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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHCE) nyereségre nem tdrekvd szervezet, jogi tagjai he-
gesztéssel kapcsolatos gyart6, szereld, szolgaltatd, oktatd, szervezd és kereskedelmi tevékenységet folytatnak,
mintegy 17000 16 foglalkoztatdsaval.

Ezen belil mintegy 10000 f6 dolgozik a kévetkezs, elsésorban hegesztett szerkezeteket gyarté és szerels 32
kis-, koézép- és nagyvallalatnal:

Apritégépgyar Rt. Kéolajvezetéképitd Rt.

AUTOMED Kft. KUNPETROL Kft.

BAU-MONT ’92 Kft. Léng Gépgyar Rt.

Budapesti K8olajipari Gépgyarté Rt. Matrai Erémi Rt.

Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. Miiszaki Biztonsagi Vizsgal6 és Tantsits Intézet Kit.
CSOSZER Berendezéseket Szerel$ Rt. Paksi Atomerémi Rt.

DKG-EAST Rt. PETROLSZERVIZ Kft.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kit. Plazma-Technolégia Kift.

Energetikai Gyarté és Szolgéltaté Ri. R & M-GYGV Multiszerviz Kft.
FUTOBER Kift. Szell6z6 Mivek Kft.

Ganz Acélszerkezet Rt. TE Ganz-Rock Rt.

Ganz Danubius Daru- és Gépgyar Rt. TRADEPLAST Kft.

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

Ipari Technolégiai Centrum Kft,

Tovabba tagja az Egyestlésnek az alap-, kozép- és felséfoku hegeszt8képzést folytatd kovetkezd 9 intézmény
és 11 vallalkozas, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezé 1étszdma mintegy 600 f6:

ADU Oktatasi Kozpont Gépipari és Automatizalasi Miszaki Féiskola
ANDRASSY Gyula Mitszaki Kézépiskola GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit.
BANKI Donat Miiszaki Féiskola HEGO Hegesztéstechnikai Kft.
BUDAPESTI MUSZAKI EGYETEM KLTE Miszaki Féiskolai Kar

Mechanikai Technolégiai és Anyagszerkezettani Tanszék ME Dunatjvarosi Féisklai Kar
CSUCS *91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadd Kft. MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
DUNAFERR Humaén Intézet OKTAV Ipari, Kereskedelmi és Tovabbképzs Rt.
DUNAGAZ Rt. SLV Miinchen GmbH
EOTVOS Lorand Szakkézépiskola »SZAKKEPZES” Kft.
EUROKT-AKADEMIA Szakképz6 és Szakmai Szolg. Kft. SZILY Kalman Miszaki Szakkézépiskola
EUROQUA Kft. SZTAV Rt.

GATE Mezégazdasagi Féiskolai Kar

Valamint szintén az MHtE tagjai a hegesztd alapanyag, segédanyag és gépgyartd, kereskedd tovabba hegesz-
téssel kapcsolatos szolgaltatdst (anyagvizsgélat, tandsitas stb.) nyujté kdvetkezd 16 kb. 1400 {6t foglalkozta-
té cég:

AGA GAZ Kft. LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt.

AGMI Anyagvizsgalé és Mindségellendrzé Rt. MIGATRONIC Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. REHM Hegesztéstechnika Kft.

CORWELD Kft. SOVEREIGN Kft.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kift. TRAKIS-HETRA Kft.

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

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

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. WELD-TEAM Kft.

Az MHtE fébb tevékenységeinek néhany jellemzdje:

* kiterjedt hegesztéfelelSsi halézattal rendelkezik — hegesztd lizemalkalmasséagi tanisitasokat folytat a ma-
gyar és kulfoldi megrendel8k igénye szerint;

* elbsegiti tagvallalatainak gyartoi, szereldi, szolgéltatéi, oktatéi és kereskedelmi tevékenységét;

* az Ipari Kereskedelmi és Idegenforgalmi Minisztérium altal palyézat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat
tertletén kijelolt orszdgos vizsgakdzpontként miksdik, biztositva a képzések dokumentacids ellatasat;

* kormény és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbél végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan 50
tanusitott képzé- és mindsité helyen —~ a hegeszték mindsitését;

* a Nemzeti Akkreditédlasi Tandcs (NAT) akkreditdciéja az MSZ EN 45013 alapjan végzi a hegeszték (MSZ
EN 287) és az anyagvizsgdlok (MSZ EN 473) mindsitését, illetve tantsitasat;

* t6bb mint 200 ipari, f8iskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti kiildnféle kutatasi, fejlesztési,
szaktandcsadasi és vizsgaztatéi megbizasokkal.
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Dr. Gdti Jozsef (BDMF)

Polimerek és hegesztésuk

1Il. Hére lagyulé miianyagok forrégazas hegesztett

Kutatas-fejlesztés

kétéseivel szemben tamasztott kovetelmények

A forrégazas hegesztés kotéseiben eléforduld el-

térések (hibak) okai szdmos té

vissza, melyek koziil az aldbbiak a legjellemzébbek:

— helytelen el6készités, és Osszeallitds, a varrat-
alak-, illetve hegeszt8anyag megvéalasztas,

— a favékanak, a forrd gaz, illetve az extrudalt he-

nyezdére vezethetSk

Ertékelési csoport

Kdvetelmények

Fokozott kévetelmény a biztonsaggal
és/vagy a terhelhet@séggel

gesztéanyag hdémérsékletének, mennyiségének I

helytelen megvalasztdsa,

— hibés hegesztési helyzet, vagy hegeszt6anyag tar-

tas és vezetés,
— szennyezett gaz alkalmazasa,

latlansédga (nagy hegesztési sebesség, hegeszto-
anyag nyujtsa stb.).

Atlagos kévetelmény a biztonsaggal
és/vagy a terhelhetséggel

Csekély kovetelmény a biztonsaggal
és/vagy a terhelhetdséggel

a hegeszté gyakor-

kategoridk

1. tabldzat. A DVS 2202 Irdnyelv 1 lapja szerinti mindségi

Megnevezés

Jellemz6k leirésa

2. tdbldazat

Repedés Egyediildllo repedés vagy pedig repedéshalimazok Nem Nem Nem
elagazassal vagy anélkl, a hegesziési varratra megengedett megengedett megengedett
f\ﬂ/} , merdlegesen, vagy azzal parhuzamosan.
ALY
// i \\\EJ A repedés elhelyezkedhet a varratban, a héhatds
dvezetben, illetve az alapanyagban.
Egyenetien varrat-feldlet, Egyértelmilen lathato és érezheté bemélyedések a Nem Helyileg Helyileg
bemetszés varrat hegesztési rétegei (huzaljai) kozott, illetve azok | megengedstt megengedett, megengedett,
mentén. haK >0 hakK>0
2.
Okozhatja a huzo-flvoka hibdja, a hegesztési huzal
helytelen vezetése.
A varrat szélén az 6l folytonos vagy helyi kiolvadasa, | Nem Helyileg Helyileg
bemetszés. megengedett megengedett, megengedett,
ha nem éles ha nem éles
3. Kialakuthat a huzo-flivoka élbenyomdsa, a hegesztési bemetszés, bemetszés(,
varrat helytelen megmunkaldsa, a nem megfeleld As < (15, As<0,1s,
hegesztés kivetkeztében. de max. 1 mm de max. 1 mm
Atolvadési hiba Az alapanyag és/vagy a hegesztési él hianyos Nem Nem Meqengedett
megomiése, hidnyos varratkitoltés a gyckben. megengedett megengedett gengecet,
/ha As<01s
4 Képzidhet pl. a varratel6készitéskor tllzottan kis
nyilasszog esetén, csekély gyokhézag, nagy atmérdjli
huzal alkalmazasakor a gyok hegesztésénél, alacsony
hegesztési erénél.
Nem teljesen athegesztett Ezen dtolvasztasi hiba oka lehet a nem kielégité Nem Nem Megengedett,
keresztmetszet varrat-el6készités. megengedett megengedett ha As<01s,
5 [~ . de max. 1 mm
377K
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Kutatas-fejlesztés

N S Csoport
Megnevezés Jellemzok leirdsa lll)
Gybkatfolyas A thlzott varratgyok kialakulhat nagy gytkhézag Megengedett, Megengedett, Megengedett,
esetén, vagy tulzott gydksor alkalmazdsakor. ha As<(0,15s, |ha As<02s, ha As<025s,
de max. 2 mm de max. 3 mm de max. 4 mm
RN 777 VY \NE
Tdlzott varratdudor Kialakulasanak oka lehet a huzalok vagy rétegek Megengedett, Megengedett, Megengedett,
szamanak megndvelése, illetve a helytelen varrat- ha0,1s< ha 0,05 s < hals<
elGkészités. As<04s, As <055, As<06s,
7,
Vastagsaghidny A hianyos varratkeresztmetszet kialakulasanak okaa | Nem Nem Nem
nem Kielégitd varatkitoltés. megengedet megengedett megengedett
Eleltol6das Keletkezhet példaul kilonbozo falvastagsagd anyagok | Megengedett, Megengedett, Megengedet,
kitésénél, illetve azonos falvastagsagnal, ahol a hae, <01s hae <0155 hae <02s
palastfeluletek eltolodnak. e,<015s, e,<02s, e,<025s,
9. de max. 2 mm de max. 4 mm de max. 5 mm
Szogeltérés Az Gsszehegesziett elemek sfkjainak az eléirt illesztési| Megengedett, Megengedett, Megengedett,
sz6get meghalado elhajiasa. hae< +1mm hae<+2mm hae< = 4mm
10.
Varratkeresztezddés Nem Nem Megengedett
megengedett megengedett
11
| Hullamos varratfeliilet Jellemzi a feddsorban a hegesztési varrat Helyileg Folyamatosan Folyamatosan
| hossztengelyére mer6legesen fut6 hullamossag. megengedett megengedett megengedett
12.
Oka lehet pl. a nem egyenletes hegesztési erd és a
véltoz6 hegesztési sebesség.
Durva varratfeltilet Megjelenési formaja a nyitott, aprd, finom buborékok. | Egyes esetben Korlatozott Megengedett
megengedett teriileteken
13. Kialakulhat a szennyezett hegesziési papucs vagy tdl megengedett
nagy forrdgaz-hémérséklet miatt.
Kréter Jellemzi a nem teljes hegesztett varratkereszimetszet | Nem Megengedett Megengedett
(fogyasi Ureg) a varrat kezdetén, illetve a varrat végén | megengedett csekély kereszt-
14, metszet cstkkenés,
éles atmenet nélkil
Termikus karosodas Megjelenési formaja az elszinezddés, apré csomdék | Nem Egyes esetekben Korlatozottan
| képzGdése, fényes varratfellilet. megengedett megengedett | megengedett
15.

2. tdbldzat folytatdsa
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Kutatas-fejlesztés 5

- Csoport
Megnevezés Jellemz6k leirdsa I
Porozitas és zarvanyok Egyes, elszort vagy helyileg ¢sszes(r(isodott poro- | Kis egyedi Porozitas, Porozits és
Zités vagy zarvany. porozitasok porozitascsikok porozitédscsikok
~— megengedettek, megengedettek, megengedettek,
16. V 7 AN Oka lehet a hegesztés alatti gézképzddés, oldoszer, |ha As<0,05s ha As<0,10s ha As<015s
oy U /)\ 7 w .| szennyezett fitdelem stb.
Kotési hiba Fiigg6leges vagy vizszintesen futd kotési hiba a Nem Nem Nem
varrathan vagy a varrat oldalfeltletén. megengedett megengedett megengedett
17 0 ' Okozhatj | h tési homérséklet
. /////\ /\ OO ozhatja az alacsony hegesztési hémérséklet, a
%” C NN \\\f szennyezett kotési feldlet.

A szerkezeti elemek terhelhet&sége — kiiléndsen a
hegesztett kotésekkel szemben tamasztott mindségi
elvardsok — meghatarozott kovetelmények teljesiilé-
sét igénylik. Annak érdekében, hogy a felhasznalé
ismerje a mindségbiztositassal Osszefiiggd kovetel-
ményeket, a DVS 2202 Iranyelv 1 lapja az 1. tab-
lazat szerinti értékelési kategéridkat allitotta fel. Az
iranyelv kiillon kiemeli, hogy egy szerkezeti elem
hegesztett kotéseivel szemben csak olyan kovetel-
ményeket lehet allitani, amely a helyi adottsagok-
nal, illetve alkalmazasoknal indokolt.

Ezen kategéria-csoportok figyelembe vételével a
V-varratos tompa forrégazas hegesztési koétésben
eléfordulé eltéréseket és azok megengedhetd mérté-
két a 2. tablazat foglalja Ossze.

Irodalom

[1] Halédsz Laszlé - Zrinyi Miklés: Bevezetés a polimer-
fizikdba Muszaki Konyvkiadd, Budapest, 1989.

[2] Dr. Fiuzes Laszlé: Mianyagok anyag- és technoldgia
kivalasztas Bagolyvar Konyvkiadd, 1994.

[3] Galambosi Istvan: Keménypolietilén anyagi foldbe
fektetett gézelosztd vezeték épitése Miszaki Koényv-
kiadd, Budapest 1986.

[4] Kovéacs Lajos: Mtianyag Zsebkonyv Miuszaki Konyv-
kiadd, Budapest, 1979.

[5] Schwarz - Ebeling - Lipke - Schelter: Mtanyag feldol-
gozas Miszaki Kényvkiadd, Budapest, 1987.

[6] Dr. Horvath Ivan: Mtanyagok palcas hegesztése
Hegesztéstechnika, 1992/2. szam

[7] Dr. Horvath Ivan: Manyagok hegesztése Hegesztés-
technika, 1990/1. szam

[8] Taschenbuch DVS-Merkblatter und -Richtlinien
Figen von Kunstsoffen, Teil 1. DVS-Verlag GmbH,
Diisseldorf, 1997.

[9] Dr. Joachim Natrop: PE-HD anyagi mianyag szige-
telé6 szalagsdvok hegesztése forrégazas eljarassal
Herz-Hungaria Kft. Budapest

[10] Dr. Gati Jézsef: Polimerek és hegesztésiik. 1. Polimer a-
nyagismeret Hegesztéstechnika, Magyar Hegesztés-tech-
nikai Egyesiilés, Budapest, 1998/3. szam, 3-10. old.

IV. Polimerek hegesztési eljarasai

Dorzshegesztés

Dorzshegesztéskor a kotés az egymaéshoz szori-
tott polimer feliiletek relativ elmozdulédsara fejlédd
hémennyiség hatésdra (hegesztéanyag nélkiil) jon
létre. Az egyesitend§ feliletek kozott a surlédasi
hét biztosité relativ elmozdulés 1étrejohet forgémoz-
gassal vagy vibraciéval, valamint ultrahang altal.

A forgo dirzshegesztésnél a hegesztési folyamat a
megfeleld mértékid relativ elmozduléds létrehozasa-
bdl és a hegesztend§ feluletek 6sszenyoméasabdl all
(1. abra). A hegesztési folyamat
- a forgémozgés létesitésébdl,

— a surlédéssal biztositott hékeltésbél,
— a forgd darab fékezésébdl és
-~ az utanzémitésbdl tevédik Ossze.

-
N\
a) mindkét munkadarab befogva, a hajtott elem forgatdsa
/-\
Fax
....__.‘4(.___ - ——d . cr— = e——
s
b) a kotésti feliiletek érintkeztetése, F,, erdhatds biztositdsa
7l -

e

¢) a polimer lagyuldsa, gallér képzddése

F

- I | || DR

d) a forgémozgds megsziintetése, zomités

1. dbra. Forgé dérzshegesztés elve
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LINDE GAZ MAGYARORSZAG RT.
Alkalmazastechnikai Kdzpont

1097 Budapest, lllatos Ut 9-11.

Tel.: 282-9277, 282-9282 Fax: 282-9279

A téma irant érdekli6d6
szakembereket, érdekléddket
szeretettel varjuk a
MACH-TECH ’99 kiallitas ”F”
pavilon 206/B standjan,

ahol szeretnénk megismertetni
Onoket tevékenységi kdreinkkel.
Varjuk kiallitasi standunkon, ahol
személyesen is meggy6z&dhet
hegesztési gazaink sokoldall
felhasznélasi lehetbéségeirdl.

— — —




A miszaki gazok terlletén a Linde
leveg6bdl elballitott gazokat, hegesztési
védobgazokat, acetilént, széndioxidot,
nemes géazokat, hitelesité gézokat allit eld
és forgalmaz.

A Linde tevékenységéhez hozzatartozik
tovabba a gazfelhasznalashoz
szilkséges eliarasok és berendezések
fejlesztése, gyartasa valamint a
technoldgiai szaktanacsadas.

Ez utébbihoz kapcsoldddan

a Linde budapesti telephelyén mikodd
hegesztéstechnologiai laboratoriumban

LDE Oaf
MAGYANDASTAD AT

alkalmazéastechnikai mérndkeink
bemutatdkat, ismeretmegUuijjitd
tovabbképzéseket tartanak a
hegesztéssel foglalkozd szakembereknek.
A laborat6riumban Uzemeld hegesztési
"fvkivetitd” berendezéssel a hegesztési
folyamatot befolyasolé tényezok egyedi
modon, “audiovizudlisan” szemléltethetok.
Hegesztés kdzben vizsgalhatok

a hegesztési paraméterek, védbgazok,
hibajelenségek hegesztési folyamatra
(cseppéatmenet, ivstabilités, stb.)
gyakorolt hatasai.



8 Kutatas-fejlesziés

A munkadarab strlédasi viszonyai szdmos ténye-
z6t8l fuggnek, igy a polimer fizikai tulajdonségai-
tél, az anyagparositastol, az érintkezé feluletek geo-
metriajatdl és érdességiiktdl, valamint a hegesztés
jellemzitSl. Az eltéré polimerek hegesztéséhez a
polimer pontos Osszetételének és szerkezetének is-
merete sziikséges. Az ipari gyakorlatban eléfordulé
anyagparositasok jellemz§ példai:

ABS -PMMA  ABS -PVC-U
ABS -PC ABS -(PC+ABS)
PMMA -PVC-U PMMA -SAN

PA -(PPE+PS) PE-HD -PE

A forgé dorzshegesztés folyamatdt a 2. 4bra
szemlélteti. A forgé (rotaciés) dorzshegesztés beren-
dezésének megfelelé merevséglinek kell lennie, a
hegesztend$ alkatrészekhez sziikséges teljesitmé-
nyl hajtémotorral és a forgd egységek kell§ hiitésé-
vel kell rendelkeznie (3. abra). A 4. dbra jellegzetes
kotéskialakitasokat szemléltet.
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2. dbra. A forgo dorzshegesztés technologiai jellemzdinek
vdltozdsa az idS fiigguényében

3. dbra. A forgé dorzshegesztd berendezés vdzlata

Nem korszimmetrikus testek vibrdcids hegesztés-
sel kothetSk 6ssze, melynek sordn a rezgé mozgds
linearis-, szog-, orbitalis- és kérmozgassal hozhaté
létre (5. dbra). A mozgds amplitadéja 0,5...2,5
mm, rezgésszdma 100...300 Hz koézotti érték. Az
egyesitendd feliileteket a vibraciét kévet6en megha-
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4. dbra. Forgé dorzshegesztett kitések tipikus kialakitdsai
a) korgyiirii feliiletek egyesitése (pl. csé kotés)
b) korgytirti feliilet hegesztése sik feliilethez (pl. csé kotése

tartdlyfalhoz),
¢) hengeres csap hengeres furathoz hegesztése
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5. dbra. A vibrdcids hegesztés technoldgidja

a) a rezgémozgds médozatai,

b) a hegesztés fdzisai (1 szildrd surléddsi idd, 2 instacioner
omledékképzési idd, 3 stacioner dmledékképzési idd)

tarozott erével zomitik. A vibraciés hegeszt&beren-
dezések kiviteliik szerint lehetnek

— elektromdagneses-, (6. 4bra),

— mechanikus-, valamint

— hidraulikus meghajtasaak.

A kiilénb6z6 polimer anyagtipusok hegesztési
kombinaciéi megegyeznek a forgd doérzshegesztés-
nél leirtakkal. A 7. dbra tipikus kotéskialakitési
moédokat szemléltet.

X. évfolyam 1999/1
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Elektro- Elektro-
magneses . ., magneses
tekercs Rugo Rezgd  tekercs

Ro6gzits lap

R

6. dbra. Vibrdcids hegeszté-berendezés elektromdgneses
meghajtdssal

7. dbra Vibrdciés hegesztés kétéskialakitdsa

a) egyszeru tompavarrat,

b) a kotési feliilet csokkentésével redukdlt tompavarrat
¢) modostitott tompavarrat

Alakos polimer elemek egyesitésének lehetséges
eljarasvaltozata az ultrahangos hegesztés, melynek
soran a kotés felileti nyomas, valamint ultrahang-
rezgések altal valésul meg. Egy asztali ultrahangos
polimerhegesztd készulék vazlatat a 8. dbra mutat-
ja be. A rezgéseket a szonotréda koézvetiti az illén
elhelyezett munkadarabhoz. A kotés kialakitasdhoz
sziikséges frekvencia 20...70 kHz kozotti.

Az ultrahangos hegesztésnél a hegesztési él kiala-
kitdsa a kotés mindségét alapvetSen befolydsolja. A
sarok és éllekerekitések csokkentik az ultrahangrez-
gés megszakadasanak veszélyét, novelik a koétés ki-
alakitasanak biztonsagat (9. 4bra). Az eljaras els-
nyo6sen alkalmazhaté nagy darabszamu frocesontott
alkatrészek (pl. szeleptestek, ongyujté tartalyok,
muiszaki eszkozok), folidk, szovetek hegesztésére.
Ultrahangos hegesztés alkalmazhaté szegecskotések
kialakitasanal, polimer lemezek ponthegesztésénél.

i
, LLis
Ultrahangkelté -‘rTi'—j.
konvektor, T
( ) 1 | _Pneumatikus
Transzformétor :!L " rendszer
4
d 1
Szonotroda ::_:
i | Generétor és
| =i=: vezériés
Alakos elem — 1-_5
Felfogdszerszam { E:iﬁ Hegeszt
(Ulld) \.\\ — F— o
[ Alaplap

8. dbra Asztali ultrahang hegeszts berendezés vdzlata

9. dbra Ultrahangos hegesztés kotéskialakitdsai

Nagyfrekvencias hegesztés

Nagyfrekvencids hegesztéssel csak kelléen nagy
dielektromos ellenallast polimerek - elsésorban f6-
lidk (pl. kényvkotészet, gépkocsi belsé karpit, bér-
diszmipar) és alakos idomok - hegeszthetdk &ssze
(10. abra). A két elektréda kozott haté nagyfrek-
vencids valtakozé elektromos mezé a molekuldk
gyorsulé mozgdsahoz vezet az egyesitendd polime-
rekben. A molekuldk villamosan poldrosak (semle-
gesek). Az ilyen molekula egy dipdlt képez, ami a
jelenlévé valtozé elektromos mezd hatdsara egy, a
mezG irdnyaba valé elfordulast okoz.

Nagyfrekvencias
/4 elektromos mezé
i 4

Elektroda K\ T
N !
N J

a

Hegesztési varrat

Ellenelektroda & 0 °
10. dbra Nagyfrekvencids hegesztés folyamata

a) hegesztés kezdete,

b) kétéskialakitds,

¢) a meghegesztett folia

X. éviolyam 1999/1
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A nagyfrekvencias hegesztésnél 27,12 MHz frek-
venciat alkalmaznak, igy a molekuldk 27,12 milli-
6szor allnak be a mezé irdnyaba masodpercenként.
Homogén anyag esetén és egyenletes méagneses me-
z6nél a teljes keresztmetszetet a nagyfrekvencia
egyenletesen heviti fel. A feliilethez kozeli rétegek-
ben azonban a - hideg elektrédak és a kérnyezeti ré-
teg héelvezetése miatt - hémérsékletesés kovetkezik
be. Polimer félidk hegesztésekor alkalmazott elekt-
rédakialakitasokat szemléltet a 11. dbra.

g AN

.

.
& m

L 2772727

RO AR R AR |
777224
L
11. dbra Nagyfrekvencids hegesziés elekirédakialakitdsa
a) vdzlatos szerszdmfelépités,
b) egydves elrendezés,
c) kettos dvelrendezes

Hegesztés sugarenergiaval

A fénysugaras hegesztés soran a kétend6 munka-
darabokat egy adott frekvencidji, nem koherens
sugarnyalab heviti fel, s az egyesitendd felilleteket
eré hatasara hegesztéanyaggal, vagy anélkil he-
gesztik Gssze.

by

Hegesztéanyag
bevezetése
{ az extruderbdl

o Aram-
forrds
Hegesztd

saru

Hegesztési
varrat

/ darab
Fénysugar

12. dbra Fénysugaras extriiziés hegesztés elve

Az eljaras gyakorlati alkalmazdsat jelenti a fény-
sugaras extrizidés hegesztés (12. dbra), melynek so-
ran a hozaganyagot az extriderbdl képlékeny alla-
potban a fénysugar &ltal felhevitett résbe sajtoljak.
A kotés kialakitasdhoz sziikséges erdhatast a he-
gesztépapucs (esetenként més szerszam) biztositja.

Irodalom

[1] Taschenbuch DVS-Merkbliatter und -Richtlinien
Fiagen von Kunststoffen. Teil 1: Apparatebau DVS-
Verlag GmbH, Disseldorf, 1997.

[2] Taschenbuch DVS-Merkblatter und -Richtlinien
Figen von Kunststoffen. Teil 2: Serienschweissen
DVS-Verlag GmbH, Diisseldorf, 1997.

[3] Antal Gyorgy-Fledrich Gellért-Dr. Kalacska Gabor-
Dr. Kozma Mihaly: Mdszaki mdanyagok gépészeti
alapjai Minerva-Sop Bt., Sopron, 1997.
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MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

I’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

MUANYAGHEGESZTOK MINOSITESE A 15/1998 (IKK. 8.) IKIM KOZLEMENY ALAPJAN

1. A vallalkozas altal adott gyart6i hegesztési utasitds (WPS) alapjan.

2. Flggetlen tanUsitd szervezet altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyartbi hegesztési utasitas
(WPS) alapjan.

Vizsgaztatas és a vizsgabizonyitvanyok kiadasa:
Magyar Hegesztémindsité Testlilet Operativ szervezeténél a

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesilésnél (Budapest) Papp Laszléné : (1) 467-2811

Tanusitott hegesztébazisok:
Délalidldi Gazszolgaltatd Kft. (Szeged)

DUNAGAZ Rt. (Dorog)
TIGAZ (Miskolc)

Széaraz Ferenc
Szabd Gydrgy
Dr. Dedk Endre

. (62) 472-572
: (33) 331-453
: (46) 341-811
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MAGYAR MEGHATALMAZOTT NEMZETI TE_ST;JLET (ANB)
MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHtE)

® KOZLEMENYE

MAGYARORSZAG AZ EUROPAI HEGESZTESI SZOVETSEG
TELJES JOGU TAGJA
1998. december 10-tdl.

Ertesitjiik a magyar hegesztStarsadalom minden szakemberét, hogy a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesii-
1és erdfeszitései eredményre vezettek.

1998. december 9-11. kozott Leidenben (Hollandia) megtartott EWF Igazgaté Tanédcson és Kézgytilésen
Magyarorszagot felvették az Eurépai Hegesztési Szovetség teljes jogu tagjainak sordba. Magyarorszdgot a
GTE/MHLE konszenzus alapjan a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés képviseli. A magyar delegacié tag-
jai dr. Szabé Béla az MHtE igazgatéja és dr. Komdcsin Mihdly a 2. és 3. szakbizottsagokban a Magyar
Meghatalmazott Nemzeti Testiilet (ANB) képvisel6je voltak.

Az EFW illetékes bizottsagai a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilést, mint tanisitési szervezetet a kdvet-
kezé EWF képzésekre és képesitések kiadasdra akkreditalta:

* Eurépai Hegeszt6mérndk (EWE)

* Eurépai Hegesztétechnologus (EWT)

* Eurépai Hegeszt4specialista (EWS)

* Eurépai Kiemelt Hegesztd (EWP)

* Eurépai Hegesztd (EW) (elSzetes engedéllyel)

A meglévé magyar szakképesitések konvertaldsara 2 éven beliil lehet8ség van:

* Eurépai Hegesztémérnék (EWE)
* Eurdpai HegesztStechnolégus (EWT)
* Eurépai Kiemelt Hegeszt6 (EWP) szinteken.
A feltételekrdl a ,,Hegesztéstechnika” cimi folyéirat 98/3. szdmaban beszamoltunk.

1998. december 15-ig a kovetkezd magyarorszagi oktatShelyeket tandsitotta a Magyar Hegesztéstech-
nikai Egyesiilés Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilete.

