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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHtE) nyereségre nem torekvé szervezet, jogi tagjai he-
gesztéssel kapcsolatos gyartd, szereld, szolgaltatd, oktatd, szervez6 és kereskedelmi tevékenységet folytatnak,
mintegy 20000 f6 foglalkoztatdséaval.

Ezen beliil mintegy 12000 6 dolgozik a kévetkez6, elsésorban hegesztett szerkezeteket gyarté és szerelé 32
kis-, kézép- és nagyvallalatnal:

AdTranz MAV DVJ Kft. Ipari Technolégiai Centrum Kit.
Apritégépgyar Rt. Kéolajvezetéképitd Rt.

AUTOMED Kft. KUNPETROL Kift.

BAU-MONT ’92 Kit. Léng Gépgyar Rt.

Budapesti K8olajipari Gépgyartd Rt. Matrai Erémi Rt.

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

DKG-EAST Rt. PETROLSZERVIZ Kft.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. Plazma-Technolégia Kft.

Energetikai Gyart6 és Szolgéltatd Rt. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezet Gyérté Kit.
FOLDFEM Kft. R & M-GYGV Multiszerviz Kft.

FUTOBER Kift. Szellé6z6 Mivek Kft.

Ganz Acélszerkezet Rt. TE Ganz-Rock Rt.

Ganz Danubius Daru- és Gépgyéar Rt. TRADEPLAST Kit.

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

Tovabba tagja az Egyesiilésnek az alap-, kozép- és felséfokd hegesztSképzést folytatd kovetkezd 10 intézmény
és 11 vallalkozas, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezé 1étszama mintegy 1000 fé:

ADU Oktatasi Kézpont GATE Mezdgazdasagi Féiskolai Kar
ANDRASSY Gyula Miszaki Kozépiskola Gépipari és Automatizaldsi Miszaki Féiskola
BANKI Donéat Miiszaki Féiskola GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
BUDAPESTI MUSZAKI EGYETEM HEGO Hegesztéstechnikai Kft.

Mechanikai Technol6giai és Anyagszerkezettani Tanszék KLTE Miiszaki Féiskolai Kar
CSUCS ’91 Oktatasi és Vezetési Tandcsadé Kit. ME Dunatjvarosi Féisklai Kar
DUNAFERR Humén Intézet MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technol6giai Tansz.
DUNAGAZ Rt. OKTAV Ipari, Kereskedelmi és Tovédbbképzd Rt.
EOTVOS Lorand Szakkozépiskola SLV Miinchen GmbH
EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakmai Szolg. Kft. SZILY Kalmén Miiszaki Szakkozépiskola
EUROQUA Kft. SZTAV Rt.

Valamint szintén az MHtE tagjai a hegesztd alapanyag, segédanyag és gépgyarto, keresked$ tovabba hegesz-

téssel kapcsolatos szolgaltatast (anyagvizsgalat, tanGsitas stb.) nyujté kovetkez§ 23 kb. 1600 fét foglalkozta-
t6 cég:

AGA GAZ Kft. MIGATRONIC Kift.

AGMI Anyagvizsgalé és Minéségellenérzs Rt. MOL-GAZ Kift.

BOHLER Kereskedelmi Kft. REHM Hegesztéstechnika Kft.
CORWELD Kift. SOVEREIGN Kft.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kift. TRAKIS-HETRA Kft.

ESAB Kit. TUV Rheinland Magyarorszégi Csoport
EMI-TUV BAYERN Kit. VISZEK Kift.

FEMA Kereskedelmi Kft. WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kit.
FONIX Gaz Kft. WELDMATIC Kift.

INTERWELD Kft. WELD-TEAM Kft.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. Zemplén-Abatj Gézszolgéltatd Rt.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt.

Az MHtE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzdje:

» kiterjedt hegesztéfelel6si halézattal rendelkezik — hegeszt§ tizemalkalmassagi tanusitasokat folytat a ma-
gyar és kilféldi megrendelSk igénye szerint;

* clésegiti tagvallalatainak gyartdi, szerelSi, szolgéltatéi, oktatoi és kereskedelmi tevékenységét;

* az Ipari Kereskedelmi és Idegenforgalmi Minisztérium altal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat
teriiletén kijelslt orszagos vizsgakézpontként mikodik, biztositva a képzések dokumentacids ellatasat;

» kormény és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizdsbél végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjdn 50
tanusitott képzé- és mindsité helyen — a hegeszt6k mindsitését;

s a Nemzeti Akkreditalasi Tandcs (NAT) akkreditacidja az MSZ EN 45013 alapjan végzi a hegeszték (MSZ
EN 287) és az anyagvizsgalok (MSZ EN 473) mindsitését, illetve tanusitasat;

* t3bb mint 200 ipari, féiskolai és egyetemi szakértdt foglalkoztat esetenkénti kiilonféle kutatdsi, fejlesztési,
szaktandcsaddsi és vizsgaztat6i megbizasokkal.
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Dr. Gdti Jézsef (BDMF)

Polimerek és hegesztésuk

V. Polimerek hevité elemes hegesztése

A cikksorozat eddigi részei betekintést adtak a poli-
mer anyagismeretbe, a kotési eljdrdsok f6bb médozata-
iba, s a hegesztési eljdrdsok csoportositisdba. Megis-
merhette az olvasé a forrégdzas-, a dorzs-, az ultrahan-
gos-, a nagyfrekvencids hegesztés, valamint a sugdr-
energidval torténd egyesités elvét, s gyakorlatdt. Jelen
cikk hevits elemmel — mds néven szildrd test kozveti-
tésével — végzett hegesztések technoldgidit mutatja be.

Polimerek hevité elemes hegesztése

Polimerek hevité elemes hegesztésekor a munka-
darabok 6sszekdtend§ felileteit egy, vagy tobb he-
vits elem (elempar) melegiti fel, majd a kétends fe-
lileteket erd hatasara hegesztik 6ssze. Az erShatés
lehet kézi, gépi, vagy a munkadarab hétaguldsa ko-
vetkeztében kialakuld. A hevité elem helyzete sze-
rint megkilénboéztetnek kozvetlen (direkt) és kozve-
tett (indirekt) hevitd elemes hegesztést.

Kozvetett hevitd

A kozvetett hevits elemes hegesztésnél a kdtendd
feliiletek felmelegitése a munkadarabon keresztiil
valdésul meg. A hevité elemet az érintkezési felile-
tek ellentétes oldalan helyezik el.

elemes hegesztés

Hevité elemes héimpulzus hegesztés

A héimpulzusos hegesztés kizardlag folidk feldol-
gozdsara alkalmazott eljaras, melynek soran az
egyesitendé feluleteket un. elvalaszté félian keresz-
til melegiti a hevit6 elem (1. dbra). Az alkalmazott
héimpulzus ~ egyesitend§ félia anyagatél és vastag-
sagatél fiiggd — impulzusideje 0,2...1,5 s kdzotti. A
hegesztés kivitelezhetd egy- és kétoldali felmelegi-
téssel. Pl. 0,2 mm feletti vastagsagu polietilén f6li-
ak egyesitésére a kétoldali h6kozlés ajanlott.

Rugalmas hdszigetelés

Hevfté elem
e Hasznos felllet
~ ’3 — Munkadarab

\‘\ Hegesztési varrat

Hasznos felllet /
Hevitd elem/];__w_\\ Hasznos felllet
Bélyeg

Bélyeg — { /1/

Elvalaszto félia ——

Rugalmas hészigetelés |

1. dbra. Hevit6 elemes héimpulzusos hegesztés

Hevitd elemes héérintkezds hegesztés

Ezen eljards végrehajtasa eltér az elézéekben is-
mertetett héimpulzusos hegesztéstdl, hiszen ez eset-
ben a hevit§ elem folyamatosan flitétt. A 2. dbran
szemléltetett kétési mddszert széles korben alkalmaz-
zék a csomagolétechnikaban, élelmiszerek tarolasara
szolgalé polimer edények kialakitdsa sordn. Ilyen
megoldast alkalmaznak pl. a joghurt poharak poli-
mer bevonatd aluminium félidval valé lezarasakor.

y

= . Hevit6 elem

Elvalasztd és tdmaszto fdlia

" Hegesztés varrat

Hasznos feliilet T Heitd elem

2. dbra. Hevitd elemes héérintkezds hegesztés
Hevité elemes gorgds vonalhegesztés

A gorgds vonalhegesztés (3. dbra) felépitésében
hasonlésagot mutat a késébb bemutatésra keriild
hevité ékes hegesztéssel. Azonban ez esetben a
sziikséges h6mennyiséget az egyesitendé munkada-
rabok kiilsé feliiletein keresztil juttatjdk a kotési
tartomanyba. A hegesztett felilletek lehiilését egy
vizhtitésl egység biztositja.

Hités  Gordiiié szalag

Hevits elem | Hasznos feliilet \ b

\‘ PN
Hegesziési varrat

/ Hasznos felllet /

Hevitd elem GordUlé szalag

Hités

3. dbra. Hevit$ elemes gorgds vonalhegesztés

Koézvetlen hevité elemes hegesztés

Kézvetlen hevitd elemes hegesztés soran a munka-
darabot egy hevité elem hévezetéssel, vagy hésu-
garzassal melegiti fel. A hevité elem a munkadarab
egyesitendd felileteivel érintkezik.
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4 Kutatas-fejlesztés

Hevité elemes horonyhegesztés

Az eljaras soran egy keskeny hevité elemmel ho-
ronyalakid mélyedést hoznak létre a munkadarab
feliletén (4. dbra), melynek szélessége az olvadék-
bél képzédott heganyaggal egyiitt megegyezik a fel-
hegesztend$ ellendarab feliletével. Ezt kévetSen a
kotési hémérsékletre melegitett ellendarabot az il-
lesztési felillete mentén a horonyalaka mélyedésbe
nyomjéak, s a két anyagrész Osszeheged.

! {

i
?/ Munkadarab

A

7

T
Munkadarab d | Hevitd elem

Hasznos felllet /
<

Hasznos fellllet

Hevité elem -

Hegesztési varrat

Héatadas
nyomés alatt

Melegités

Hegesztés

Hevité elemes hajlité hegesztés

A munkadarabba az 5. dbranak megfeleléen egy
ékalaki hevité elem benyomaséaval hornyot alakita-
nak ki. A fiitéelem eltdvolitdsat kévetéen a lemeze-
ket meghajlitva a felmelegitett felilletek ©sszehe-
gednek. Az erd biztositdsa torténhet kézi, vagy gé-
pi uton. Az altaldban 60°-0s élszogl hevité elemet
a lemezvastagsdg 65...75%-ig sajtoljadk a lemezél
feliilete ala.

Hevité elem

l lo7.08s
f

Hegesztési alatét  HOszigetelés

5. dbra. Hevitd elemes hajlité hegesztés

Hevit6 ékes hegesztés

A hevité ékes hegesztés az egymadst atlapold
munkadarabok — 6sszekdtendd elemek, félidk, to-
mité feliiletek — érintkezési feliletei kozotti kapcso-
lat kialakitasara szolgdl. A kotés hajté- és nyomé-
gorgbk kozott haladd polimer felilletek kézott jon
létre. Az ékalakra forméazott hevité elem a folyama-
tos hegesztés soran a berendezéssel egyiitt végez
mozgast. A 6. dbra egy osztott hevitéék alkalmaza-
sat szemlélteti, mely alkalmas félidk vizsgalécsator-
naval ellatott egyesitésére. A hegesztés paraméterei
a hevit6ék hémérséklete, a nyomdgorgdk altal biz-
tositott kotési erd, valamint a hegesztés sebessége.

Hegeszték

6. dbra. Hevits ékes hegesztés elve

Hevitd elemes szétvdlaszté vonalhegesztés

A szétvélaszté vonalhegesztés egy kombinalt elja-
ras, mely a szétvalasztast és a kotést egylittesen al-
kalmazza (7. 4dbra). Az egymaésra fektetett munka-
darabokat egy huzal, szalag vagy késalaki hevitd
elemmel egymastdl szétvalasztjak, majd a munka-
darabokat a vagasi élnél egyesitik. Az eréhatas le-
het kézi vagy gépi tton biztositott.

—

Hasznos felllet
Hevité elem ]
| T

| Munkadarab |
v |

Hasznos fellilet

Munkadarh

Hegesztési varrat

/ Munkadarab
\

N7

=

7. dbra. Hevitd elemes szétvdlaszté vonalhegesztés

A technolédgia sajatossaga, hogy egy meghatiro-
zott anyag- és kotéskombinaciéhoz a hegesztési pa-
ramétereket elGzetes kisérlettel kell meghatarozni.
Az eljarast elsésorban vékony félidk feldolgozasanal
alkalmazzak.

Hevit6 elemes tompahegesztés

A tompahegesztés soran a hevité elem felilete
parhuzamos. A nyomoéer$ kézi, vagy gépi Gton biz-
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Kutatas-fejlesztés 5

Ho

tosithatd. A tdmeggyartas sordn széles kdrben alkal-
mazott eljarassal kondenzviztarol6é edények, viz-, il-
letve {izemanyag szintet jelzé tisz6k, polimer rakla-
pok, gépjdrmid akkumulatorok allithaték el8. Speci-
alis felhasznalast jelent a kozm(vek tertletén alkal-
mazott polietilén csévek kotése tompahegesztéssel.

A hevitd elemes tompahegesztés elvét a 8. abra,
mig a koétéskialakitasok néhany tipusdt a 9. dbra
szemlélteti. Az eljaras alkalmas homogén kotések
mellett, kulénbozé polimerek egyesitésére, igy ki-
16nésen ABS-PMMA, ABS-PVC-U, PMMA-PC stb.
anyagui elemek kialakitdsara. A tompahegesztés
technolégiai diagramjéat a 10. dbra szemlélteti, mig
2...4 mm falvastagsagi, PE-HD, PE-LD és PP koté-
sek kialakitasdra szolgdlé hegesztési adatok az 1.
tablazatban foglaltuk ossze.

. Hevité elem

SEXEXN

Beispiel C

= N e ? oy L
=% S = akilsd varratdudor eltavolitasa

optimalis kotésmaddok

9. dbra. Tompahegesztett kbtések kialakitdsa

Kemény polietilén (PE-HD) csévezetékek hevitd
elemes tompahegesztésének vazlatat és a kotés ki-

Poli- .MVR p

mer mi/10 min. °C
01...20 |160...280|0,2...0,5/10...60 0,05...0,25.10...20
PE-HD 20...60 160...2_80-. (EBS 15...60-0,05...0,15 10...20
PELD _0,1_60 .460...550 - 5..15 005...0,_25_10...2_0
o 03...3 [200...270 0_2 Em—eo 0,75...0,25-._10...20
PP 3..._40__@220 02...05 15...60.0,05...0,15 10...20
PP/EPDM _0,3...40 300...400(0,1...05 3...10 |0,05...0,25/10...20
03 .210 400...550| - _5_1_5 005...025/10...20

1. tdbldzat

* Pa P
Nyomas [ [
| | [
| | |
l\ Pe | |
T T_ — =
- [
T I' I; — _! 1d6
’ l %)
of 1t
| - !
‘ R ]
g W I | I
| } | " d6
1 D il | i 16
) | | ps — kiegyenlitd
Nyomas! I[p\ P | nyomas
| :i'll s, — kiegyenlitd Gt
e ]y f t, — kiegyenlitési idé
| Hi 7™tz —hevitésiidd
I | H_ ! Idé  pr — kotési nyomas
} ] ; pe — hevitési nyomas
Ut | {[ [ | te — kotési
| W | és lehllési id8
)I—‘lh | s, — kotési Uthossz
= s, - &éllési Uthossz
i 5 1, — &télldsi id6

ts — hegesztési idd

10. dbra. Tompahegesztés technologiai diagramja

alakitasat a 9. dbra szemlélteti. A hevité elem hé-
mérséklete 200...220°C kozott valtozik a cséfal-
vastagsag fliggvényében. A p-t diagrammot a 11.
dbra, mig a DVS 2207 ajanlasa szerinti hegesztési
adatokat a 2. tablazat mutatja.

e k t, t, t, ty

mm mm S S S min
45 | 05 ‘ 45 5 5 6

45.7 | 10 | 4.70 | 5.6 | 5.6 | 6.10
7.2 | 15 | 70.120 | 6.8 6.8 | 10..16
12.49 | 20 | 120190 | 8.40 8.1 | 16..24

19...26 25 . 190...260

26...37 30 260...370

37..50 35 370...500

50...70 40 | 500...700
2. tdbldzat -

1012 | 11..14 | 24..32
1216 | 14.19 | 32..45
16..20 | 19...25 | 45..60 |
2.2 | %.3 | 6080

Hevitd elemes tokos hegesztés

Polimer csévezetékek tokos hegesztésekor a
munkadarabot az érintkezési feliilet mentén egy fu-
tott hevité elempar (idom és hiively) Gtjan felhevi-
tik, majd a hevité elem eltavolitasat kovetéen a
munkadarab paléstfeliileteit egymashoz sajtoljak
(12. abra).

A hegesztés kezdetekor, a technolégia altal indo-
kolt ellendrzések elvégzését kovetben, a csbvéget
végmaréval a 13. dbranak megfelelSen kell meg-
munkalni, majd az un. betolasi mélységet és az el-
csavarodéds-mentes tengelyirdnyd elmozditast jelzd
vonal felrajzolasat kovetéen a tokos idomot, majd a
csévéget a hevité elemre kell tolni tengelyiranyban.
A 250...270 °C hémérsékletii hevité elem igénybe-
vételével javasolt héntartési id6t a 3. tablazat sze-
rint ajanlott megvalasztani [5].

A héatadast kovetéen az érintkezé feliiletek csa-
vardsmentes szétvélasztdsa, majd Osszetoldsa utdn

X. évfolyam 1999/3




Kutatas-fejlesztés

PE-HD (PN 10) PE-HD (PN 6)
T T t T
S S mm &)
16 2,0 5 16 15 4 20 20 5 - -
20 25 5 20 19 6 25 23 7 - -
2 21 |7 25 19 8 ) 30 8 - -
32 30 8 32 24 10 40 37 12 - -
40 37 12 40 24 12 50 46 18 - -
50 46 18 50 30 18 63 58 24 36 10
63 36 24 63 30 20 75 69 30 43 15
7 43 | 30 75 36 22 90 8.2 40 51 22
90 5,1 40 90 43 25 110 10,0 50 6.3 30
110 63 50 110 53 30 125 114 60 71 35
3. tdbldzat
Megjegyzés: d, — a csé névleges kiilsé dtmérdje, t — minimdlis falvastagsdg, t— hevitési idé
N A n Hevits elem N
Nyomas ,
Hoéatadas alatti
nyomas Hevitd idom Hevité hively
Kiegyenlité nyomés Idom [— | i Cs6
Kotési nyomas : . IR —\*\JT—T i -;////////z | _l
8 148 ¥ 77 7 A3
5 38 S
> = i %
2 Hevftési id6 |& Lehdlési idd 77
- = ) j -
Hegesztési idé 4 : el AN 3 “ 7k

Kétési nyomas felfutési ideje

11. dbra. Kemér_zy polietilén csdvezetékek
tompahegesztésének p-t diagramja

a kotést elmozdulds-mentesen kell tartani annak
megszilardulasaig, illetve lehtléséig. A kotés kivite-
lezheté kézi technikdval (4ltalaban d,=16...63
mm), valamint késztilék igénybevételével (14. dbra).

Elektrofiizios hegesztés

A hegesztési eljaras soran a munkadarabokat az
érintkezési feliileten egy — a hegesztett kotésben
maradé — flitéspirallal hevitik fel (15. abra). A po-
limer csévezetékek kotéséhez alkalmas jellegzetes
idom — az elektrofitting — villamos csatlakozasaira
kapcsolt fesziiltség kévetkeztében a beépitett fiité-
szal ellenélldsanak megfelelé nagysaga villamos
dram és ennek hatdsidra hémennyiség képzddik. Az
érintkezési feliilletek kozott képzéds dmledék hata-
sara a kotési feliiletek nyomasa megnd, a feliiletek
kozott a hegedés létrejon. A megnévekedett nyo-
mas kovetkeztében az indikatorfelileten (,,hegesz-
tési josag” jelz6kon) az dmledék, illetve a jelzdkup
megjelenik.

Az elektrofuziés hegesztés az alkalmazott idomok
kialakitasatdl fiiggben alkalmas egyenes csészaka-
szok kotésére, ledgazé vezetékek bekdtésére, kulon-

™

12. dbra. Hevitd elemes tokos hegesztés

bdz6 atmérdjl csovek kozotti kapcesolat 1étesitésére,
konyokok alkalmazasdval egymasra merdleges ten-
gelyd csovek egyesitésére, valamint ballonozasi he-
lyek kialakitasara (16. abra). Az idomgyéartd cégek
folyamatos fejlesztésének eredményeképpen ma
mar a felhasznaldk rendelkezésére allnak olyan spe-
cidlis idomok, melyek egyidejtileg tobb feladat ell-
tdsara szolgalnak.
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13. dbra. A csévég megmunkdlds jellemzdi

Csd Hevité elem Idom

—=—pdp{>

T 7 7777727277277 777777777777 777

rrr-7

14. dbra. Hegesztés készillékben

SO OIY IO

D = P B T
(LLLL. /; Yy, /
Idom Csé

P

IS PIT )

15. dbra. Elektrofiiziés hegesztés vdzlata

Az elektrofiiziés hegesztés soran alkalmazott he-
gesztéberendezések valasztéka a program-elévalasz-
tés rendszerektdl a PC-vezérlésd, teljesen automati-
zalt rendszerekig terjed. A teljesen automatizalt be-
rendezéseknél az alkalmazott idomok azonositasa,
a hozza tartozé hegesztési folyamatok kivalasztasa
magnescsik, vagy vonalkéd beolvasdsdval tortén-
het. A hegesztSkésziilékek tdbbsége opcionalisan
beéllithaté, hogy csak az arra kiképzett és feljogo-
sitott, hegesztékartyaval rendelkezd személy hasz-
nalhassa. Az Gjabb berendezések az un. ,,dokumen-
talasi opciéval” lehet6vé teszik egy nyomtaté segit-
ségével a hegesztési folyamat jegyzékdnyvének els-
allitasat, illetve PC-re, vagy Laptop-ra térténd adat-
atvitelt. Ez utdébbit segiti el6 a ,,Memory-Box”,
mely a munkahelyen fogadja és tarolja a hegesztési

Hegeszté-
készlék

Téarolas

17. dbra. Elektrofuziés hegesztés

adatokat, majd az iroddban szdmitégéphez csatla-
koztatva lehetSség nyilik az adatok feldolgozésra
(17. abra).

Irodalom

[1] Heizelementschweissen von Formteilen aus Polyole-
finen (PE, PP) in der Serienfertigung Richtlinie DVS
2215-2

[2] Dr. Kaldcska Gabor: Miszaki mianyagok gépészeti
alapjai Minerva-Sop Bt., Sopron, 1997.

[3] Dr. Géti Jézsef: Kotéstechnolégia Fdiskolai jegyzet,
BDMF Budapest, 1999.

[4] Dr. Gati Jézsef: Miuanyag csévezeték hegesztd
Oktatési tananyag, MHtE Budapest, 1996.

[5] A guid to the design and installation of plastics
pipeline systems Georg Fischer, 1996.
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Goda Gyula
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Hajdu Béla
Juhasz Janos

Dr. Kovacs Miklds
Kovics Zoltan
Kruppa Gyula Rezséné

Tajékoztat;
az MSZ EN 473 sza

KOZLEMENYE

MT3, PT3, VI3, AET3
M13, PT3, VI3, ET3
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juk olvasoinkat, hogy az MH{E ATB hatarozata alapjan
bvany szerint érvényes 3. fokozata anyagvizsgalo képesitéssel
a kovetkezo személyek rendelkeznek (1999. juniusi allapot).
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PALYAZATI FELHIVAS

Budapest kornyéki, Projekt orientalt
termelétevékenységet folytato Kft.

HEGESZTO SZAKMERNOK

munkakor betéltésére hirdet palyazatot

Palyazati feltételek:
# Szakirdnya egyetemi végzettség,
% Palyakezdg illetve 2-3 éves
szakmai gyakorlat,
#* Angolnyelv-tudas

w
ADtranz

Angol és magyar nyelvi palyazatat
HEGESZTO jeligére
a kovetkezé cimre kérjiik:
1437 Budapest 70, Pf. 838

Jelige: HEGESZTO

Lutor Attila UT3, RT3 Lorincz Laszlo MT13, P13, VI3
Miiller Janos uT3 Muzamel Sandor RT3
Nyéki Istvan ut3 Nagy Zsolt RT3
0lah Ferenc RT3 Palasti Jozsef UT3
Oszwald Ferenc MT3, PT3, VI3 Pintér Laszlo RT3
Palfy Karoly UT3, MT3, PT3, VI3 Rogacs Zoltan RT3
Dr. Pinczés Janos uT3 Szalay Ferenc T3
Skopal 1stvan ET3 Szoliosi Géza RT3
Skrek Matyas RT3 Szbke Csaba RT3
Szaho Dénes 1] £ Takacs Gyula MT3, P13, VI3
Szabé Sandor RT3 Takacs llona RT3
Sziics Pal AET3, LT3, VAT3, M13, P13, VI3 Tarnai Gyorgy UT3, RT3, MT13, PT3, VI3
Urban Gyorgy RT3 Téth Ferenc ET3
Varga Tibor RT3
Knorr-Bremse

[(((19)) ] vasuti Jarmii Rendszerek
Hungaria Kft.

A Knorr-Bremse a vilag egyik vezetd konszernje vas-
uti és kdzuti jarmuvek fékberendezéseinez késziil
rendszerek és elemek, az dntészet és lengéstan, vala-
mint a High-Tech fejlesztésében és gyartasban. A
konszern éves bevétele meghaladja a 2 milliard DM-
et. Harmincdt leanyvallalatanak egyike a budapesti
cégiink, mely 1996 juniusaban kezdte meg mlkoddé-
sét, és jelenleg 430 fot alkalmaz, melybdél 80 £6 kilon-
b6z6 terlleteken tevékenykedd mérndk.

Csapatunk bovitéséhez németll beszéld

OKLEVELES HEGESZTO SZAKMERNOKOT
keresunk.

Feladata: 6nalid munkavégzés, a felelds hegesztd-
mérndk helyetteseként az EN 719-es szabvany teljes
tevékenységi kore.

Uj munkatarsunknak hosszGtavra nyujtunk biztos
munkahelyet, alapos betanulasi- és tovabbképzési le-
hetdségekkel, teljesitményorientalt bérezéssel.

Jelentkezését az alabbi cimen varjuk:

Knorr-Bremse Hungaria Kft.,
Belsé Barnabas
1201 Budapest, Helsinki it 86. Telefon: 42-11-105




A FRONIUS uj, digitalis aramforras
csaladja lehetdvé teszi:

W a parameterek 100%-os reprodukalhatésagat;
W a hordozhat6 aramforrassal fogydelektrodas, kézi iv és AVI hegesztést;
m 0,6 mm vastag aluminium lemez fogyoelektrédas hegesztését 1,2 mm-es huzallal:
m tokéletes, frécskdlésmentes ivgyuijtast;
B a paraméterek beallitdsat a hegeszt6 pisztolyrdl;

€s még sok mast ...
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Gorbe Zoltdn (Apritégépgydr Rt.)

Hofizikai jellemzék
homérsékletfiiggésének
hatasa a hegesztési varratok

hualési idejére

A szabélyozott hébevitelt igénylé acélok hegesz-
tésének technoldgiatervezésekor déntd jelentéség-
gel bir a varrat hilési idejének helyes megallapita-
sa. A hdlési id6 meghatarozasa torténhet empirikus
Osszefiiggések segitségével, vagy a hegesztési
héfolyamat matematikai modellezésével. A mate-
matikai kozelitést alkalmazva Rosenthal 194 1-ben,
Rykalin 1947-ben dolgozta ki a vastag, valamint a
vékony lemezekre érvényes egyenleteket [1, 2]. A
kozépvastag lemezek tn. 2,5D modelljét Balogh és
Kirk alkotta meg [3, 4].

Az egyenletekben szerepl$ héfizikai jellemzék hé-
mérsékletfiiggésiik kovetkeztében jelentésen befo-
lydsoljdk a hiilési idék szamitott értékeit. Ha a
héfizikai jellemzSk kiszamitasakor e fuggvényeket
figyelmen kivil hagyjuk, az eredmények tiikrdzni
fogjak ezt a hibat. A héfizikai jellemz8k valtozasa
analitikai modellben nem veheté figyelembe, a leg-
pontosabb eredményeket a véges elemek- (VEM),
vagy a véges térfogatok (VIM) mddszerével lehet
eléallitani.

Ha ezen anyagjellemzéket konstansként adjuk
meg, nem mindegy, hogy melyik hémérséklethez
tartoznak. Rykalin a hévezetési tényezét, a fajhét
€s a slriiséget az olvadaspont feléhez kototte, mas
szerz8k a szobahémérséklethez tartozé értékeket ja-
vasolnak.