Jovahagyott
tanfolyam szamjele
és a jovahagyas targya

Tanusitasi hely szamjele

Tanusitott hely neve és a kérelem térgya

K001/98. K001,/98-01/99 Uj
Miskolci Egyetem Eurépai HegesztéSmémok (EWE) K001/98-02/99 ism. megujitd
Tovabbképzési Intézet — . K001/98-03/99 kiegészité
Miskole K002/98.
Eurépai Hegesztétechnologus (EWT) E
K003/98.
Banki Donat 7 - i . . -
E H t6t 1 EWT
Miiszaki Féiskola — urépai HegesztStechnoldgus ( )
Budapest KOO,4/ 98' " - -
Eurépai Hegesztdspecialista (EWS)
K005/98. .
Eurdpai Kiemelt Hegesztd (EWP)
K006/98.
HEGO . . _
E H t6 (EWF-MIG/MAG
Hegesztéstechnikai Kft. — uropal Hegesto | / )
Budapest KOQ7/ 98. . L
Eurdpai Hegeszt§(EWF-TIG)
K008/98. 5
Eurépai Hegeszté (EWF-MMA)
K009/98. -
Eurépai Kiemelt Hegeszt$ (EWP) el S
K010/98. _
Eurépai Hegeszté (EWF-MMA)
Matrai Hegesztéstechnikai o i - .
és Szakképzési Kft. — KO g8 -
Vi i Eurépai Hegeszté (EWF-GAS)
isonta — -
K012/98. 5
Eurépai Hegeszté (EWF-TIG) = ’
K013/98.

Eurépai Hegeszté (EWF-MIG/MAG)
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"VILAG” Sheiyiaid

Rozsda-, sav- és hddllé acélok, kézvetleniil a gyartotol

Hegeszt6anyagok

e elektrodédk

® huzalok és palcak (MIG és TIG)
® porbeles huzalok

@ hegeszté szalag

Feliiletkezel§ anyagok

e felilettisztitd

® pacpaszta

® szOropac (széréberendezéssel is)
® pacfirdd

e semlegesitGszer

® passzivalo anyag,

e Hidegen hengerelt lemezek, tekercsek

® Melegen hengerelt lemezek, tekercsek

@ Hasitott- és preciziés szalag

® Mintds- és dekorlemez f’w

@ Varratos csé QW H Qg

e Vékony- éswvastagfald csé

e Dekorcsé \{a‘ﬂuk H Tﬁ D

® Csdfittingek N\ 2 ‘
® Zartszelvények t ﬂ
® le;tacé!ok ’ K‘am ‘bdﬂdja

® Plazmavégatok

Hegesztési szaktandcsadas, Ugyfélszolgalat
Hegesztéstechnikai Kft.

2766 Tapioszele, Jaszberényi Gt 4.
Telefon: (53) 380-078

esztestechnlka




cCce

Gas Conirol Equipment

h»\

Cslcsmindségli autogénberendezések gépi és kézi
alkalmazadsokra Eurdpa vezetd gyartojatdl

Latogasson meg benniinket a Ill. MACH-TECH szakkiallitas
»F* pavilon 204/e standjan

GCE Hungaria Kft. - 2045 Torokbalint, T utca 3.
Tel.: (+36) 23 337-713 Fax:(+36) 23 337-715 E-mail: gce@mail.matav.hu




A Ferroglobus Keresked6haz Rt. 16bb éviizedes hegeszt6anyag-forgalmazasi tap:

v - Tisztelt Vasarléi rendelkezésere.

C Mit nyujt Onnek a Ferroglobus? I o

d A biztos szallitéi és anyagi hatiérre tamaszkodd, egyedilaliéan széles marka- és aruvalasziékot raktarrol, .

& « bevonatos elektrodak « hegesztShuzalok - palcak (AFI - AWI - langhegeszt6) « dtvizetien - korrozioallo
- ill. magasan 6tvézoit acélokhoz, szinesfémekhez '

tovabbéa: forraszanyagok « fedéporok - fedéporos huzalok  hegesztési segédanyagok - eszk6zok, gépek
« védéfelszerelések.

Nem csak acéltermékek,

HEGESZTOANYAGOK!!

nagykereskedelme! .

KN

B'ZE6 MO

= kiemelt partnereink (V.I.P.) egyedi kezelése - nagytétel(i vasarlok részére jelentds engedmenyek
- = specidlis termékigények kielégitése raktarrél vagy a legrévidebb id6n beliil raktarhalézatunkon ker . .
- +rendszeres kedvezményes akciok « Budapest terliletén és vonzaskdrzetében ingyenes hazh

Sy 'lil'\,- . » kiszolgélas a lakossag részére is kedvez§ arakon. :



HEGESZTESTECHNIKAI
TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT.

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

CO, gaz- és vizhlitéses
AWl géaz- és vizhitéses
PLAZMA s(iritett levegbs

magyar gyartmanyu
hegesztd-

és vagopisztolyok minden
tipusu hegesztégéphez
legolcsébban kdzvetlendl
a gyartétol.

Szakiizletiinkben
kaphatdk:

* autogéntechnikai
felszerelések

* tomlGk

* reduktorok

» készletek

* huzalok, elektrédak

» védé6felszerelések

« tartozékok

AMERIKAI CEg
HIVATALOS
MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

+ ipari hegesztégépek

» automatikus
és felautomatikus
hegeszt6készilékek,
manipulatorok,
forgaté berendezések

* elektrédak

» dnvédd porbeles huzalok

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




Kutatas-fejlesztés

o

Dr. Romuvdri Pdl, Adorjdn Gdbor (Miskolci Egyetem)

A huzalelektroda és az aram-
atado elem kozotti viszonyok
hatasa a frocskolesre

Az utébbi évtizedek rohamos ipari fejlédése a he-
gesztési technoldgidkat sem hagyta érintetleniil. Uj
utakat kellet keresni, hogy a hegesztést — a tobbi
technolégidhoz hasonléan — gazdasagos gyartasi el-
jarassa fejlesszék. A CO, véddégazas fogydelektrodas
ivhegesztés ezen torekvések egyik eredményekép-
pen kerilt kifejlesztésre. Az eljards széleskorti al-
kalmazasat a magas fokd termelékenysége és az au-
tomatizalasi folyamatokba valé széleskori integral-
hatésaga segitette el6. A CO, véddgazas hegesztés
nemcsak az elmult négy évtizedben volt fontos, ha-
nem a koévetkezé években is megtartja donté szere-
pét - széleskori alkalmazhat6saga, termelékenysége
€s olcs6sdga miatt — a korszerd hegesztési eljarasok
kézott. Hazankban az ipari alkalmazésok teriiletén
jelenleg a véddgazas fogydelektrédés ivhegesztések
kb. 60-70 %-dban még mindig az elébb emlitett el-
jarast alkalmazzak.

A CO, véddgazas fogyoelektrédas
ivhegesztés jellegzetességei

A fogybelektrodas CO, véddégizas ivhegesztés
technoldgiaja legnagyobb részletességgel a 100-
400 A aramerdsségek kozott van kidolgozva. Ez az
eljaras sok esetben képes helyettesiteni a kiilénbo-
z6 védbgazas és fedett {vli hegesztS eljardsokat, to-
vébba sok esetben alkalmazhaté akkor is, amikor a
fedett ivli hegesztés alkalmazdsa mar nem lehetsé-
ges. Természetesen az eljaras kifejlesztésének alap-
vetS célja és eredménye a bevontelektrédas kézi iv-
hegesztés kivéltasa volt a fajlagos leolvasztasi telje-
sitmény gazdasdgos noévelése mellett. Az alkalma-
zott szokdsos huzalatmérék @ 0,8-2 mm, mig a jel-
lemz8 huzal-elStoldsi sebesség tartomédny 1-12
m/min kozétt helyezkedik el. A leolvadé elektréda-
val végzett CO, védbgazas hegesztést a kovetkezd
elény6s tulajdonsédgok jellemzik:

— nagy leolvasztasi teljesitmény és mély beolvada-
su varratprofil,

— a hegesztés folyamata szemmel kisérhetd,

— olcsébb, mint mas, azonos teljesitménytd védé-
gazas vagy fedett ivi eljaras,

— kisebb érzékenység a rozsda jelenlétére.

A gyakorlati tapasztalatok azt mutatjak, hogy az
eljaras alkalmazdsanak gyenge pontjat a frécskodlés
jelenti, amelynek nagysaga forditott polaritdssal va-
16 hegesztéskor (a beallitott villamos paraméterek-

tdl fuggden) 8~16 %, de egyenes polarits alkalma-

zasakor elérheti akdr a 20 %-os értéket is.
A frocskolés kovetkeztében:

— a varrat feliilete nem mindig kielégité minéségi,

— a gazterel6 favékat ill. a munkadarab és a mar
kész varrat feluletét gyakran kell tisztitani a
frocskolési folyamatbdl bekeriilé fémtdl, amely-
nek eltdvolitasa a hegesztési mellékidét jelents-
sen noveli (egyes forrasok szerint 1 m varrat le-
rakdsa utan a frécskolési nyomok eltavolitasdhoz
szitkséges id6 akar a hegesztési id6 30-40 %-at
is elérheti),

— a gazterel6 fivékaba kerils és ott feltapadd fém-
cseppek megvaltoztatjdk annak belsé konturjit,
geometriai méretét és ezaltal befolyasoljak a vé-
dbégaz aramlasi viszonyait. Az igy 1étrejové turbu-
lencidk varrathibdkhoz vezetnek, amelyek felderi-
tése és kijavitasa jelentds koltségekkel jarhat [1],

~ a frocskolés kovetkeztében a fémcseppek a he-
gesztendd lemezek élei kozé keriilve akadalyoz-
zak a megfeleld beolvadast és kotéshibat okoz-
hatnak,

— jelent8s a hozaganyag veszteség.

A frocskolés mértékének megitéléséhez a frocs-
csdk mennyiségét és eltavolithatésdgukat szokas
vizsgalni. Az eltavolithatésdg — a cseppek hétartal-
man keresztil — szoros Osszefliggésben van a csep-
pek méretével [2]. A cseppek eltavolithatésaganak
megitéléséhez — a szakirodalom szerint — kiilonbsé-
get kell tenni & 0,8 mm alatti szemcsenagysagu fi-
nom szemcsehdnyad és @ 0,8 mm feletti durva
szemcsehanyad kozott.

A @ 0,8 mm alatti szemcsenagysagu fréccsok la-
zan koétédnek a lemez feluletéhez, mig a @ 0,8 mm
felettiek nagyobb hétartalmuk miatt szilardabban,
esetleg fémesen is. Noha a frocskélés soran képzé-
dé nagy mennyiségi kis térfogata cseppek altala-
ban — mire a munkadarab feliiletét elérik — annyira
lehtilnek, hogy nincs elegendd energidjuk ahhoz,
hogy az alapanyagot megolvasztva, azzal tartés ké-
tést hozzanak létre, de az alapanyag és a mar kész
varrat felliletére dermedt fémcseppek eltdvolitdsa
igy is jelentés munkat igényel.

Mint emlitettiik az eljaras kozel 40 éves multra
tekint vissza de még mindig jelentés kutatasok foly-
nak a CO, védbgazas fogydelektrédas ivhegesztés
velejaréjaként elkonyvelt frocskolés jelenségének
csokkentésére.
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Hegesztéiv CO, véddgazban

A kozeg, melyben a hegesztéiv ég, nagymérték-
ben befolyésolja az iv stabilitasat, az alapanyag, az
elektréda megolvadésat, a cseppéatvitelt, az ivben
lefolyé metallurgiai folyamatokat. A védégaz kozeg
hatésa az {vstabilitasra jelentés mértékben az ivosz-
lop és az ivet korilvevd kozeg kozotti héatadason
keresztil valésul meg. A héelvonas mértéke a kdzeg
fizikai jellemzGitél fugg. Az iv stabilitasa csékken a
gaz fajhdjének, hévezetési képességének és disszo-
ciacié fokdnak novekedésével [3].

CO, véddgézas ivhegesztésnél kivanatos, hogy a
megolvadt elektrédaanyag kis cseppekben menjen
at az iven az alapanyagra. Ebben az esetben né az
iv stabilitasa, csokken a frocskolési veszteség, a
varrat felillete egyenletesebb és kisebb az 6tvozék
kiégése a huzalbdl. CO, védbgazban égd iven ke-
resztiil, eltéréen pl. az argon gazban égé ivtdl, az ol-
vadt fémcseppek nem a legrovidebb dton mennek
at az alapanyagra. Az iverék hatdsara — a leolvadd
fémcseppek — oldalirdnya mozgast is végezhetnek,
aminek kovetkeztében a CO, védbgazas hegesztést
a huzal-elektréda végén kialakulé nagymérett len-
g6 cseppek jellemzik és emiatt a hegfiirdébe a leol-
vadt cseppeknek csak egy része jut.

Elektrédahuzal

“«

elmozdulési

A csepp
1 iranya

Az aram
iranya

1. dbra

Az 1. abrabdl lathatd, hogy a nagy cseppekben
az aram kétszer is megvaltoztatja az iranyat. Ez
olyan erdket hoz létre, amelyek a fémcsepp tomeg-
kézéppontja korili mozgasat ~ forgd-lengé mozgas
— eredményezik, amely hatassal van a heganyag
frécskolésére is. A hegesztési paraméterek megfele-
16 valtoztatasaval a fématmenet kedvezden befolya-
solhaté. A finomcseppes fématmenet — a CO, gaz
héfizikai tulajdonsagai miatt — csak nagy hegeszté-
si daramsurliség mellet érhetd el.

A frocskolés jelensége

A frocskolés az a jelenség, amikor a huzalelektré-
da végén megdémlott fémcseppek egy része ill. a
hegflird6bél eltavozé anyagi részecskék csepp for-
majaban a hegfiirdé kozelében a munkadarab fel-
szinére kotédnek [1].

A frécskolés okai — tobbek kozott — az alabbiak-
ra vezetheték vissza:
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— a metallurgiai folyamatok soran keletkezé gazok
heves kivaldsa, amelyek mind a huzalelektréda
végén képzddd cseppben, mind a munkadarabon
levé hegfurdSben keletkezhetnek,

— a huzalelektréda vegyi 6sszetétele,

— az elektrédahuzal végének helyi talheviilése,

— a hegfurdére haté mechanikai erék képezte nyo-
masnovekedés,

— a helytelentl megvalasztott polaritas,

— a hegesztéberendezés nem megfeleléen bedllitott
induktivitasa,

— a mozgéast végzé csepp kiilonleges formaja,

— a huzalelektréda és az araméatadé elem kozotti
érintkezési (kontakt) problémak [7].

A huzalelektréda és az aramatadoé elem
ko6zotti kontakt problémak elemzése

Az dramhozzdvezetés szerkezeti kialakitdsdnak
Jjellegzetességei

Az dramhozzévezetés szerkezeti kialakitasi maéd-
jai szerint nagyon sokféle lehet [4, 5, 6]. A fogy®-
elektr6das véddgizas ivhegeszté berendezéseknél
csaknem kizarélag becsavarhatd, kedvezd koltsé-
gekkel eléallithatd, rézbdl vagy rézétvozetbdl ké-
szilt aramatadé elemeket hasznalnak, melyek zart
vezet8csatornaval rendelkeznek és ezaltal nem ké-
pesek a kopasbdl adédé hibak kikiiszobolésére.

Erintkezési médok

A villamos érintkezés egy olyan allapot, amely
két aramvezet§ elem érintkezésekor jon létre. Az
érintkezés médja szerint megktlénboztetiink nyug-
v, csuszd, és mozgbd érintkezést. Az aramdtadd
elem és a hegesztéhuzal kozotti érintkezés csuszo
érintkezés.

Ez a rogzitett aramatadé elem furata (huzalveze-
t8 csatorna) és a rajta v,,, sebességgel keresztiil ve-
zetett hegesztShuzal kozott alakul ki. A huzaldobrél
érkezs, tobbé-kevésbé ivelt hegesztShuzal a vezetd-
csatorndhoz érintkezve rugalmasan meghajlik és az
ebbdl a rugderdbdl addédd F, érintkezési erdvel a
kontakt elem furatanak falahoz nyomadik.

Az érintkezés geometriai feltételei

A kontaktelem furatatméréje szokasosan 0,2
mm, ritkdbban 0,1 mm-rel nagyobb a huzal atmé-
réjénél. Figyelmesen szemlélve, az ebbdl ad6dé
geometriai viszonyokat az érintkezés keresztmet-
szetében, észrevehetd, hogy a két elem érintkezé-
se csak egy nagyon behatérolt tartomanyban le-
hetséges és hogy ez az érintkezési tartomany a két
atmérd kiillonbségének novekedésével csékken (2.
abra).

Valéjaban az érintkezési viszonyok még kedve-
zGtlenebbek, mivel az araméatadé elem furata soha-
sem idedlisan kor alaku és a szokasos elStoléberen-
dezéseknél a hegesztShuzal alakvaltozasaval is sza-
molni kell, tehat az sem ideélisan kor alakd.
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2. dbra

A kiilénféle pisztolykonstrukciéknal eszerint a
huzal goérbliletének a fiiggvényében kilonbozs
érintkezési helyek adédhatnak (3. dbra).

it

3. dbra

Amennyiben a favékahaz és a kontakt elem fura-
ta egybeesik és jol kiegyenesitett huzal keril az
dramatadé elembe, akkor csak egy érintkezési pont
adédik, mégpedig a kontaktcsé szajnyilasanal (K,).

Ha ez a kedvezd huzalvezetés a dramatadé darab-
ban nincs meg, akkor a mérsékelten deformalédott
huzal két érintkezési helyet (K;, K,), illetSleg erd-
sebben gorbult huzalndl, a huzal bizonyos kértlmé-
nyek kozétt hdarom, vagy mégtdbb érintkezési he-
lyet létesit a kontakt elem furatdnak hossza men-
tén. Egy kifogastalanul egyengetett és jol vezetett
hegesztéhuzal elvileg at tud futni a huzalvezetd csa-
tornan anélkiil, hogy annak faldval érintkezne.

A szabad huzalkinyulds értelmezése

Figyelembe véve, hogy a tdbbpontos érintkezés
esetén az dram nagy része — az esetek 90-95 %-
aban — az draméatadoé elem iv fel6li részén folyik ke-
resztiil [4], akkor az I, tavolsag szabad huzalkinyu-
lasként valé értelmezése felel meg leginkdbb a gya-
korlatban, ami nem més mint az d4ramatadé elem
homlokfeliiletének a munkadarabtdl mért tdvolsdga
(4. &bra).

12

4. dbra

A valdsagnak megfeleléen akkor jarunk el helye-
sen, ha a szabad huzalkinyuldst Ggy értelmezziik,
mint a huzalelektr6da adott pillanatban még szilard
végpontjdnak és az dramatadés pillanatnyi helyé-
nek a tavolsaga (I,). Ez azonban idében valtozd ér-
ték, amelynek pontos mérése gyakorlatilag megva-
lé6sithatatlan.

A huzalkinyilds megvdltozdsanak hatdsa
a hegesztési folyamatokra

Ha megfontoljuk az el6zé pontban leirtakat és
azt, hogy az araméitadas az esetek 5-10 %-dban
nem az aramatadé elem iv feldli részén megy at,
ugyanakkor az aramatadas helye idében valtozik,
akkor megallapithaté, hogy az dramatadasi folya-
matot jelentds instabilitasok jellemzik. Az dramét-
adas folyamataban bekoévetkezé instabilitds kiha-
tassal van:

- a villamos dramkor jellemzdire,

— az iv kérnyezetének hémérsékleti mezejére,

— a technolégiai folyamatra,

— a heganyag 6vezet vegyi Osszetételére, mechani-
kai (és hasznalati) tulajdonséagaira.

Ugyanis minél nagyobb a szabad huzalhossz, an-
nal nagyobb az ellenallasa is. Az draméatadé csébdl
valé kinyuléssal aranyosan né a huzal leolvadasi té-
nyezdje, aminek az a kévetkezménye, hogy a beol-
vadas mélysége kisebb lesz, és né a leolvadt elekt-
réda mennyisége. Kis atméréji (& 0,8-1,2 mm)
huzalelektréda esetén mar a szabad elektrédahossz
csekély mértékd megvaltozdsa is jelentSs befolyas-
sal van a varrat alakjara, a beolvadas mélységére il-
letve az anyagatviteli folyamat stabilitasara. Tovab-
b4, pl. a huzalkinyulds névekedése véltozatlan gép-
beéllitas mellet, — a gépesitett ivhegeszté eljarasok
esetében Aaltaldnosan hasznalt ,fesziiltségtarté”
tapegység alkalmazdsakor — két, részben ellentétes
kovetkezménnyel jar az anyagatviteli folyamat vo-
natkozdsaban. Az egyik hatds okozdja a ivre jutd
csokkent fesziiltséghanyad, ami az anyagétvitelt a
zarlatos irdnyba tolja el, ugyanakkor a lecsékkent
aramerdsség és igy a kisebb magneses erdk miatt —
ami az aramerdsséggel négyzetesen aranyos — a
cseppméret né. A masik hatds a huzalkinyilds no-
vekedésével egyiitt jaré nagyobb fajlagos hémérsék-
let és kisebb hémérsékleti gradiens, ez ugyancsak
nagyobb cseppméretet, de a zarlatmentes irdnyba
eltolédé anyagatvitelt eredményez. A két hatds
egylittesen a zarlatos irdnyba eltoléd6, nagyobb
cseppes anyagatvitelt valésit meg.

Az anyagveszteség és hegesztéfesziltség kozotti
kapcsolat az anyagatvitel formajaban bekévetkezd
véltozasokkal hozhaté 6sszefiiggésbe.

Kis ivfesziiltség alkalmazasakor az anyagéatvitel
gyakori révidzarlatokkal, és igy a fémhidak hirtelen
felheviilése, szétrobbandsa miatt viszonylag nagy
tomegl cseppek szétfrocskolésével valdésul meg. A
fesziiltség novekedésével a zarlatok szama csokken,
a hegesztés révid iviib8l normal ivire valt és csok-
ken a frocskolési veszteség. A fesziiltség tovabbi
novelésével megnytlik az ivhossz, a huzalrdl levdld
fémcseppek hosszabb idét toltenek a nagy hémér-
sékletid ivben, aminek kovetkeztében a hémérsékle-
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titk megnd, né a fém forrdsabdl szarmazd veszteség,
egyre tobb csepp keriil a hegftirdén kivilre. A he-
gesztés kezdetén bedllitott optimalis ivfesziiltség (és
a hozza tartozé dramerdsség) — a szabad huzalki-
nyulds valtozdsanak fiiggvényében — iddrdl idére
valtozik, az ivfesziiltség véaltozdsa pedig mindkét
esetben a frocskolés novekedéséhez vezet.

Vizsgalatok

Mint lathatdé, a hegesztéhuzal és az dramatado
elem kozti kontakt problémak kovetkeztében allan-
déan valtozé szabad huzalkinyilds hatassal van az
anyagatvitel folyamatara, illetve médjara és ezen
keresztil a frocskolésre is.

Az emlitett kontakt problémak kikiiszoébolhetéek
a 5. abran bemutatott un. médositott aramatadé
elem hasznalataval [7, 8]. A mddositas 1ényege,
hogy a hagyomanyos aramatadé elem adott szog-
ben valé meghajlitdsaval az &ramatadé elem alsé ré-
szén un. kényszerpdlydra tereljikk a huzalt. A huzal
megndvekedett érintkezési ereje, ill. a megvaltozott
geometriai viszonyok — az aramdatadé elem alsé ré-
szén, a felfekv$ feluleten — teszik lehetévé a stabil
és alland6 helyd érintkezést. A kontakt elem felsé
részében elhelyezett teflon vagy kerdmia csé szige-
tel6ként viselkedik és megakadalyozza a tobbszords
kontakt pontok kialakuldsat az draméatadé elem to-
vabbi részén. A vizsgalatok sordn prébahegesztése-
ket végeztunk CO, védbgaz atmoszféraban a hagyo-

i

manyos, ill. médositott aramatadé elemekkel, egye-
bekben azonos kisérleti koriilmények kozott.
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5. dbra

A kisérletek soran mértilk az aramerdsség, fe-
sziiltség, illetve huzal és az dramatadé elem kozotti
kontakt ellendllas idébeli valtozasat, valamint
szemrevételezéssel a frocskolés mértékét. A vizsga-
latok sordn, az emlitett paraméterek idébeli véalto-
zasanak mérésére egy PC-vel &sszekapcsolt
GRAPHTEC WR 7700 tipust hat csatornds digita-
lis, 5 kHz mintavételi frekvenciaval rendelkezd mé-
rémiuszert hasznaltunk.
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6. dbra. Hagyomdnyos (a) és médositott dramdtadé (b) haszndlatdval készitett U-t, I-t és Rk-t diagramok
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Vizsgait Hagyomdanyos Médositott
paraméterek dramdtado elem  dramdtado elem
U 0439 | 0439
I U, 99,976 47,363
FeSJ”('\tgég Uy, 43 |24
Szérés 15,298 9,407
Variancia 55,7 % 371 %
o 0 48,351
L 772,070 598,376
Aramer6sség
| (A) g 277,499 298,874
Szorés 167,295 104,34
Variancia 59,8 % 40,6 %
Rk min. 0 0
R 0,104 0,015
Kontakt : —
ellendllas R stag 0,002 0,001
R, (ohm) - . —
Szbrés 0,005 0,001 |
‘ Variancia 2333 % 1357 %
1. tabldzat

A hagyomanyos és a médositott draméatado elem
alkalmazasakor készitett oszcillogramokat, illetve a
vizsgalt paraméterek matematikai — statisztikai ki-
értékelését a 6. dbrasor és az 1. tablazat tartalmaz-
za. A mérési eredmények statisztikai értékeléséhez
és diagramban valé abrazolasdhoz a [9] programot
alkalmaztuk.

Vizsgalati eredmények

A 6. abrabdl, illetve az 1. tablazatbdl lathatd,
hogy a két kilonbdzd dramatadd elem hasznalata
jelentésen befolyasolja a hegesztési folyamatot. A
diagramokon megfigyelhetd, hogy a szabad huzal-
hossz véaltozasanak kiklszébolésével az anyagatvi-
teli folyamat stabilitdsa lényegesen javult, mint azt
a vizsgalt hegesztési paraméterek variancia és szé-
ras értékei is mutatjak.

Legszembetlinébb a kontakt ellenallas értékének
csokkenése, ami egyrészt a huzal megnovekedett
érintkezési erejének, masrészt a huzal, illetve a
kontakt elem kozti, kordbban idében valtozd
pontszeri érintkezési viszony helyett létrehozott
stabil és dllandé nagysédga érintkezési feliletnek tu-

lajdonithaté.
A kontakt ellenallas csdkkenése miatt — a kedve-
z8bb érintkezési viszonyok kovetkeztében - az

érintkezési feliileten megnd az idSegység alatt at-
aramlott toltések mennyisége, amely az aramerds-
ség ndvekedéséhez vezet. Tapasztalatok szerint az
aramerdsség novekedése kedvezden hat az anyagat-
viteli folyamatra. Ugyanis az dram novekedésével
novekedett a cseppekre haté magneses eré nagysa-
ga (Pinch-effektus), aminek kovetkeztében csokken
a leolvadd cseppek mérete, és ugyancsak csokken
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az olvadt huzalcsepp iven valdé dathaladasanak,
illetve gazzal valé érintkezésének ideje, és igy a
csepp oxidacidjanak mértéke is. Masrészrél a leol-
vadé cseppek méretének csokkenésével né az ol-
vadt fémcsepp és a gaz érintkezési felilete, ami ka-
rosan hat a oxidacié szempontjabdl. Ugyanakkor a
tapasztalatok azt mutatjak, hogy a CO, véddgazas
hegesztésnél a gaz és az olvadt fémcsepp érintkezé-
si idétartama nagyobb mértékben hat az 6tvozdk
kiégésére, mint a hémérséklet és/vagy az olvadt
fém gazzal érintkezé fajlagos feliilletének nagysaga.

Az aramerdsség novelésével elért cseppméret
csOkkentés nemcsak az 6tvozék kiégésére van ha-
tassal, hanem a frécskolés mértékének csokkenésé-
re is, ugyanis az olvadt csepp rovidebb ideig tartéz-
kodik az ivkdzben és igy kevesebb idé all rendelke-
zésre a cseppben lezajlé gazreakcidk végbemenete-
lére. Bar igaz az is, hogy az dramerdsség névekedé-
sével novekszik a leolvadé csepp hémérséklete is és
ezéltal a reakcidk (minden méas kérilmény allandé-
sdga mellet) hevesebben zajlanak le. A magasabb
hémérséklet miatt a fémcsepp viszkozitasa és feli-
leti fesziiltsége csokken, aminek kovetkeztében
csbkken a fémcseppet dsszetartd erék nagysaga és
igy mar kisebb belsé nyomas, illetve erd hatasara
szétrobbannak a cseppek. A tovarepiilé felaprézo-
dott fémcseppek a kisebb kezdéimpulzus miatt ke-
vésbé tavolodnak el a hegfiird$ kdrnyezetébdl, ezal-
tal csokkentve a frocskolés mértékét.