Ezen tanulmany egy, a héfizikai jellemz8k meg-
hatdrozdsdban végzett Gj analitikai szamitasi méd
segitségével bemutatja, hogy a fenti hémérséklet-
fuggésnek a hiilési idére szamottevs hatdsa van.

Jelolések

triro hdlési idS T, és T, hémérsékletek
kozott, s

a(T) htilési sebesség, —

T hémeérséklet, °C

A hévezetési tényezé, e

c

fajhé, J
8

| térfogat, mm?®

Vs T hémérséklethez tartozéd térfogat,
mm?*

Jol sdrlség, =

[0} héaram, W

1% hegesztési sebesség,

s lemezvastagsag, mm

Sh1 hatarlemezvastagsag 2D

€s 2,5D modellek kozétt, mm

Sha hatarlemezvastagsag 2,5D
és 3D modellek kézott, mm

Or T hémérséklethez tartozd
o g
slriség, 3
m

Po= Paoc= 0,007859
6tvozetlen szerk. acél sirtisége

20°C-on, —£_ | (5]
mm

a linedris hétagulasi egytitthatd,

°C
Oy = Olyoe = 12,2:10°
Otvozetlen szerk. acél linearis
hétagulasi egyiitthatéja
20°C és 100°C kozott, ol [5]

eredeti (szoba-, vagy elémelegitési)
hémérséklet, °C

T, = 20

T = 1450  6tvdzetlen szerk. acél olvadas-
pontja, °C

o
v

vonalenergia,
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1. Hegesztési hdfolyamatok matematikai
modelljeinek és a hiilési id6 szamitasara
levezetett Osszefiiggések rovid attekintése

Hegesztési varrat egy pontjanak hiilésekor, az
adott hémérsékletek kozott eltelt id6 a hitilési se-
besség reciprokdanak hémérséklet szerinti integrala-
saval adhaté meg:

T
Inm = ,[
7=1,

1
WT—)dT. (1)

T, hémérsékletet a kilonbdzé szerzdk Aaltalaban
A_;=850°Cra vélasztjak, mig T,-re jellemz6 érték a
C gorbék T,,=500°C forrpont-hémérsékiete.

A végtelen nagy vastagsagiranyu hévezetési té-
nyezét alkalmazd, egyszertsitett vékonylemez-mo-
dellben a varrat feliiletén, a szimmetriatengelyen 1é-
vé tetszbleges pont T,-r6l T,-re htilésekor a hitilési
id6 lemezvastagsagfiiggd (2 dimenzidés hévezetés):

2 2
o i (7w T
W amde, pvis \L-T,) \L-T,) | (2)

varrat

T = konstans

1. ébra. Allandé hémérsékletii helyek a 2D modellben
A nagytest (3D) modell hilési ideje a hegeszten-
dé targy vastagsagat figyelmen kiviil hagyja:
] ) 1 1
2:m-A-v T-T, T-~T,

(3)

tryre =

varrat T = konstans

T = Tiiy.

2. dbra. Izotermdk a 3D modellben

A 3D és a 2D modellek koézotti atmeneti savban
helyezkednek el a kozépvastag lemezek. A 2,5D
modell a nagytest modell hdromdimenzids héveze-
tését egyesiti a vékonylemez-modell falvastagsag-
fuggésével.

e ey (27 R
/T, 2,5D A-vz-sz-cp-p-(lns)“ 1, - T, T -1, ’ (4)

ahol
20«
kg = ——— 5
sB (ln 1 O)g ( )
Hatédrlemezvastagsag 2D és 2,5D kozott (ezen
érték alatti munkadarabvastagsdg esetén a héveze-

tés 2D-s, feletti lemezvastagsag esetén 2,5 dimen-
ziés):

sy; = 10 mm = konstans (6)

Hatarlemezvastagsag a 2,5D és a 3D modellek
kozott:

5= éxp 2.7 @ ( o1 ]
= expl ¢ ) .
" Kac,pv\L-T, L-T, (7)

(6) és (7) Osszefiiggések szerint a vékony- és a
kozépvastag lemezek kozotti hatarlemezvastagsag
allandé érték, mig a 2,5D modellt a 3D modelltél
elvalaszt6é hatédrfalvastagsag elsésorban az elémele-
gitési h6mérséklet és a vonalenergia fiiggvénye.

2. Héfizikai jellemzék hdmérsékletfiiggése

2.1. Hébvezetési tényezo

Otvozetlen szerkezeti acélok hévezetési tényezd-
jének mérési eredményekbd]l ismert hémérséklet-
fuggésének elfogadhatd mértékd kozelitése [6] alap-
jén:

a, T < 1400°C

A= 0,0649822 - 5,2559 - 10° - T +
+ 1,0454939 - 10°®° - 17 + (8)

w
+ 3,3604852 - 1072 - T° ,
mm - K
b, T > 1400°C
w
= 0,020935 ——— 9
A ’ mm - K ©

=) o o o
= > o >
& 2 173 =S

Hévezetési tényezé, W/mmK

o
o
5

o
=4

0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500
Hémérséklet, °C

P

3. dbra. Otvézetlen szerkezeti acél hbvezetési tényezdje
a hémeérséklet fligguényében
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g

A hévezetési tényezd hiiléskor 1400°C-ig kons-
tans, majd a hémérséklet tovabbi csokkenésével
erbteljes novekedést mutat. Jol érzékelhets, hogy
kordntsem mindegy, melyik hdmérséklethez tartozd
A-t helyettesitjiik be a hilési idék szamité képletei-
be.

A hegesztési varrat hdlési idejének kiszamitasi
tartomanyaban, 850°C és 500°C kézott a hévezeté-
si tényez6 fiiggvényének integralkozepét szamitva
j6l hasznalhaté atlagos értéket kapunk:
[A(n)ar
500

o (10)
850 500

A ss0/500=

Az igy megadott, a 3. dbran pont-vonallal beraj-
zOlt Agso/500 672°C-hoz tartozik.

2.2. Fajhé

Otvodzetlen szerkezeti acél fajhéjét a hémérséklet
fliggvényében ismét méréseken alapul$, [6] hasz-
nalhaténak itélt 3sszefiiggése adja meg;:

a, T<850C

o
I

0,395617 + 1,1679 - 10° - T -
~7,0697495 - 107 - T2 -

-2,0016 - 10® - T + (11)
+ 6,188386 - 10 . T4 _
- 4,5830902 - 10 . 17 J
g K
b, T > 850°C
c, = 0,66992 J (12)
P ? g K

=
»

Fajhé, J/gK
o
S

=
=

=
[N

0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500
Hémérséklet, °C

4. dbra. Otvézetlen szerkezeti acél Jfajhdje a hémérséklet
Jfligguényében

A varrat hilésekor 850°C-ig a fajhé allandé ma-
rad, 716°C-nal névekedése maximumot ér el, majd
csOkkend jelleget olt.

A fajhd atlagos értékét 850°C és 500°C kézott
ugyancsak integralkézépként adhatjuk meg:

850

[e,(T)ar

(13)
z - 500
P eSO 850500

A szamitott és pont-vonallal jelélt C, ssors00 rtéket
a 601°C, valamint a 796,5°C hémérsékletnél veszi
fel a fiiggvény.

2.3. Stirtiség

Szilard testek hé okozta (linearis hétagulasi
egyutthatéval és hémérsékletvaltozassal aranyos)
térfogatvéltozasat leiré egyenlet:

Ve=Vo- (14 o, AT). (14)

T hémérséklethez tartozé stirtiséget szamitva:

P T T T TV, 0 T o AT

Pao-c

1+t (T - 20C)

850°C és 500°C kozdtti atlagos stirtiséget a (15)
fuggvény integralkézepe adja:

xso_ B Payec e
sl tay - (T-20C) (16)
Pasorsos — 850 - 500

2.4. Héfizikai jellemzok értékei

Az 1. tablazatban kertiltek 6sszefoglalasra a kii-
16nbdz6 médon szamitott héfizikai jellemzdSk érté-
kei.

I Hmérsékiet vagy homérséklet-intervallum |
TI=T, T2=(850...500) T3=( Ty /2)

| Z ( W ) 6,3935-107 3,5477-107 3,3652:107
~ \mm-K

[ J) 0,4185 0,977 1,1603
CP __g

( g J 7,859-10° 7,7967-10" 7,7919-107
i mm’ | |

1. tabldzat. Anyagjellemzék Gsszehasonlitdsa

Az 1. tabldzat adatainak ismeretében egyértel-
muen kijelenthetd, hogy a hévezetési tényezé, a faj-
hé, valamint a siirtiség megéllapitdsakor a szamita-
si modtol fiiggden az értékek eltérést mutatnak. A
kuldnbségek T, és T, viszonylatadban minimalisak,
de T, eredményeit a masik két szamitasi méd ered-
ményeivel rendre dsszehasonlitva azt tapasztaljuk,
hogy az eltérések mar szamottevéek.

Ezek az eltérések eldrevetitik az Sy hatarlemez-
vastagsagokban, valamint a hilési idékben jelent-
kezé kiillonbségeket.

Fenti anyagjellemz8knél bar az 6tvézetlen szerke-
zeti acélokra vonatkoznak, élhetiink azzal a kézeli-
téssel, hogy A, ¢, , p értékei az MSZ EN 288-3:1998
szabvanyban szereplé 1-es anyagcsoport mindegyik
tagjan feliil ugyanezen eléiras 2-es anyagcsoportjanak
normalizalt vagy termomechanikusan hengerelt fi-
nomszemcsés, nagyszilardsagi R, < 500MPa acélja-
ira is érvényesek.
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3. Hatarlemezvastagsagok 6sszehasonlitasa

850°C és 500°C kozott integralkézepekként meg-
adott héfizikai jellemzéket behelyettesitve (7) 6sz-
szefiiggésbe, a 2,5D és 3D modellek atmenetére
jellemzé s,, hatarlemezvastagsag jelentésen eltér a
hagyomanyos mdédon tortént szamitas uténi érté-
kektdl. A kozépvastag és a vastag lemezek tartoma-
nya megvaltozik, a valtozds mértéke az E, vonal-
energiatdl fugg (5. abra).

80 - — . : =
— Alsy

70 - — T8
] — T, 8
€60 = Tase
o
%50 :
240 3D
E |
B30
5 [
= 2,5D A
10
2D

0 3 + 4 { 4
750 1000 1250 1500 1750
Vonalenergia, J/mm

2000 2250 2500

5. dbra. sy, és sy, hatdrlemezvastagsdgok, T,=20°C

A vonalenergia fuggvényében abrazolt hatar-
lemezvastagsidgokat elemezve belathaté, hogy az
dbraban szereplé vonalenergia-tartoméanyban
(amely tartalmazza a ITI, 141, 135, 121 eljarasok-
nal altalanosan alkalmazott értékeket), T, és T, gor-
bék kozott lényeges, szamottevd eltérés van. Ezen
megallapitasbdl kovetkezéen tovabbiakban csak a
Ty-ndl, valamint a 850°C és 500°C kozott szamitott
héfizikai jellemz8k hiilési idére gyakorolt hatasat
vizsgaljuk.

A kozépvastag lemezek tartomanya 750 J/mm
fajlagos hdébevitelnél s;;=10 mm-t8]l T, szerint
24,6 mm-ig, T, alapjan 13,4 mm-ig (11,2 mm-es
kiulonbség), 2500 J/mm-rel végezve a hegesztést
75,9 mm-ig, illetve 33,4 mm-ig (42,5 mm-es elté-
rést mutatva) tart.

4. Hilési id8k o6sszehasonlitasa

d -—a: 1250 J/mm
—b: 1250 J/mm
| —¢: 2500 J/mm
|—d: 2500 ¥/mm

]

h

=)
|

[
<
<

tasoisoo hiilési id6, s
_
wn
(=)

Lemezvastagsag, mm

6. dbra. Hulési id6 a munkadarab vastagsdgdnak fliggué-
nyében, 2 dimenziés hévezetéskor, T,=20°C

X. évfolyam 1999/3

Héfizikai jellemzSk értékei a és ¢ jeld gorbéknél
850°C és 500°C kozott, b és d jeld gorbék esetében
T,-nél szamitva keriiltek az egyenletekbe.

A 6. abran két célszer(ien kiemelt vonalenergiat
helyettesitettiink be a hilési id6 (2) formulajaba.
Az 1250 J/mm-t a kevert védégazas fogydelektro-
das ivhegesztéssel megvalositott kotéhegesztés, mig
a 2500 J/mm-t ugyanezen eljarassal végrehajtott
felrakohegesztés gyakorlatban jol bevalt paraméte-
rei kéziil vélasztottuk. A lemezvastagsag csokkené-
sével jol megfigyelhetd a hagyomanyos médon, va-
lamint integralkézepekként megadott héfizikai jel-
lemzdkkel szadmitott tgsys00 kilonbsége. Ez az elté-
rés 5 mm-es munkadarab vastagsagnal 15,1 s
(Ev=1250 J/mm), valamint 60,6 s (Ev=2500
J/mm), 10 mm-es lemezre végezve a hegesztést 3,8
s, illetve 15,2 s.

—a: 1250 J/mm |
[ —b: 1250 ¥/mm| |
—¢: 2500 J/mm
T —d: 2500 J/mm
3D
0 ! | = ==l |
10 20 30 40 50 60 70 80

Lemezvastagsag, mm

7. abra. Hulési id6 a lemezvastagsdg fiigguényében, 2,5D
valamint 3D hdévezetéskor, To=20C

Héfizikai jellemzdk a, c jeld gorbék: 850°C és
500°C kdzdtt szamitva, b és d jeld gorbe: To-ndl.

A 6. és 7. dbrak szemléletesen mutatjak, hogy
kétiranyd hévezetésnél, valamint 2,5 dimenzids
hévezetés esetén az Gj szamitasi eljards kisebb hi-
1ési id6t ad a hagyomanyostdl. A kordbbi kostan-
sokat alkalmazva tehat szamolnunk kell azzal, hogy
a hShatéasdvezet, vagy a varrat valamely pontja ve-
szélyes mértékben felkeményedhet.

2,5 dimenziés hévezetésnél, elémelegités nélkiil,
1250 J/mm vonalenergidval, 15 mm vastag lemez-
re végezve a hegesztést, a két szamitdsi mod vég-
eredménye kozotti eltérés 1,9 s, 2500 J/mm-nél
mar 7,9 s killénbség jelentkezik.