Osszefoglalas

A CO, védbgazas fogydelektrédas ivhegesztéskor
a frocskolés jelensége tobb tényezdre vezethetd
vissza. Ezek kozul az egyik a huzal és az dramatadd
elem kozti érintkezési viszonyok. A hegesztés sordn
dllandéan valtozik a kontakt pontok helye és sza-
ma, illetve az adott pontokban az érintkezési erd,
amelyek hataséara a hegesztési folyamat — és igy az
anyagatviteli folyamat is — jelent8s instabilitdsokkal
kizd. Az anyagatviteli folyamatban megnyilvanulé
egyenlStlenségek hatdssal vannak a frocskolés je-
lenségére. Az dramatadd elem megfelelé modosita-
sdval a cstszéparok kozotti érintkezési kapcsolat
javithatd, a folyamat stabilizalhat6.

Az aramatadé elem megfelel6 médositdsaval a
kontakt ellendllds a korabbi érték tizedére csok-
kenthet$, ugyanakkor az aramerésség kb. 8-10 %-
os (az alkalmazott huzal vegyi Osszetételétdl fliggd)
ndvekedését érhetjik el. Az dramerdsség novekedé-
sének hatdsara az anyagatvitel a zarlatos anyagétvi-
teli formatél a permetes felé mozdul el a cseppat-
meneti frekvencia nodvekedése mellet. A meg-
novekedett elektromagneses erék hatdsara az ap-
rébb fémcseppek kevésbé tériilnek ki tengelyirdany-
bél, s ezaltal a frécskolés 10-12 %-kal csckkenthe-
t4. A kisebb térfogatt cseppek kisebb hétartalom-
mal is rendelkeznek és igy kevésbé kotédnek a
munkadarab feliletére. A frocskolés mértékének
csékkentése ill. a keletkezé froccsok konnyebb elta-
volithatésdga révén a CO, véddgazas fogyodelektrd-
das ivhegesztd eljaras gazdasidgossagat — elenyészd
koltségraforditds mellett — névelni lehet.
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Az Euro-Montex Kft. ¢

1106 Budapest, Maglédi 1t 16.

FELVETELRE KERES

hegeszt6 szakmérndokoket angol,
német, esetleg orosz nyelvtudassal
foldgaz tavvezetékek épitéséhez
a kivitelezési munkakban résztvevd
mindsitett hegeszt6k iranyitasa,
illetve a munkak mindéségének
biztositasa céljabal.

b

Jelentkezés a fenti cimen személyesen
a képzettséget igazol6 okmanyokkal,
vagy érdeklédni lehet
a 262-0431 telefonszamon munkanapokon
9-15 ora kozott.
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»OBSERVER «

OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.

1091 Budapest IX., Ull6i at 51. 1. em.
Telefon: 215-4713, 215-3421, 215-9932; Fax: 216-0688, 215-9934

EMI-TOV Bayern Kft.
a TUV Siiddeutschiand
vallalatcsoport tagja

valtozatian formaban,
de uj lehetdségekkel all
a régi és uj partnerei rendelkezésére
az 1999-es évhen is.

— Hegesztett szerkezeteket gyarté iizemek
tandsitasa a DIN EN 729-es sorozat,
AD-HPO, TRD 201, DIN 6700-2, valamint
az MSZ EN 729-es sorozat elbirasai
szerint.

- Eljarasvizsgalatok lefolytatasa,
ellendrzése és engedélyeztetése
a DIN EN 288, MSZ EN 288, AD-HP 2/1,
TRD 201 eléirasai szerint.

- Hegeszték mindsitése DIN EN 287,
AD-HP3, illetve az MSZ EN 287 eldirasai
szerint (az MHtE-vel kdzdsen).

— Kazanok, nyomastarté edények,
gazpalackok vizsgalata, atvétele
a TRD, TRB, TRG eldirasai szerint.

~ Felkeszités az iij nyomastartéedény
iranyelv hasznalatara.

- Vallalati menedzsment rendszerek
tandsitasa a DIN EN 1SO 9000-es
sorozat, DIN EN 1SO 14000,

QS 9000, VDA 6.1 eldirasai szerint.
— CE-jel hasznalatanak engedélyeztetése.
— Epitdipari tanisitasok lefolytatasa.
Varjuk Onoket
az F-pavilon 104/a standunkon
egy harati beszélgetésre
és tovabbi informacidszerzésre.
EMI-TUV Bayern
Minéségiigyi és Biztonsagtechnikai Kit.
2000 Szentendre, Dozsa Gydrgy lit 26.

Telefon: 06 26/501-120,
Telefax: 06 26/501-150

TUV

EMI-TOV
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CORWELD
) HEGESZTOANYAGOK

Széles valaszték,
minden eljarashoz:
- Bevonatos elektrédak

- AVI (TIG) palcak
- AFI (MIG/MAG) huzalok

Felhasznalas:

- Otvozetlen és gyengén

Shneeas O0tvozott acélokhoz

- Korréziéalld acélokhoz

- Nikkelotvozetekhez,
titanhoz

- Javito-karbantartd
hegesztésekhez

- Specialis felraké anyagok
(csb6elektrodak is)

ci—-*

.

Kérje részletes
tajékoztato anyagainkat!

CORWELD PLUS Kft.

1119 Budapest, Andor u. 60.
1507 Budapest, Pf. 124.
Tel./fax: 1/208-4641
Mobil: 20/9204-875
E-mail: corweld@mail.matav.hu

Ezen kiviil:

N Speedglas

KARACSONYI AKCIO!*

v FiXesgtetedes
(101 vagy |

v Normal latotey

Speedglas 90U X
v Varialhata satetedes
(3-13)
v Megnaovelt latoter

Speedglas Fresh-air
legzesvedelm
berendezesek:
Fresh-air PF

v Porok es szemosemeretu
szennyezodesek ellen

Fresh-air GF

v Porok, sremosek, inerqgezo
gazok es gozaok ellen
Fresh-amnm L
v Eraosen szeminjzett, zark
zauw v terben torteno
hegesrteshor
‘A kedvezrmennyel Kkapesolathan

aiinkart teletonan vagy levelthen

Eredeti japan KOBE porbeles huzalok
Francia ELEKTROSTA hegesztogépek
Hegesztéstechnikai kiegészitok
Kutatas-fejlesztés, szakértés, szaktanacsadas



X\ AUT OMED 1w Dunakeszi, Alagi-major

autogéntechnika  Telefon: 06 (27) 342091342 105 Fax: 06 (27) 390882

' GAZHEGESZTES, LANGVAGAS
ES ROKONELJARASOK ESZKOZEI

AUTOMED
autogéntechnika
UGYANAZOK,
UGYANOTT,
UGYANUGY,

VALTOZATLAN MINOSEGGEL
ES KESZSEGES SZOLGALTATASSAL:

Az ONOK B1ZTONSAGAERT!

AUTOMED - autogéntechnika - AUTOMED - autogéntechnika - AUTOMED - autogéntechnika - AUTOMED
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Hegesztéstechnolégiai Kit.
1142 Ogyalla tér 4. Telefon/fax: 252-1550, 251-9457

~ KOMPLETT TERMEK-
ES SZOLGALTATOI ISMERTETO

v SPECIALIS HEGESZTESEK fém-, kerdmia- és

muanyagszords akdr helyszinen is.

v HEGESZTOANYAGOK: elektréddk, MIG-MAG huzalok
és AWI palcdk, porbeles huzalelektréddk, forrasztd
anyagok, poralatti huzalok, porok, stb.

v FEM- ES KERAMIASZORO berendezések és a hozzdjuk
szikséges anyagok teljes kori valasztéka, pl.: porok,
huzalok, kerdmiapdlcdk, stb.

v PACANYAGOK, (kérnyezetbardt kivitelben is)
pdcoléberendezések, pdcoldsi munkdk kivitelezése
komdéromi gydrtelepiinkén és a helyszinen is.

v ERSY COAT HIDEGFEMEK: két komponens
kétéanyag és kémiai kotéanyag — minden alkalmazdasi
tertileten.

v PANCELLEMEZEK gydartdsa , Abradur” és ,Abranib”
kivitelben

MI MEGOLDJUK PROBLEMAIT
HIVJON MINKET!

sy
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Hegesztéstechnoldgiai Kit.
1142 Budapest, Ogyalla tér 4. Telefon/fax: 252-1550, 251-9457

Kopdasallé védorétegek készitése hegesztéssel és fémszérassal

Kopott, repedt alkatrészek felujitasa javitéhegesztéssel
és fémszérassal

Jél telszerelt izemiinkben j6l képzett szakembereink a legmodernebb
hegesztési és fémszoérdsi technolégidkkal dllnak az Onék rendelkezé-
sere.

Nagyméretl alkatrészek feltjitdsdat a helyszinen is elvégezziik.

Néhany gyakorlati példa:

Hengertfejek aluminiumbdl és éntéttvasbél

Motorblokkok

Jarmiivek és motorok kopott alkatrészei: fogaskerekek, szelepek,
csapdagy és tomitégytrihelyek, vezérmiitengelyek stb.
Mezbégazdasdagi szerszdmok és alkatrészek, élfelrakds
Hidraulikus munkahengerek

Huzdészerszdmok

Szallité- és extrudercsigak

Szallité ventilldtorlapatok

Papiripari hengerek

Hideg- és melegmegmunkdléd szerszdmok javitbhegesztése,
kovécsszerszdmok

Nehezen hegesztheté anyagok javitéhegesztése, pl.: tekercs
és laprugék

A N N NI N N N U N N N N

A cement- és téglaipar, valamint az erémiivek és bdnydk szamdra
kopasdllé pancélozott lemezeket gydartunk.

Varjuk iizemiinkben
az Ml-es autépdlya kisbéri elagazdasandl,
Kisigménd-Ujpuszta, 2948 Tel./fax: 34/357-700, 357-785
valamint irodankban:
1142 Budapest, égyalla tér 4.
Telefon/fax: 252-1550, 251-9457




Hegesztési védo-
és vagogazok

- Hegesztési veédogazok

 Lézer- és plazmaeljarasos
gazok

» Langvagasi és egyeb lang-
technologiak

» Csdvezetekes gazellato-
rendszerek

- Hegesztes- es vagas-
szaktanacsadas

Latogasson meg benniinket a lll. Mach-Tech
szakkiallitas ,F” pavilon 204/b standjan!

AZ AGA UJ LEHETOSEGEKET TEREMT AGA

AGA Gaz Kft. H-1097 Budapest lllatos Gt 7-9. Telefon: (+361) 208-1942 Fax: (+361) 208-2009
Z6ld szam: 06-80-208-194 hitp://www.aga.hu




50 EVES TAPASZTALAT,
PONTROL-PONTRA
JO KAPCSOLAT!

Szakemberek évtizedes tapasztalata és
a legltjabb technika biztositjak vevéink
maradéktalan kiszolgalasat az elienallas-
hegesztés Osszes teriiletén.

Sllb

SCHWEISSTECHNIK
Albrechtsbergergasse 24.
A-1120 WIEN

Telefon: 00 43 1 813 98 68
Fax; 00 43 1 81594 69
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Eutectic | Castolin
Castolin | Eutectic

Hegesztés o Termikus szords
Forraszt@s e Tandcsadds és szerviztevékenység

Hegesztés

e Készllekek, és hegesztéanyagok felraks-,
kot6- és javitbhegesztéshez

e KUldnleges hegesztési eliarasok

Termikus szoras
KészUlékek és anyagok:

e Langszérashoz

o |vfényszorashoz

e Plazmaszordshoz

e Nagysebessegl szérashoz

Forrasztas

A forrasztastechnika minden terlletéhez
széles termékvalaszték:

e Pdalcak

e Pasztak

e Folyasztdszerek

o Készllékek

Tanacsadas és szerviztevékenység

e A karbantartds optimalizalasa
megeldzb kopdsvédelem révén:

e Hibaanalizis

e Javitdsi tevékenysegek ajanlasa

Castolin Hegesztéstechnikai Kft.

1113 Budapest, Kenese utca 6.

Telefon/fax: (06-1)466-4785 vagy (06-1)385-0787
E-mail: Castolin Wien@compuserve.com




Védogazas
hegesztohuzalok

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

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK: M [WELD-TEAM I
DB Deutsche Bahn 053.01
TOV Technische Uberwachungs - Verein EN 440
GL Germanischer Lloyd

LR Lloyd’s Register

DNV Det Norske Veritas

BV  Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkéw

DB AG
MINDEN

RENDKIVUL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovébbi felvilagositéssal készségesen dllunk rendelkezésére

Gyartém{: WELD-TEAM Kft. 9200 Mosonmagyarévar, Gabona rkp. 6.
Levélcim: 9201 Mosonmagyarévér, Pf. 27. Telefon: 96/216-532, Fax: 96/216-344
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HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FOGGETLENDL
A NUNKARDARAB TORMEGETOL.

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

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu Internet: http://www.ivn.hu/hirdet/weldo
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Hansruedi Frauenfelder (OERLIKON-SchweifSstechnik AG)

A porbeles huzal,
a gazdasagos alternativa

Az egyes 6tvdzbelemeknek a bevonatos elektré-
dédk heganyagdban kifejtett hatdsara vonatkozd
alapkutatds eredményeit az elmult évben az
Oerlikon-Schweifimitteilungen publikalta [1]. Ezen
kutatds sordn szerzett ismeretek szolgaltak és szol-
galnak még ma is a porbeles huzalok fejlesztésének
alapjaul. A porbeles huzalok alkalmazasanak trend-
je a hegesztéstechnikai tizemekben toretlen, tébbek
kozott a porbeles elektréddaknak a tomor elektrd-
dakkal szembeni aldbbi elényei miatt:

— Rugalmassag a mikro6tvozéelemek és mds 6tvo-
z6k adagolasakor. A mechanikai tulajdonsagokat
nemcsak a kémiai 6sszetétel befolyasolja. A heg-
anyag mikrostruktiraja a hegesztett szerkezetek
alkalmazasi biztonsdgdban hosszutavon érvénye-
silé 1ényeges befolyasolé tényezének szamit.

— Lehet&ség nyilik salakképzdknek a tdltéporba va-
16 adagolasara. Ez az alkalmazasi feltételeket
koézvetlentl befolyasolja. A gazdasagossagi ténye-
z8k — a fejlett hegeszté lizemekben, mindenek
elétt a hajégyartasnal — a ,kényszerhelyzetbeli
hegesztés forradalmahoz” vezetnek.

— A V- és sarokvarratoknal a koétéshiba-képzédés
valészintiségének csokkenése az élek jobb eléré-
sével.

— Frocskolés-szegény hegesztés még CO, véddgaz
alkalmazasakor is.

Egy korabbi publikaciébdl [2] ismert, hogy a fi-
nomszemcsés szerkezeti acéloknak a daruépitésben
valé alkalmazasa hatalmas gazdasagi elényt ered-
ményezhet.

Ezeket az elényoket mas agazatok is kihasznal-
hatjak és ki is hasznéljak! A kovetkez$ fejezetek a
finomszemcsés acélok feldolgozasanak technoldgiai
intézkedéseirdl adnak tajékoztatast. A bevontelek-
trédds és a porbeles huzalos hegesztés kozotti,
egyes eljarasfuggé eltérések kiilon vizsgalat targyéat
képezték.

Finomszemcsés szerkezeti acélok
hegesztése porbeles huzallal

A finomszemcsés szerkezeti acélok hegesztési pa-
ramétereit ugy kell megvalasztani, hogy a heg-
anyagban a durvaszemcsék képzSdését meggatoljuk
és a héhatasovezetben a martenzitképzédés csok-
kenjen. Elséként a szénegyenérték alapjan a mini-
malis elémelegitési és kozbensd réteg hémérsékle-
tet kell kiszamitani. Ezt koveti a t8/5 lehilési idé
kiszdmitdsa az anyagvastagsdg, a varratalak és a
hegesztési paraméterek figyelembevételével. A

gyartd altal megadott anyagjellemzdék alapjan ez az

el6készité munka a hegesztési eredményrdl igen jo

elérejelzést szolgaltathat.

A hegesztéanyagok fejlesztésénél hasonlé 6tvozé-
si elvek keriiltek alkalmazasra, mint a finomszem-
csés szerkezeti acélok gyartasanal. A heganyag nagy
utémunka értékeinek eléréséhez mikro6tvézé anya-
gokat hasznédlnak. A hegesztési eljarast azonban
nemcsak a mérhetS hegesztési adatok (I, U, Vi)
befolyasoljak, amelyek viszonylag egyszerd eszko-
zbkkel a minéségellenérzés szamara is régzithetok.
Az Oerlikon vizsgdlatok ezért arra is vonatkoznak,
hogy a téltépor Osszetételét olyan mddon lehessen
meghatdrozni, hogy a hegesztési feltételekben fellé-
pé valtozasok lehetéleg kompenzalédjanak. A fel-
hasznalasi tolerancidk ne vezessenek a mechanikai
tulajdonsdgok szélséséges ingadozasahoz. A porbe-
les huzalok kifejlesztésével kapcsolatban az alabbi
irdnyelvek keriiltek meghatarozasra:

— A heganyag C, Mn és Si tartalmaval (a kiégési
veszteség figyelembevételével) a heganyag mecha-
nikai tulajdonséagit az alapanyagéhoz igazitjuk.

— A nagy hidegszivéssag biztositasa érdekében a
hidrogéntartalom 3 ml/100g heganyag alatti kell
legyen.

— A béazikus és fémportdltetli porbeles huzalok heg-
anyaganak nagy fajlagos titémunkaja titdn-ada-
golassal érheté el.

— A fajlagos titémunkara gyakorolt hatdsa miatt a
heganyag Al-tartalma a 0,04%-ot nem haladhat-
ja meg (1. &bra).

— A rutilos porbeles huzalok heganyagaban az oxi-
gén és nitrogén hatdsat titdn és bdér 6tvozdele-
mekkel kompenzaljak.
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A heganyag szdzalékos aluminiumtartalma

1. dbra Az Al-tartalom hatdsa a fajlagos titémunkdra

A porbeles huzalok felhasznaldja szdmara ezekbdl
az irdnyelvekbdl kiillonbozé utalasok vezethetdk le:
1.A porbeles huzalt a kémiai analizis alapjan az

alapanyaghoz hasonléra kell megvélasztani.
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2.Figyelmet kell a hidrogéntartalomnak szentelni.
A Fluxofill elv alapjan késziilt zart, rézbevonatos
porbeles huzalok hosszi taroldsi idé utan és
elénytelen nedvességi viszonyok mellett is telje-
sen problémamentesek (2., 3. dbra). Még azon
anyagokat és munkadarabokat is, amelyeket nem
kell elé6melegiteni, a hegesztés el6tt minimum
szaritani kell.

Rutil
alcolt

Rutil
zart

Bazikus Bazikus

Huzaltipus falcolt  zart

Fémpor f

A heganyag hidrogén
tartalma mi/100 g

2. dbra. A heganyag hidrogéntartalma, kézvetleniil
a gydrtds utdn vizsgdlva

Rutil
alcolt

Rutil
zart

Bazikus Bazikus
falcolt  zart

Huzaltipus Fémpor i

A heganyag hidrogén '

tartalma mi/100 g 36

3. dbra. A heganyag hidrogéntartalma a gydrtds utdn
1 hénappal vizsgdlva, 80% relativ légnedvesség és 20°C
tdarolds mellett

3. A nitrogéntartalmat lehetSleg minél alacsonyabb
szinten kell tartani. Itt lényeges hatésa van a sza-
bad huzalhossznak (4., 5., 6. abrak).
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Fajlagos (témunka 20°C-nél J-ban

4

50 70 90 110 130 150 170 190
Nitrogéntartalom ppm-ben

4. dbra. A nitrogén hatdsa a fajlagos titémunkdra
190
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130

110 +

90 +

Nitrogéntartalom ppm-ben
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Szabad huzalhossz mm-ben

5. dbra. A szabad huzalhossz hatdsa a nitrogén felvételre

A heganyagotvozetrdl Osszefoglalva megallapit-
hatd, hogy a szilardsagi értékeket a C, Mn és Si ele-
mekkel lehet befolyasolni. A mikrodtvozéelemek,
mint Ti, bér és Ni még alacsony hémérsékleten is
jo szivéssagot eredményeznek. Az aluminiumra a
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6. dbra. A szabad huzalhossz hatdsa a heganyag
hidrogén-tartalmdra

dezoxidalashoz van korlatozottan szitkség. A N és
O, mennyisége ellendrzott tartomanyban legyen. A
rideggé valast a gazfelvételi mechanizmusok figye-
lembevételével és a H, tartalom alacsony szinten
tartasaval lehet meggétolni.

Ezéltal a max. 460 N/mm? folyasi hatard finom-
szemcsés szerkezeti acélok hegesztéséhez j6 eléfel-
tételek teremthetdk.

Porbeles elektrodakkal,
fedett ivvel végzett gazdasagos hegesztés

Az 6tvdzési mechanizmusokra, paramétervalasz-
tasra és alkalmazési iranyelvekre vonatkozé Osszes
alapelv a fedett ivii hegesztésnél is érvényes. Itt
még azt is figyelembe kell venni, hogy a fémfirdé
rendszerint nagyobb, igy a hegesztéanyagokkal
szembeni kdvetelmények a finomszemcse képzédés
vonatkozasaban — fokozottabbak.

Egy sikeres fejlesztés eredményeinek tipikus al-
kalmazasa az FMI (Fluxocord Micro Injektion) elja-
rasban csucsosodott ki. Porbeles huzal segitségével
a heganyagba kell6 mennyiségli mikroétvozé ele-
met juttatunk be ahhoz, hogy finomszemcsés kris-
talyosoddst tudjunk elérni. A mikrootvozd tartalom
ekkor az egyidejlileg alkalmazott huzalelektréddk
szamahoz igazodik, igy két, harom vagy négy huzal
esetén a tomoér huzalok mellett mindig csak egy
porbeles huzal vesz részt a hegesztésben. Az FMI
eljaras killéonbozé D és F hajogyédrakban keriil sike-
resen alkalmazdsra egyoldali hegesztésnél max. 15
mm vastagsagig (7. abra).

A hegesztési sebesség novelésére tobb huzalelekt-
roda keriil alkalmazésra. Az egyoldali hegesztés 1é-
nyeges elénye a mellékidSk csokkentésében rejlik,
mivel a lemezek megforditdsardl le lehet mondani.

A védégazt igénylS porbeles huzallal
végzett hegesztés gazdasagi aspektusai

Minden felhasznélashoz meg kell talalni a leggaz-
dasagosabb gyartési folyamatot. Ekkor nem szabad
a hegesztéanyag Kkilogramm 4rat mértékadénak
venni. Példdul a bevonatos huzalelektrédak eseté-
ben a vevé a siily tekintetében bizonyos mennyiség-
ben olyan anyagot vasarol, amit (salak) nem tud to-
vabb szamlazni.

Masfeldl viszont a salak specialis esetekben ép-
pen a jobb kezelhet8séget szolgélja. Elsésorban a
csGszerelés és hajogyartas szamara ,,csomagoltuk”
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Elékeszités Hegesztd eljaras Hegeszto- Hegesztési Hegesztési Szakasz-
Bs\atratielehiles és porbeles huzalfajta aram fesziiltség sebesseq energia
P @ 4 mm A v cm/min kd/cm
3
f g 1. fej MD 105 750 G+ 32
A | e e | & 100 295
_ Keranria'szaiag ; 2. fej FC35.25-2D 700 ~ 36
=
1T
D3| = 2 IF { §  FC3525 830 G+ 32 40 39,8
L — | 5
Keramia szalag
——1) -
1 s
i I E 1. fej MD 10 950 G+ 34
A 2 } ¥ % N 90 43,1
Tt g = 2. fej FC35.25 -2D 900 ~ 36
-

7. dbra. Az FMI eljdrds, jellemzd értékek

a bevonatos elektrédak elényeit a porbeles huzalba
és gyorsan dermed$ salaku tipusokat fejlesztettiink
ki. A gyakorlatban ezek a huzalok jél bevéltak, a
CO, véddbgazt igényld Fluxofil 12 éppigy, mint az
M21 gazkeverékkel hasznalatos Fluxofil 14. Ezeket
a huzalokat rutil tipustaknak nevezik. A névadas
nem tul szerencsés, mert a felhasznalé ezt azonnal
a ,,szép, de szivéssag vonatkozadsaban nem tal igé-
nyes varratokkal” kapcsolja 6ssze. Ez azonban nem
igaz, mivel a titdn és bor mikrootvozé elemek hasz-
nélatdnak koszénhetden ezen salak hasznélataval jo
szivéssag érhetd el (8. abra).

FLUXOFIL Tipus Allapot: Av, J, RT

-20°C -40°C -60°C -80°C

M10 |fémes | U | >120 | >80 | >47
14 |rlos| U | >120 | >80 | >60
| s | >120 | >60 :
20 rutilos U >120 | >80 | >60 | >47
20 |ntilos| S | >120 | >80| >47
31 |bazkus| U | >160 |>100 >60
S | >160 |>100/ >60
40 bazikus| U, S >140 | >90 | >60| >47
42 bazikus| U, S >80 >60 | >55| >47
44 | bazikus| U, S >120| >100| >70 | >47

omag 8(]

8. dbra. Kiilonbozd porbeles huzaltipusok tiszta heganyagd-
nak fajlagos titémunkdja (katalégus értékek)

A rutilos porbeles huzalok attérését a fliggdleges
helyzetben alkalmazhaté nagy hegesztéaram segi-
tette el6. Témor huzalokndl a heganyag koézépen

zsakszerden Osszefut és nagyobb dramerdsség ese-
tén még le is csopdg [3]. A porbeles huzalok rutilos
salakja nagyon gyorsan dermed és igy a folyékony
anyagot tamasztja. Max. 230A er8sségli hegesztd-
dram alkalmazhaté, ami 2 kg/h gyakorlati leolvasz-
tasi teljesitményt eredményez. A hegeszték ezt a
huzalt egyszer(i kezelhetésége miatt nagyra értéke-
lik. Erésen csokkenti a hegesztési varrathibakat,
anélkil hogy ehhez a hegeszt8k szakképzettségét
névelni kellene. A 9. dbran kiiléonbodzé hegesztd-
anyagokat és a veliik elérheté gyakorlati értékeket
hasonlitottuk Ossze. Figyelembe lett véve, hogy
bevontelektrédéds kézi hegesztésnél 35%, porbeles
huzalok esetén 45% bekapcsolasi id6 érheté el.

Porheles Bevonatos
Elektroda Tomor bazikus
fémpor bazikus rutilos elektroda 125%
Atmérd 1,2 1,2 1,2 12 4
e = |
Megjeldlés M10 | FF31 | FF14 | SG2 Supercito |
Aramer6sség | 140 150 230 140 165 l
kg/h elméleti
leolvasztasi 2 2,5 3,2 1,8 1,7
teljesitmény
kg/h gyakorlati
leolvasztasi 09 1,1 1,45 08 0,6
teljesitmény |
Beka?é:golési | 45% 35%

9. dbra. Kiilénbozé hegesztéanyagokkal elérhetd leolvasztdsi
teljesitmény

X. évfolyam 1999/1
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Osszefoglalas

A porbeles huzalok ma méar a témoér huzalok ész-
szerd kiegészitéjeként elismerésnek drvendenek. Az
eurdpai szint a hegesztéanyagok 10%-os részesedé-
sével még viszonylag csekélynek mondhaté, de a
jovSben bizonyara kovetni fogja az USA és Japan
25% Kkoriili értékét.

A tdmor huzallal szemben a porbeles huzal a sok-
oldalisdg, az alacsonyabb fajlagos Utémunka-hé-
mérséklet, a nagyobb leolvasztasi teljesitmény és az
egyszerlibb kezelhet8ség iranyaban tesz egy tovab-
bi 1épést.

Irodalom

[1] Evans, G.M.: Kiilonbo6zé 6tvozéelemek hatasa a ferrites
tiszta heganyag mikroszerkezetére és mechanikai tulaj-
donsagaira. Oerlikon Hegesztési Informacidk, kulonki-
advany.

[2] Gerster, P.: DVS/Bd. 101 (1986), 36-40. o.

[3] Kigler, D.: A porbeles elektrédakkal a hajégyartasban
szerzett tapasztalatok, Oerlikon Hegesztési Informéciok.

[4] Traumer, H.: Fluxofil 41 a kiilonleges hajégyartasban,
Oerlikon Hegesztési Informacidk.

[5] Oerlikon porbeles huzal fejlesztés, sajat kisérletek.

Tajékoztatjuk Onoket,
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban
egyardnt alkalmazhatd

GYORSSZORITOK

forgalmazasit.

Fiiggdleges: 4 méret, szorftderd: 120-250 daN
Vizszintes: 1 méret, szoritderd: 140 daN
Kérje érlistankat, prospektusunkat,
mintadarabokat utdnvéttel szallitunk.

P.Z.S. VALLALKOZAS

5600 Békéscsaba, Szerdahelyi 1t 2/a.
Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640

[ /4
MUSZAKI
Vé ,, y 4
BIZTONSAGI VIZSGALO
V4 7 7 y 4 V4
ES TANUSITO INTEZET
Korldtolt FeleldssegU Tarsasag
1012 Budapest, Attila u, 99.
Levélcim: 1255 Budapest Pf. 39.
Telefon: 375-4130
e-mdail: mbvii@mail.matav.hu
Alapité:
Ipari és Kereskedelmi Minisztérium

TUzelés

és Hoétechnikai Laboratdrium
Kijelolt akkreditdlt vizsgalolaboratorium
gdzfogyasztod készulékek vizsgdlatdra

Anyagvizsgdld Laboratdrium
Akkreditdalt vizsgaldlaboratorium fémek
roncsolasos és roncsoldsmentes
vizsgdlatara, valomint szerkezeti
és kohdszati alapanyagok, hegesztett
kotések roncsoldsmentes es szildrdsagi
vizsgdlatdra, tartdlyok akusztikus emisszios
vizsgdilatara és muszaki felligyeleti
tevékenyseg ellatasara.

Kalibrdlé Laboratdrium
Akkreditdlt Iaboratdrium égestermek-
elemzdok, hdmersekietmerdk, valamint

egyen- és valtakozd dramfeszuliseg- es
teljiesitménymérd muszerek kaliordldsara.

Akkreditdlt tanusitd szerv mindségugyi
rendszerek tanusitdsara, beleertve
hegesztett szerkezeteket gyard cegek
Uzemalkalimassaganak
kijeloltkénti tanusitdsara

Akkreditalt, kijeldlt tandsitéd szerv
termekek es anyagok
megfeleldségének tanusitasara.




EUROPEAN WELDING
FEDERATION

Having met requirements of the curent issue of
EWF Document Number 416

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés

is herby awarded the certificate of
AUTHORIZED NATIONAL BODY
in the country of
Hungary

for the award of the following EWF qualifications

European Welding Engineer
European Welding Technologist
European Welding Specialist
European Welding Practitioner

Cerificate No: 20 Date of issue 10, 12, 1998

Date of expiry 10 1% 2003

Chairman President of EWF
Authorisation, Qualification
and Registration Committee




NEMZETI
AKKREDITALO
TESTULET

AKKREDITALASI OKIRAT

ACCREDITATION CERTIFICATE

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

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
1148 Budapest, Fogarasi 1t 14

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

SZEMELYZETTANUSITAS
CERTIFICATION OF PERSONNEL

kategoriaba az alabbi szamon bejegyzi
and has been assigned registration number

505/0001

Az akkreditalas teriiletét az akkreditalasi hatarozat tartalmazza.
The scope of accreditation is specified in the accreditation decision.

Az akkreditalasi okirat érvényes

The accreditation certificate is valid until
1999. december 16.

Az akkreditalasi okirat kiadva

The accreditation certificate is issued

Budapest, 1996. december 17.

a Szakmai Akkreditdlé B{ottsag elnike a Nemzeti Akkreditdlé Testiilet iigyvezetd igazgatoja
Chair of the Sectoral Accreditation Committee Director of the Hingarian Accreditation Board



1. Robottechnika
2. Hegesztc'ié'ramforrésolg
3. Célgepek, -keszulekek
4. Hozaganyagok r
5. Kiegészlto-egysegek;
6. Hegesztépisztolyok '

'CROWN INTERNATIONAL KFT.

_ [L[LoJI)5 kizarélagos magyarorszagi képviselet




\ /. Schweisstechnische G.m.b.H.

[ | Hegesztéstechnikai Kit.
./ Welding engineering Lid. Co.

2000 végéig lehetbség van Magyarorszdgon szerzett
~Gyakorlati Hegeszt6oktatd I1” képesités birtokaban

- gyakorlati és elméleti kiillonbodzeti vizsgaval -
EWP, ,eurdpai kiemelt hegeszté”

képesités megszerzésére.

A HEGO Hegesztéstechnikai Kft. akkreditalast szerzett az Eurdpai kiemelt hegeszt6”,
valamint az ,eurohegeszt6” képzés, képesités lebonyolitasara. Erre alapozva

1999 elso felében

a megadott képesitéssel rendelkez6 személyek részére
a kuldnbdzeti vizsgara felkészitd tanfolyamot és képesité vizsgat készit elé.

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

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14. Telefon: 363-3687 Q, 467-2800, 252-3444 Telefax: 467-2815

VARJUK REGI ES UJ PARTNEREINK MEGTISZTELO MEGBIZASAIT!

Vigds- és Hegesztéstechnikar Kit.

1138 Ruadaneet Taer 1 B "Telpfan /Fav: 4261 230 1121 «» 230 1124




TRODA

' Hegesztéstechnikai Kereskedelmi Kit.
| _| 1063 Budapest, Sziv u. 47. Telefon/fax: 311-9423, 312-7673

Forgalmazott termékeink

e Hegesztd transzformatorok
o Védbgazas hegesztogepek

e AWI berendezések

e Plazmavagok

e Ponthegesztok

e Oxigén-dissousgaz hegesztSk — VAgOK
o HegesztOelektrodak, palcak

e Inverterek

e Diddak, tirisztorok

o VédBeszk6zOk

e ForrasztdeszkOzOk, segédanyagok

e HegesztOpisztolyok, alkatrészek

gzaktanacsadas ° Szerviz ° Gépkolcsonzes
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- HEGESZTOK, HEGESZTESI FELELOSOK!
| F Y &
@3) = FELHIVAS

MINOSITETT HEGESZTAK VERSENYERE
~ abbdl az alkalombdl, hogy Magyarorszdg
az EUROPAI HEGESZTESI SZOVETSEG (EWF) teljes jogt tagia lef.

A MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
és
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

HEGESZTOVERSENY -t

hirdet az MSZ EN 287-1 szabvany kévetelményei alapjan minésitett
vagy mindsitendé hegeszték részére.

1. A versenykategériak

MSZ EN 287-1 111 T BW WO1 B 107 D133 H-L045 ss nb

MSZ EN 287-1 141 T BW W11 wm 106 D159 H-L045 ss nb

MSZ EN 287-1 135 T BW W01 wm 106 D133 PF ss nb

MSZ EN 287-1 311 T BW W01 wm 104 D108 PC ss nb

MSZ EN 287-1 141/111 T BW W11 wm/B t08 D159 H-L045 ss nb/mb

2. A verseny idétartama
A verseny elsé fordulsja (elédéntsje): 1999. februdr 15 — 1999. szeptember 15.

A verseny déntéje: 1999. szeptember vége
Ertékelés, eredményhirdetés: 1999. okiéber
A szervezés folyamatos 1999. februdr 15 - 1999. szeptember 15-ig.

3. A részvétel feltételei

A felsorolt versenykategérigkban részivehetnek az ervényes mindsitéssel rendelkezé
vagy Uj mindsitd vizsgat tevé hegesziék, akik

— a Nevezési Lapot kitoltottek és azt az MH{E-hez bejuttattak és

— a nevezési dijat a vizsgdt megel6zéen befizették.

Egy hegeszt6 16bb versenykategéridban is részt vehet.

A Nevezési Lapot igényelni és a nevezési dijat befizetni a Magyar Hegesztéstechni-
kai Egyesilésnél lehet (Papp Laszloné, tel.: 467-281 1, fax: 363-3295).

A kilénbszé versenykategériakban a verseny lefolytatasanak feltétele min. 15
személy részvétele. (Amennyiben az elédénték — lezarasig — (szeptember 15-ig) az
el6déntében résztvevé nevezék létszama nem éri el o 15-6t, Ugy a befizetett neve-
zési dijak visszafizetésre kerilnek.)

VERSENY => VERSENY =% VERSENY => VERSENY => VERSENY => VERSENY



VERSENY => VERSENY => VERSENY => VERSENY => VERSENY =»> VERSENY

4. A verseny lefolytatasa

4.1. A verseny elédontsjének elméleti és gyakorlati kdvetelményei és eléirasai
megegyeznek az MSZ EN 287-1 szabvany szerinti minésités kévetelményeivel,
illetve az eléirt anyagvizsgalatokkal és értékelési szempontokkal. A mindsitd

vizsgat a kikildétt vizsgabiztos kolén értékels lapon értékeli és juttatia el az
MH1E-hez.

4.2. Az érvényes mindsitéssel rendelkezé hegesztéket a nevezési lap alapjén az
MHIE osztia be — a versenykategéria figyelembevételével — a lakhelyUkhoz
legkézelebb esé hegesztébazis dltal szervezett minésité vizsgara, amelyen valé
sikeres részvétel a déntébe jutast eredményezi.

4.3. Az Gj minésitésre jelentkezék a hegesztébazison a mindsités sordn vesznek
részt a verseny elédéntéjén. Sikeres mindsités esetén automatikusan a verseny
déntsjébe jutnak.

Dontoé

A kilénbdz6 versenykategériakban a mindsités kévetelményeinek megfeleldé hegesz-
t6k a déntébe jutnak.

A déntébe jutott hegeszték kozponti elméleti teszivizsgat tesznek.

A hegesztési felel6sokbél, bazisvezetokbo! és vizsgabiztosokbdl allé versenybizottsdg
a végsé értékelést o kovetkezék alapjan végzi:
a) a minésité vizsga sordn készult értékeld lap
b) a minésité vizsga soran kitoltott tesztlap
c) a dénté vizsgdja soran kitoltott tesztlap
d) oz els6 forduloban elkészitett vizsgadarabok és ezek vizsgalatarol
készult jegyz6konyvek, radiolégiai filmek, stb.

5. A verseny kéltségei és dijai

A verseny nevezési dija: 20.000,-Ft/versenykategéria.

A versenyben valé részvétel hegeszté bazist érinté kilon koltségei:

a) az Uj mindsitésre ielentkezék esetében a nevezési dijon kivil nincs kolén kolt-
ség (mert ezt a bazis a minésités koliségeiben szerepelteti)

b) az érvényes mindsitéssel rendelkezék esetében a mindsitd vizsga baziskoltségei
az 1-4 versenykategérigkban 6.000,- Ft/versenykategéria, az 5. versenykategé-
riagban 15.000,- Ft/versenykategéria.

Egy adott versenykategéria 1-3. helyezettiének dijai
_ a résztvevék szamatél figgéen -
brutté 200.000,- — 300.000,- Ft értéks utazas,

vagy targyjutalom, vagy pénzjutalom.

MHIE igazgatoja

VERSENY => VERSENY = VERSENY => VERSENY =» VERSENY =»> VERSENY
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HEGESZTESTECHNIKAI ES SZAKKEPZESI KFT.
H-3272 Visonta, Pf.: 20. Tel.: 37/328-093, 37/328-001/47-44-es mellék

A Métrai Hegesztéstechnikai Kft. 1998 mdjus 01-én alapitotta, és 100 szdzalékos tulajdonosa Heves megye legnagyobb
energetikai vallalkozdsa a Matrai Er8m Rt.

MIT KiNALUNK ONOKNEK

Specidlis ismeretek a hegesztéstechnika teriletén, hogy Onék is biztosak lehessenek abban hogy hegesztéstechnikai szakembereik:

* olcsé és magas szinvonall tovébbképzést kapjanak, tgy elméleti, mint gyakorlati téren,

* még jobban teliesithessék a szerkezetek (nyomastartéd edények) min8ségével kapcsolatos névekvd kévetelményeket

* legyenek felkészilve az eurdpai piac kihivaséra, és i6 hirGkkel er8sitsék cégik piaci poziciéjat.
SZOLGALTATASAINK

A MATRAI HEGESZTESTECHNIKAI KFT. akkreditéldst szerzett az ,EUROPAI KIEMELT HEGESZTS”, valamint

az ,EUROHEGESZTO” képzés és képesités lebonyolitdsara.

Hegeszt6k képzése MSZ EN és DIN EN szabvdny el&irdsai szerint.

Lehetéség van Magyarorszégon szerzett Gyakorlati Hegesztéoktaté képesités birtokdban, gyakorlati és elméleti

kilénbozeti vizsgéval EWP Eurépai Kiemelt Hegeszt6 képesités megszerzése.

A HOZZAERTES KVALIFIKAL
Szakembereink mindenkor a hegesztéstechnikai fejlédés aktudlis ismereteivel &linak az Onék rendelkezésére.
Hasznositsék a maguk javara dtlag feletti oktatébézisunkat, szolgéliatasainkat, és garanciét kapnak egy kivaléan képzett
hegeszt8személyzetre.

Jelentkezés - Tandcsadds 3272 Visonta PF 20 - Tel./fax: 37/328-093, 37/328-001/47-44 mellék

k Mottonk: TAPASZTALATOK A MINOSEGBEN - MINOSEG A HEGESZTESBEN J

Elektra Beckum Nefro Kft. Miskolc Futé u. 70.
o (46)366-363, 262-264 Fax: (46) 362-761

Hagyomdnyos bevontelektrédas
hegeszték 400 A-ig

MIG/MAG véddgazas

hegeszték 500 A-ig

AWI AC/DC inverteres 400 A-ig
Plazmavagék max. 35 mm
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AFl impulzusos gépek 500 A-ig
Tartozékok
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Tolozarak és szelepek
tomitofelileteinek
felrakdhegesztése

A tolézérak és szelepek tomitéfeliletei a szalli-
tott termék Osszetételétdl, hdmérsékletétdl, tovab-
ba szildrdanyag tartalmatdl fiiggéen koptatds, ka-
vitalé, valamint korrézié egyiittes hatédsa alatt all-
nak és mindezt gyakran tobb szdz °C hémérsékleten
kell elviselniiik. A tolézarak és a szelepek alapanya-
gai altaldban nem felelhetnek meg a zaréfelilettel
szemben tdmasztott kovetelményeknek. Az alap-
anyagok ugyanis legtdbbszér ontéttvasbdl, vagy
acélontvényekbdl készilnek, hiszen belsé feliileti-
kén nem jellemzé a kavitacid, vagy a fokozott kop-
tatéhatas. Ilyen igénybevétel a zaréfeluletek kozott
jelenik meg elsésorban és a felhasznalasi terulettdl,
a szallitott kozeg sajatossagaitdl, valamint a geo-
metriai kialakitdstél fugg a hatésa.

Az igénybevétel bonyolultsdgabdl kovetkezik az,
hogy sokféle hegesztéanyag kozott kell valogatni.
Az egyes igénybevételi fajtaknak legjobban ellenal-
16 felrakott rétegek Osszetétele az alapanyagétdl 1é-
nyegesen eltér, ezért a felrakOhegesztést iranyitd
szakembernek tisztdban kell lennie azzal, hogy a
felkeveredés kovetkeztében az elsé varrat (rétegek-
nél az elsé réteg) szdvetszerkezete és ebbdl kovetke-
zéen keménysége, szildrdsagi tulajdonsaga, mind az
alapanyagétél, mind pedig a varratétdl eltérhet. A
repedésérzékenység sok esetben kritikus lehet és
olyan hdkezelések beiktatasat teszi sziikségessé,
amelyet egyébként sem az alapanyag, sem pedig a
varrat nem indokolna.

A tovéabbiakban ipari példdk bemutatdsan ke-
resztiil kivanjuk felhivni a figyelmet azokra az alap-
vetd kérdésekre, amelyek az ilyen feladatok megol-
dasa kozben felmeriilnek. Tekintettel arra, hogy
egy cikk keretében a megjegyzések mélyebb indoka-
ival vagy metallografiai alapjaival nincs lehetéség
foglalkozni, ezért mindenhol utalunk azokra az iro-
dalomban mar megjelent szakkényvekre illetve cik-
kekre, amelyekben b&vebb magyarazatok talalha-
tok.

Ontéttvas tolézarak felrakohegesztése

J6 néhany évvel ezelétt kilfoldi megrendeld szé-
mara Ov 200 mindségl anyagbdl késziilt nagysza-
mu tolézar tomitSfeluletén felraké hegesztést kel-
lett végezni. Egy-egy tolézar tomege néhany tiz kg-
tél tobb szaz kg-ig terjedt, a széllitott kozeg ivéviz,
vagy/és ipari viz volt. A megrendeld ,korrézi6allé
bevonat”-ot irt el6, a hegesztéanyagot a hazai
izemnek kellett megvalasztania.

Az Uzem eredeti elképzelése szerint 18/8 tipusu
korrézi6allé elektrédaval indult meg a felrakdhe-
gesztés, de a kész réteg anyagvizsgalata mar az el-
sé daraboknal stlyos hibat tart fel.

A réteget a hideghegesztés technolégidjaval készi-
tették, azaz elémelegités nélkiil, az alapanyag héha-
tasdvezetében ezért széles martenzites ovezet kelet-
kezett. A varrat hilése kozben ebben az dvezetben
kialakult az 1. abran lathaté varratagyi repedés.
Mindez annak ellenére tértént, hogy a varratot ka-
lapalassal nyujtottak. Ne feledjiik azonban azt,
hogy a 18/8 tipusu elektrédak hétagulasi tényezd-
je a hideghegesztd elektréddk varratdnak fajlagos
nyuldsanal egy nagysagrenddel nagyobb [1], ame-
lyet a kalapalas nem volt képes ellensilyozni [2], a
nyUjtas kedvezd hatdsa ezért nem jelentkezett. To-
vabb noéveli a repedésérzékenységet az, hogy az el-
sé varratban a felkeveredés hatasara széles, rideg
ledeburitos réteg alakul ki, amelyet a 2. dbréan fi-
gyelhetiink meg [3].

1. dbra. N=50x Marészer: 2% HNO,

Az elemzések azt mutattdk, hogy az ivéviz vagy
az ipari szennyviz korr6zids hatasa ellen a szokasos
Fe-Ni elektrédak heganyaga megfeleld [4] és ezért a
fent emlitett hibdk az ontottvas hideghegesztésére
dltalanosan hasznalt hideghegeszt6 elektrédak al-
kalmazasakor elmaradnak. A felrakéhegesztéshez
végul is ezt a hegesztSanyagot alkalmaztdk. A he-
gesztés kozben 100...150°C mérsékelt elémelegi-
tést végeztek azért, hogy a héhatasovezet kemény-
sége a még éppen elviselhetének tarthaté 400 HV
koruli értékét ne lépje tul [2].
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2. dbra. N=400x Marészer: 2% HNO,

Acéléntési tolozarak felrakohegesztése

A tol6zérak és szelepek nagyrészt acélontvények,
amelyek felrakéhegesztésére sokféle hegesztéanyag
valt szokdsossa.

Felrakohegesztés ausztenites CrNi
hegesztéanyagokkal

Annak ellenére, hogy a hegesztéanyagot gyarté
mivek kimondottan nem ajanljak, gyakran talal-
kozhatunk olyan ténkremenetellel, amely 18/8/6,
vagy 20/10 tipust hegesztéanyagok alkalmazasa-
bdl adédott. Az elsé varratok dsszetétele nagyon ta-
vol esik a hegesztéanyag Gsszetételétdl, a felkevere-
dés miatt ugyanis a varrat krémegyenértéke j6éval
18 ala stillyed és elsésorban a 0,3%-nél nagyobb C
tartalmu 6ntvényeken végzett hegesztéskor a varrat
C tartalma 0,2% kozelébe vagy e folé emelkedik. A
karbon ausztenitesité hatdsanak erdssége az acél
karbontartalmatél erésen fiigg, éspedig a C tarta-
lom csokkentésével (kb. 0,1% C tartalom f6l6tt) a
karbon egyttthatéja jelent8sen csokken. A szdvet-
szerkezet megitéléséhez ezért a Schaeffler diagram
nem megfelel6. A 18-nal kisebb krémegyenértéki
(Cr.) varratok esetén a mdédositott diagramot hasz-
néljuk [5], amelyben az 4j (Ni.) nikkelegyenérték
hiien fejezi ki a karbon hatésat. A Schaeffler féle Ni,
nikkelegyenérték csak a Cr,>18 részen érvényes.

Ldssunk erre egy példit.
Az alapanyag Osszetétele: C=0,45%, Mn=0,2%,
S5i=0,6%.

A hegesztéanyag Osszetétele: C=0,05%,
Mn=0,6%, S5i=0,9%, Cr=20%, Ni=10% és
Mo=0,5%.

33% beolvadést feltételezve és kiszdmolva az
egyenértéket, kapjuk Cr.=16,9, Ni,=12,4,
NieB=9?8'

A 3. dbran a kutatdsaink alapjan kidolgozott mé-
dositott diagramot talaljuk. A 0,1% C tartalomhoz
tartozé vonal a Schaeffler diagram hatdrvonala.
Eszerint a varratnak ausztenitesnek kellene lennie,
mert Ni, értéke e folott helyezkedik el. A valdsédg-
ban azonban a Ni. értéke a varrat C tartalmanak
(C=0,18%) megfelels vonal ala esik, tehat auszte-
nit, martenzit és ferrit varhatd.
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3. dbra. A médositott Schaeffler diagram

Ezt igazolja a 4. dbra, amelyen a mikrokemény-
ségmérd nyomai is lathatdk és jol elkilonil egy-
mastél a fehér szind ferrit, a sziirke ausztenit és a
sotétebbre marddott martenzit.

MHYV 30 gr

174

406

255
205

205
174
277

317

4. dbra. N=200x Marészer: glicerines kirdlyviz

Abban az esetben, ha az elémunkélt szelepiilék,
amelyre majd a felrakbhegesztést végzik kis ke-
resztmetszetl, a hegesztés kozben az alapanyag
igen nagy tomege olvad meg, az alapanyag részara-
nya akar az 50%-ot is elérheti.

Ennek hatdsara a krémegyenérték 10...12-re, a
nikkelegyenérték (Ni.z) 8 ala siillyed és ez tisztdn
martenzites szdvet kialakuldsahoz vezethet. Mindez
a médositott Schaeffler diagramban j6]1 nyomon ké-
vethetd.

Egyik hazai tizemben 18/8/6 tipusd huzallal vé-
geztek a kozelmultban felrakdst C 25 mindséghez
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kozelallé alapanyagi szelepeken. Mar az elsé pro-
balkozasok is latszolag eredményesek voltak, a fel-
rakott réteg keménysége néhany esetben
320...360 HV-t ért el. Mas esetekben azonban
csak 250...300 HV keménységli lett a varrat. A
mikroszképos vizsgalatok eredménye azt mutatta,
hogy olyan esetekben, amikor a beolvadés elérte,
vagy talhaladta az 50%-ot a varrat martenzitessé
valt (5. abra), de mas esetekben, amikor a beolva-
das mértéke csokkent (paraméterek valtoztak, az
alapanyag geometriai kialakitasa médosult stb.) a
visszamaradé ausztenit részaranydnak noévekedése
miatt a varrat lagyabb lett, s ausztenit-martenzit
szdvetszerkezet alakult ki (6. abra).

5. dbra. N=200x Marészer: glicerines kirdlyviz;
Alapanyag: Aé 21c; Hegesztbanyag tipusa: 18/8/6;
Beolvadds: 50%

6. dbra. N=200x Marészer: glicerines kirdlyviz;
Alapanyag: Ab 21c; Hegesztéanyag tipusa: 18/8/6;
Beolvadds: 20%

Mindezek miatt abban az esetben, ha tisztan
ausztenites szdvetszerkezetll témitéfeliilet elérése a
cél, mindig azonos mindségli gyartmany csak a le-
heté legkisebb beolvadast eredményezé paraméte-
rek alkalmazasaval érhetd el és 23/12 tipusa CrNi
hegesztéanyag ajanlhatd.

Az tizemi hémérséklet ilyen varratok alkalmaza-
sakor 300°C-nal magasabb nem lehet [1], mert en-

nél magasabb hémérsékleten az atolvadasi vonal
két oldalan diffazids rétegek alakulhatnak ki és a
felrakott réteg lepattog.

Felrakohegesztés 12...18% Cr tartalmu
ferrites hegesztéanyagokkal

Otvoézetlen, vagy csak kissé 6tvozétt szeleptestek
felrakasara &ltaldban ajanlott a 0,1...0,2% C +
12...18% Cr tartalmd hegesztéanyag, amely
450...500°C tzemi hémérsékletig alkalmazhat6 a
hegesztéanyagot gyarté mivek szerint.

Az alapanyag C tartalma hasonld, ezért a felkeve-
redés figyelembe vételével az elsé varrat varhat6 ta-
jékoztatd Osszetétele: 0,15...0,18% C + 8...12%
Cr. Ez az Osszetétel gyakorlatilag megegyezik az
erésen Otvozdtt edzheté melegszildrd acélok egyik
csoportjaval [6], tehat azokhoz hasonléan légedzé-
sd. Ezért az alapanyag Osszetételétd] fiiggetleniil, a
kotés a hegesztés kozben elémelegitést, majd koz-
bensé lehtitést és megeresztést igényel, amelynek
optimélis paramétereit [7] a varrat Mg hémérsékle-
tének figyelembevételével (5) ajanlatos az alabbi
moédon megéllapitani:

— elémelegités: t,.=M, — (50...70)°C
— kozbensd lehttés: t,=M, — (180...200)°C.

A megeresztés — kézikényvekben - ajanlott hé-
mérsékletkéze: 700...780°C. Ezzel kapcsolatban
azonban meg kell gondolnunk azt, hogy az alap-
anyagban 723°C f6l6tt mar megindul a y—o atalaku-
las, ami a heterogén kotésekben szilardsagesokke-
néshez vezethet [8]. Ezt elkertilendd, nem ajanlatos
710°C-nél nagyobb hémérsékleten megeresztést vé-
gezni, ilyen esetekben azonban a varrat keménysé-
ge akar 400...500 HV-t is elérhet.

A megeresztés idStartama ne legyen hosszabb fél
éranal, mert az alapanyag-varrat dsszetételbeli kii-
l6nbsége miatt keletkezett heterogén koétésben [9]
[10] difftziés rétegek alakulhatnak ki. Az alap-
anyag hdéhatasovezetében ferritréteg, a varratban
kemény, karbidokban das réteg [11] jelentkezik (7.
dbra) és ennek kovetkeztében a tomitdfelilet lepat-
togzasa kovetkezhet be. A heterogén koétésekre vo-
natkoz6 tapasztalatok ismeretében [12] és a
zaréfeliletre hat6 igénybevétel mérlegelése utan a
350...400°C-ndl magasabb tizemi hdémérsékleten
ilyen lepattogz6das néhany év elteltével mar megin-
dulhat (7. abra).

Abban az esetben, ha az 6ntvény karbontartalma
kb. 0,4%-nal tobb, a felkeveredés miatt a varrat
annyira rideggé valik, hogy tehervisel§ réteg nem
készithetd. Ezek a hegesztéanyagok ezért kizardlag
otvozetlen, vagy csak gyengén Otvozott alapanya-
gok felhegesztésére ajanlhatok.

Felrakohegesztés kobalt alapu
hegesztéanyagokkal

A kobalt alapt hegesztéanyagok elénye az elébbi
hegesztéanyagokkal szemben az, hogy barmilyen
Osszetételd alapanyagra felhegeszthetok, a felrakott
réteg keménysége és szovetszerkezete homogén és
elsésorban a molibdéntartalmu 6tvozetek a felkeve-
redés mértékének megvaltozasara érzéketlenek.
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100
MHV 100 gr

337
346
353
377
372
386
324
217
171
163
181
163
159

171

7. dbra. N=100x Marészer: 2% HNOg;
Alapanyag: C 15; Hegesztdanyag: C=0,09%, Cr=17,1%;
Uzemeltetés: 575°C/100 h.

Természetesen fontos az, hogy a varratban az alap-
anyag részardnya a lehet§ legalacsonyabb legyen,
és lehetGség szerint 20...25% fo6lé soha ne emel-
kedjen.

A felrakott réteg ala gyakran ajanlanak auszte-nites,
képlékeny parnaréteget. Abban az esetben, ha fel-
rakohegesztés kozben az 1. tablazattal kapcsolatban
megemlitésre keriild elémelegitési hdmérsékletek nem
érhetSk el, a képlékeny parnaréteg alkalmazasa eld-
nyds lehet. Ne feledjik azonban azt, hogy a 18/8/6
tipust rétegek alkalmazisa esetén a varhaté szoévet-
szerkezetet elére pontosan meg kell becsiilni [1]. A
CrNi parnaréteg alkotta heterogén kétés csak 300°C-
ig tarthaté tizemben [11], e folott csak a 70/20 (illet-
ve 70/15) tipusu parnarétegek ajanlhatok.

A kobalt alapt 6tvozetek szavatolt keménységét
a hiléskor lejatszédé kivalasok eredményezik, eb-

fitviz elemek tdmeg%-ban

bdl kovetkezéen utdlagos hékezelésre nincs sziik-
ség. A hegesztést kovetd lehtités ne legyen gyors, le-
hetéleg hdszigetel6 paplannal letakarva hiljén,
azért, mert lassibb htléskor tébb karbid jelenhet
meg, ezért a réteg keményebb lesz. Jellemzé ezen
otvozetekre az, hogy keménységiik 600...700°C-ig
csak 30...50%-kal csokken, ezért a nagy hémérsék-
letre heviil6é tomitéfeliletek kedvelt anyagmindsége.