Az egy- vagy tobbrétegli, hkezelés nélkiili, vagy
hékezelt hegesztett kdtések (tompa-, vagy sarokvar-
ratok) megengedhetd maximalis keménységére az
MSZ EN 288-3:1998 ad eligazitast. Ezen kemény-
ségkorlatozas a hidegrepedések elkeriilésének egyik
& eleme a hegesztett kotés huzéfesziiltség-csdkken-
tése és a varratfém diffizidképes hidrogéntartalma-
nak minimalizdldsa mellett.

Amint azt a 7. dbrdban 1évé allandé hiilési id6-
héz tartozd vizszintes vonalak jelzik, a 3D modell
esetében az Gj szamitas htilési ideje nagyobb a ha-
gyomanyos médon kiszdmitott értékektol.

Nagyszildrdsaga acélok hegesztésekor a varrat
htilési idejét elbirt korlatok kozott kell tartani. Az
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APRITOGEPGYAR RT. hegesztésfeliigyeletének ta-
pasztalatai szerint a ndvelt folyashatidrd normali-
zélt-, folyadékban edzett-, vagy termomechaniku-
san kezelt finomszemcsés, mikrodtvozétt acélok
kevertvéddgazas, fogyodelektrédas ivhegesztésekor
a repedés és a kildgyulas elkeriilésének érdekében
a ta00/500 hiilési idének 6 és 10 maésodperc kozott
kell lennie. A két korlat értékét Magyarorszagon
tudomdsunk szerint elséként az APRITOGEPGYAR
RT.-nél hasznalt, a varrat 300,500 €5 tgoosa00 hUlési
idejének koézvetlen mérésére alkalmas, altalunk el-
lendrzétt pontossagn és pontosnak itélt NiCr/Ni
termoelemes, mikroprocesszor-vezérlést miszerrel
végzett mérések adtak (aldtdmasztva az acélgyarté
cégek ide vonatkozé ajanlasait). Fenti tartomdnyt
beallitva és betartva a hegesztett kotés nagy valé-
szinliséggel megfelel a szivOssagi és a keménységi,
szabvanyokban megtalalhatd, vagy kiilon megélla-
podas alapjan felallitott kovetelményeinek.

A kdzélt szamitdsok alapjan kijelenthetd, hogy az
emlitett, igen sziik tartomanybdl a tényleges hiilési
id$ kiléphet, ha az Gjszerd médon meghatarozott
anyagjellemzék helyett a hagyomanyos tton meg-
adott héfizikai jellemzdket felhasznalva készitjiik és
irjuk el$ a hegesztéstechnoldgiat.

5. Kovetkeztetések

Jelen tanulmany a hegesztdmérnoksk feladatai
kézdtt gyakorta eléfordulé htilési idé szamitassal
torténd meghatarozasanal az anyagjellemzdk pon-
tositdsdnak hatdsat elemezte. A vékony-, a kdzép-
vastag- és a vastag lemezekre kidolgozott matema-
tikai modellekben szereplé héfizikai jellemzdéknek
eddig figyelmen kiviil hagyott hémérsékletfiiggésé-
bél kiindulva, szamit4sok elvégzésével hasonlitotta
6ssze a kiilonbsz6 médon meghatérozott hiilési
idSket.

A héfizikai jellemzék Gj értékeit az Stvozetlen
szerkezeti acélok mellett érvényesnek tekintettiik a
finomszemcsés, nagyszilardsagt R, < 500MPa
acélok esetében is. Ezen acélcsoport tagjainak he-
gesztésekor a szabalyozott hébevitel a repedéselke-
rulés szempontjabél rendkiviili fontossaggal bir.

Az eredmények alapjan kijelenthetd, hogy 2D és
2,5D esetben a varrat kozépvonaldban Ujszerien
szamitott tgs,s0, id6k kisebbek a hagyoményos sza-
mitds végeredményeinél, mig 3 dimenziés héveze-
tésnél az eltérések forditottak.

Az s, hatdrlemezvastagsag vizsgélatakor kide-
rilt, hogy a 2,5 dimenziés hévezetés tartomanya
leszikiil, tehat a fajlagos hébeviteltsl fuggéen a
kézépvastag lemezekre érvényes, htilési idé szami-
tasara levezetett egyenletek kisebb lemezvastagsa-
gokig érvényesek.

Az irodalomban szerepld és itt Osszefoglalasra ke-
rilt egyenletek analitikus megold4sokat kinilnak a
varrat kézépvonalara, valamint szamitégép segitsé-
gével tetszéleges pontra értelmezett hilési idére, a
héfizikai jellemzdk 1j, kévethets, viszonylag egy-
szerl szdmitdsi médja pedig pontosabb, a valésagot
jOl megkozelitd eredmények alkalmazisat teszi le-
hetévé a hegesztémérnéksk munkiiban.
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NEMZETI
AKKREDITALO
TESTULET

AKKREDITALASI OKIRAT

ACCREDITATION CERTIFICATE

A NEMZETI AKKREDITALO TESTULET

az 1995. évi XXIX. torvény felhatalmazdsa alapjan elismeri, hogy a
Authorized by the law XXIX of 1995 the Hungarian Accreditation Board recognizes that

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
1148 Budapest, Fogarasi ut 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

kategdridba az alabbi szdmon bejegyzi
and has been assigned registration number

505/6001
Az akkreditalas teriiletét az akkreditaldsi hatarozat tartalmazza.

The scope of accreditation is specified in the accreditation decision.

Az akkreditaldsi okirat érvényes
The accreditation certificate is valid until
1999. december 16.

Az akkreditalasi okirat kiadva
The accreditation certificate is issued

Budapest, 1996. december 17.

/ /
H
&O 0}05&1 L— ,
a Szakmai Akkreditalo Bfzottsag elnike a Nemzeti Akkreditflé Testiilet iigyvezetd igazgatdja
Chair of the Sectoral Accreditation Commiitee Director of the HAngarian Accreditation Board
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MAGYAR MEGHATALMAZOTT NEMZETI TE_ST’l"JLET (ANB)
MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHtE)

KOZLEMENYE

Ulésezett a Magyar Meghatalmazott Nemzeti
Testllet (ANB) 1999. janius 2-an.

Az ANB attekintette az EWF 1998. decemberében
hozott hatdrozatait. (El6adé: Dr. Szabé Béla.)

- Magyarorszagra nézve a legfontosabb hatarozat,
hogy az EWF felvette teljes jogl tagnak Magya-
rorszagot. Az orszag szakmai szervezetét a Ma-
gyar Hegesztéstechnikai Egyestilés képviseli kon-
szenzus alapjan.

Jévahagyasra kertltek Gj oktatasi, hegesztési te-
matikak a lézerhegeszté mérnok, technolégus és
specialista, valamint a robothegesztés és beton-
acél hegesztés ,specialista” szintekre.

Az EWF (j elnoke Julio Costa ar az Olasz He-
gesztési Intézet nyugdijas vezetdje.
Dubrovnikban rendezik meg a kovetkezd
EUROJOIN Konferenciat 2001-ben.

ANB tdmogatja és elfogadja, hogy 2000-ben ji-
nius 4-6 kozott Magyarorszag rendezze az EWF
nydri kozgylését.

Az ANB tamogatja, hogy az EWF kozgydlés a
DVS-MHtE-GTE konferencia elétt legyen kozvet-
lentil megrendezve.

Beszamold hangzott el az EWF 2. és 3. Bizottsa-
ganak munkdjaban valé magyar részvételrél dr.
Komécsin Mihaly részérdl.

Elfogadasra kerilt az Eurépai Hegesztési Fel-
tgyel6 (Inspektor) EWF 450-02 szamu temati-

ka és kovetelményrendszer. Magyarorszagon
rovid idén belill megismerhetévé viélik az ér-
dekl6d6k részére.

Beszamol6 hangzott el az ,dtmeneti intézke-
désekre” |étrehozott ,ad.hoc” bizottsdg miko-
désérdl.

A vizsgadij 1999. évre 50.000,- Ft/f6, melyet az
ANB évente hatdroz meg és tesz k6zzé.
Tajékoztaté hangzott el Gayer Béla részérol az
EWF/ANB/MHtE magyarorszéagi kozéptava el-
képzeléseirdl.

Déntés sziiletett arrél, hogy Magyarorszagon be-
indulhat az Eurépai Hegeszt6 képzés, de tore-
kedni kell a magyar szakképzési rendszerrel valé
harmonizacidra, mely feltétele a teljes jogi EWF
hegesztéképzésnek.

ANB elnoke felkérte tagjait, tegyenek meg min-
dent annak érdekében, hogy tajékoztassdk meg-
bizéikat, a magyar ANB milyen tertileten dolgo-
zik, s melyek erdfeszitéseinek célkitlizései.
Ulésezett az ANB Sz(kitett lgazgaté Tandcsa
(SZIT).

Gayer Béla elGterjesztései alapjan elfogadasra
keriilt a Budapesti M(szaki Egyetem, EWE kép-
zésre, a Matrai Hegesztéstechnikai és Szakkép-
zési Kft., Visonta EWP és EW képzésekre, a
Szombathelyi Regionélis Munkaerdéfejleszts és
Képz4 Kozpont EWP és EW képzésekre.

Tdjékoztatjuk Olvaséinkat, hogy 1999. jilius else-
jén 14 {6 sikeres Eurépai Hegesztémérnoki (EWE)
vizsgat tett a Miskolci Egyetem Tovabbképzési In-
tézeténél. Gratuldlunk. (Szerk.)

1999. jilius 9-én 8 f6 sikeres Eurépai Hegesztd-
mérnoki vizsgit tett a Budapesti Miiszaki Egye-
tem Mechanikai Technolégiai Tanszékén.
Gratuldlunk. (Szerk.)

A sikeres diplomdk a vizsgabizottsdggal
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1999. julius 1-ig a kovetkezé magyarorszagi oktatéhelyek fordultak kérelemmel EWF szakkepe51tesek
megszervezéséért a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiiléshez, mint az EWF Magyar Meghatalmazott Nem-

zeti Testiilethez.

Oktatohely neve

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet —
Miskolc

K002/98.

Oktatéhely szamjele
és a kérelem targya

KO01/98.
Eurdpai Hegesztémémok (EWE)

Eurépai HegesztStechnologus (EWT)

Bénki Donét
Miiszaki Féiskola —
Budapest

HEGO
Hegesztéstechnikai Kft. —
Budapest

Matrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft. -
Visonta '

KO03/98.
Eburépaf HegesztStechnolégus (EWT)
K004/98.

Jévahagyott
tanfolyam szamjele
és a jovahagyas targya*
K001/98-01/99 Uj
K001/98-02/99 Ism. megtjité
K001/98-03/99 Kiegészits
K001/98-04/99 U]
K001/98-05/99 Kiegészits

K001/98-06/99 Ism. megijit6

K003/98-01/99 Ism. megijité

Eurépai Hegesztéspecialista (EWS)
K005/98. -
Eur6pai Kiemelt Hegeszt6 (EWP) -

K006/98. ; \
Eurépai Hegeszt6 (EW-MIG/MAG)

KO007/98.
Eurépai Hegest6 (EW-TIG)

K008/98.
Eurépai Hegeszté (EW-MMA)

K009/98.-

Eurépai Kiemelt Hegeszt (EWP) -
K010/98.

Eurépai Hegeszts (EW-MMA)
K011/98. ‘

Eurdpai Hegeszt6 | (EW GAS)

K012/98.
Eurépai Hegeszt6 (EW-TIG)

KO013/98.

_Eurdpai Hegesztd (EW -MIG/MAG) .

Budapesti Miszaki Egyetem
Mechanikai, Technolégiai
' és Anyagszerkezettani Tanszék —
Budapest

Szombathelyi Regionalis
Munkaeréfejlesztd
és Képzd Kozpont —
Szombathely

DUNAFERR
HUMAN INTEZET -
Dunatjvaros

‘Eurépai Hegeszt6 (EW-MIG/MAG)

K014/98.

Eurépai Hegesztdmérmok (EWE)
K015/99.

Eurépai Kiemelt Hegesztd (EWP)

K016/99.

Europai Hegeszts (EW-MMA)
KO017/99.

Eurdpai Hegeszté (EW-GAS)
K018/99. .

Eurépai Hegesztd (EW-TIG)
K019/99.

_ Eurépai Hegeszt§ (EW-MIG/MAG)

K020/99.

Eurépai Hegeszté (EW-MMA)
K021/99.

Europeu Hegeszt6 (EW-GAS)

“K022/99.-

Eurépai Hegeszt8 (EW-TIG)
K023/99.

Andréssy Gyula
Miiszaki Kozépiskola —
Miskole

K014/98-01/98 Uj
K014/98-02/99 Ism. megijité
K014/98-03/99 Ism. megijitd

K024/99.
Eurépai Hegesztéspecialista (EWS)

ME Féiskolai Kara -
_Dunatijvéaros

K025/99.

~_Eurépai Hegesztotechnologus (EWT)

* A vastagon szedettek befejezett tanfolyamok



VERSENY = VERSENY = VERSENY => VERSENY = VERSENY = VERSENY

el HEGESZTOK, HEGESZTESI FELELOSOK!
| | |

- FELHIVAS

MINOSITETT HEGESZTOK VERSENYERE
abbél az alkalombél, hogy Magyarorszég
az EUROPAI HEGESZTESI SZOVETSEG (EWF) telies jogu tagja lett.

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 t06 D133 PF ss nb

MSZ EN 287-1 311 T BW W01 wm t04 D108 PC ss nb

MSZ EN 287-1 141/111 T BW W11 wm/B 108 D159 H-L045 ss nb/mb

2. A verseny idétartama
A verseny elsé forduléja (elédéntéje): 1999. februar 15 — 1999. szeptember 15.

A verseny dontéje: 1999. szeptember vége
Ertékelés, eredményhirdetés: 1999. oktéber
A szervezés folyamatos 1999. februdr 15 — 1999. szeptember 15-ig.

3. A részvétel feltételei

A felsorolt versenykategéridkban résztvehetnek az érvényes minésitéssel rendelkezé
vagy Uj minésitd vizsgat tevé hegeszték, akik

— a Nevezési Lapot kitdltotték és azt az MHIE-hez bejuttattak és

— a nevezési dijat a vizsgat megelézéen befizették.

Egy hegeszté t6bb versenykategérigban is részt vehet.

A Nevezési Lapot igényelni és a nevezési dijat befizetni a Magyar Hegesztéstechni-
kai Egyesilésnél lehet (Papp Laszléné, tel.: 467-2811, fax: 363-3295).

A kolonbozé versenykategérigkban a verseny lefolyfo’rasanak feltétele min. 15
személy részvétele. (Amennyiben az elédénték — lezarasig — (szeptember 15-ig) az
elédoéntében résztvevé nevezdk létszama nem éri el a 15-6t, Ggy a befizetett neve-
zési dijak visszafizetésre kertlnek.)