Az alapanyaggal keveredés kovetkeztében a matrix
70...80% Co + 15...25% Fe tartalmi o szilard ol-
dat, amelybe a kis C tartalma O6tvozeteknél
Fe;(CoMo), tipusu fémes vegyliletek és némi karbid,
a nagyobb C tartalmt és W-ot is tartalmazé 6tvoze-
teknél komplex karbidok agyazédnak [1] [13] [14].

A tolbzarak és szelepek, tovdbba a szivattydk és
belséégésti robbandé motorok szelepeinek és
szelepulékeinek zardfeliiletéhez ajanlott kobalt ala-
pu otvozetek tdjékoztatd Gsszetétele és az igénybe-
vételekkel szemben ellenallé képessége az 1. tabla-
zatban talalhaté. Az ellenéllas kitind, ha az osztaly-
zat ,,5” és még elfogadhaté, ha ,,2”.

Az elémelegités javasolt hémérséklete a tablazat-
ban szereplé négy jellegzetes 6tvozetnél rendre:
150...400°C, 450...600°C, 500...600°C ¢és
500...600°C az alapanyagtdl fiiggetleniil.

A W-t nem tartalmazd, csak Mo-val 6tvozott acél
egyedi tulajdonsdga a tobbiekhez képest az, hogy
hegesztés utan lagy, mindossze 32 HRC keménysé-
gli, de Utések hatdsara akar 48 HRC értékiire is fel-
keményedik. Ezért pl. visszacsapé szelepek felraka-
sahoz els6ésorban ajanlhatd, legfeljebb 550...600°C
hémérsékletig.

Melegszilard acélokon kobalt alapt 6tvozettel ké-
szult felrakéhegesztések kérnyezetében olyan diffa-
ziés rétegek ez idaig nem voltak megfigyelhetdk,
mint amilyenek a nikkel alapt &tvozettel késziilt
varratoknal jelentkeznek.

A kobalt alapd rétegek kedvezé tulajdonsdga az,
hogy utélagosan végzett nagyhémérsékletii hékezelés
hatasara keménységiik nem csokken. Az egyik erému-
ben végzett javitas soran pl. a korilmények ugy ala-
kultak, hogy elébb fel kellett rakni a tomitéfeliiletet,
majd ezt kovetSen attél mintegy 100 mm tavolsag-
ban 700°C-on megeresztést kellett végezni. Az el6ze-
tes vizsgalatok azt mutattak, hogy a finom eloszlas-
ban fémes vegyiiletek és karbidokat tartalmazd
ausztenites szovetszerkezet karosodast nem szenve-
dett (8. dbra). Ugyanezek a vizsgalatok azt is mutat-
téak, hogy amennyiben a felrakéhegesztés utan meg-

lgénybevétel és ellenallas Keményséy HRC

cr W Rbrazio Kavitacio ités 20°C-on 700°C-on
0,3 27 - 60 2 3 5 32/48 -
11 27 45 60 3 3 4 42 25
1,6 29 9,0 55 4 4 3 | _48 32
2,3 30 13,5 50 5 5 2 54 35

1. tdbldzat. Kobalt alapti stvdzetek tdjékoztaté dsszetétele és ellendlldsa kiilonbizd igénybevétellel szemben
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szerinti beszallitd

8. dbra. N=250x Marészer: glicerines kirdlyviz;
Kobalt alaptt 5% Mo tartalmil felrakott réteg
szovetszerkezete

eresztés nem végezhetd, a felrakott réteg alatt szilard-
sdgi szempontbdl megfelelének tarthatd szovetszerke-
zet alakul ki 400...450°C elémelegitést alkalmazva.

Osszefoglalas

A fenti meggondolasok felhivjak a figyelmet arra,
hogy a zardfeliletek felrakéhegesztésének megter-
vezésekor a koltségek mellett a varhaté szovetszer-
kezet sajatossédgait is célszer(i alaposan mérlegelni.
Legalabb ilyen fontos azonban a kovetkezd meg-
jegyzéseket is figyelembe venni:
1.Az egymassal csatlakozé zardfeliletek finommeg-

munkaldsara nagy sulyt kell fektetni. A polirozas

pl. 6nmagéban is a tobbszoérosére emeli az élet-
tartamot a csak finomesztergalthoz képest.
2.Az éntvények feliiletérsl azokon a helyeken, ahol

a hegesztéskor a felillet megolvadasara szami-

tunk, az ontési kérget legaldbb 0,5 mm mélység-

ben tavolitsuk el.
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KEMPOWELD 5500 W. AZ ERO-GEP!

A KEMPOWELD gépcsalad legijabb zdszléshajdja. Tervezdi azzal a cél-
lal alkottak, hogy a legnehezebb kihivéasokkal is kénnyedén megbirkdz-
zon. A legszélsoségesebb helyzetek, a legzordabb ipari koriilmények
sem fognak ki rajtat

" 60%-o0s bi-nél 550 Amper. = Volt/Amperméro.

= 100%-0s bi-nél 430 Amper. = 2 taktus/4 taktus kapcsold.

= Leemelhetd huzalelétold. = MT 51 W hegesztdpisztoly.

= Beépitett vizh(1tokor. = Testkabel.
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1148 Budapest, Fogarasi ét 10-14. Tel.: 467-2828 Markaszerviz tel.: 467-2829
kézpont E-mail: inventwe@elender.hu
) szerviz E-muil: invserv@elender.hv
Ertesitjik tisztelt iigyfeleinket, hogy kézponti telefon és fax szamunk oktobertsl 252-3864-rél
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TECNA - 25 EVE
MAGYARORSZAGON!

PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK
2-650 KVA TELJESITMENNYEL!

e ]

Hazankban mar nem kell bemutatni a megbizhatosagaval és nehéz
ipari korillmények kozotti helytallasaval ismerté vait markat!

KEZI PONTHEGESZTO GEPEK (2-6 KVA]

FUGGESZTETT, NAGYTELJESITMENYU PONTHEGESZTO GEPEK (16-75 KVA)

ASZTALI PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK (16-150 KVA|

ALLVANYOS, LENGOKAROS PONTHEGESZTO GEPEK (15-50 KVA]

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

HAROM EAZISU PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK (100-650 KVA)

o PONTHEGESZTO MODULEGYSEGEK CELGEP GYARTASHOZ (16-32 KVA)

o ELEKTRONIKUS VEZERLOEGYSEGEK MINDEN TiPUSU ELLENALLAS HEGESZTO GEP VALAMENNYI
PARAMETEREHEZ

o KULONLEGES KAROSSZERIA PONTHEGESZTO GEPEK (16-75 KVA)

+ ELEKTRONIKUS MEROMUSZEREK PONTHEGESZTESHEZ

o KULONLEGES KAROK ES ELEKTRODAK

* RUGOS KIEGYENSULYOQZOK (0.4-186 KG-IG)

* VONAL- ES TOMPAHEGESZTO GEPEK
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KIZAROLAGOS MIAGYARORSZAGI FORGALMAZO: TIMPERI - TRIESTE SRL
34141 TRIESTE VIA CANOVA 27. TEL.: 00-39-40-633-131; FAX: 00-39-40-633-550
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Csernus Mihdly (TIGEP Kft.), Dr. Téth Kdroly (Bohler Kereskedelmi Kft.)

A nagyteljesitményil hegesztés
alkalmazasanak tapasztalatai
a Tiszakécskei Gépgyar Kft-nél

Az 6tvozetlen acélok fogybelektrédas hegesztésé-
nek széleskord elterjedése 6ta (1960-as évek) fog-
lalkoztatja a hegesztéstechnolégusokat az a gondo-
lat, hogy a hegesztés teljesitményét, ezen beliil is az
Otvozetlen és kozepesen 6tvozott acélok hegesztésé-
nek teljesitményét fokozzak. Ennek a hagyomdanyos
berendezésekkel és gazokkal két akadalya van. Egy-
részt az 6mledék kezelhetésége romlik, né a koétés-
hibdk mennyisége, masrészt romlik az émledék me-
chanikai (els6sorban itémunka) tulajdonsaga. Eze-
ket a hatranyokat kell a nagyteljesitményt hegesz-
tésnek kikiiszobolnie.

Nagyteljesitményti hegesztés

A leolvadasi teljesitmény noévelésére vagy leg-
alabb a fels6 tartomany biztonsagos kezelésére vo-
natkozé kisérleteket harom nagy csoportba sorol-
hatjuk: védbgazfejlesztés, technoldgiafejlesztés és a
hegesztSgépfejlesztés. Mindharom teriilet fejleszté-
sével a leolvadasi teljesitmény javuldsa érhetd el,
de mindharom teriilet fejlesztésének Osszegzésével
ugrasszeri novekedés érhetd el.

Védibgazfejlesztések

A hagyomanyosnak nevezhet$ tiszta CO, és Ar/
CO, keverék gazt kovetben egyre tébb héarom és
négykomponenst gazkeveréket fejlesztettek ki. Ezek
célja egyrészt a nagyobb ivteljesitmény biztositdsa,
masrészt a metallurgiai folyamatok befolyédsolasa
olyan irdnyba, hogy a heganyag &vezet mechanikai
tulajdonsédga ne romoljon, sét egyes esetekben javul-
jon a nagy leolvadasi teljesitmény ellenére.

A nagyobb gazforgalmazé cégek kifejlesztettek
nagyteljesitményl gazkeverékeket, melyek 4&ltala-
ban haromkomponenstiek. Ezekkel a gazokkal és a
hozzajuk tartozé technolégiaval, kedvezd esetben
kb. 30 %-os teljesitménynovekedés érhetd el a gya-
korlatban. Ilyen hegesztéstechnikai koncepcié a
LINFAST [1], a Rapid Arc, illetve Rapid Melt [2].

Technolégiai fejlesztés

A leolvadasi teljesitmény technolégia segitségé-
vel torténé fokozasanak a kozéppontjaban a szabad
huzalhossz novelése all. A hegesztéaram altal atjart
szabad huzalhossz névelésével a hegesztéhuzal job-
ban elémelegszik, né a leolvadasi teljesitmény. Ez a
moédszer ipari kérilmények kozott nehézkes, széles-

kértien nem alkalmazhaté. Csak a technolégia fej-
lesztésével nem novelhets emlitésre méltéan a he-
gesztés teljesitménye. A fejlesztések sulypontja a
harom vagy négykomponenst gazokhoz sziikséges
technolégia kidolgozasan van.

Hegesztdgépek fejlesztése

A hegeszt6gépek, az elektronika fejlédésének ko-
szénhetéen az elmult par évtizedben rendkiviil so-
kat véltoztak. Ezek a fejlesztések azonban elsésor-
ban nem a leolvadasi teljesitmény novelésére ira-
nyultak. Tudomasunk szerint egyetlen fejlesztés
volt, ami kimondottan nagyteljesitményli hegesz-
téshez szlikséges hegesztégép kifejlesztésére és
gyartasara irdnyult, és amelynek az eredménye a
T.I.M.E. elnevezést hegeszté gépcsalad.

A T.I.M.E. hegesztési eljaras

A T.I.M.E. betiiszé jelentése Transferred Ionized
Molten Energie (ionizalt, olvasztott energia atvitel).
A T.I.M.E. hegesztési eljaras a véddgazfejlesztés, a
technolégiai fejlesztés és a hegesztégép fejlesztés
eredményeit foglalja magaba.

Védigdz: kezdetben a négykomponensd T.I.M.E.
gazt (26,5 % He, 8 % CO,, 5 % O,, maradék Ar),
késébb a T.I.M.E. II gazt (26,5 % He, 25 % CO,,
2 % O,, maradék Ar) és mas, haromkomponenst,
példaul CORGON He 25 C gazt (25 % He, 25 %
CO,, maradék Ar) alkalmaztak. Ezek lehetévé te-
szik a nagyteljesitményd leolvasztast az omledék
idedlis mechanikai értékei és a varrat kedvezé geo-
metriai alakja mellett. A hélium tartalom elésegiti a
j6 héatvitelt az iv és az alapanyag kozott, igy a var-
rat alakja mély és biztonsagos beolvadast garantal.
A szén-dioxid tartalom biztositja a stabil ivet nagy
huzalel6tolasi sebesség mellett is.

Hegesztdgép: nagyteljesitményld hegesztésnél a
hegesztéberendezés 1ényeges eleme az el6told. Az
akar 50 m/perc el6tolési sebességre képes elStolok
4-6 gorgével, kis mozgd tomeggel rendelkeznek a
nagysebességu elStolds biztos és gyors szabdlyozha-
tésaga érdekében. A nagy sebességgel haladé huzal
stabil dramétadédsa érdekében specidlis aramatadé
kontaktuscsS rogzitést és kiképzést alkalmaztak.
Kiilén figyelmet igényel a nagy héterhelésnek kitett
pisztoly. Hitésének biztositasdra sziikség volt az
ugynevezett kétkords pisztolyhtités megvaldsitasa-
ra, amikor a gazterel$ favokat is hitik.
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A berendezés programegysége biztositja kiillonbo-
z8 alapanyagok, véddgazok esetén az idealis, nagy
leolvadasi teljesitményhez szukséges paraméterek
beallitasat.

Technologia: a T.1.M.E. hegesztés, mint eljaras az
EN 288/7 szerint bevizsgalt és engedélyezett elja-
rasvizsgaval rendelkezik. A szerkezetépitésben jara-
tos varratalakokra rendelkezésre dllnak a gyakorlat-
ban kiprébalt technolégidk. A nagyteljesitményi
hegesztéshez sziikséges optimalis paraméter bealli-
tasok a gép memoériajaban keriltek tarolasra. Az al-
kalmazott alapanyagtipus, gdztipus, huzalatméré és
a kivént teljesitményszint beallitdsakor a hegeszts-
gép automatikusan biztositja az optimalis hegeszté-
si értékeket.

1996-tél késziilnek kulonféle tipusit, hidrogén
hiitést generatorhazak kulfoldi megrendeld részére.
A generatorhdz 450 mm-el eltolt kdzéppontd hen-
geres kopenyt hegesztett szerkezet, melyet végfalak
zdrnak le. A kopeny belsejébe kozbensé falak, bor-
dédk és csatorndk vannak behegesztve. A hidrogén
teret lezard Gsszes varrat gaztdmor.

Meéretek és sulyok:

szélesség:  4300-4600 mm,
magassag: 4100-4650 mm,
hosszisag: 7150-12600 mm,
netté saly: 76 -131 tonna

Neéhdny f6bb alkoté rész adatai:

— végfalak vastagsdga: 70 - 100 mm,

anyagmindsége: RST 37-2N (DIN 17100)
— kozbensS falak vastagsdga: 20 - 50 mm,
anyagmindgségiik: RST 37-2, RST 37-2N
(DIN 17100),
P 265 GH
(DIN EN 10028-2)
— kdpeny vastagsdga: 25 mm,

anyagmindsége: RST 37-2 (DIN 17100).

A generatorhazak nyomastarté edények. Az el&irt
lépcsézetes nyomdasprébak végrehajtasa sordn —
t6bb ponton — mérni kell a hosszirdnyt plasztikus
és elasztikus alakvaltozdsokat. Ez a nyomaspréba
homogenizalja a belsé fesziltségeket és jelzi a var-
rathibakat. A gyartas érdekében jelentés kapacitas
bévitést végeztiink. Mar a gyartas kezdeti idészaka-
ban kidertilt, hogy a megteremtett kapacitas ki-
hasznalasa érdekében a hegesztd kapacitast kell no-
velni, mégpedig nem a hegesztSk szdmanak emelé-
sével, hanem az irodalombdl ismert nagyteljesitmé-
nyl hegesztés bevezetésével. Az eljarassal szemben
tamasztott kdvetelményeink voltak: ugyanazon be-
rendezéssel, hozaganyaggal és védSgazzal megno-
velni a fajlagos leolvadasi teljesitményt, elérni a ko-
tés mindségének és megbizhatésaganak javulasat a
rovidives kényszerhelyzetli (Nt-MAG-Ri), a széré6-
ives (Nt-MAG-Si) és a forgbdives (Nt-MAG-Fi) valto-
zatnal.

A kovetkezdk a tarsasagunkndl a fenti eljardssal
eddig szerzett tapasztalatokat mutatjak be.

A véddgdz kivdlasztdsa:

CORGON He 25 S (3 % O, + 25 % He + Ar),
vagy

CORGON He 25 C (25 %CO, + 25 % He + Ar),
vagy

T.I.M.E. II (25 %CO,+ 2 %O, + 26,5% He + Ar)

A probatablak hegesztése és kiértékelése
soran szerzett tapasztalataink

CORGON He 25 S véddgdz:

— A kuloénféle kotések gyodkvarratanal a porozitast
nem lehetett teljes biztonsaggal elkertilni.

— A varratok feliilete szép, egyenletes, a salakkép-
z6dés minimalis.

— A sarokvarratok atmenetei szegélybeégési hiba
nélkiliek.

— A leolvadas frocskolés nélkiili (még minimalis
frocskolés sem észlelhetd).

A T.I.LM.E. II és CORGON He 25 C véddégazokat
anyagatviteli és leolvadasi tulajdonsagok tekinteté-
ben azonosnak értékeltiik, ezért a kévetkezéekben le-
irt tapasztalataink mindkét védégéazra vonatkoznak.

— A gydkvarratok hibamentesek.

— Két oldalrél hegesztett kotéseknél — minimalis
koszoriilés elvégzése utdn — porozitdst nem ész-
leltink.

— Porozitéds- és zarvanymentes varrat, mély beolva-
das.

— A varratok feliiletei esztétikusak, csekély salak-
képzddés észlelhetd.

— A nagyteljesitményti révidivi tartomanyban mi-
nimalis frocskolés, a szordivi tartomanyban gya-
korlatilag frocskélés mentes leolvadas.

— A sarokvarratok atmenetei szegélybeégési hiba
nélkiliek.

A kisérleti prébatablakhoz hasznalt védégazok
kozill a CORGON He 25 C mellett dontéttink és az
eljarasvizsgalati probatablakat e védégaz alkalma-
zasaval hegesztettiik.

Néhany alkalmazasi példa a Nt-MAG
eljaras kézi valtozatanak hasznalatara
a generatorhazak gyartasanal

1. Kozbensd- és végfalak hegesztése:

Az els6 generatorhazndl — a rajzdokumentaciénak
megfeleléen — a falak mindegyike egy darabbdl ké-
szllt. A sziikséges tdblaméretek (pl. Lv 100-
4500x5000 mm) miatt az alapanyagokat csak im-
portbdl (Németorszagbol) lehetett beszerezni és je-
lentés tobbletkoltség jelentkezett a tilméretes szal-
litas miatt is. Koltségesokkentési céllal javasoltuk a
hegesztett kiviteli falakat, melyeket a megrendeld
elfogadott.

A hegesztett kivitel elényei:

— a falak gyartdsahoz sziikséges anyagmennyiség
csOkkentheté (a példaként emlitett tablaméretnél
20 %-kal),
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~ magyar alapanyag is felhasznalhato,
— nincs szallitasi tobbletkdltség.

Hdtrdnyai:

— noveli a gyartas normaidé-sziikségletét,

— minden hegesztési varrattal né a hibalehet&ség.
A hegesztett kivitel tervezésekor torekedtink a

Jehetd legkisebb hegesztési varratok elérésere. Az
1. abran egy végfal teriték kialakitasa lathaté.

1250x3000

¢ 1250x3000

{000x3000

1. dbra. Hegesztett kivitelti végfal teritékrajza

Kezdetben a falak hegesztési varratait fogyoelekt-
rédas, aktiv védégazas ivhegesztéssel készitettik. A
hegesztéshez hasznalt védégaz CORGON 18 a ho-
zaganyag — a megrendeld altal elsirt — SG3 @ 1,2
mm hegesztéhuzal volt. El6szér a falak Nt-MAG el-
jarassal torténé hegesztéséhez sziikséges technol6-
giai vizsgalatot végeztik el.

Az eljarasvizsgalati probatébla éleldkészitése (2.
dbra) teljesen megegyezett a korabban alkalmazot-
tal, igy a két eljaras pontosan osszehasonlithaté.

<7

w44 | 12 43/,

<

3 10

$0

2. dbra. A faltoldds eljdrdsvizsgdlati probatdbla
élelékészitése és kotéskialakitdsa (vdzlat)

Huzaleldtolasi
sehesséq
A (m/perc)

Hegesztési
sehesség
(cm/perc)

Varrat- Aramerdsség Fesziiltséy

sor (A)

1 280+5 | 335+03 1 50
o | 3e5+5 | 4003 18 54 |
3 3905 | 41+03 20 | 40

4 36545 | 4003 18 60
5 390+5 | 41%03 20 46
610 | 415+5 | 42503 2 48

39045 | 4103 20 | 46

l.11_16- |

1. tébldzat. Hegesztési paraméterek értékei Lv 50 mm-es
eljdrdsvizsgdlati probatabla hegesztéséhez

A hegesztéstechnolégia adatai:

hegesztési eljaras: Nt-MAG

kotéstipus: BW (X 50)

kotéskialakitas: 2. 4bra szerint

hegesztési helyzet: PA

hegesztéstechnika: kézi vezetés lengetés
nélkil

gyokfaragas: koszoraléssel

hozaganyag mérete, mindsége: @ 1,2 mm, SG3 (EMK8)

védégaz: CORGON He 25 C,
ataramlé mennyisége: 18 liter/perc.
alapanyag: RST 37-2N (DIN 17100)
Vizsgdlati eredmények:

Roncsoldsmentes vizsgdlatok:

A varratot szemrevételezéssel, magneses repedés-
vizsgalattal és ultrahangos vizsgélattal ellendriztiik
100 %-os terjedelemben. Ertékelés: megfeleld (ki-
mutathaté hibat nem észleltiink).

Roncsoldsos vizsgdlatok:
Keresztirdnyu szakitévizsgdlat
(vizsgdlati hémérséklet: + 20 °C):

Prébatest jele: R,z Ry A A szakadas
(MPa) (Mpa) (%) helye:

1 200 412 33.3 alapanyag

2 200 443 33.3 alapanyag

Ertékelés: megfeleld

Oldalhajlité vizsgdlat:

Az @ 20 mm-es (2a) nyomdékkel 120°-ra hajli-
tott 4 db probatest feliiletén felnyilast, repedést
nem észleltink.

Frtékelés: megfeleldUtdvizsgdlat (vizsgdlati ho-

mérséklet + 20 °C):

_ 3 db varratban bemetszett prébatest (VWT) ese-
tén: 108 J, 108 ], 134 ]

- 3 db héhatasdvezetben bemetszett prébatest
(VHT) esetén: 150 J, 138 J, 128 ]

A toretek feliiletei hibamentesek.

Ertékelés: megfelelé
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Makrovizsgdlat: ) P "
- Hibétlan &sszeolvadds, porozitds, zdrvany nem  KEUc o ETGTOET IR O Hu::;i':s‘z;m I:Z%‘:ss?g; '
észlelhetd sor (R) (V) (m/perc) (cm/perc)
Ertékelés: megfelel 1 98045 33503 11 35
Az elvégzett vizsgalatok eredményei alapjan a
hegesztéstechnoldgia jévahagyasra keriilt. 2 370+5 40=03 185 33
Nt-MAG eljaras bevezetésével a leolvadasi telje- 3 36
sitmény 1.8 szorosdra nétt, a hegesztési f6ids tobb  —— 400+5 41x0,3 20 =
mint 50 %-kal csékkent a kotés mindségének val- 45 60
tozasa nélkal. 69 | 360+5 3803 16 68

Az 50 mm-es faltoldéds sikeres el]araswzsgalata
alapjdn a 100 mm-es végfalak hegesztésénél is —
munkapréba utén — bevezettik a Nt-MAG eljarast.

2. Tompavarratos T-kotés hegesztése

Tornpavarratos T-k&tések a generatorhazak gyar-
tésa soran
— a végfalak és kopeny, valamint
— a kozbensd falak és merevité bordak csatlakoza-
sanal fordulnak el8.
A 3. dbran - alkalmazasi peldakent vélasztott —
végfal-kopeny kotés élkialakitdsa és felépitése lat-
haté.

W/ W,é//

3. dbra. Végfal és képeny kitésének élkialakitdsa és
Jelépitése (vdzlat)

Hegesztéstechnolégia adatai:

hegesztési eljaras: Nt-MAG

kotéstipus: BW(K25)

kotéskialakitas: 3. 4bra szerint

hegesztési helyzet: PA

hegesztéstechnika: kézi vezetés lengetés
nélkil

gyokfaragis: koszoriléssel

hozaganyag mérete, minésége: @ 1,2 mm, SG 3 (EMK8)

védogaz: CORGON He 25C,
ataramlé mennyisége: 18 liter/perc
alapanyag: RST 37-2 + RST 37-2N

(DIN 17100)

Tompavarratos T-kétést 100 %-os terjedelemben
ellendrizziik folyadékpenetraciés és ultrahangos
vizsgélattal.

A Nt-MAG eljaras bevezetésével — a fogyébelektré-
dés, aktiv véddgazas ivhegesztéshez viszonyitva —
— a hegesztési f6id6 majdnem a felére (34,78

perc/m-rél 17,79 perc/m-re) csdkkent,

2. tdbldzat Hegesztési paraméterek értékei tompavarratos
T-kétés hegesztéséhez

— a leolvadasi teljesitmény 5,36 kg/éra-rél 9,17
kg/éra-ra nétt,

- a gyokfaragasbol ad6dé normaidé-sziikséglet mi-
nimalisra cs6kkent (csak kismértékl koszoriilés
szilkséges).

3. Kiilonféle sarokvarratok hegesztése

Leggyakrabban el6fordulé sarokvarratok Nt-
MAG eljaréssal torténd hegesztésére mutatunk be
néhdny példat (3. tablazat). A megadott hegesz-
téstechnolégiai adatok valamennyi alkalmazési pél-
déra érvényesek.

hegesztéstechnika: kézi vezetés lengetés
nélkil

hozaganyag mérete, minésége: @ 1,2 mm, SG3 (EMKS8)

védbgaz: CORGON He 25 C,
ataramlé mennyisége: 18 liter/perc
alapanyag: RST 37-2, RST 37-2N

(DIN 17100)

Az 3. téblazatban megadott 1/2 V 10+a8+al0
varrat a végfalak és kopeny csatlakozdsanal fordul
elS. Elel6készités és kotés kialakitds a 4. dbran lat-
haté.

0 s

777"

4. dbra. Elelskészités és kétéskialakitds nem dthegesztett
végfal-kdpeny csatlakozdsdhoz (vdzlat)

A Nt-MAG eljaras elényei a kiilonféle
sarokvarratok hegesztésénél:

— Varratsorok szdma csékken, kivéve az a8 méreti
sarokvarratot PB és PD hegeszte51 helyzetekben.

— A leolvadasi teljesitmény né (a8 méretli sarok-
varrat PB és PD hegesztési helyzet esetén is).

)Tévfolyam 1999/1



A FRONIUS uij, digitalis aramforras
csaladja lehetévé teszi:

m a paraméterek 100%-0s reprodukalhatbésagat;
@ a hordozhaté aramforrassal fogydelekirodas, kézi iv és AVI1 hegesziést;
@ 0,6 mm vastag aluminium lemez fogydelekirodas hegesztéseét 1,2 mm-es huzallal;
Bm tokéletes, frocskolésmentes ivgyujtast;
m a paraméterek bedllitasat a hegesztd pisztolyrol;

és még sok mast ...

ABOH LER FRONIUS MARKASZERVIZ — MHEL DO THERM®
KERESKEDELMI KFT
Budapest X., Ceglédi Gt 19. Molnér Zoltan : Hétechnikai és Kereskedelmi Kft.
Telefon: 260-6482 Fax: 263-2725 1161 Budapest, Réakosi ut 121/A. 8400 Ajka, Gyar utca 35.
1476 Bp., Pf.: 44 Telefon/fax: 405-5154 Teleton/fax: (88) 312-589
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= - - P Huzaleldtolasi Hegesztési
Sa;?é(:;:at H:g:;%gsn Varsrzala}rs'l()arok Varratsor Arama{;lsseg Fesz(l‘lll)tseg sebesség sebesséy
(m/perc) (cm/perc)
PA 1 1 390400 4243 22 34
1 64
PB 3 2 360+5 38+0,3 16
70
3
ad
1 2805 33,5+0,3 11 55
2 58
PD 4 —
3 2655 33+0,3 10
62
4
1 56
ald PB 3 2 3705 40+0,3 18.5 62
3
1 35
2
1/2V10+ PB 6 3 375+5 40i0,3 18.5 60
a8+all 4
5
62
6 360+5 38+0,3 16

[

A hegesztési {6id6é csokken.

— A mély beolvaddsi profilnak készénhetéen a ko-
tésbiztonsaga jelentésen javul.

Az utdnmunkdlas ideje csokken (csak csekély
frocskolés tapasztalhatd).

A Nt-MAG eljdrds gazdasdgossdga

A gazdasagossag szamitdsa az alabbi adatokkal tortént:
bérkoltség és jarulékai: 800 Ft/6ra
Véddgdzok koltségei (1998.09. havi drai):
CORGON 18: 855 Ft/Nm®
TIM.E. Il : 2.300.-Ft/Nm?®
CORGON He 25 C: 1.380.-Ft/Nm?

Véddgdzfelhaszndlds:

fogydelektrédas, aktiv védégazas
ivhegesztésnél: 15 liter/perc
Nt-MAG eljarédsnal: 18 liter/perc

A generatorhazak gyartasanal gyakran eléfordulé
varratokra vonatkoz6 gazdasdgossagi adatokat a 4.
tablazat foglalja dssze.

A szémitott adatokbdl egyértelmden megallapit-
haté, hogy:

— termelékenység névekedés mellett jelentds meg-
takaritds érhetd el a Nt-MAG eljaras bevezetésé-
vel, ha védégazként CORGON He 25 C-t haszna-
lunk (hegesztési f6id6 jelent8sen csékken, a leol-
vadasi teljesitmény szamottevéen né),

- a T.LM.E. II védégaz hasznélata 4ra miatt nem
gazdaségos és a CORGON He 25 C ugyanazon
elényoket biztositja,

. tdbldzat Alkalmazdsi példdk sarokvarratok Nt-MAG eljdrdssal torténé hegesztésére

— a gazdasdgossdg szamszerliségének kérdésében
sajnos a védbgazkoltség domindl, ami tiikrézi a
hazai és a nyugat-eurépai jolképzett hegesztSk
bérszinvonalanak kilénbségét.

A Nt-MAG eljaras bevezetésének tovabbi eld-
nyei, melyeket a gazdasidgossdgi szdmitdsnal nem
vettiink figyelembe:

— A megnovekedett hegesztési kapacitds miatt a
hegeszték tuléraztatdsa csokkent, ami jelentds
koltségmegtakaritast eredményezett.

— A varrathibdk cstkkenésével a javitasbél eredd
koltségek is jelentésen mérséklédtek.

- Két oldalrél hegesztett varratok esetén az ellenol-
dalon kismértékd varratkdszoriilés is elegendd,
ennek koszénhetden a gyokkimunkélds és tiszti-
tds koltsége, valamint a gydkutanhegesztéshez
sziikséges hozaganyag mennyisége és a hegesztés
ideje csokkent.

~ A csekély mértékl frocskélés miatt csdkkent az
utdlagos varrattisztitas idésziikséglete.

— Javult a varratok esztétikai megjelenése.

Térsasagunkndl elért gazdasdgossdgi mutaték
nem érik el az irodalomban olvashaté eredménye-
ket, az eltérés magyarazata érdekében &ssze kell ha-
sonlitanunk a hazai és nyugat-eurépai bér- és
védbgazkoltségek ardnyat [3] textilgépgyari gép-
keretek T.I.M.E. eljarassal térténd hegesztésének
gazdasagossagat vizsgalta. '

A kovetkezd adatok a= 6 mm-es méretd sarok-
varratokra vonatkoznak. A ziréjelben talalhatéd
adatok megkézelitéleg a mai hazai atlagnak felelnek
meg és Nt-MAG eljarasra érvényesek.

X. évfolyam 1999/1
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| Katéstipus TOMPAVARRAT SAROKVARRAT-
Hegesztési helyzet PA PA PB PD
|y v ' [1/2v10+ - |
Varratalak V25 | X50 | X100 | K25 | a8 | a8 | a10 | a15 | g .ol a8 | al5  1/2V20
Varratsorok szama 11 28 | 108 | 14| 2 | 3 | 4 | 13 10 4 | 13| 15
[+ o)
= | Hegesziési f6idd (perc/m) 2019 | 7383 | 2714 | 3478 | 625 | 69 | 89 |2215| 21,9 [ 11,16 3058 | 37,25
n O
§ @ | Leolvasziott hozaganyag 281 | 700 | 2615 31 | 058 | 064 | 079 | 194 | 195 | 069 | 1,89 | 229
%g |_mennyisége (kg/m) !
@ | Leolvadsi teljestmény (kg/ora) 577 | 576 | 576 | 536 | 55 | 556 | 532 | 524 | 53 | 371 | 371 | 369
=35 | Berkdliség (Fym) 3892 | 9844 | 36187 4637 | 833 | 92 | 1187|2953 | 292 | 1488 | 4077 | 4967
8 | Gazkoltség (Ftim) 3744 | 9469 |34807) 446,1 | 802 | 885 | 1141 2641 2609 | 14313922 | 4777
x koltség (Ft/m) 7636 | 1931,3| 7099,4| 9098 | 1635 | 1805 | 2328 | 5794 | 5729 | 2919 | 7999 | 9744
Varratsorok szama 8 16 80 9 1 3 3 8 6 4 1 13
(@) ]
& | Hegesztési 6idd (perc/m) 1658 | 3434 | 13926| 17,79 | 294 | 44 | 501 | 1319| 109 | 681 | 1949 | 2409
v T
£z lrfé’;‘r’;‘,fi%g ?Eﬁ;\nvag 274 | 603 | 2573 | 272 | 057 | 062 | 082 | 206 | 175 | 062 | 179 | 227
TS
ég Leolvadasi teljesftmény (kg/ora) 991 | 1055 | 11,09 | 917 | 1164 | 847 | 979 | 936 | 963 | 543 | 551 | 566
=< [ Bérkoltség (Fym) 2211 | 457,9 | 1856,8| 237.2 | 392 | 587 | 668 | 1759 | 1453 | 908 | 2599 | 3212
25 | Gazkolség (FUm) 4118 | 853 |3459.2| 4419 | 73 | 1093 | 1244 [ 3276 2708 | 1692 | 4841 | 5984
8 | = koltség (Fym) 6329 | 13109| 5316 | 6791 | 1122 | 168 | 1912 | 5035 | 4161 | 260 | 744 | 9196 |
| Megtakaritas (%) 171 | a2 | 251 | 253 | 813 | 69 | 178 [ 181 | 273 [ 109 | 69 | 58

4. tdbldzat. A gazdasdgossdgi szdmitds adatai

Bérkoltség 1 fm varratra:
fogyoelektrédas, aktiv

véddgazas ivhegesztésre: 2,43 DM (35,08 Ft)
T.I.M.E. eljarasra: 1,21 DM (20,83 Ft)
Védégdz, koltség 1 fm varratra:
fogydelektrédas, aktiv

véddgazas ivhegesztésre: 0,40 DM (33,74 Ft)
T.I.M.E. eljarasra: 0,73 DM (64,68 Ft)
Bérkoltség/védbgdzkoltség ardnya:
fogyGelektrédas, aktiv

védbgazas ivhegesztésre: 6,075 (1,039)
T.I.M.E. eljarasra: 1,657 (0,322)

Fenti adatok 6sszehasonlitdsa utén értheté, hogy
a T.I.M.E. és Nt-MAG eljarasok kevésbé vonzdak
nalunk, mint Nyugat-Eurépéban.

Osszefoglalas

Cikkiinkben réviden ismertettiik a nagyteljesit-
ményti hegesztés teriiletén bekovetkezett fejleszté-
seket, és az elsé hazai alkalmazés kezdeti tapaszta-
latait. Néhany alkalmazasi példan keresztil meg-
prébaltuk bemutatni a Nt-MAG eljards kézi valto-
zatanak technolégiajat, gazdasdgossagat. Tarsasa-
gunknal a Nt-MAG eljaras bevezetésével a hegesz-
tési kapacitéds nétt, a varrathibdk gyakorisdga és az
utanmunkaldsok idésziikséglete csokkent, a varra-
tok esztétikai megjelenése, valamint a gyartas gaz-
dasagossaga is javult. A T.I.M.E. eljdrasra alkalmas
hegesztégépek beszerzésével nemcsak gépparkunk,
hanem a gyakorlatban alkalmazhat6 hegesztési elja-
rasok szdma is gyarapodott.

Irodalom

[1] Gyura Laszlé : A véddégazok hatésa a fogydelektrédas
hegesztések technolégidjara Hegesztéstechnika IX.
évi. 1998/3. p. 15-20

[2] Bengtsson, P., Olsson, R., Woischitschlager, P.: Rapid
processing — j nagyteljesitményd aktiv védbgazas fo-
gybelektrodés hegesztdeljaras Hegesztéstechnika IV.
évf. 1993/3. p. 55.

Ing.L.Steidl: Schweissen von Maschinenrahmen im
T.I.M.E. Prozess

_ AMAGYAR
HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
FELHIVASA

A roncsoldsmentes anyagvizsgalatot végzék
mindsitése és a mindsités tandsitasa” c.

MSZ EN 473 szamu szabvany 1993. januérban jelent
meg. Hatalyba lépésének ideje: 1994. marcius 1.
A szabvany kotelez8 hasznalatbavételét a 45/1995.
(IX. 21.) IKM rendelet 1995. oktober 1-t6l rendelte el.
Az MHiE ATB az MSZ EN 473 szabvany
12. pontja alapjan az ,Atmeneti iddszak” lejartat
1999. mércius 1-ben allapitotta meg.

A szabvany megjelenése el6tt szerzett allami anyag-
vizsgalé képesitések természetesen tovabbra is érve-
nyesek. Amennyiben viszont a kordbbi vizsgak alapjan

valakinek az MSZ EN 473 szabvany szerinti mindsi-
tésre van sziiksége, annak az 1999. év soran egysze-

riisitett Gjramindsitést kell tennie.

A jelentkezés utols6 datuma:
1999. februdr 28.

a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésneél
Cim: 1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.
Felvilagositast ad:

Kérosi Jozsefné (Telefon: 467-2810, 467-2813)

X_ évfolyam 1999/1
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QUALIWELD Miiszaki Szaktanacsadé Egyéni Cég H B S

8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3. E
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HBS ... tobb mint hegesztés! i eiines
’ : SYSTEME
— HBS markaképviselet és szakszerviz [ ' > = .

| Ertékesités, szaktanacsadas, javitas
Telefon/fax: 93/310-499, 318-499
Telefon: 30/369-699

R B LORCH
Q“mweld Vertriebsgesellschaft %ﬁ@

Qualiweld Mdszaki Szaktanacsad6 Egyéni Cég Griib GmbH
H-8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3.
Telefon: 30/369-699, Telefon/fax: 93/310-499, 318-499

Markaképviselet, szerviz |

- inverteres
aramforrasok kézi Igényes hegesztési
ivhegesztéshez,

- inverteres es vagasi programhoz
aramforrasok | '
AWI hegesztéshez, | keresse

- fogydelekir6das gépek,

- plazmavagak, . aLORCH - HIGH -~ TECH
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The professionals choice! i
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LEGFUTES ES TISZTITASTECHNIKAI KFT.

1131 Budapest, Mosoly utca 42.
Tl Afmame 220 RONA 2RN_50N0 240.0381 Telefax: 349-9381
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MiGATIONIC

"\ L L\ H-6000 Kecskemét, Szent Mikios Utca: 17/a.
| : . Telefop/fax: (76) 493-243, (76) 481412

A MIGATRONIC
. 1970 OTA FOGLALKOZIK
HEGESZTOGEP FEJLESZTESSEL

A kezdettdl - az elsd CO, hegeszt6gépektdl a mai modern igényes ipari
berendezésekig — a MIGATRONIC mindig hii maradt alapfilozéfidjahoz:
hegesztégép gyartas és fejlesztés kozéppontjaban a konkrét felhasznaloi
igény és gyakorlati hegesztési feladat 4ll.

Egy MIGATRONIC hegeszt6gép a gyakorlatbol vett kévetelmény

megoldasat jeleniti meg, és ez a megoldas intelligenciat és
otletgazdagsagot mutat, de szolid és robusztus technikat.is.
Egyszerl kezelhet6ség, mindség, hatékonysag, azok a magas
kévetelmények, melyeket a MIGATRONIC mércéiil allitott maganak.
Ezek a kritériumok tartjak a MIGATRONIC gépeket szokatlanul magas
szinten es adjak a hegesztének azt a lehet6séget, hogy szaktudésa
legjobbjat adhassa. A MIGATRONIC .nem csak termékeire érti az alapelv
ertelmes c'jsszekétésétN&\intelIigencia es szolidsag k6zott, hanem sajat
véllalatara is. Ennek bizonyitéka, hogy a MIGATRONIC volt 1991-ben az
elsé hegesztdgépgyartd az Eurdpai Kozosségben, akinek
minGségbiztositasi rendszere pz ISO 9001 szerinti mindsitést megkapta.
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- HELDDTHERM®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

GLUHBESCHEINIGUNG / HOKEZELES|I TANUSITVANY
Die Warmebehandlung erfolgte geméan / A hékezelési munka alapjaul szolgal
- 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

Hékezeld berendezések, flitépaplanck, kabelek,hfelemvezetékek, szigetel5-hallé anyagok, héallé szdvetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantold fogdk, tapintdcsliicsos hémérdk, infravérds hdmérdk, héfokregisztrald berendezések,
csaphegesztd berendezések értékesitése.

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

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu Internet: http://www.ivn.hu/hirdet/weldo
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Gernot Sitte (SLV Halle GmbH), Kurt Koppe (FH Anhalt, Kéthen)

Folyasztoszermentes
pontszerl ellenallas-forrasztas

Az 1 mm koérilli vastagsagi finomlemezbdl készi-
tett szerkezeti elemek készitésénél f6ként &tlapolt
kotéseket hasznalnak.

A kiilonbozd szilardsagi kovetelmények mellett
itt — gyakrabban, mint a nagyobb lemezvastagsag
esetén — dekorativ szempontok fontos szerepet jat-
szanak. S6t néha az elvaras a kotés egyik oldali
,Jathatatlansaga”.

Az alkalmazott eljarasok palettdja az Omleszts-
hegesztéstSl a kiilonbdzé ellenallas-hegesztési vari-
4cidkon, a ragasztason keresztiil, a mechanikus ko-
tési eljarasokig (pl. szegecselés) terjed.

A kovetkezdkben a kiilonbdzé médszerek hatra-
nyairdl szélunk.

Szamos ellenallas-ponthegesztési eljaras-variacio
ismert a lemezszerkezeti elemek kotésére. Ezek hat-
rénya, hogy az azonos fajtaji kétend6 elemek ese-
tében rendszerint mindkét oldalon az elektrédatol
szarmaz6 benyomédas jelentkezik, amelyek a latha-
t6 felileten tobbnyire utdnmunkalast igényelnek.
A lathaté oldalon nagyobb munkafelilet-dtmérdjd
elektrédak hasznalataval ugyan sikeriil az elektréda
benyomédds mértékének csdkkentése, mivel azon-
ban a ponthegesztéssel elédllitott dmledék mar a
megszilarduldsakor zsugorodast okoz, elkerilhetet-
len a feliiletbevonas a hegesztési lencse tertiletén és
ezaltal utdinmunkalds — ha csak minimalis mérték-
ben is — de sziikséges.

Dudorhegesztés esetén az eljarést jellemz6 nagy-
felileti arambevezetés kovetkeztében a probléma
altalaban kisebb, mint a ponthegesztés esetén. A
dudorhegesztésnek azonban jelentds alkalmazhat6-
sagi korlatai vannak a realizdlhat6 szerkezeti rész
nagysaganak tekintetében, mivel altaldban minden
hegesztett kotést egyidejtileg kell eléallitani.

Ismert a pont- vagy vonalhegesztett kotések ké-
szitése is lemezszerkezeti elemek kozott (gorgds he-
gesztés segitségével egy-, vagy kétoldali elektréda
elrendezés esetén). A problémdk azonban semmi
esetre sem kisebbek, mint a pont-, vagy dudorhe-
gesztésnél leirtak.

Az 6mlesztéhegesztés nagyobb hegesztési dmle-
déket eredményez, ezéltal tdbb utdnmunkaldst igé-
nyel, azonban a kedvez$ ara eszk6zOk miatt mégis
hasznalatos.

A felsorolt eljarasok bizonyos anyagok kotésére
gyakran nem alkalmasak, mivel a kilonbdzd anyag-
kombinaciék hegesztésekor rideg fémkozi fazisok
képzbdnek.

Ismert a konduktiv ellenallashevitéssel torténd
forrasztott kotések eléallitasa is [1]. Héatranyos,
hogy eddig vagy egy harmadik anyagot (forrasztéfé-
lia, -huzal, -paszta) kozvetleniil a kotési folyamat

alatt kellett pozicionalni, vagy egy feliiletrészt be-
vonattal kellett ellatni. A forraszanyagként galvani-
kus réteggel tdrténdé bevonasok hasznélataval az
egész szerkezeti elemet be kell vonni. A felhasznal-
haté forraszok szdma ezéltal erésen korlatozott.

A mechanikus kétési folyamatok kiléndsen kor-
nyezetbarat megoldédsok és féként aluminium vagy
alacsony olvadaspontd fém bevonati (Zn, Al, Sn)
acéllemezek kotésekor kiilonbozé elényeik vannak
a hegesztéssel szemben. Az egyoldali lathatatlansag
kévetelményét azonban csak kiilonleges egyedi ese-
tekben teljesitik (pl. vakszegecsek tlreges profilokon).

A lathatatlansagi kovetelménynek leginkabb a ra-
gasztas felel meg. Ennek azonban mas hatranyai
vannak (a kotés hidnyzé héallésaga, egészségkaro-
sit6 gazok keletkezése, maradvanykezelési tobblet-
raforditas).

Folyasztészer nélkiili forrasztas

Ha sikeriilne a forrasztast folyasztészer nélkul
végrehajtani, az egy igen elény0s eljaras lenne.
Ezért az els6 otlet az volt, hogy az egyik kotendd
elembe a kivant kapcsolédasi helyeken kalottdkat
kell bepréselni, ebbe kell a forraszt belejuttatni és
a késdbbi kotési folyamatban konduktiv drambeve-
zetés 4ltal a kalotta visszadeformaldsat és egyidejt-
leg a forrasztdsi hémérsékletre val6 melegitését kell
elvégezni (1. dbra) [2].
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1. Az alakité-ellendllds-forrasztds alapvaridcidja [2]
a.) elékészitett kotési helyek
b.) forrasztott kités a folyamat végén
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Eljaras lepései

Mechanikus forrasz-tar eléallitas

i

Forrasz-tar
elééllitasa

Alakitas

ellendllas hevitéssel
=21

Véagas/alakitas

Forrasz-tar
elbéllitas

A részek
pozicionalasa

Forrasztott
kotés
eléallitasa
(alakitas
és hevités)

1. tabldzat. A folyasztészer nélkiili pontszeri ellendlldshegesztés eljdrds-varidciéinak vdzlata — szabadalommal védett —

Mivel helyesen bedllitott paraméterekkel az alap-
anyagok megolvadasa elkertilhet, nem keletkezik
zsugorodasbdl eredé feliiletelhizdédés. Az egyik ol-
dal tehat nem sériil, szemrevételezéssel vizsgalva
megfelel8. Ez az elény azonban két jarulékos mun-
kafolyamat hatréanyéaval jar (a kalottdk bepréselése
és a forrasz elhelyezése). Az eljaras tovabbi hatra-
nya, hogy legalabb az egyik k&tési elem alakithaté-
saga feltétel a felhasznédlhatésdgdhoz. A tovabbi
munkék célja ezért ezen hatranyok lekiizdése volt.

A fejlesztés eredményeként 3 eljaras-variacié all
rendelkezésre (1. t4blazat), melyeknek kiilénbdzé
feltételei és eljarashatdrai vannak (2. tablazat) és ez-
altal a kotési feladatok széles spektrumat fedik le.

Mechanikus forrasz-tar
eldallitas

Forrasz-tar

Feltételek eldallitas
EIEN aakias vasas S
alglg{ﬁﬁgggga sziikséges szilkséges | nem sziikséges
Forraszirt"z;a[rn r)néretek @ 6-10 . 54 ;( 545* @ 4-10
Ta’lr-lem?rzn ;/r%stagsag 1-2 08-15 0,5-10 |
Feliiletvédelem egyoldali egyoldali kétoldali |I

*: Az Eckold Gmbh & Co. KG. eljarasspecifikus kiilénleges
szerszama

2. tdbldzat. Az eljdrdsvaridciék alkalmazdsi feltételei
és hatdrai

A kotések eldéllitasa a kovetkezd eljarasi 1épé-
sekre bonthat6 fel. Egy, vagy tobb transzportbiztos
forrasz-tar eléallitasa utdn (mechanikusan, vagy el-
lenallas-melegités segitségével) az egyik részen a
ponthegesztésnél is szokdsos eljaraslépések: ,ré-
szek pozicionaldsa” és ,kotések eldallitdsa” kovet-
keznek egy tetszéleges késSbbi idépontban, egy tet-
széleges helyen (1. tdblazat).

A 2. dbra a bal oldalon forrasz-tarak csiszolasat
mutatja, amelyeket a harom eljaras-varidcié szerint
allitottak elé. A bal oldali rész a kész forraszkapcso-
latok masik felét mutatja. A feliiletnézet (3. 4bra)
mutatja, hogy a kotés a ,,]Jathat6” oldalon csaknem
,lathatatlan”.

Alkalmas anyagok

A legatfogébb tapasztalatok eddig a puha, cink-
bevonatd, vagy anélkili 6tvozetlen acél alapanya-
gokrdl vannak. Lehetséges, illetve elképzelhetd azon-
ban szdmos mas anyag, vagy anyagkombin&cid is, pl.

— ausztenites acél,

rugdacél,

sargaréz,

aluminium és

kilénboézé anyagkombinacidk.

A célszerii forrasz azonban természetesen a for-
rasztandd alapanyagoktdl és az eljarés-variaciétdl
fligg.

Hogyan lehetséges egyaltaldn folyasztdszer nél-
kiil hegeszteni? - Ehhez a feliletaktivalds 4j médja
sziitkséges. Mindharom varidciéban kézos a forrasz
és az alapanyag kozotti relativ mozgéas, amely a fo-
lyamat kezdeti szakaszaban jatszédik le és a feliile-
ti oxid-, ill. szennyez&dési réteg attérését okozza.
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Forrasztott kGtés Forrasz-tar elballitas

Alakitas

Ellendllas hevités

Ni bazist forrasz

2. Forrasz-tdrak (jobb) és kétések (bal) csiszolati képei
a hdrom eljdrds-varidciéndl

Az ellenallas-forrasztashoz kotéanyagként az
1083 °C-os olvadasi ponti réz bizonyult alkalmas-
nak.

A porforrasztashoz a NiCrBSi tipusu forraszok bi-
zonyultak kiiléndsen alkalmasnak, mivel ezek

- a nagy fajlagos ellendllasuk miatt kiildndsen al-
kalmasak az ellenallas-hevitésre és
- még a redukald hatés is kedvez a forrasztasnak.

Eszkozok

A forrasztasi folyamat ,normal” ellendllds-he-
gesztési technika hasznalatdval és az ellendllaspont-
hegesztésnek megfeleld idészitkséglettel zajlik.

A ,,porforrasztds”-i varidciéndl a tarat is egy el-
lenallas-hegeszté géppel allitjiak els. Kiléndsen
koltségkiméls a tar eléallitasa a vago variaciéval. 1
mm feletti lemezvastagsdg esetén mindenesetre
specialis, nagyobb vagdétavolsagi eszkozoket kell
alkalmazni, hogy a nyiréerét elérjiik, amelyek 5*-t
lencseatmérdji ponthegesztési kapcsolatoknak fe-
lelnek meg.

Osszefoglalas

A gyakorlatban kivitelezheté 3 eljarasmédot mu-
tattunk be acéllemezek atlapolt kotésének pontsze-
rti folyasztészer nélkiili forrasztasos eléallitasahoz.

&

e

L © 5 20 s 30

:
L ]

3. A pontszerti forrasztott kotés mintdi

- tdr eléallitdsa: vdgva/alakitva

~  horganyzott étvdzetlen acél anyagu L-profil és csupasz
Studzetlen acél anyagu Z-profil kétése CrNi acéllemezzel
5-5 ponttal

— 1-1 szabad forrasz-tdr a profil befedett részén

Ezaltal lakkozandé feliileteknél (melyek hatoldalara
elézdleg vasalasokat, vagy merevitéseket kell réhe-
geszteni) lehetéségek adédnak a feliileti utémunka-
latok jelentds csokkentésére. Ezenkiviil at lehet all-
ni az oldészeres folyékony lakkozédsrdl a kérnyezet-
barét porlakkozasra.

A statikus szilardsagi jellemzSk megfelelnek a
ponthegesztésének. Egyes variaciéknél dinamikus
terhelés esetén még javuldsok is lehetségesek.

(Forditotta: Erdélyi Néra)

Irodalom

[1] H. Huttner és M. Uhlmann: Widerstandsloten auf
Uberlapp-Schweifmaschinen. ZIS-Mitt., Halle 29
(1987) 4, 367-374.

[2] K. Koppe és S. Heitz: Verfahren zur Verbindung von
umformbaren Blechbauteilen, vorzugsweise Feinble-
chen durch Léten.

DE 19512089 C 1 szabadalmi leiras
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9 hegesztt’)"robotok
@ ipari robotok
'@ robot perifériak

Robosztus karrendszer, felhasznalobarat vezérlészoftver,
nagyteljesitményii aramforras, modul rendszerd perifériak.
Komplett robotallomasok:

Panasonic Ipari Robotok

Teljeskori veviszolgalat és szerviz a tervezéstdl a telepitésen
at az lizemeltetésig.

Pouwer

J hegesztéberendezések
2 plazmavagék
9 hegeszt&genérétoro‘k
J automata rendszerek
9 hegeszté célgépek

WVI=E[L D) WewMamne lpari€s Kereskeneum Kev.
+———- 2310 Szigetszentmiklos, Bercsényi at 1/c B 2311 Szigetszentmiklos, Pf. 63.
MATI c Telefon: (24) 444-688, (24) 444444 Fax: (24) 444000



QUToO

INDUSTRIE

Az OCTO Industrie Hungary Kft. ipari
felhasznalok szamara nyuijt olyan technologidkat és
eszkozoket, melyek csdhalozatok és hdcseréld
berendezések épitésénél, karbantartdsanal,
valamint varratel6készitésnél biztositanak egyszer(
megoldést és magas szinvonall eredményt.

Eurépai parinereink:
PROTEM csbvég- és
karimamegmunkalés
AXXAIR csbvagds
~ MAGBROACH
 clektromagnes talpl furdgép
F  Tovibba: szelepek,
e szerelvények stb.

INDUSTRIE

OCTO INDUSTRIE HUNGARY KFT.
9310 Szigetszentmiklos, Iskola utca 5.
Telefon; (24) 443-943, telefax: (24) 443-043
E-mail cim: octoindust@mail.matav.hu
Internet cim: www.altern.org/octoweb

P

ANRO

H-6726 SZEGED,
Szbregi Ut 66.

Telefon: (36-62) 401-451
Fax: (36-62) 401-870

E KER )

EXPORT-IMPORT
Hegeszttranszformatorok

. . | -®
Szlovéniai varstroy
Markaképviselet, szerviz:
* jvhegesztG gépek,

* AWI hegesziGgépek,

* plazmavagok,
* ipari automatak.

MIG/MAG véddgazas hegesztiberendezések

(e r‘ b iy Jieyieare "-J-.._i r
slekirode |&SBNICE ws.

forgalmazott termékei:

« rutilos elektrodak,

e bézikus elektrodak,

o savallo-ontvény elektrodak,
e huzalok, savallo huzalok,

» AW! hegeszt6palcak.
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H. Simler (Kjellberg Elektroden u. Maschinen GmbH Finsterwalde)

Oxigennel torténd plazmavagas

A fémmegmunkalds és darabolds ipari technol6-
gidja a plazmavéagés. Az ausztenites alapanyagok,
az aluminium és 6tvozetei vagasdhoz Ar, H,, N, ga-
zok és keverékeik jonnek szamitdsba. Az 6tvozetlen
és gyengén 6tvozott anyagok vagdsanal mar a 70-
es évektdl a stritettleveg8s plazmavagds adja az au-
togénvagas alternativajat.

Az oxigén, mint plazmagiz a nyolcvanas évek
elején valt ismertté. A ferrit-perlites alapanyagok
oxigénnel térténé plazmavagasa gazdasdgos megol-
das nagytermelékenységli hegesztések munkada-
rabjainak elékészitéséhez.

Technikai-technolégiai paraméterek

A finomsugaras plazmatechnika, a ,Double-
Straight-Effekt”, meggy6z8 technoldgiai elénydkkel
jar: a szlik vagasi rés, mindkét horonyoldal folya-
matos, j6 mindségl felllete, menet kdzbeni lyu-
kasztds, kisebb karosanyag kibocsatés.