VERSENY =3 VERSENY =3 VERSENY =3 VERSENY =2 VERSENY =3 VERSENY
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4. A verseny lefolytatéasa

4.1. A verseny el6dontéjének elméleti és gyakorlati kévetelményei és el6irasai
megegyeznek az MSZ EN 287-1 szabvany szerinti minésités kovetelményeivel,
illetve az el6irt anyagvizsgalatokkal és értékelési szempontokkal. A minésité

vizsgat a kikildott vizsgabiztos kilén értékels lapon értékeli és juttatia el az
MH1E-hez.

4.2. Az érvényes minésitéssel rendelkezé hegesztéket a nevezési lap alapjan az
MHIE osztia be — a versenykategéria figyelembevételével — a lakhelyikhsz
legkdzelebb esé hegesztSbazis altal szervezett minésité vizsgara, amelyen valé
sikeres részvétel a dontébe jutdst eredményezi.

4.3. Az Uj mindsitésre jelentkez6k a hegesztébdzison a minésités sordn vesznek
részt a verseny el6dontéjén. Sikeres minésités esetén automatikusan a verseny
doéntéjébe jutnak.

Donté

A kil6nboz6 versenykategériakban a minésités kévetelményeinek megfelelé hegesz-
té6k a déntébe jutnak.

A dontébe jutott hegesztdk kézponti elméleti tesztvizsgat tesznek.

A hegesziési felel6sokbél, bazisvezetokbél és vizsgabiztosokbél allé versenybizottsag
a végsé értékelést a kévetkezék alapjan végzi:
a) a minésité vizsga sordn készilt értékels lap
b) a minésité vizsga soran kitéltétt tesztlap
c) a dénté vizsgdja soran kitoltdtt tesztlap
d) az elsé forduléban elkészitett vizsgadarabok és ezek vizsgalatars!
készilt jegyzkonyvek, radiolégiai filmek, stb.

5. A verseny koltségei és dijai

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

A versenyben val6 részvétel hegeszté bazist érinté kilon kéltségei:

a) az Uj minésitésre jelentkezék esetében a nevezési dijon kivil nincs kolén kolt-
ség (mert ezt a bazis a minésités kéltségeiben szerepelteti)

b) az érvényes minésitéssel rendelkezék esetében a minésité vizsga baziskéltségei
az 1-4 versenykategéridkban 6.000,- Ft/versenykategéria, az 5. versenykatego-
riaban 15.000,- Ft/versenykategéria.

Egy adott versenykategéria 1-3. helyezettiének dijai
- a résztvevék szamatél figgéen -
brutté 200.000,- - 300.000,- Ft értéki utazds,
vagy targyjutalom, vagy pénzjutalom.

MHIE igazgatéja

VERSENY =3 VERSENY =3 VERSENY => VERSENY => VERSENY => VERSENY
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Robosztus karrendszer, felhasznalobarat vezérlészoftver,
nagyteljesitményi aramforras, modul rendszerdi perifériak.
Komplettrobotallomasok:

Panasonic Ipari Robotok
Teljeskorii vevoszolgalat és szerviz a tervezéstol a telepitésen
at az lizemeltetésig.
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Hegesztett szerkezetek
tanusitasa a DIN 18800 -

.-J-"M[inchen/

DLTHegesztéstechIﬁkai Kft.

GEPESITES, KORNYEZETVEDELEM

3
; .'f,;

[EGESZTES ES VAGAS AUTOMATIZALASA: -

EGYEDI TERVEZESU CELGEPEK
HOSSZVARRAT HEGESZTOGEPEK
'CNC HEGESZTO AUTOMATAK
'CNC PLAZMA, GAZ ES VIZSUGAR
VAGOKOZPONTOK

'ROBOTOS HEGESZTO CELLAK
' POZICIONALOK
'FORGATOK,

FORGATO ASZTALOK
'EGYEDI ELSZIVAS

ES SZURES
' KOZPONTI ELSZIVO

ES SZURO RENDSZEREK

u-l"nu-‘-'cnnmu

HYNGI LGN

'LAZMA ARAMFORRASOK A LEGOLCSOBBAN

A . A 1118 Budapest, Minerva utca 9. Tel.: 06-1-372-0208 Fax: 06-1-386-2803
D)’LT Hegesztestechnlkal Kft. Mobil: 06-20-9885784, e-mail: ditdulin@matavnet.hu




24

Technoldgia

Ersek LdszIl6 (BKG Rt.)

Fustgaz kéntelenité tornyok

szereléese

A koérnyezetvédelem napjaink egyik kulcsszavava
valt, legaldbb is a nyomtatott és az elektronikus
médidkban. Kérnyezetszennyezés, a levegémindség
romlésa, savas esd, fustkod kialakuldsa, hogy csak
néhany jellemzé jelenséget emlitsiink.

Ehhez nagyban hozzdjarulnak a hagyoméanyos
széntiizelésli erémivek, amelyek még ma is megha-
tarozé részét adjak az energiaellatdsnak. Itt elsGsor-
ban a filistgdzokra gondolok, amelyek szamos, a le-
vegbt szennyezd karos anyagot — els6sorban kéndi-
oxidot — tartalmaznak. A kéndioxidbdl a levegd
nedvessége révén kénes-, illetve kénsav keletkezik,
ami azutdn savas es6ként a csapadékkal lehullva
mind a természeti, mind az épitett kornyezetet
pusztitja.

Tiz évvel a rendszervaltds utdn gy tiinik, ha-
zankban is elkezdédott valami a gyakorlati kdrnye-
zetvédelem teriiletén.

A Budapesti Kdéolajipari Gépgyarté Rt. 1998
8szén a Deutsche Babcock Anlagenbau altal veze-
tett févallalkozdsban, egy bonyolult vallalkozasi
szerz&dés keretében megbizast kapott a Matrai Eré-
mdu, Visonta teriiletén az er6mi rekonstrukciéja so-
ran két darab fiistgaz kéntelenits berendezés hely-
szini szerelésére.

Erdekes médon mind az USA-ban, mind Német-
orszagban is csak j6 két évtizeddel ezelStt kezddd-
tek el a nagyaranya beruhazésok ezen a teriileten,
s egy évtizedre rd — a nyolcvanas években - jelen-
tek meg a tomeges publikaciék, részben mar érté-
kelve is az addigi eredményeket [1-9]. (Az igazsag-
hoz tartozik, hogy mar 1984-ben megjelent magyar
nyelven az OMIKK (Orszdgos Miiszaki Informaciés
Kézpont és Konyvtar) kiadasaban az un. témadoku-
mentéacids kiadvanyok kozott egy a fiistgdzok kén-
telenitésével foglalkozo koétet is [10]. Ez viszonylag
béséges valogatast ad az ipari gyakorlat szempont-
jabol szébajohets eljaradsokrél. Emellett beszamol
az elsé ipari alkalmazdsokrdl az USA-ban, illetve a
Német Szévetségi Koztarsasdgban. ElsGsorban a le-
jatsz6dé vegyi folyamatokrdl, a keletkezs végtermé-
kekrél, néhany korai tizemeltetdi tapasztalatrél sza-
molnak be a szemelvények. A fiistgdz kéntelenitd
berendezések gyartdsi/szerelési technolégidjaval a
vélogatds egyetlen cikke sem foglalkozik, igy ebbél
a szempontbdl egyéb szakirodalomhoz kellett for-
dulni.)

Mivel a fiistgaz kéntelenités egy viszonylag hosz-
szu sz6, mind az angol, mind a német nyelvi pub-
lik&ciékban altaldnosan elterjedt a kezddbetiikbél
alkotott réviditések alkalmazasa az eljarasra, illetve
magara a berendezésre vonatkozéan: angolul FGD

= Flue Gas Desulfurization, németil REA =
Rauchgas-entschwefelungsanlage. Csak remélhetd,
hogy a megfelel6 magyar ~ és a szakmaban elfoga-
dott — roviditésre nem kell két évtizedet varni, mint
az eljardsok hazai bevezetésére.

A fiistgaz kéntelenitd berendezések
jellegzetességei

A fistgaz kéntelenité berendezés — [7] taldld
megallapitdsa szerint — tulajdonképpen egy er6mi-
be integralt vegyi tizem, mivel az el6bbiekben lejat-
sz6d6 folyamatok, inkdbb a vegyiparban alkalma-
zottakhoz hasonlatosak. Ugyanez vonatkozik a fel-
1épé igénybevételekre, illetve az alkalmazandé szer-
kezeti anyagokra is.

Feladatuk a hagyomanyos — fosszilis tiizel6anyag-
gal dolgozé — erémiivekben az égés soran keletkezd
kéndioxidnak valamilyen vegyi folyamattal torténd
megkotése és lehetéség szerint valamilyen értéke-
sithetd termékké torténd atalakitdsa.

A kéntelenitésre tobbféle eljardst alkalmaznak
[6, 7, 10, 13]. A kovetkezd f6 csoportokat kiilén-
boztetik meg:

— nedves eljardsok
— félszaraz eljarasok
— szaraz eljarasok

Leginkdbb a nedves eljarasok terjedtek el, azok
koziil is a mész/mészks reagenst alkalmazé Knauf/
Research-Cottrell-(KRC)- és a Bischoff-eljaras,
melynek sordn végtermékként gipsz képzédik. A
keletkezd gipsz mennyisége olyan nagy, hogy pl.
meghaladja a NSZK sziikségletét, igy egyre terjed-
nek a mas végterméket (pl. kénsav) nyujté eljara-
sok, mint pl. a Wellman-Lord eljaras [7].

A Matrai Erémiben is a legelterjedtebb és bevalt
KRC-eljaras kertl alkalmazasra. Ennek lényege,
hogy mésztej keriil befivasra, melynek hatisara a
kb. 120 °C-os forré fiistgazok lehtilnek. A kéndi-
oxid a flistgdzbdl ennek sordn a mésztejjel kalcium-
szulfittd alakul, ami a mosé zsompjéba siillyed. Ott
allandé keverés révén a kalciumszulfit kéalcium-
szulfattd alakul. Ennek soran egy gipsz-szuszpenzid
keletkezik, ami folyamatosan leszivattydzhatd,
majd tiszta gipsszé készithetd el és tarolhatd.

A tisztitott gazbdl a szaraz levalaszté altal a még
vele széllitott folyadékrészecskéket kivonjik, mi-
el6tt Gjra felhevitik és a kéménybe vezetik. A lehd-
tés révén a harmatpont ala mennek. Ennek soran a
fiistgdz egy erésen savas allapota jon létre magas
agresszivitds mellett. A folyamatot vazlatosan az 1.
dbra mutatja.
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Tisztitott fUstgaz
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Gipsz szuszpenzid

1. dbra. Egy abszorber (mosétorony) elvi felépitése

Korrézids viszonyok

Vegyi folyamatoknadl kiilonboz6 fajta korrézids
jelenségek 1éphetnek fel:

— éltalanos, azaz egyenletes koptaté korrézié
— kristalykozi korrézié

- lyukkorrézié

réskorrézié

fesziiltségkorrézié

erézids korrézid

Az egyenletes koptaté korrézié becsiiltheté és
megfeleld falvastagsag-pétlékokkal figyelembe ve-
hetd. A szemcsehatar kozti korréziéval szemben na-
gyon alacsony C-tartalommal védekeznek. A fiist-
géz kéntelenité berendezésekben kiilénésen a lyuk-
€s a réskorréziét kell figyelembe venni. Abban a hé-
mérséklettartoményban, ahol az anyagok alkalmaz-
va vannak, a fesziiltségkorrézié veszélye viszonylag
alacsony, illetve olyan acélokat és egyéb otvizete-
ket alkalmaznak, amelyek vegyi dsszetételiik alap-
jan érzéketlenek fesziiltségkorréziéval szemben. A
porrészecskék, illetve cseppképzddés altali erdzids
korrézié adott esetben felléphet és megfeleld konst-
rukciés intézkedésekkel, illetve falvastagsag-p6tlé-
kokkal figyelembe vehetd.

Anyagvdlasztds

A mosétornyokban kilénboz8 korrédziés igénybe-
vételd teriiletek vannak, igy azokat ennek megfele-

l18en kiilonbozd korrdzidallésagh anyagokbdl lehet
késziteni, illetve ezen anyagokkal bélelni.

Az igénybevételek — melyek koziil a korrdzids a
meghatarozé — harom csoportba oszthaték: erds,
kozepes és gyenge. Ennek megfeleléen Gn. anyagva-
lasztasi koncepcidk alakultak ki mind az USA-ban,
mind Németorszagban a mosétornyok egyes szerke-
zeti elemeihez ajdnlott anyagokra [3, 4, 7, 8, 11].

A legnagyobb korrézids igénybevétel a fiistgaz
belépé csonkoknadl, illetve a széré szinteknél van.
Igy ezen szerkezeti elemeknél a mds anyagokkal
szerzett kedvezétlen tapasztalatok alapjdn csak a
Ni-bazist 6tvozetek johetnek széba. (S6t egy egé-
szen 4j publikacié [11] alapjan dgy tlinik, hogy az
eddig alkalmazott anyagok kézil az alloy 59 javéra
ddl el a verseny.) A viszonyok a forré fistgazok be-
lépése, illetve a fentebb vézolt kémiai reakcié he-
lyén olyanok, hogy ott nemcsak a hagyomanyos
korr6zi6allé acélok, de az Gn. szuperausztenites,
duplex stb. erésen 6tvozott acélok is cséddt monda-
nak. (A kézepes és kis korrézids igénybevételd ele-
meknél erésen 6tvozdtt korrdzidalld acélok, illetve
organikus és/vagy szintetikus anyagok is széba jo-
hetnek.)

Mivel a fentebb vazolt Gsszetett igénybevételek-
nek ellenall6 szerkezeti anyagok rendkiviil dragék,
egy bizonyos falvastagsag felett a mosé6tornyok fa-
lat nem to6moér anyagbdl, hanem ezen anyagokkal
plattirozott 6tvézetlen acélokbdl készitik vagy ilyen
nemes anyagokkal bélelik.

A mosétornyok bélelésére két anyagcsoport jon
szbba:

— fémes anyagok, mint pl. korrézi6allé nemesacé-
lok és nikkeldtvozetek,

— nemfémes anyagok, mint pl. korr6zi6allé falaza-
sok, gumi, mdanyagok

A valasztast alapvetéen meghatédrozzak a megle-
vé eljarasi feltételek, a tiizeléanyag és az ebbdl adé-
dé korrézids terhelések. Befolydssal vannak a kii-
16nb6z6 hatdségi elbirdsok, a meglevd gyértasi ta-
pasztalatok és nem utolsé sorban gazdasdgi meg-
fontolasok is. Igy természetesen a két anyagcsoport
kombindcidja is széba johet. (Jelen objektumnal is
pl. a leger8sebb korrézids igénybevételnek kitett
szerkezeti elemek tomor kiviteld nikkelbazisa 6tvo-
zetbél, illetve ezzel boritott lemezekbdl késziiltek,
mig a kevésbé korroziv korilmények kdzott miiks-
dé részek gumival lesznek bevonva.)

A tovéabbiak csak a korréziés szempontbél legin-
kabb igénybevett szerkezeti elemek hegesztési kér-
déseivel foglalkoznak részletesebben.

A kiilénb6zé vegyi folyamatokra jellemz8 korré-
zids igénybevételek kozil itt a lyuk-, illetve réskor-
rézié a legjellemzébb az abraziv (koptatd) korrézié
mellett. Igy az alkalmas szerkezeti anyag kivalasz-
tasandl az olyan 6tvozésiek felelnek meg, amelyek
az ilyen igénybevételeknek leginkabb ellenéllnak.
Ezek a szokésos Ni-Cr 6tvozés mellett nagy mennyi-
ségli Mo-t is tartalmaznak [6, 7].

Ma mar tébb cég is gyart ilyen célra alkalmas
erdsen 6tvozott acélokat és Ni-bazisu Stvozeteket.
Koziilik csak néhdny jelentSs eurdpai gyértét em-
litve, szigordan betiirendben és a teljesség igénye
nélkiil: AVESTA, KRUPP-VDM, THYSSEN.
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Hegesztésiikre természetesen az alapanyagokhoz
illesztett, azonos anyagi magasan 6tvozdtt hozag-
anyagokat kell hasznéalni. (A legtébb alapanyag-
gyartd a megfeleld hozaganyagokat is kinélja.)
Mind az alapanyagok, mind a hozaganyagok alkal-
massagét szamos labor- és féliizemi vizsgalat, vala-
mint tényleges lizemi tapasztalat alapjan igazoltak
[1, 5, 6, 14, KRUPP-VDM Wbl 4130].

A szerelési feladat

A kéntelenit§ tornyokat a meglevé Heller-Forgd
hitétornyokba kell beépiteni.

A méretekrdl néhany jellemzd szam: a hengeres
kopeny atméréje lent 20 m, a felsé kéményszerd
rész atmérdje 6 m, a teljes magassag 60 m.

A tornyok donté része — a szilardsagi funkcidkat
ellaté része teljesen — a szerkezetépitésben altala-
nosnak tekinthet6 EN 10025 szerinti S 235 JR G2
(RSt 37-2) acélbdl késziilt. (A falvastagsag 8 és 20
mm kozott valtozott.) A forré fistgazokkal érintke-
z6 részeket — a belépé csonk, illetve a falazat — vi-
szont egy specialis Ni-bazist 6tvozetbdl (alloy 59)
tervezték.

A beépitendd szerkezeti anyagok mennyisége: 6t-
vozetlen acél: 920 tonna; alloy 59: 57 tonna.

Az 6tvozetlen acélbdl készilt részek elkészitése
nem jelentett kilondsebb problémat, mivel ehhez
megfeleld gyakorlatot szerzett a cég a 20, illetve 80
ezer m®es stratégiai olajtartalyok szerelése soran
Tiszatjvarosban, illetve Szazhalombattadn. Tovabba
a 20 ezres tartalyok szerelése kozben mintegy
»mellékesen” 2-2 db 300 és 1000 m?*-es tartalyt is
felépitettiink Sajészogeden. A jelen helyszinnel va-
16 ismerkedést egy tn. zagyulepitd tartaly szerelése
jelentette a Matrai Erémi tertiletén. Utdbbiak mé-
rete és az alkalmazott lemezek vastagsaga kozel
azonos volt a mostani toronyéhoz; a zagytlepitd
tartaly kapos részénél szerzett tapasztalatok pedig
hasznosnak bizonyultak a mosétorony kipos atme-
neti részeinek szerelésénél is.

A tornyok szerelése a fiistgaz bedmlé csonkokig
a tartalyok épitése soran altalunk eddig alkalmazott
és bevalt alulrél felfelé torténd moédszerrel tortént,
melynek jellegzetességeirdl, illetve az alkalmazott
hegesztési technolégidkrél és hegesztési hozag-
anyagokrél [12] mar beszamoltunk.

A mosétornyok alsé és fels része — mivel ott a
korréziés viszonyok enyhébbek — gumirozassal lesz
ellitva, ezért a varratok feliiletét sikba kellett ko-
szOrilni. Semmilyen felileti hiba (szélbeégésbdl,
porozitasbél stb. adédéan) nem engedhetd meg, to-
véabbéa a csonkokat a tartaly(torony)-képenybe vald
belépésnél meghatarozott sugérral le kellett mun-
kalni a DIN 28051, illetve 28053 alapjan. (A
védbgazas eljarasok porozitdsi hajlama miatt ezek
alkalmazasat nem engedélyezték a szerelés soran.)
A tornyot épités kozben a 2. abra mutatja.

Az igazi szakmai kihivast az Gn. fiistgdz belépd
csonk, illetve az ehhez kapcsolodé toronyszakasz
szerelése jelentette, amelyek a mar emlitett Ni-bazi-
s 6tvozetbdl, illetve ezzel plattirozott anyagokbdl
késziiltek.

A Ni-6tvozetek hegesztése nem mindennapos fel-
adatot jelent a miiszaki gyakorlatban. Elsé kozeli-

2. dbra. A mosétorony szerelés kozben

tésben a korréziéallé acélok hegesztésénél szokasos
szabalyokat kell betartani, csak még fokozottabb
mértékben.

A szerelés soran mind tdmoér, mind plattirozott
alloy anyagok hegesztését meg kellett oldani, to-
vabba 6tvozetlen acél és alloy anyagok kozotti ve-
gyes kotések is eléfordultak. A jellemzé lemezvas-
tagsdg 8 mm a tomor keresztmetszeteknél, a plat-
tirozott anyagokndl pedig 12+2 mm. (A hordozé-
anyag itt is a szerkezet egyéb részeinél alkalmazott
S 235 ]JR G2))

A Ni-bazista 6tvozetek hegesztésének
sajatossagai

A Ni-6tvozetek hegesztésével kapcsolatos sajatos-
sdgok megismerését, az alkalmazhatd, illetve alkal-
mazand6 hegeszt8eljarasok kivalasztasat, majd ez
alapjan a feladatok meghatédrozasat alapos iroda-
lomkutatas elézte meg [14-21].

Ezek kozil a leglényegesebbek a KRUPP-VDM
Werkstoffblatt Nr.4130 alapjan a kovetkezdk:

Elelékészités
A Ni-6tvdzetek és a nemesacélok kiilonbozé fizi-
kai viselkedése a C-acélokkal szemben altaldban a

kisebb hévezet6képességben és a mnagyobb
hétagulasban fejezédik ki. Ezt a viselkedést tobbek
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2400 m3/6 szabadfivasi
teljesitményd ventildtor
50 Hz, 200-240/380-420 V, 3~
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SN P A Nederman gyédrtmanyt Wallcart késziilék
OPCIO: gaz/mikro sziiré gyartmany o
egy egyszeru, de igen hatékony
munkahelyi elszivé és szird.
A Wallcart késziilék a Nederman cég jol

Rugalmasan csatlakoztathaté kozponti
elszivé rendszerekhez is.
A Wallcart késziilék a Nederman
elszivokarral és ventildtorral egyiitt a falra
szerelhetd.

A Wallcart késziilékkel konnyen tovabb
fejlesztheti mar meglévé elszivé rendszerét.

A megszlrt levegd visszavezethetd
az Uzem légterébe. Ezzel jelentGs energia
megtakaritds érhets el.

160 mm atmérdjd 2 m
hosszu fiistelszivo kar
360°-ban forgathaté

Egyszeriden, gyorsan felszerelhetd Ha a megszirt levegd visszavezetése
P egészségiigyi okokbdl nem lehetséges,
Bevezet6 ar

a szabadba vezetett levegd nem szennyezi
_ ‘ a kornyezetet.
Wallcart = 15900009' Ft A Wallcart késziilék alacsony beruhdzasi
Komplett dsszeallitds dra = 397.000,- Ft koltséggel hatékonyan megoldja )
(Wallcart sziird, fiistelszivé kar és ventiltor) munka- €s kérnyezetvédelmi problémdit.
Az dr AFA nélkiil, telephelyiinkon torténd dtaddssal értends.
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kézdtt nagyobb gyokhézaggal, illetve élszalaggal (1-
3 mm) kell figyelembe venni, mig a szivésan foly6
viselkedés révén olvadt éllapotban nagyobb nyilas-
szdggel (<70°) kell kialakitani az egyes illesztéseket
a kifejezett nagy zsugorodas ellen.

Az élelSkészités elsésorban mechanikus tton —
esztergédldssal, marassal vagy gyaluldssal —, de le-
hetséges plazmavagassal is. Ekkor azonban a vagott
feliileteket (élek) egyértelmtien utdn kell munkalni.
Megengedett az évatos koszoriilés talheviilés nél-
kul.

Tisztitds

Az alapanyag tisztitdsdnak a varratteriileten
(kétoldalrol) és a hegesztési hozaganyagénak (pl.
hegesztépalca) acetonnal kell térténnie. A széles
korben elterjedt klér-tartalmi tisztitészerek -
mint pl. a trikléretilén (,tri”), perkléretilén

(»per”) és széntetraklorid (,tetra”) hasznalatat
mellézni kell.

Szerszdmok és gépek

A szerszamokat kizdrolag Ni-6tvézetekhez szabad
hasznalni; a kefék, fogdk, kalapacsok korrézi6alls
acélbdl legyenek. A megmunkalé gépeket — mint pl.
olldkat, sajtolokat vagy hengereket — tgy kell fel-
szerelni (filccel, keménypapirral, félidkkal), hogy
ezen a médon a vasrészecskék ki legyenek zarva,
melyek az anyag feliiletébe nyomédhatnak és ezt
kovetSen korréziéhoz vezethetnek.

Segédeszkozok, oltozet

Tiszta, finom bdérbél készilt kesztyiit, tiszta
munkaruhét kell hasznalni.

Munkahely

Kilén berendezett munkahelyet kell tervezni.
Ezeket egyértelmiien el kell valasztani azoktél a te-
riletektdl, amelyekben a C-acél megmunkalas tor-
ténik. A legnagyobb tisztasagot, valamint védéfala-
kat kell alkalmazni, a huzatos levegét el kell keriil-
ni.

Hegesztéeljdrdsok

A hegesztéshez gyakorlatilag az 6sszes dmleszts
hegesztdeljaras alkalmazhaté: igy a bevont elektrs-
das kézi ivhegesztés, a TIG-, a MIG-, a plazmahe-
gesztés, illetve ezek specialis valtozatai, pl. a me-
leghuzalos TIG-hegesztés [20-25].

Kilénleges technikdnak szamit a szakirodalom-
ban wallpareringnek nevezett és magyarra taldn
»tapétdzas”-nak fordithaté eljarés, amelyet az 6t-
vOzetlen acélbdl késziilt képenyek bélelésére
hasznédlnak. Toébb véltozata is ismert: mind
Omleszt6hegesztéssel, mind ponthegesztéssel fel-
viheté a bélelés. A médszerrdl részletesen [22]
tdjékoztat.

Hegesztési hozaganyagok
Hegesztési hozaganyagként az aldbbiak ajanlottak:

Hegesztd huzal, illetve pélca:
ERNiCrMo-13 (AWS A 5.14);
SG-NiCr23Mo16 (DIN 1736);
W-Nr.: 2.4607

Bevonatos ivhegeszt$ elektréda:
ENiCrMo-13 (AWS A 5.11);
EL-NiCr22Mo16 (DIN 1736);
W-Nr.: 2.4609

Hegesztési paraméterek és hatdsuk (hébevitel)

Gondoskodni kell arrél, hogy célirdnyos héfolya-
matirdnyitassal és kis hébevitellel térténjen a mun-
kavégzés. A kézbensd hémérséklet a 150 °C-ot ne
lépje til. A hidzott soros technikat kell alkalmazni.
Ezzel 6sszefliggésben utalni kell a huzal- és az elek-
trédadtmérdk helyes megvélasztasara.

Az el6bb emlitett Utmutatdsokbél adédnak a
megfeleld szakaszenergidk, amelyeket nem lehet
tallépni. Alapvetden fontos a hegesztési paraméte-
rek folyamatos ellendrzése.

A hébevitel szamitédsa a kdzismert Ssszefliggéssel
torténik.

Q=(UXIxXx60)/vx 1000 [k]/cm]
Gyujtas

A gyujtast csak a varratteriileten — pl. az éleken
vagy kifutédarabon és nem a szerkezeti elem feliile-
tén — szabad végezni. A gyujtési helyek korréziéhoz
vezetnek.

Utdkezelés (pdcolds és kefélés)

Rendszerint a pécolds — ha megkdvetelik, vagy
eldirjdk — az utolsé munkafolyamat a szerkezeten. A
munkék optimdlis végzése esetén a kefélés sok eset-
ben kézvetleniil a hegesztés utdn — tehat még meleg
allapotban — a kivant feliileti allapothoz vezet, azaz
a futtatdsi szinek maradéktalanul eltavolithatdk.

Hegeszt6mindsitések, technolégiavizsgalatok

Még a szerelés megkezdése eldtt tisztazni kellett
szdmos kérdést és gyorsan dénteni is kellett réluk.

Az els6 az alkalmazandé hegesztési eljarasok vol-
tak. Mi az ipari gyakorlatban leginkdbb elterjedt
bevont elektrédas kézi ivhegesztést és a TIG-
hegesztést voltunk kénytelenek alkalmazni. Egy-
részt, mivel erre alltak a leginkdbb rendelkezésre
szakirodalmi hivatkozasok, masrészt a legkisebb ra-
forditast jelentette a hegesztégépek vonatkozasa-
ban. A legkorszertibbnek tekintett wallparering-
eljarast a szerkezetben nem lehetett, illetve kellett
alkalmazni.

Az egyik nagy problémat a hegeszté6k mindsitése
jelentette. A nikkel, illetve a Ni-6tvdzetek hegeszté-
sére még nincs meg az EN 287 szabvanysorozat
megfeleld tagja, igy a DIN 8561 szabvany 1992-es
kiadasahoz: Nem vas fém hegeszték mindsitésé-hez
kellett visszanydlni. Ez fogalmazza meg az ezen
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anyagok hegesztSivel szemben tdmasztott kovetel-
ményeket, illetve hogy miként lehet ezt kdvetéen az
EN 287-1 szabalyait alkalmazni.