A katdédtestet, a fuvokat és fuvokasapkat kdzvet-
len vizkér hiti, a kopdalkatrészek élettartama a
gyors héelvezetéssel nagy. A pisztoly, az alkatré-
szek cseréjével, a plazmagaz valtdsahoz gyorsan at-
szerelhet6. Egyedil, tisztdn munkavédelmi okok-
bdl, az oxigén plazmagaz esetében kell més tipusd
pisztolyt hasznélni.

Az igényes vagasi feladathoz nagyfrekvencias
gyujtas, aramfelfutds, plazmagaz figyelés, munka-
darab érintésekor véddkapcsolas és a gyujtas indi-
tadsdhoz egy masik, un. segédgaz hasznalata 4all ren-
delkezésre. A jelenlegi kutatasi eredmények figye-
lembevételével a plazmavagd berendezés aramfor-
rdsa egy allandé erdsségl vagddramot szolgaltat,
igen j6 hatésfokkal és teljesitménytényezével.

A PA-S75 CNC berendezéshez két pisztoly csat-
lakoztathaté és vezérelhetd.

Az oxigén, mint plazmagaz

Kiilénbéz6 alapanyagok és vastagsadgi lemezek
azonos plazmagazzal optimdlisan nem véaghatok.
Stiritettleveg8s plazma 6tvozetlen és kdzepesen 6tvo-
zott acélok a vékony és a kdzepesen vastag plazma-
vagasi tartomanyaban hasznalhat6 gazdasagosan. A
hegesztéshez a vagott feliiletet at kell készoriilni.

A nitrogéntartalmi plazmagazok a vagasi feliile-
ten a nitrogén koncentraciéjat kb. 15-szérdsére né-
velik. Ilyen feliiletre hegesztve, kiiléndsen I-varrat
esetében, gazzarvanyos varratot kapunk.

Oxigén plazmagaz ezt a metallurgiai problémat
kikiisz&boli.

Az oxigén plazmagaz technikai és gazdasdgossagi
elényei: ,

— simabb vagott felilet, szélesebb vagasi tarto-
mény, javulé horonyprofil nagyobb védgasi sebes-
ség mellett,
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— tisztabb, salakmentesebb élek a teljes vagasi tar-
tomanyban
— kisebb por- és fiistképz6dés.

Az oxigén lecsokkenti az 6mledék feltleti feszilt-
ségét a vagott résben, a felolvadt fém finomcseppes
forméban tavozik. A kis cseppek alsé élre tapada-
sat meggatolja az oxidalédott feliiletiik.

Azonos vagasi sebességnél, de oxigén plazmagaz-
ndl a levegds plazmavagashoz viszonyitva az alap-
anyagra atvitt hémennyiség kisebb lesz.

A metallurgiailag atalakult tartomdny hasonlé
méretli, igyhogy a mechanikai tulajdonsdgok hat-
ranyosan nem valtoznak meg.

Az oxigén megvédi a feliletet a nitrogén difftzi-
6jatdl.

Az oxigénes plazmavégéssal lecsdkken a szerke-
zet vetemedése, a hegesztés elétt az egyébként
sziikséges utémunkak elmaradhatnak.

Az oxigén plazmagaz nagyobb igénybevételt je-
lent a kopéalkatrészekre, a hagyomanyos réz katod-
alaptest élettartama kisebb lesz. Az élettartam no-
velése érdekében a fejlesztés a kat6d alaptest anya-
ganal kilonleges ezlst 6tvozet alkalmazédsat kove-
telte meg. Az 4j 6tvozet, a médositott favéka geo-
metria, a ,,Soft-Start” és a gyGjtasnal egy mds gaz
hasznélata kitolta az alkatrészek élettartamat kb. 5
6rdra Ugy, hogy a gyudjtasok szdma két Oranként
600 lehet. Ez az élettartam lehetéséget biztosit au-
tomatikus CNC és robot vagédsokra.

Példak az ipari alkalmazasra

A hannoveri egyetemen Prof. Fr. W. Bach vizsgal-
ta a modernizdlds lehet8ségeit a darabolédstech-
nikdban, az un. ,Hajéépités 2000” programban.
Allitja, hogy a tobbfejes plazmavagédssal utélagos
megmunkélds nem sziikséges, az autogén vagashoz
képest gazdasagos és termelékeny vagas valésitha-
té meg. Meggydzdé példa egy tobblépcsds végasra
alkalmas portél, 4 dramforrassal, 6 plazmapisztoly-
lyal és kozponti hiitéegységgel. A berendezés koz-
ponti vezérléegysége iranyitja a lemezszéllitast, a
poziciondlast, a haromfejes fejtartét, kivalasztja az
optimalis vagasi sebességet, dramot, kezeli a lemez-
hulladékot, salakot és az elszivast. A lemezraktar-
bdl automatikus kezeléssel érkeznek a hajéépités
6-35 mm vastag lemezei.

A haromfejes fejtarté PB-S75 W/O, finomsuga-
ras pisztolyokkal van felszerelve. A fejek kupszdge
48°, ami kilonleges vagasi helyzeteket biztosit, le-
élezésnél egészen 60°-ig hasznadlhaték. A kialakitas
elénye, hogy az élezést folyamatos vagassal készit-
hetjik. A fliggbleges él és a fels6 rézselés az elsd
menetben, az alsé rézselés a visszamenetben késziil
(1. 4bra). A vékony lemezvastagsag tartomanyban
lehetéséget biztosit nagy vagasi sebesség elérésére.
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1. dbra. Elelbkészités plazmavdgdssal, hdromfejes fejtarto-
val (Vdgds 1. és 2. fejjel V,.=1,0 m/min 3. fejjel V,=5,0
m/min sebességgel)

Az alsé rézselés 25 mm-es lemeznél is 5 m/min se-
bességgel készithetd ugy, hogy az élelékészités to-
véabbi megmunkalast nem igényel. A helytakarékos
kivitel érdekében a plazmafejek kiilonleges, révid
kialakitastak. A pozicionélas és a reprodukélhato-
sag érdekében a pisztolyok rogzitése merev.

A pisztolyok tavtartasat induktiv szenzor ellendr-
zi. A berendezés kialakitdsanal elsédleges szempont
a kornyezetvédelem, igy nagy hangsilyt kapott a
zajartalom cstkkentése, amit a kisebb mint 85 DB
(AI) hangnyomadsszint is jelez.

A lemezél profilok megmunkaldsa, a hajotest me-
revitései és bordai kiszabdsa, kiemelt jelentéséget
kap. A korabban ezen a teriileten egyeduralkodd
volt az autogén vagéis. Szamos feladat, a kereszt-
metszet valtozasai megkovetelik a plazmafej robot
vezetését. A fejlesztés az egylépcsés munkafazis
technolbgiai paramétereit vizsgélja.

A robotokndl a fejvezetés és a mozgasi teriilet mi-
att a fej 45°-ban megtdrt kialakitasi. A menet koz-
ben véltozd vagasi feltételek, a valtozéd keresztmet-
szet és sebesség, a robot és plazma CNC 6sszehan-
golt kapcsolatat igényli. A technolégia szavatolja a
reprodukélhatéséagot, az azonos vagasi mindséget.

Emels- és szallitéberendezések, daruk lemezei-
nek vagasi feladataindl hasonlé szinkronizécié
sziikséges a plazmaberendezések és a CNC portal
kozott. A finomszemcsés, novelt folydshatara alap-
anyagt kisebb munkadarabok vagasi programjanal
is 3-5 6ra folyamatos iizemidé érheté el plazmafej
alkatrészcsere nélkil. A programsorban 30 mm-es
lemezben @ 25 mm-es lyukak kivagésa is szerepel.
A lyukasztdsok a plazmafej kis csicsszdge miatt
probiémamentesen végezhetSk. A vagéasok élei 25
mm-es lemezvastagsagig teljesen tisztdk, a vagds
min&sége DIN 2310/4 szerint 1. osztéaly.

Osszefoglalas

Az oxigén, mint plazmagaz haszndlata a ferrit-
perlites alapanyagoknél kibévitette a technolégiai
lehetSségeket. Ezzel a modszerrel utémegmunkalas
nélkiil is tiszta vagasi felilleteket kaphatunk anél-
kiill, hogy az alapanyag mechanikai tulajdonsagai
karosan valtoznanak. Evvel a technolégidval nem
csak jelentSs lizembentartasi koltségcsokkenés ér-
heté el, hanem egy komplett, egyébként sziikséges
feladatsor hagyhatd el.

600

500

- XtL-Life-Time-System

Plazmalv gytjtasok szama

— -

5 Vagasi id6 (6ra)
Vagdaram: 250 (A)
Vagogaz: Oxigén (segédgéz a gyujtashoz)

Lemezmindség: Szerkezeti acél
Lemezvastagsag: 12 mm

2. dbra. Elettartam dsszehasonlitds

A segéd-, un. gyujtégaz, az ,XL-Life-Time-
System” egy muszakra szavatolja kopoalkatrész
csere nélkil a munkat (2. dbra).

Az adott felhasznalasi kérnyezetben alkalmazasa
gazdaségos, a koltségszdmitds eredményei meggyd-
zdek.

Irodalom

[1] Foerster, H.; Wiese, P.; Simler, H.: Zum Stand des
Plasmaschmelzschneidens. Sonderdruck der VEB
Schweisstechnik Finsterwalde, 1981

[2] Madsen, H.; Simler, H.; Wiese, P.: Besonderheiten
und Anwendungsbeispiele des Plasma-
Feinstrahlschneidens. Information Schweisstechnik
Nr. 43, 1987 S. 3-11

[3] Al-Erhayem, O.; Jensen, J.: Bildung von Poren beim
Schweissen von druckluft-plasmageschnittenem
Stahl sowie Massnahmen zu ihrer Vermeidung.
Schweissen und Schneiden 35 (1983), 411, S.
533-536

[4] Foerster, H.; Wiese, P.; Boehme, J.; Odrich, D.;
Wuelknitz, M.: Plasmaschneiden mit Sauerstoff?.
Information Schweisstechnik Nr. 42, 1986, S.
17-25

[5] Van der Have, M.; Landry, M.: Plasmaschneiden mit
neuen maschinellen Einrichtungen. DVS-Berichte
Band 155 (1993), S. 55-64

[6] Prospekt, XL-Life-Time-System, Kjellberg Elektroden
und Maschinen GmbH, Finsterwalde

[7] Bach, Fr.-W.; Netuschil, M.; Simler, H.; Ciseweski,
G.; Istel, A.; Wilde, E.: Schweissnahtvorbereitung
mit einem Plasma-Dreibrenneraggregat. DVS-
Berichte Band 170 (1995), S. 133-137

[8] Springfeld, P.: Dicke Bleche — feinste Schnitte Scope
— Das Magazin fuer die betriebliche Praxis.
Sonderheft Fertigungstechnik, August 1994
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GEPESITES, KORNYEZETVEDELEM

a MACH-TECH ’99-en
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a Iegtlsztabb kérnyezet
Meghivjuk és szivesen ldtjuk kidllitdsunkon

a 203/a standon.
VASARI AKCIO A HORDOZHATO
ES HELYHEZKOTOTT
ELEKTROSZTATIKUS SZUROKRE!

r: 611.000,- [
afa/db Ft

* egy darab kétméteres, flexibilis elszivékarral
HUF 130,-/DEM drfolyammal szémolva

EGYES KEMPER SZUROKET
TOBB KIALLITONAL IS
MEGTEKINTHET

DLT Hegesztéstechnikai Kft. 1118 Budapest, Minerva utca 9. Telefonvax: 06-1-386-2803, Mobil: 06-20-9885784
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Marathon Pack

nagyobb termelékenység és jobb kornyezetvédelem

A Marathon Pack nagyobb termelékenységet és jobb mindséget biztosit a nagy
teliesitmény és gépesitett hegeszid allomasokndl.

L4 y 4
Leiras
A 250 kg csomagoldsi egységsoly lényegesen cskkenti a ledllasokat, a huzaldobrél tériéns
hegesztéshez viszonyitva, hiszen a dobcsere rendre ledliast okoz. A huzal hordéba t8ltése egy

kilonleges technikaval torténik, amely biztositja, hogy a lefejtéskor egyenesen, csavarodas nélkil kert!
a hegesztés helyére. Ez jobb és egyenletesebb hegesztési

mindséget, kevesebb meghibésodast eredményez.

Az 6j Marathon Pack csomagolés Gjrahasznosithato,
kornyezetbarat mikrohullamo kartonbél készil. A nyoleszogd
forma a régi dob elényei mellett még tovabbi elényskkel jér.
Az 4j csomagoléanyag kannyen kezelhets a befdltés,

a hasznélat kézben és a hasznalat utén.

Uj lefejts &s 0j huzalvezetd biziositia az egyszerd,
zavarmentes hasznélatot.

Elonyok

Jobb huzal pozicionélés

Biztos huzalelétolas hosszo huzalvezeténél
Kedvezsbb ivgyoitas

Idedlis gépesitett, nagyteljesimény’ hegesztéseknél
Kevesebb élémunka igény a gyértésorokndl
Kornyezetbarat

Megbizhaté elétolas

Szémos kiegészité (kocsi, emels fil, huzalvezetd)

Kérje részletes leirasunkat.

ESAB ESAB Kft. 1117 Budapest, Budafoki tt 95-97.
Telefon: (06-1) 20-44-182 Telefax: (06-1) 20-44-186
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Tarnai Gyorgy (ATB)
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Az MHE szerepe
az anyagvizsgalo szakemberek
kepzeseben, minositeseben

A Hegesztéstechnika 96/1. szdmaban megjelent
egy beszdmold, amely az anyagvizsgalok — elsésor-
ban a roncsoldsmentes anyagvizsgalattal foglalkozé
szakemberek — képesitésével, mindsitésével foglal-
kozott. A cikk azokat a valtozdsokat kivanta bemu-
tatni, amelyek abban az idében — az MHtE iranyi-
tasdval €s a hazai szakemberek bevondsaval — el-
kezdddtek ezen a teriileten. A cikkben azt a fejlesz-
tési munkat akartuk jellemezni, amely az tigy jobbi-
tasa mellett, az eurdpai integracié kotelezettségei-
nek felismerésébdl indittatott. A cikk jelezte, hogy
a valtoztatdsok tulnyomé tobbsége Osszefiigg az
MSZ-EN 473 hatélybalépésével és kotelezd alkal-
mazasaval. Masrészt remélhetd, az is kideriilt az
irasbdl, hogy ez tevékenységi folyamat, ahol — a leg-
jobb esetben — a kiindulé allapot és a tavlati cél ha-
tarozhaté meg, de a kértilmények, lehetSségek ers-
sen befolyasoljdk a fejlesztés sebességét.

Mi tortént azota?

Megvalésult az MHtE kezdeményezése, az anyag-
vizsgalok képesitése, mindsitése — mindenki szama-
ra attekinthetéen — szabdlyozott formaban muké-
dik. Azok a kezdeti idegenkedések, amelyek az uj
kotottségek bevezetését kisérték, feloldodtak. A
szabvény egyes részeinek értelmezése — hasonléan
mas szabdlyzatokhoz — nem minden szakember sza-
madra azonos, de ma méar elmondhaté, hogy ezek az
olvasatbeli kiillonbségek nem gétoljak a rendszer
muikodését.

Az eltelt id6 sok tapasztalattal jart minden részt-
vevl szamadra és ez médot ad tovabbi javitasra.

Szeretnénk az eredményeket néhdny szempont-
bél megvilagitani.

A képzés, illetve a minGsités szabalyozasat — leg-
jobban — az IPARI ES KERESKEDELMI MINISZTE-
RIUM Huménpolitikai Féosztaly Oktatédsi Osztdlya
altal engedélyezett és a roncsoldsmentes eljardasok-
ra_vonatkozé OKTATASI TEMATIKA ES VIZSGA-
KOVETELMENYEK - SZAKMAI ISMERETEK cimen
kiadott flizetek jellemzik.

Az MHtE-ben megvaldsult a szamitégépes adat-
nyilvantartds. 1995. oktdber 1-t8] minden anyag-
vizsgéld tanfolyam eredményei, a mindsitési eljaras
személyi adatai rogzitésre keriiltek.

Az elmult években — 1995-1998 kozétt szerve-
zett anyagvizsgal6é képzéseken — 1080 jeldlt kapott
érvényes bizonyitvanyt. o )

A NEMZETI AKKREDITALASI TESTULET - az
1996. december 17. ddtummal kiéllitott AKKRE-
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DITALASI OKIRAT-ban - elismeri, hogy az MHtE
megfelel az MSZ EN 45013:1991 kovetelményei-
nek és a személyzettanusitdsi kategéridba
505/0001 szamon bejegyzi. Az akkreditéldsi hata-
rozat, mas felsoroltak mellett, az MSZ EN 473 sze-
rinti anyagvizsgalé mindsitésekre is kiterjed.

Az MSZ EN 45013-ban a szervezet miikodésére
vonatkozé koévetelmények, az MSZ EN 473-ban a
hazai roncsolasmentes anyagvizsgdlék mindsitésé-
vel kapcsolatos eldirasok vannak rogzitve.

Az akkreditalassal jelentés mértékben megvilto-
zott az MHtE helyzete, szerepkore és feleléssége. A
szervezeti format ki kellett egésziteni. E célbdl az
MHtE Igazgatéi Tanacsa — az altala meghatarozott
feladatok ellatasara és a NAT altal pontositott ko-
vetelmények betartdasa érdekében — létrehozta az
MSZ EN 45013 szabvany elvarasainak megfelel$
Osszetételd Anyagvizsgdlé Tanusité Bizottsdgot
(ATB).

Az MHtE ATB alakulé Glésén, 1998. februar 16-
an, megvalasztotta tisztségviseldit, illetve megtar-
gyalta a Dr. Szab6 Béla igazgatd altal kidolgozott
SzMSz tervezetet.

Szikséges néhany fontos gondolatot kiemelni az
SzMSz alapelveibdl, céljaibdl. ,Az ATB miikodése
soran az eurdpai kovetelményrendszernek megfele-
18en alakitja ki és feliigyeli a magyar anyagvizsgalé
szakemberek tantusitdsi rendszerét.

Az ATB jogszabalyban rogzitett feladatokat ellaté
intézmények, anyagvizsgalokat foglalkoztaté valla-
latok, laboratériumok és oktatdsi intézmények, va-
lamint szakmai tarsadalmi egyesiiletek és érdekvé-
delmi szervezetek &ltal delegalt személyek képvise-
lete révén biztositja az érdekek érvényre jutasit
ugy, hogy egyetlen 4gazati, teriileti, intézményi,
vagy magénérdek se valjon uralkodéva.”

Az ATB feladatait — taldn a legjobban - a kévet-
kez8k jellemzik: ,Az anyagvizsgaldk tanusitdsi
rendszerének mikodtetése az MSZ EN 45013 és az
eljarasrendek alapjan (1.1. pont)”, illetve ,,A tand-
sitdssal kapcsolatos dokumentacidk (kovetelmé-
nyek, vizsgédlati technolégia, tananyag, teszt- és
vizsgakérdések, bizonyitvanyok, nyilvantartds) el-
készittetése és jévahagyasa (1.3. pont)”.

Az elébbiek azt jelzik, hogy az MHtE, mint Fug-
getlen tanusitészervezet, az MHtE ATB megalakula-
séaval, minden formai kévetelményt kielégitett.

Az MHtE ATB mukodését azonnal megkezdte. El-
fogadta az MHtE 4ltal atdolgozott ,ANYAGVIZS-
GALO MINOSITES ELJARASREND-et. Az atdolgo-
zas tiszta helyzetet teremtett a roncsoldsmentes
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anyagvizsgdlok mindsitésével (1-3. fokozatok) kap-
csolatos feladatok, hataskérdk és jogkorok terén.
Az MHtE ATB részérdl elfogadott atdolgozas elfoga-
dasanak az ad kiilénos jelent8séget, hogy — ezzel a
déntéssel — az MSZ EN 473 tartalmanak, egyes
részleteiben, tobbféle médon értelmezhetd kérdései
megvélaszolasra keriltek.

Az MHtE ATB iilései kozott az operativ feladato-
kat a vezetd, a titkar és az ad hoc bizottsagok, illet-
ve az MHtE végzi.

Jelen esetben, ,,Az anyagvizsgald tanusito helyek-
kel szemben tamasztott kovetelmények kidolgozasa
és az ezeknek megfeleld tanisité helyek jévahagya-
sa” néven muiksdd bizottsag a kiadott tematikakat
méri fel. A tematikdkban egyértelmien megfogal-
mazottak alapjan lesznek kialakitva a tantsité he-
lyek alkalmassdgara vonatkozo kovetelmények.

A ,Gyakorlé- és vizsgadarab gydjtemény kialaki-
tasa és jovahagyédsa” nevi bizottsag a képzés és a
mindsités egyik legnehezebben biztosithaté feltete-
lének fejlesztésével foglalkozik. Sajnos a megfeleld
gyakorlé- és vizsgadarabok gydrtasa nagy koltségki-
hatéssal jar, ami jelentsen hatréltatja a probates-
tek eldallitasat.

Szélnunk kell arrél, hogy 1997-ben megszilletett
a 3. fokozati képzés, mindsités eljarasrendje. A
malt évi tanfolyamon 15 jeloltnek sikerilt — egy
vagy tbb roncsoldsmentes eljarasbdl (ipari szakte-
riiletbd]l) — megvédenie a szakdolgozatat.

Az ez évben elinditott tanfolyamon az Alapvizs-
gat 14 jeldlt tette le és készil az év masodik felére
tervezett Févizsgara, a szakdolgozatanak elkészité-
sére, megvédésére.

Melyek a legfontosabb tervek?

Az MSZ EN 473 hatalybalépése siirgetévé tette a
roncsolasmentes anyagvizsgal6 szakemberek képzé-
sének, mindsitésének a felilvizsgélatt és — az Gj
eléirasok alapjan — a tematikdk tovabbfejlesztését.
A minisztériumi jévahagyassal kiadott tematikak
kialltak a prébat. Sok hasznos tapasztalatot szerez-
tink a tematikak alkalmazdséaval, amelyek leheto-
séget adnak a kiadvanyokban meghatarozott elmé-
leti, illetve gyakorlati kévetelmények pontositdsa-
ra, kiegészitésére.

A tematikék kisebb médositdsa mellett, stirgets-
vé valt a gyakorlati vizsgak feltételeivel valo foglal-
kozas. A Kialakitott képzési, mindsitési rendszerben
nehezen lehet teljesiteni a hivatkozott szabvany
gyakorlati vizsgakra vonatkozo kovetelményeit, mi-
szerint azt az ipari szakteriiletnek megfelel§ vizsga-
lati feladatok koziil kell kivalasztani és — gyakorla-
tokon nem hasznalt — vizsgadarabon kell elvégezni.
A gyakorlati vizsgakévetelmények egyértelmd meg-
fogalmazasa sziikséges, de nem elégséges az eléira-
sok maradéktalan teljesitéséhez.

Az elébbiek mar jelezték, hogy a megfeleld gya-
korlé- és vizsgadarabok gyartdsa igen koltséges. A
felesleges kiadasok elkeriilése érdekében, célszerd
feltarni azokat a belsé lehet8ségeket, amelyekkel
névelni lehet a gyakorlé- és vizsgadarabok szamat.

Szakmai kordkben ismeretes, hogy — a képzéssel
foglalkozé munkahelyek mellett — szamos laboraté-

riumban gyartottak le, vagy gytjtottek Ossze olyan
Lellendrzbtesteket”, amelyek alkalmasak lehetné-
nek a gyakorlasra, a vizsgaztatasra.

Az ad. hoc. bizottsag 4llaspontja szerint ezek mo-
bilizaldsa lehet az alap, amelyre épiteni lehet a gya-
korlé- és vizsgadarab egyiittes kialakitasat.

Keressiik azokat az tizemeket, laboratériumokat,
amelyeknek a tulajdondban vannak — erre a célra
alkalmas — anyagok (ellendrzdtestek, hibas munka-
darabok, stb.) és hajlandék, a kélcsonosség figye-
Jembevételével, segiteni a roncsolasmentes anyag-
vizsgalok képzését, minbsitését.

Az MHtE ATB ad hoc bizottsdga mar elSkésziti
azt a katalégust, amely tartalmazni fogja a szamba
vehetd gyakorlé- és vizsgadarabok jellemzé adatait.

Készill mar a katalégus hasznalatdnak eljaras-
rendje is, amely — értelemszerden — tiszteletben fog-
ja tartani a gyakorlasra, vagy vizsgaztatasra alkal-
mas anyagok tulajdonosanak a jogait.

Nem jutott elére a jegyzetek korszerdsitése, ki-
adésa. Nem sikerilt eddig megtaldlnunk azt a for-
mat, amelyben a jegyzetek megirasa €s kiadasa — el-
fogadhat6 pénziigyi feltételek mellett — szervezhetd
lenne. Megoldésra varé problémal

A roncsolasmentes eljarasokkal vizsgald szakem-
berek képzésének, minGsitésének hazai szinvonala
megfelel a nemzetkozi kovetelményeknek. Az érin-
tett szervezetek bevonasaval alakulnak ki azok a
nemzetkozi kapcsolatok, illetve hazai feltételek,
amelyek segitségével biztosithato az itt kiadott ta-
nusitvanyok kélcsénds, nemzetkozi elfogadasa.

A Banki Donat Miiszaki Fdiskola
az Eur6pai Hegesztétechnolégus (EWT)
és az Eurépai Hegeszt6specialista (EWS)
képzésre 1998. 6szén akkreditalva lett.
Magyarorszag teljes jogu
EWF tagsagat kdvetben a Féiskola jogosult

féiskolai diploméval rendelkez6k részére
340 é6ras EWT

k6zépfoku végzetiséggel és legalabb

2 minésitéssel rendelkezbk részére

222 oras EWS

szakképesitd tanfolyamot inditani
és a Magyar Meghatalmazott
Nemzeti Testiilet (ANB) aital delegalt
vizsgabizottsag el6tt tett
sikeres vizsgat kévetéen 21 europai
orszagra érvényes diplomat kiadni.

Az 1999. els6 felében inditando
tanfolyamokrol részletes tajékoztatast
nyudjtanak a 210-1450-es telefonon
dr. Gati Jézsef vagy dr. Kovacs Mihaly
féiskolai docensek.
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'” A modern hegesztés
Hegesztéstechnika es vagas mercéje

TIG és MIG/MAG szinergikus hegeszté gépek,

Daimier Benz AG, Sindelfingen

Mobil-, helyi- és kdzponti

hegesztési flstelszivok, -
fenyved6 fuggényok. TEF!MEK
. es
SZOLGALTATAS

Hegeszt6 huzalok acélokhoz -
robotminéségben.

Er6sen 6tvozétt acélokhoz minc’iségi
huzalok, palcak, elektroédak. .

- o kompromisszumok
Tisztité, pacolo, passzivalé P
nélkil

szerek CrNi-acélokhoz.

REHM Kft. = 2766 Tapioszele, Jaszberényi ut 4. » Telefon: (53) 380 078 ® Fax: (53) 380 582
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Uj MHtE-tag

Bemutatkozik
a Rehm, hegeszto- és
vagogépek gyartdja

A céget 25 éve alapitotta Georg Rehm, amikor a 4 Renm Schweistechnik 1991-ben létesitett
Uj gydra Uhingenben, Stuttgart kézelében

Zinser Elektrotechnik beszintette tevékenységét, mely-
nek 6 a miiszaki igazgatdja volt.

Gyakorlatias tudas, mint alap

A hegesztégépek fejlesztése terén szerzett széles-
korl gyakorlataval Georg Rehm 6nalloként folytaita a
transzformatorok és egyeniranyitok gyartasat, kiegészit-
ve villamos ivhegeszt6gépek javitasaval és karbantar-
tasaval. A jelenlegi ligyvezetd-tulajdonosok, Kurt
Hornung ill. Rolf Stumpp, 1978-ban vették at az izemet
és kibGvitették hegesziési tevékenységgel.

A nyolcvanas évek elején megalkotott elsé sajat
fejlesztésli fogyodelektrdédas ivhegesztdgép — teljesen (j
koncepcion alapuld aramforras-dinamikajanak, kezeld-
barat felépitésének és kedvezd aranak kdszdnhetben —
atut6 sikert aratott. Az ezt kdvet§ két évtizedet a viharos
gyorsasagu fejlesztés és a forgalom erételjes noéveke-
dése kisérte. A gyartasi program 1985-tol plazmavagok-
kal, 1987-t6! AWI-berendezésekkel béviilt. A fejlédés to-
vabbra is téretlen. 1996-ban a Rehm felkerilt a Szdvet-
ségi Gazdasagi Minisztérium ,top™-listajara, amely Eu-
répa kiléndsen innovativ vallalkozasait tartaimazza.

A siker két pillére

A siker két alappillérének egyike a felhasznalé-ori-
entalt és innovativ technika, az intenziv miiszaki fejlesz-
tés, melyet szamos szabadalom és iranyad6 Uj eljaras
megjelenése is dokumental.

A masik alappillér a cég szolgaltatédsban erds, ve-
vBkozpontl kereskedelmi politikdja. A szakképzett és
szolgalatkész szakemberek — mérndkdk, hegeszt6k, mu-
szerészek — Magyarorszagon is szinte mindendtt elér-
het6ek.

Mértékadot itthon is
A Rehm 7 éve van jelen Magyarorszagon, kezdet-
ben ,egyszemélyes” Ugyfélszolgalati képviseletként, majd

P avesia
Sfasgaiein

Kozvetlen import6re vagyunk az alabbi gyartéknak:

optre/>¢—

Switzerland

Kurt Hornung (balrdl) és
Rolf Stumpp (jobbrdl)
mint tulajdonosok,

a Rehm céljait

a kezdetekkor vildgosan
meghataroztak:
Ménrtékadot teljesiteni
a mindségben

és a technikaban!”

az ismertséggel egyitt ndvekedve kézel 4 éve megala-
kult a Rehm Hegesztéstechnika Kft. Osszhangban a
német anyacég kereskedelem-politikgjaval, a magyar-
orszagi ndvekedést is a vevdi igények diktaltak. A Rehm
magyarorszagi felnasznaléi a kivalé minéségl és meg-
bizhatd berendezések mellett batran alapozhatnak a je-
lentés alkatrész- és fogydeszkdz-raktar, a rugalmas és
gyors szerviz nyGjtotta biztos hattérre is.

Mara sok szaz Rehm-gép és szamos munkatars
dolgozik orszagszerte, akik az Ugyfélszolgalat kifejezést
a sz6 szorosan vett értelmében értik, és mindent meg-
tesznek annak érdekében, hogy a Rehm Magyarorsza-
gon is a hegesztés és vagas mércéje legyen.

Egyitt a vevékeért

Mivel a fejlédésiink Utjat vevéink jeldlik ki, szélesit-
juk kindlatunkat is az ,egy kézbdl mindent, ami a he-
gesztéshez szlikséges” elv szerint. Az itthoni kedvezébb
ar érdekében segitenek Uj partnereink. A veliuk kotott
szbvetséglnk alapja: azonos elvek a vevSkapcsolatok-
ban; minéségi és megbizhaté termékek, szolgaltatasok,
mindezek elfogadhatd aron, mindségi kompromisszumok
nélkal.

1998 mésodik felétdl az Avesta Sheffield Kft.-vel valé egyutim(ikddés alapjan
a Rehm Kft. — az Stvozott acélok vilagaban meghatarozé szerepet jatszé
egyik legnagyobb és leghiresebb cég — az Avesta Sheffield hegesztési ligy-
félszolgalatat latja el Magyarorszagon. '

Magyarorszagon képviseljuk:
VUZ - Bratislava
(Hegesztési Kutaté Intézet)

@
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Messer Hungarogaz

Hegesztéstechnikai tanicsadas

Hasznélja ki a MESSER t6bb évtizedes
tapasztalatit a hegesztési €s vagastechnikai
gdzok teriiletén, melyek koziil mindig az On
fethasznalasi céljanak legjobban megfeleldt
ajanljuk.

Hegesztési védogazok
Kindlatunkban On megtaldlja az EN 439
szabvény elbirdsai szerint csoportositott 9sszes

lehetséges védbégazt. Ezen tilmendGen
kivansdgra az On specidlis igényeinek megfelel6 egyedi véddgaz-keverékeket is eldallitjuk.

Autogéntechnikai eszkozok

Fedezze fel djra a 100 éves maltra visszatekinté MESSER autogéntechnikai eszkozeit.
Fejlesztéseink kozéppontjaban az On biztonsaga és eredményessége 4ll.

Az i 1par1 gazok gyéartdja és forgalmazdjaként kozvetleniil szerzett tapasztalatamk is segitenek
az On elvérasainak megfeleld alkalmazastechnikai eszkozok kifejlesztésében. Igy az dltalunk
ajanlott autogéntechnikai eszkdzok is megbizhatdésdgukkal és tartdéssagukkal méltan tartanak
igényt az On figyelmére is.



Legyen a vendégiink

a TII. MACH-TECH/ Hegesztéstechnikai Szakkiéllitason 1999. mércius 2-5-ig, ahol az
F pavilon 106/b Kkiallitohelyén izelitot kaphat a MESSER csoport valtozatos

tevékenységérol.

Kérdéseivel forduljon hozzéank
bizalommal akdr a kiallitason kozvetleniil,
vagy az 1-4351-157; 1-4351-100
telefonszamokon. (fax: 1-4351-101; 1-4351-270)

Messer Hungarogaz Kit.
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Vilagvezetd cég a plazmavagasban

Hossza élettartama,
kivalo mindségi,
kézi és gépi
Plazmavagogépek
szeles felhasznaldsi korredg

4
Vigids- és Hegesztéstechnikai Ktz

1135 Budapest, Jasz u. 5. Telefon/Fax: +36 1 239 1121 v. 239 1124

- Biztonségos és robosztus felépités
- Kénnyii kezelhet&ség
- Nagy vigisi sebesség, 500 mm vighats anyagvastagsag

- Kiegészitk széles valasztékban

cCce

Gas Confrol Equipment
GCE Hungaria Kft.
2045 Torokbalint, Té utca 3.
Tel.: (+36) 23 337-713
Fax: (+36) 23 337-715
E-mail: gce@mail. matav.huy

- Alacsony fogyasztis




MINISTRY

HUNGARIAN ASSOCI

GAZDASAGI MINISZTERIUM

OF ECON o)

MAGYAR HEGESZTOMINO
HUNGARIAN BOARD FOR WELDI
Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTE

It’s operative organization:

MIC AFFAIRS

$tTO TESTULET

ING QUALIFICATION
STECHNIKAI
ATION OF WELDING TECHNOLOGY

EGYESULES

FEMHEGESZTOK MINOSITESE az
1. A vallalkozas altal adott gyarnai hegesztési
o Az illetékes allami fellgye

alapjan (Uzemalkalmasségi tanusitas soran vagy ettél fuggetiendl);
3. Kozos magyar-német mindsitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TOV Rheinland egyﬂttm(jkédésében.

Tanusitott hegeszt6bazisok:

EN-287 szerint:

letek aftal jovahagyott elj

utasitas (WPS) alapjan;

1z

arasvizsgalattal igazo

Vizsghztatas és vizsgabizonyitvany kiadasa a Magyar Hegesztéminéslté Testilet Operativ szervezeténél a

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesulésnél. Telefon: Papp Laszloné 467-2811.

It gyartéi hegesztési utasitas (WPS)

VEGYEPSZER Rt. (Budapest)

ADU Csepel Oktatési és Szolgaltato Kit. (Budapest) Czetb Béla = 276-3111
Andrassy Gyula Miiszaki Kozépiskola (Miskolc) Arndczki Laszlo o 46/412-444
Apritogépgyar (Jaszberény) Katona Antal =: 57/412-355
ASG Gépgyarto Kit. (Tatabanya) Nagy LaszIo = 34/316-822
BAKONY Muvek Rt. Oktatasi Kdzpont (Veszprém) Bartha Gabor = 88/424-022
BAL,[STUDIUM Kit. (Szeged) Vér Sandor = 62/461-483
CSOSZER Rt. (Budapest) Bacskai Istvan o 262-4290
¢csUcs ‘91 Kit. (Budapest) Deutsch Gyorgy o 277-0512
Debreceni Regionalis Munkaeréfejleszté Kozpont (Debrecen) Vizi Sandor =; 52/448-866
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa) Lendvai LaszIé o 93/310-132
DUNAFERR Human Intézet (Dunadjvaros) Barkanyi Sandor & 25/481-916, 482-632
EotvOs L orand MUiszaki Kozépiskola (Kaposvar) Huszar Dezs6 = 82/419-246
EROKAR Rt. (Budapest) Horvath Istvanné o 417-3393
ERAK (Miskolc) Robotka Rébert & 46/470-432
EUROSCHULE Kit. (Kazincbarcika) Pongréacz Andras o 48/311-422/89
GANZ Ansaldo Rt. (Szoinok) Csinger Gyula = 56/426-222
GATE I\/jezégazdaségi Féiskola (Nyiregyhéza) Dr. Rénai Tibor = 42/313-411
Géabor Aron ipari Szakkeépz6 Iskola (Ozd) Vincze lstvan o 48/473-211
Gépipari és Automatizalasi Miszaki Féiskola (Kecskemét) Fazekasné Dr. Berta Méria & 76/481-291
Gépipari, Kozlekedési Szakkdzep 65 Szakképz6 Iskola Guth Ferenc = 56/425-844
Gépészeti és Szamitastechnikai Szakkdzépiskola (Békéscsaba) Timar Karoly =: 66/321-146
GYAEV Szakképzési Kft. (Gyor) Szabé Zoltan =: 96/415-864
HEGO ‘96 Kit. Gyure Ferenc = 52/442-7T14
HEGO Hegesztéstechnikai Kit. Hoffmann Sandor =: 363-3687
Ikarusz Jarm{igyarto Kft. (Székesfehérvér) Vorods Katalin =: 22/312-284
investmont Kit. (Székesfehérvér) Orosz Béla =: 20/384-510
IPC-SVG Kit. (Salgotarjan) Menich Istvan = 32/317-522/114
Jozsef Attila Mavelédési Kozpont (Budapest) Labat Sandor = 320-3843
Koos Karoly Szakképz6 Iskola (Di6sd). Barits Pal = 23/365-531
Kélolajvezetéképité Rt. (Siéfok) Dr. Fehér Jozsef =: 84/312-311
MAV Rt. Istvantelki Tanmihely (Budapest) Bollog Jozsef =: 389-0776
Matrai Eréma Rt. (Visonta) Benus Ferenc =: 37/328-001
MOL Rt. (Szézhalombatta) Nyers Ferenc o 23/553-323
ME Dunadjvarosi Foiskolai Kar (Dunavijvaros) BUs Istvan =: 25/410-811
Newwelding Kit. / Special Rt. Szigetkdzi Laszl6 o 215-5750/154
OILTECH Kit. (Bézakerettye) Tordk Gyula = 93/348-001/559
Pécsi Regionélis Munkaerdfejleszié és Képz6 Kdzpont (Pécs)  Bors Karoly & 72/251-399
RABA Rt. (Gyor) Varga Gyorgy o 96/412-111/1991
R & M GYGV Kit. Koncz Istvan = 49/322-523
Stromfeld Aurél Miszaki ,Szakkbzépiskola (Salgotarjan) Jakab Karoly a: 32/311-044
Szakmai Tovabbképz6, Atképz6 és Vall. tam. Rt. (Budapest) vaséarhelyi Béla o 267-6464/131
Szily K. Mszaki Szakkozép és Szakmunkasképzo Isk. (Budapest)  Lody Elemér = 280-6382
Székesfehérvan Regionalis Munkaerdfejleszié és Képz0 kdzpont Gabor Zoltan =: 22/310-308
Szombathelyi Regionalis Munkaeréfejleszté Kozpont Patai Béla =: 94/336-740
Téangsics Mihaly Ipari Szakkdzépiskola (Veszprém) Toreki Jozsef =: 88/420-066
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kit. (Tiszakécske) Varga L4szl0 =: 76-341-133
TGM Transelektro Kit. (Kiskunfélegyhéza) Csanyi Mihaly = 76/463-355
Trefort Agoston Villamos és Fémipari Szakképzo Isk. (Békéscsaba) Kovacs Marton o 66/444-511
TUV Rheinland Akadémia Kit. (Szekszard) Aranyi Jdnos o 74/411-933
Ujpesti Munkastovabbképz6 Kozpont Kiss Gusztavné = 369-0803
Muri Tihamér o 307-6730



1999, évi
MHtE/MHT rendezvénynaptar

Tervezet/Megvalésult

Februdr Uzemalka'l.masségi bejarasok l/leg”ef,ztett §z?rkezetet gyartok részére Magy?rorszégi
az SLV Miinchen GmbH szakértjével kdzosen cégek
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet II. iilése Budapest/MHtE ]
_as-zégos hegesztéverseny mingsitett hegesztdk részére MHT/MHtE
Anyagvizsgalé Tantsitastiranyité Bizottsag IV. iilése Budapest/MHtE
MHLE XXIII. Igazgaté Tandcs iilése Budapest/MHtE
e III. Hegesztéstechnikaj Szakkiallitas (2-5-ig)
Marcius (HUNGEXPO,/MACH-TECH) Budapest
Nemzetkozi Hegesztési Konferencia (marcius 4.) Budapest
Anyagvizsgal6 Tandsitéstiranyité Bizottsag IV. iilése (mdrcius 18.) Budapest/MHtE
Uzemalkalmasségi bejérasok hegesztett szerkezetet gyartok részére Magyarorszagi
az SLV Minchen GmbH szakértGjével kozdsen cégek
Orszégos hegesztSverseny minésitett hegesztdk részére MHT/MHtE
Tanulményt Téavol-Kelet
Rendszer Tanusitastiranyité Bizottsdg alakulé iilése Budapest/MHtE
Aprilis Fém- és mianyaghegeszté mindsits vizsgabiztosok tovabbképzése MHtE
Orszégos hegesztSverseny mingsitett hegesztdk részére MHT/MHLE
Magyar He_gc:;cjiminésité Testiilet VII. ilése MHT/MHLtE
B Tanusitott Hegeszt$ bazisok vezetSinek Orszagos Konferencisja Budapest/MHtE
R Tanulményt Romania
Orszégos hegesztSverseny mindsitett hegesztSk részére MHT/MHtE
rMagyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet III. ulése Budapest/MHtE
Janius Orszagos hegesztéverseny mindsitett hegesztSk részére MHT/MH!E
Jalius Orszégos hegesztéverseny minésitett hegeszték részére MHT/MH(E
Augusztus Tanulmanyrit Skandinav orszagok
Orszégos hegesztéverseny mingsitett hegeszték részére o MHT/MHtE
Szeptember Uzemalkall.masségi bejarasok I,leg”efztett f,z?rkezetet gyartdk részére Magyzjlrorszégi
az SLV Munchen GmbH szakértSjével kozdsen cégek
Orszégos hegesztSverseny mingsitett hegesztdk részére MHT/MHLtE
Anyagvizsgalé T anusitastiranyité Bizottsag V. iilése Budapest/MHtE
Oktdber III. Hegesztési Felel6sdk Tanacskozasa MHLtE
MHLE XXIV. Igazgaté Tanécs iilése Budapest/MHtE
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testulet IV. iilése Budapest/MHLtE
November Uzemalka.l'masségi bejarasok lfleg”efztett §zs:rkezetet gyartok részére Magyzjlrorszégi
' az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kozdsen cégek
Anyagvizsgalé vizsgabiztosok tovabbképzése MHLtE |
Tanulmanynit Téavol-Kelet !
| December Magyar Hegesztémindsité Testiilet VIIL tlése Budapest |




Transzformatorok, akkutoltéok
Fesziiliségszabalyozék, toroidok
MMA

Hegesztétranszformdtorok
Hegeszté egyenirdnyiték
Inverterek
MIG fogyéelektrédas, védégazas ivhegeszié berendezések

TIG/WIG

Wolframelektrédds védégdzas ivhegesztd készillékek
Inverterek

PLAZMA
Siiritett levegével {izemeld plazmavagé késziilékek

RONTGEN

Ipari réntgenberendezések
* Vonalsugdrzoék
* Kérsugdarzék
Fogdszati rontgenberendezések
* Panorama felvételre
* Egy fog felvételre
Fogyé, kopé alkatrészek
Elektréddak

SZERVIZ
A forgalmazott berendezések garancidlis és garancidn hili javitésa

TRAKIS-HETRA Kft. T N— '

H-1078 Budapest, Istvan utca 10. .' 2
Telefon: 00(361) 3223-011, 3425-338, 3221-459 ;
Telefax: 00(361) 3429-179 Zertifikat: 75.100.5931)




WELD-IMPEX / / /
Termeld és Kereskedelmi Kft. ' A
H-5300 Karcag, Kunhegyesi at 2. I \

Tel: +36/59-312-711 Fax: +36/59-312-516
E-Mail: weldi@weldimpex.hu
WELD i M PEX
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v . MIG hegeszt6gépek
QW Plas plazmavagok

TIG hegesztdgépek

http:/www.weldimpex.hu




Folydirat
megrendelo

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvaséonk!

Szakfolydiratunk a hirdetni kivanék

igénye kielégitése céljabdl az eddigi szin-
skala alapjan torténé valasztasi lehetdséget
szeretné biztositani.

Megrendelem a
Hegesztéstechnika cimu folydiratot

[ példanyban
O folyamatosan a visszavondsig
Az éves elbfizetdi dijat befizetem

A fekete-fehér + kisérészin, illetve [ belfolai postautaivanyon

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

] személyesen a MHE pénztardboan

L atutalom a
Magyar Hegesztéstechnikai EgyesUlés
MHB 10200964-20214205 00000000 szamu
szamidjdra
Az 1999-re vonatkozé AFA nélkuli
drak az aldbbiak:

Cim, ahovd a folydirat postézasdat kérem:

Meret
A3 A4 A5 A6

Szines hirdetés Aldirds (jogi személyeknél cégszert aldirds)
Cimlapon - 81 - - eFt
Hatsé kilsé boritébn - 78 - - eFt
Els6 belsé boritbn - 69 - - eFt
Hatsé belsé boritén - 65 - -~ eFt
Beliven 108 60 38 22 eFt

Fekete-fehér hirdetés a belfven

kiséré szin nélkul 69 38 21 15 eFt
+ 1 kiséré szin 71 39 22 16 eFt
+ 2 kisér6 szin 73 40 23 17 eFt
+ 3 kiséré szin 76 42 24 18 eFt

Hirdetés
megrendelo

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
aldbbi sz&maiban

Az MH{E tagvallalatainak 10 %
kedvezményre jogosultak. Az a tagvallalat,

amely egy évben 4 alkalommal hirdet, Fekete- Meny-
o P . AS | AE | Szines | "] BIL | BI. |Beliv| BIHL|BIV.| nyiség
15 % kedvezményre jogosult. fehér (db)

1999/2

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

1999/3

1999/4
Lapzdrta minden negyedév elsé honapjdnak

10. napja.

2000/1

2000/2

Kérem igényem eldjegyzését

*: Kisérdszin szma:

Hoffmann Sandor
fészerkesztd

T e - S L L EE L ELL



Felel6s kiadé:

1
1
1
‘- j®) ! dr. SZABO BELA, az MEE igazgatoja
| c i Pészerkeszté: HOFFMANN SANDOR
| 5 I Telefon: 363-3687
o i A szerkeszt6hizottsdg tagjai: dr. Czitén Géabor, dr. Doma-
\% ] i novszky Sandor, Hoffmann Sandor, Kaposi Pal, Dr. Komé-
~ I csin Mihdly, Magé Kalman, dr. Petr6 Istvan, Dr. Palotés
5 g | ! Béla, Dr. Romvari Pél, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvan
g 8’ = : Szerkeszt6ség: Magyar Hegesatéstechnikai Egyestilés,
i T o .5 E 1148 Budapest, Fogarasiit 10-14.
3 =0 55 ' Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295.
4 O3z Wo | Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatds: a PLANTIN
> 6 8 <QC % < i Kiad6 és Nyomda Kft.-nél készilt, Telefon/fax: 263-3292
cS( g 6 2 0 : ! Felelds kiad6 vezetd:
= L oL i Gollob Jézsefué, a PLANTIN Kft. (igyvezets igazgatdja
— i A folyodirat évente négyszer jelenik meg.
| 1 példany 4ra: 100, Ft + AFA.
' Eyi eléfizetési dij: 400,- Ft + AFA.
E Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.
:
! Hirdetési index
]
i AGA Gaz Kit. 28 Invent Welding Ker. Kit. 50
) Anro-Ker Bt. 69 [TB Aeroclean Kit. 61
Rl ] Automed Kit. 25 Linde Gaz Magyarorszdg Rt 6, 7
GE) ! Avesta Sheffield Ker. Kit. 13 Maétrai Hepesztéstechnikai Kit, 44
NS ] Banki Donat Misz, Féisk. 75 Messer Hungaroudz Kit. - 78, 79
. 8 i BOHLER Kereskedelmi Kit. B Il MHE Bl, 210 12 37,38
§ 0 i Béroy Kit, 40, 63, 80 MHtE 42, 43,59, 81, B IV.
8 = 9 ' Castolin Hegesztéstechnikai Kit. 30 Migatronic Kit 62
< s g ol 1 Cooptim Ipari Kit 88, B Il MBVTIKit 36
& 2 o 3 ‘8 ! CORWELD PLUS Kit. 24 0CT0 Industrie Hupgary Kit. 69
1 CROWN International Kit. 39 Qerlikon Schweisstechnik AG. 21
______________________________________________________ s  DUT Hegesrtestechnika Kit. 72 P.ZS Vdllalkozds 36
1 Ekekira Beckum Nefro Kit. 44 Qualiweld Egyéni Cég 60
i Elekirada Kit. 41 REHM Kf. 76,77
— 1 ESABKit, 73 Sebestyén Vallalkozds 49
E H EMI-TUY Bayern Kit, 23 SIA 29
[= | Euro-Montex Kft. 23 TIMPERI-TRIESTE SRL 52
£ ! FEMAKL 16 Trafomex Kit. 87
8 i FERROGLOBUS Kereskedthaz Rt, 15 TRAKIS-HETRA Kff. 83
L7 i Fokozat Kit 87 VOEST-ALPINE MCE 1
0 < i Fronius GmbH 57 WELD-IMPEX Kit. 4
a 1% i ] GCE Hungdria Kit. 14, 80 WeldMatic Kft, 68
5 O ! HEGO Heqesztéstechnikal Kit. 40 Weldotherm Kit. 32, 64
3 3 Y ' Hunoexpo Rt 11 WELD-TEAM KFT. i
- T \3 — 3 1 Interweld Kit. 26,27
=> ] w 1
= 973 & 90 9 !
r\m; 6 3 < o & !
2 S5 583 : :
> 2w Do i Tisztelt Hirdetok!
i | Hirdetéseiket a kovetkezd formatumokban
' | tudjuk fogadni: PostScript file, valamint PC-s
t | PageMaker, CorelDraw, QuarkXpress 4lloma-
' | nyok (természetesen a fontokkal és a beillesz-
| tett képekkel egyiitt). Adathotdozdk: ZIP100,
i | SCSII illetve IDE merevlemezek, CD-ROM,
| SyQuest88, Bernoulli150. '
[}
: Koszonettel: Mﬁz
) ‘
& i
5 i
5 B E
- g | | :
= 5 £ & ;




HEGESZTOGEPEK és PLAZMAVAGOK
TELJES VALASZTEKA

TRAFOMEX

4

TRANSZFORMATOR,
HEGESZTOGEPGYARTO
ES FORGALMAZO KFT.

- MIG/MAG - Hegeszté-
hegeszt6gépek  és vagopisztolyok

- WIG/TIG (AWI) - Fogydalkatrészek
hegesztégépek . Segédanyagok

- Impulzus - Csiszoléanyagok
hegesziégépek teljes valasztéka

- Plazmavagoék - Szakmai

SZERVIZ

5300 KARCAG, Liget u. 5.
Tel./fax: (59) 311-731 / (59) 311-417

FORGALMAZAS SZAKUZLETUNKBEN

5300 KARCAG, Szent Istvan sgt. 17. sz.
Telefon: (59) 400-419

"\ FOKOZAT Kft.

TRAKIS Nagykoros Kft.




' EGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL és
KURT HAUFE termékek
képviselete

és forgalmazésa

WKS hegesztéstechnikai
'védé és segédeszkézok

: y
YSER lénghegeszts
/ eszkéz6k

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

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

* automata (gépi) hegeszidpisztolyok

® tolé-hizé (push-pull) hegesztdpisztolyok

* fistgazelszivod hegesztdpisztolyok

® plazmavagé pisztolyok

* kézponti csatlakozok, pétalkatrészek

* vizhiité berendezések

o frécskolésgatlé spray és paszta

* elekirédafogok 200 A-tsl 500 A-ig

o gyskfaragd

* kézi és fejpajzsok, védészemiivegek

» fényre sotétedd pajzsok

® dttetsz3 védsiivegek, 1000 éras mianyaglapok

e sotét vegek DIN 3-13-ig

* védSruhdzat, -kesztytk bérbél

o testszoritok, teskcsipeszek

® nagynyomdst szél6 és iker gumi tdmlsk
acetilénhez, oxigénhez, propanhoz

* mdgnestalpas hegesztétiksr, gézgyoitd

o jelslskrerak, varratmersk

* oxigén, acetilén, nitrogén, propén redukiorok

¢ CO,, argon redukiorok

® hegeszi6 és vagdkészletek, fartozékok

® visszaégésgatlok

® fiszitot készlet

* propanarmatirék, keményforraszté készilékek

@ huzdltolé kesziilekek

® hegesztéiranszforméatorok

¢ véd3gézas hegesztégépek

* Toldi-, Varga hegeszté-, vagé készletek

¢ bevonatos elekirédak, koté hegesztépalcak
® mindsitett hegeszihuzalok

o kilénféle stvozet wolfram elekirédak

* segédanyagok

Javitas, szaktanacsadas!

Cooptim

Cooptim lpari K.

2049 Diésd, Petéfi S. u. 21.

Tel.: (23) 382 409

Fax: {23) 382 321

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

2330 Dundharaszti, Alsénémedi Gt 65.
Tel./Fox: (24) 492 128

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




Fogjon kezet
a jovovel!

MWL.

o Gaz-, és vizhitési fogyselekirodas hegeszipisztolyok

* Automata és kiilsnleges kiviteli hegesztépisztolyok
* Tolé-hozé hegesztSpisztolyok
o Fistgaz-elszivés hegesztdpisztolyok

TWL.

* Gaz-, és vizh(tésG AW hegesztépisztolyok
* Automata és kiildnleges kiviteld hegesztépisztolyok

PCL.

« Vagb pisztolyok
¢ Automata és kildnleges vagé pisztolyok

ABICOR

BINZEL —

Geooptim




BUDAPESTI NEMZETKGZzI VASARKOZPONT

Marcius 2-5.
Nyitvatartasi id6: kedd-péntek 10-18%

peRTRSA T

[F] pavilon Hegesztéstechnika

102/a

| 101/ 103/a

103/d | 103/b
101/d 104/d
=
S
205/b
MACH-TECH 205/ 205/c
= |\ Regiszirdcio —
-1l 2
[*
/m ! 205/d
Bejérat
100/a MHtE, SLV, SZA, ASR 103/d Yilen Kft 202  Bohler Kereskedelmi Kit, 204/c VUZ / Bratislava
100/b Fokozat Kft. 104/a EMI-TUV Bayern Kft. Béhler Schweisstechnik 204/d Avesta Sheffield Kft.
100/c FEMA Kit. 104/b Castolin Soudometal Képviselet 204/e GCE Hungéria Kft.
100/d SZINTEZIS Kift. Hegesztéstechnika Kft. Thyssen Schweisstechnik | 205/2 Ke-Tech Kit.
101/a Iviény Bt. 104/c ARC MACH Inc. Képviselet 205/6 MBVTI Kit.
101/b TUV Rheinland 104/d ESAB Kit. Uddeholm Tooling / Bok | 205/c Matrai
Hungéria Kft. 105/a H+K Kft. UTP Hegesztéstechnika Hegesztéstechnikai Kft.
101/c Invent-Welding Kft. 105/b Automed Kift. Weldotherm Kft. 205/d Interweld Kft.
101/d HPS Hegesztéstechnika Bt. | 105/c Oerlikon Schw. AG Fronius GmbH képviselet | 205/¢ Qualiweld Egyéni Cég
102/a Cselényi és Tsa 105/d Weld-Impex Kift. 203/a DIT Hegesztéstechnika Kft. | 205/f Anroker Bt.
Hegesztéstechnika 106/a TTB Aeroclean Kft. 203/b Elektra Beckum Kft. 205/g Széta Kift.
KereskedShdz 106/b Messer Hungarogdz Kit. 203/b1 TUV-Ausziria 206/a Elektroda Kit.
102/b Crown International Kft. GEPER Kft. Magyarorszig Trafomex Kft.
102/c Cooptim Ipari Kft. Polysoude S.A. 203/b2 Thermacut Slovakia 206/b Linde Géz Magyarorsz. Rt.
103/a Trakis-Hetra Kft. Messer EWM GmbH 203/c Corweld Plus Kift. 206/c Timperi Trieste SRL
103/b MHT (Marleo) Kft. 201/a BMAX Kft. 203/d HBV Technika Kft.
103/c WeldMatic Kft. 201/o Dunaferr Rt. 204/a Rehm Kift.
Octo Kft. 204/6 AGA Géz Kft. Szabadteriilet: Migatronic Kft.