A DIN 8561 erre vonatkozé két pontja:

,4.2.1 Nikkel, Ni-bazisd 6tvdzetek, titan, cirkon
és hasonlé kiilonleges fémek hegesztéséhez az illetd
hegesztének alapmindsitésként egy DIN EN 287-1
szerinti vizsgaval kell rendelkeznie a 11-es anyag-
csoportban.

4.2.2 A Ni, Ni-bazisu 6tvozetek hegesztéséhez
nem sziikséges vizsgakat ezen szabvany szerint vé-
gezni, amennyiben az illet hegesztSk egy érvényes
DIN EN 287-1 szerinti vizsgaval rendelkeznek a
11-es anyagcsoportban olyan anyagokon, melyek
ferrit-tartalma a hegesztési 6mledékben a 3 stly%-
ot nem lépi tal.”

Ez alapjan a hegeszt6k mindsitését egy az ezen
kovetelményeket kielégits, erésen 6tvozott, héallé
acélon és az annak megfelel6 hozaganyagokkal vé-
geztik.

Az alkalmazott alapanyag a SEW 470 német mi-
szaki el6irds szerinti X15 CrNiSi 25 20 (W-Nr.:
1.4841) acél, a hozaganyag BOHLER FOX FFB (W-
Nr.: 1.4842; E 25 20 B20 / DIN 8556, illetve E
310-15 / AWS A 5.4). A valasztott anyagvastasag
6 mm volt, ami lehet6vé tette a hegesztést 3-12
mm vastag lemezeken. (A hegesztési helyzet PF, il-
letve PC.)

E dontést tébbek kozott az is motivalta, hogy a
hegeszt6i mindsitések idején egyrészt még nem allt
rendelkezésre a megfelelé mindségl anyag, tovabba
az alkalmazott erésen 6tvozott h6allé acél és annak
hozaganyaga lényegesen olcsébb a Ni-bazisi anya-
gokénal. (Az drardnyok tébb mint 5-szorosek.)

A plattirozott lemezek kotésénél a legnagyobb
gondot az okozza, hogy sikeriil-e minél kisebbre
csokkenteni az 6tvozetlen és a tobbnyire erésen 6t-
vozott plattirréteg keveredését. A ,klasszikusnak”
szamité kialakitdsnal harom hozaganyag-tipust is
alkalmazni kell: egy az 6tvozetlen acélnak megfele-
16t, egy a plattirréteggel egyezbt és egy atmeneti —
altalaban tulotvozott — mindségiit.

A plattirozott acélok hegesztésére vonatkozé DIN
8553 szabvany 1991 februari kiaddsaban azonban

— hyl

szerencsére sikerilt talalni egy olyan megoldast (5.
tablazat: Kivitelezési példak, C1) ami szepardlja a
két anyag Osszekotését a szerelés soran: ez alapjan
elébb elkészithets az 6tvozetlen acélbdl késziilt hor-
dozé (teherviseld) részek kozott a kotés a szokasos
C-acél hozaganyagokkal (jelen esetben elektrédak-
kal), majd ezt kovetSen az illesztési helyeket a plat-
tirozdsnak megfelel$ anyagi — esetiinkben alloy 59
anyagli lemezcsikokkal — letakarjuk, amely médon
a hegesztett kotésnek mar csak tomité funkcidja
van. A megolddst a WPS-lap megfelel része alapjan
a 3. dbra mutatja.

Ezt a feladatot TIG hegesztéssel kivanjuk megol-
dani; igy a hegeszték szamara egy-egy PF és PG
helyzetd mindsités megszerzését irtuk eld a szerke-
zetben is alkalmazott 3 mm vastag lemezeken.

Mig a hegeszt6i mindsitéseket oktatd bazison vé-
geztiik, az technolégiavizsgalatokat a tényleges he-
gesztéshez hasonlé viszonyok kozoétt, a szerkezetbe
beépitettel azonos alapanyagokon és hozaganyagok-
kal hajtottuk végre.

Mig az alapanyagokat a megrendeld, illetve a f6-
véllalkozé biztositotta, a hegesztési hozaganyagok
kivalasztdsa és beszerzése nekiink — a kivitelezének
— volt a feladata.

Az alapanyag min&sége: az angolszédsz orszagok-
ban alloy 59 néven, a német nyelvteriileten a W-
Nr.: 2.4605 jel anyag, amit a kiilénbozé gyartok
kiildnbdzé kereskedelmi elnevezésekkel hoznak for-
galomba. Esetiinkben a KRUPP VDM altal gyartott
Nicrofer 5923 hMo markajeli anyagok keriiltek al-
kalmazasra.

Ennek vegyi Osszetétele a KRUPP-VDM
Werkstoffblatt Nr.4130 alapjan:
C Mn  Si S p Co
min.
max. 0,010 0,5 0,1 0,005 0,015 0,3
Al Fe Cr Mo Ni
min. O,1 22,0 15,0
max. 0,4 1,5 24,0 16,5 maradék

Mint lathaté, egy rendkiviil nagy tisztasadga Ni-
Cr-Mo-6tvozetrdl van szé, melynél az emlitett ha-

A kotés kialakitasa

60°

5"
A

Varratfelépités (hegesztési sorrend)

bl

56 5.6

3. dbra. Elel6készités és varratkialakitds a plattirozott lemezekhez
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rom & 6tvézé mennyisége kézel 98% és a vastarta-
lom legfeljebb 1,5% lehet!

Hozaganyagként — a katalégusadatok, illetve a
szakirodalmi hivatkozasok szerint szinte teljesen
azonos paraméterd alternativak koézil — a muiszaki-
gazdasdgi szempontok mérlegelése utdn az AVESTA
P16, illetve P12 markajelzésti hozaganyagait va-
lasztottuk. (E16bbi a homogén kétésekhez, utébbi a
heterogén kétésekhez keriilt felhaszndlasra.)

A tiszta hegesztési dmledék tajékoztatd vegyi 6sz-
szetétele, %

c Mn Si Cr Mo
P16 0,02 0,5 0,3 25,0 15,0
P12 0,02 0,5 0,5 21,0 9,0

Fe Nb Ni Ferrit
P16 - maradék O FN
P12 4,0 2,0 maradék O FN

A szamadatokbdl kitiinik, hogy a P16 egy az alap-
anyaggal szinte teljesen azonos Osszetételli — a né-
met terminolégia szerinti ,artgleich” hozaganyag,
mig a vegyes kétésekhez hasznalt P12 hozaganyag
is erésen tuldtvozstt (kb. 4% Fe-tartalommal).

A szakirodalmi ajénlasok — melyek kéziil kieme-
lendé a KRUPP VDM - Wbl Nr. 4130 — jo kiindu-
lasi alapot adtak a hegesztési technolégiak kidolgo-
zasahoz; de megjegyzendd, hogy altaldban az ott
megadott (ajanlott) dramerdsség-értékek is magas-
nak bizonyultak az eljarasvizsgalatokat megel6z6
prébahegesztések sordn. A hegesztés gyakorlati ki-
vitelezése — a hegesztési technika — teriletén [17]-
bdl vehettiink hasznos tanicsokat.

A TIG-eljardssal kapcsolatban megemliteném a
megfeleld védégiz fontossdgat. Mig altaldban a
tiszta argont univerzalisan alkalmazhaté védbgaz-
nak tekintik, a hegesztés soran strtin folyé Ni-bazi-
su Stvozetekhez a jobb nedvesité hatds miatt cél-
szerlibb a 3% H,-tartalmi védégaz hasznalata. Ezt
a tényt KRUPP-VDM kisérletei mellett [25] is ala-
tamasztja.

Az technolégiavizsgélatokat az EN 288-3 szerint
végezték, illetve értékelték.

A prébadarabok kielégitették a vonatkozd szab-
vany éltal el6irt kovetelményeket, amelyet kovets-
en megkezdédhetett a helyszini elégyartas, illetve
szerelés.

Elészerelés, készrehegesztés

Az elészerelést az eljarasvizsgalatokhoz kialaki-
tott teriileten végeztiik. A legnagyobb nehézséget a
huzat tavoltartdsa jelentette, mivel a Heller-Forgé
hiitétornyokban iizemszerten is egy éllandé kiirtd-
hatés érvényesiil, ami csak fokozédik a kapuk, illet-
ve ajték nyitasakor, tovabba a kiildnbszd szennye-
z6dések, melyek kozil a szall6 port kell elsé helyen
emliteni. Ezen munkéktél néhany méterre folyt a
tornyok épitése, a sikbakdszériilési kovetelmények
miatt a szokdsos mértéket jéval meghaladé fémpor-
képz6dés mellett.

El8sz6r a flistgaz torok oldallapjait allitottuk Gsz-
sze vizszintes helyzetben, majd "az oldallapokbél
még a f6ldon lett maga a csatorna sszeallitva. A la-

pokra még ezen allapotban r4 lettek hegesztve az
6tvozetlen acélbdl késziilt merevité borddk és az
alloy 59 anyagui csonkok.

A vérhat6 nagy zsugorodasok, illetve vetemedé-
sek miatt a lemeztablak 6sszeallitdsanal mindazon
intézkedéseket alkalmaztuk, amelyek ezen jelensé-
gek csokkentése irdnydban hatnak (eléfeszités, szo-
rité kengyelek, réklépéses technika alkalmazasa és
természetesen a hébevitel korlatozasa).

Az elkésziilt egységet — amelynek befoglalé mére-
tei 11,4 X 4,7 X 6,2 m, tomege 26 tonna — egy
auté-daru emelte be a helyére egy el6zetesen kidol-
gozott emelési terv szerint.

A plattirozott lemezek hegesztése a fentiekben is-
mertetett kialakitds miatt nem jelentett kiilénésebb
nehézséget.

Vizsgalatok

Az elkésziilt hegesztett kotésekkel szemben elsd-
sorban témoérségi kovetelményeket timasztanak,
igy azok 100%-o0s penetraciés vizsgalatnak lettek
alavetve. A beépitett anyagok korréziés szempont-
bél valé alkalmassagét a szamos eddigi ipari alkal-
mazas igazolta, illetve reméljiik, hogy a jelen eset-
ben is igazolni fogja.

Végezetiil koszonetet szeretnék mondani a Mdtrai
Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft-nek — és kii-
Ién Benus Ferenc ur tigyvezets igazgaténak — a he-
gesztdmindsitések és az eljdrdsvizsgdlatok sordn
nyujtott messzemend segitségiikért.
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Schweisstechnische G.m.b.H.

Hegesztestechnikai Kft.
Welding engineering Ltd. Co.

Mikodési teriileteink tobbek kozott:

= t(izvédelmi szakvizsgaval végz6dé tanfolyam lefolytatasa
sajat bazisunkon, vagy kihelyezett formaban
= alapfoki hegeszt6- és agazati hegesztészakmunkas képzés

= hegesztd gyakorlati oktatd képzés

* hegesztéi mindsités, igény esetén TUV kiterjesztéssel
A felkészités feltételei és ara megegyezés szerint.

A fentieken talmenéen
= hegesztés- és rokontechnoldgiak,

valamint eszk6zok fejlesztése, gépkivalasztas
= proba-, kisérleti, valamint egyedi és kissorozati hegesztés

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

VARIUK REGI ES UJ PARTNEREINK MEGTISZTELG MEGBiZASAIT!
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A KORSZERU AWI GEPCSALAD 160-300 A
ARAMEROSSEG TARTOMANYBAN

DC ES AC/DC ARAMNEMBEN MINDEN
FELADAT MEGOLDASARA KIVALO.
BEVONTELEKTRODAS KEZI VHEGESZTESHEZ
IS ALKALMAS.

KIS MERET ES SULY,

IMPULZUSTECHNIKA, SRS S
PROGRAMOZHATOSAG MINI GL 164--H DG
GL 160 I-H DC
GL 250 |-H DC
GL 300 I-H DC
GLW 200 I-H AC/DC
GLW 250 I-H AC/DC
GLW 300 I-H AC/DC

CROWN INTERNATIONAL KFT.

CILO])S kizdrélagos magyarorszagi képviselet
H-1163 Budapest, Vamosgyork u. 30. Telefon: 403-5359, 06-20-941-0465, Fax: 403-2243
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A modern
hegesztes és
vagas merceje

2766 Tapioszele
Jaszberényi-ut-4:
Tel.: (53) 380 078
Fax: (53) 380 582

E-Mail: rehm@mail-matav.hu
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00 g 2
di(a ldimp
WELD IMPEX
!
-'_"r, :--?-. o - g " -
§OE g PA0ZAZS pgyoelektrodas
el :
negesztoberendezes
" WF 96

v . MIG hegesztogépek

Q Plas plazmavagok
TIG hegesztogépek

http://www.weldimpex.hu




o

Technoldgia

37

Mag Andrds — Szdées Ldszlo (RECON-Kar KFT., Miskolc)

Nagymeéretu kupfeluletek
fedett ivi hegesztesenek
technikai kivitelezése
egyszeri berendezésekkel

»Ha a hegy nem megy Mohamedhez, Mohamed
megy a hegyhez” — tartja a kézmondas.

Ez a mi esetiinkben azt jelentette, ,,ha nem tudod
megforgatni a nagyméretii munkadarabot a hegesz-
téfej alatt, forgasd korbe a hegesztéfejet a munka-
darab felett”.

Mirél szdl a cikkiink?

Cikkiinkben egy kébényai téréberendezés kipos
zardfelilletének felrakéhegesztése kapcsdn azt ki-
vanjuk bemutatni, hogy egy kis fantaziaval az idea-
lis technikai berendezések — nagyméretd, billenthe-
t8 asztald forgatéberendezés, fedett ivi hegesztd-
berendezés — hidnyaban egyszer(i berendezésekkel

S
E‘

-

1. dbra. A kétéréberendezés iizemi dllapotban

is megoldhat6 a fedett ivii felrakéhegesztés techni-
kai kivitelezése.

A megoldandé feladat

1998. oktéberében megrendelést kaptunk egy
kétdréberendezés hédza és felsé gytirtije 55°%o0s
meredekségl kupos zardfelilletének felrakéhegesz-
tésére.

A hegesztesre — a termelési programot figyelem-
be véve — 1999 februdrjaban keriilt sor. A berende-
zést lizemi allapotdban az 1. dbra mutatja, a 2. ab-
ra pedig a hibafelméréshez megbontott allapotot
szemlélteti. A 2. dbran jol lathatdk az illeszkedd k-
pos zardfeliletek.

2. dbra. A hibafelméréshez megbontott berendezés

Feladatunk volt ezeknek a feliileteknek a fel-
rakShegesztése az alapanyaghoz és a mikodési ko-
rillményekhez illeszkedd, de még megmunkalhaté
keménységli hozaganyaggal. A felrakéhegesztéshez
fedett ivi eljarast valasztottunk a nagy hozaganyag-
igény és a megrendel$ altal a felhegesztésre és a
készreforgdcsolasra engedélyezett minddssze négy-
hetes atfutasi idétartam miatt.

A javitandé alkatrészek alakja és méretei

Az alkatrészek alakjat és méreteit a 3. és 4. abra
szemlélteti. Az 5. és 6. dbra a felhegesztendd feli-
leteket mutatja.
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3. dbra. A toréberendezés hdzdnak alakja és méretei
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4. dbra. A toréberendezés gytirtjének alakja és méretei
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5. dbra. A hdz felhegesztends feliilete

A szaggatott vonal a felhegesztend§ feliileteket
jeloli. (Az dbrak nem azonos méretardnyban késziil-
tek. A 4. és 6. dbra a gy(ir(t a beépitési helyzeté-
hez képest 180°-kal elforgatva mutatja.)

Az idedlis berendezés

A téréberendezés haza 6 t, a fels6 gytird pedig 3
t tdmegi volt. A zardfelilletek 55° meredekségi ka-
pok. Ekkora stlyd alkatrészek felhegesztéséhez — a
3., 4., 5. és 6. dbréakat is figyelembe véve ~ az ide-
alis berendezés egy 10 t teherbirdsd, billenthetd
asztalu forgaté lett volna, amivel a forgatdson tul
be is donthettiik volna a darabokat annak érdeké-
ben, hogy a hegesztés vizszintes helyzetd kupfeliile-
teken torténhessen. Ilyen berendezés azonban nem
allt rendelkezésiinkre.

35 @ 2147

360

VIIIW" ;

6. dbra. A gyiirii felhegesztendd feliilete

A gyakorlatban alkalmazott megoldas

Ahogy a bevezetében is emlitettiik, alkalmaztuk
a ,,ha nem tudod megforgatni a nagyméretd mun-
kadarabot a hegesztéfej alatt, forgasd korbe a
hegesztéfejet a munkadarab felett” elvet, ponto-
sabban azt a megoldast valasztottuk, hogy a mun-
kadarabra egy lemezpélyat helyeztiink, ezen ha-
ladt korbe-korbe egy szekator, amely magdval vit-
te a vizszintes és fliggéleges iranyban A&llithatd
hegesztéfejet. A haz esetében ennek elvi megolda-
sat a 7. dbra szemlélteti. Természetesen a gyird
esetében is hasonlé megoldast alkalmaztunk. A
kocsit korzérdddal kozpontosan megvezettik,
hogy a kupfeluletekhez viszonyitott kérkérés ha-
ladasat a hegesztés teljes folyamata alatt biztosi-
tani tudjuk.

A 7. adbra lényege, hogy a csatlakozé kébeleket és
a hegesztSpisztoly tomléjét a munkadarab felett fel-
fiiggesztettiik, igy azok a kocsi kérbehaladéasa koz-
ben nem akadhattak be. A hegesztépisztoly eseté-
ben a tengely korili csavarodast a kovetkezdk sze-
rint akadalyoztuk meg: 4 fm-es, forgényakas pisz-
tolyt valasztottunk, melynek eredeti, hajlitott kivi-
teld forgényaka helyett csapdgyazott kiviteld, egye-
nes forgényakat esztergdltattunk az eredeti nyak
mérteinek figyelembevételével. A csapagyazas biz-
tositotta, hogy a pisztoly hegesztés kozben a tenge-
lye kortil el tudjon fordulni. Az 4j nyakat a hagyo-
manyos moédon, az eredeti anyaval rogzitettik a
pisztolyhoz. A 8. abran lathaté a csapagyazds meg-
oldasa. A csapagyhézat textilbakelit lemezbdl készi-
tettitkk el, hogy a fejet galvanikusan elszigeteljiik a
berendezés tobbi részétdl. Az Gj nyakat rézradbdl
forgacsoltattuk a megfelel6 dramvezetés biztosita-
sara.

A hegesztéfej vizszintes és fliggbleges allitasi le-
hetéségét Trabant kormanymiivek felhasznalasaval
alakitottuk ki. Ezek elmozdulédsa a szélsé helyzetek
koézoétt 136 mm, ami a felhegesztendS kupos
zaréfelilletek méreteit figyelembe véve — lasd az 5.
és 6. abrat — szamunkra éppen megfelelt.

X. évfolyam 1999/3



Technolégia

39

Felfiggesziés
\
\
) 6\\“0 \\
W \
&5 \
& \
2 \
W .
Szekétor Lemezpalya, y
\
e ‘ P\
5told - - ..,I'L
Eidtold 3 !-__! ::“ |
Hegeszté- /[

& f !
gep Korzérad

Csapdgyazas
Toréhaz

7. abra. A hegesztdfejmozgatds elvi elrendezése

Pisztoly

R Eredeti

NS
O]

Tavtartécsé
Csapagyfedé!

N

NARNN
N

oy

‘ 7
3 ab M6 csavar 5

6001-2Z csapagy

Textitbakelit
csapéagyhaz

. Taviartécsé

n
7L

i
z 5] Csapégyazott,
__Rez szoritdanya A % ] | § egyenes forgényak
N | NS
2 / /‘b
%
Eredeti gaz- -l
eloszté favoka i 4 M 12x1
> 1

\ =H=

8. dbra. A hegeszidpisztoly csapdgyazdsdnak kialakitdsa a
tengely koriili elfordulds biztositdsdra

Hegesztési tapasztalatok

Az elézetesen megtervezett berendezéssel elsé-
ként a gylrd belsé kiupfeliletének felhegesztését
kezdtik el. Az elv és a berendezés miikodott. A

gylrld esetében 4,2 kp/6 leolvasztasi teljesitményt
értiink el az @1,6 mm-es huzallal. Alapgépként egy
450 A-os védbgazos hegesztégépet alkalmaztunk, a
védégéaz helyett sziirt slritett levegbt vezettiink be
a hegeszt6fej hiitése érdekében. A fedSport nem
tartalybdl adagoltuk, hanem — a hegesztéssel korén-
ként felfelé haladva a kapfelileten — folyamatosan
toltottiik fel fedSporral a — gylr(in annak kialakita-
sa kovetkeztében meglévé — valyat. A megolvadt és
megdermedt salakot is folyamatosan tavolitottuk el
egy célszerszam segitségével a varratrél, és egy 2x2
mm-es lyukméret(i rostaval azonnal vissza is rostal-
tuk a fedSport a valytba. A varratsorok felépitését
a 9. dbra mutatja.

\

Eléllitas varrat-
SOrOnkent ~2 MM i

Emelés varrat-
soronként ~3 mm,

Feddpor

- . ~. . '. . ., ot
f w2 Ty i ." .
ERBRRLUEEY SR ~12
R e -
| S A

9. dbra. A varratsorok f_élépl’tése a gytirii belsé kipfelilletén

A hegesztés soran azonban olyan probléma jelent-
kezett, hogy a huzalspiral nem birta az igénybevételt,
gyakori cseréjére volt sziikség, és — a spirdl megfele-
16 mérete ellenére — gyakoriak voltak a huzalszorulas
miatti megalldsok. Ezért Dunaveczki Istvan hegesz-
ténk gy hatdrozott, hogy a téréberendezés hazanak
felhegesztéséhez — meglévé elbtolémotor és vezérlés
felhasznélasdval — olyan el6toléegységet készit,
amely felszerelhetd a hegesztépisztoly helyére és igy
kozvetlen huzalel6toldst alkalmazhatunk. Ezzel a 4
fm-es hegeszt&pisztolyt kiiktathattuk, és a fent jelzett
problémakat megsziintethettitkk. A kozvetlen huzal-
elétolast mutatja a 10. &bra.

A huzaleldtolas elkészitésével egyidében megket-
téztilk a hegesztényak csapagyazasat is, hogy az
elétoléegység megfogatasa stabilabb legyen. A mé-
dositott kialakitds megsziintette a huzaladagolasi
probléméakat, a leolvasztasi teljesitményt pedig a
héz esetében — a régi hegesztégépet egy 600 A-osra
cserélve — 6,2 kp/6 értékre sikeriilt névelni. A fe-
déport a hdz peremére ideiglenesen felhegesztett le-
mezvdalytval tartottuk meg, egyébként pedig a por-
adagolas, a salakeltavolitas és a rostalas tekinteté-
ben a gytliri hegesztéséhez hasonléan jartunk el.
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10. dbra. A hdz kiilsé
kupfeliletének
felhegesztéséhez készitett
- kozvetlen huzalelbtolds
kialakitdsa

A haz felhegesztett feliletét a 11. dbra mutatja,
a gyurd készreforgacsolt kupfeliiletét pedig a 12.
abra szemlélteti.

11. dbra. A hdz killsé kupfeliilete felhegesztett dllapotban

Osszefoglalas

Cikkiinkben leirt esettel azt kivantuk szemléltet-
ni, hogy nagyméretd alkatrészek felhegesztése is
megoldhaté egy atlagos hegeszt6iizemben megtalal-
haté berendezésekkel, ha a kivitelezék rendelkez-
nek a sziikséges tapasztalatokkal és fantazigval.

12. dbra. A gytiri készremunkdlt belsé kiipfeliilete

Erdemes megemliteni még az elSzetes tervezés és
szervezés jelent&ségét is. Figyelembe véve, hogy a
hazon a felrakéhegesztés megkezdése el6tt még kb.
egy méter hosszi kopenyrepedést is ki kellett javi-
tani és bordazattal megerdsiteni, az elSzetes terve-
zés, a munkafazisok el8zetes egyeztetése, az 4dlta-
lunk alkalmazott technikai megoldasok és a készre-
munkalast végz6 MEGASZER ’96 KFT. rugalmas
hozzaallasdnak koszonhetéen a felhegesztés és a
készremunkalds a beszallitdsté]l szamitott 17 nap
alatt, vagyis joval a megrendel$ altal engedélyezett
4 hetes atfutasi hataridén belul elkészult.

Ugyancsak érdemes megemliteni, hogy nemcsak
vizszintes vagy kozel vizszintes feliilleten lehetséges
nagy rétegvastagsagu felrakéhegesztés, hanem akar
55°-0s meredekségd kupfelileten is. Igy kikii-
szObolheté a billenthetd asztald forgatd alkalmaza-
sa is.

S6t az alkalmazott megoldasok felhasznalasaval
és a hegémledék megfelel§ fedSporos megtdmaszta-
séval fuggdleges palastfelilleten — koronként felfelé
léptetve — is lehetséges felrakéhegesztés, mint
ahogy az a szerz6k korabbi gyakorlatdban tobbszér
is eléfordult.

Reméljik cikkiink felkelti a hegeszt8szakembe-
rek érdeklédését és a jovében batran fogjak alkal-
mazni az egyszeri megolddsokat és berendezéseket
is komoly felrakéhegesztési probléméak megoldasa-
ra.

Irodalom
RECON-Kar Kft.: Tér6berendezés javitdsi technolégisja.
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EVEK és ERVEK. ..

FOWEUDING TECHNOLOGY

..hogy mi a kézos benniik? Az,
hogy mindegyik a KEMPPI mel-
lett sz6l! Az idén fél évszézados
fennallasat iinneplé KEMPPI,
palyafutdsinak otven éve alau
szamtalan eredménnyel bizo-
nyitotta, hogy egyike a legjob-
baknak! Ezek kéziil talin ket-
tdre vagyunk a leghiiszkébbek:
* 1977-ben a KEMPPI alkotta
meg a vildg els§ inverteres
hezesziGgépét.

INVENT WELDING

KERESKEDELMN

KEMPPI |

* 1990-ben a vildg

t8gépgyéra volt, amely

az 1S0-9001 minésitést.

A tizedik sziiletésnapjat iinnep-
16 INVENT-WELDING a
KEMPPI kizarélagos magyar-

orszagi forgalmazdja azzal

szeretné emlékezetessé tenni a

kettds évfordulét, hogy 1999,
szeptember 1-t61 a KEMPPI
gépek garancidlis idejét 2 évre
emeli!

1148 Budapest, Fogarasi it 10-14. Telefon: 383-861 6, 467-2828
Fax: 383-8616 E-mail: inventwe@elender.hu




Tecna.

- Egy cég, amely éviizedek ota a
csucstechnologiat képviseli a
pont- és dudorhegeszidgép
gyartasban.

- Egy cég, amely fennallasa é6ta
biiszke arra, hogy sajat Gjitasai és
fejlesztései révén mindig a legko-
rszeriibb technoldgiat képviseli.

- Egy cég, amely gondosan Gigyel arra, hogy gépei kizéréiag
sajét gyértdsd, ellendrzott minSséol alkatrészeldhil
készidjench.

- Egy cég, amely 2.t5] 650 KVA teljesitményig terjedd
gyédrimanypalettst kindl kedves veviinek.

- Egy cég, amely éppen exek miatt véthatott a pont- és
dudorheges=ztés teriiietén Eurdpa vezetd gydrtdjavi.

Kizardlagos haxal forgalmazd: TIMPERI - TRIESTE SRL

34141 Trieste, Via Canova 27. Tel.: 00-33-040-633-131 Fax: 00-39-040-633-550

Budapesti telefonszimolc: 291-6680, (06-20) 9529468
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EWF Document Number 416
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European Welding Technologist
European Welding Specialist
European Welding Practitioner
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Date of expiry 1o 1% 2003

Chairman President of EWF
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and Registration Committee
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Szabvanyositas

Dr. Johann Wirnsperger (Jenbacher AG.)

B

Az 0j ISO 9000-es szabvany-
sorozat és az EN 729 kapcsolata

Az ISO 9000-es szabvénysorozat elsé kiadasa
1987-ben volt. Ezt kovette késébb 1994-ben az
Ujabb kiadas, majd az ISO szervezetén belil a TC
176-0s mtiszaki bizottsdg elkezdte az idSkodzben
6sszegytlt tobb, mint 300.000 tanusitési tapasztalat
alapjan az tjabb véltozat kidolgozasat, aminek most a
jele: ISO/CD2 9001:2000. Az eredeti tervek szerint
a végleges nemzetkdzi szabvanyvaltozat 2000-ben a
negyedik negyedévben jelenik meg.

Az elmult idészakban azonban sok hegesztéssel fog-
lalkozé tizem az EN 729-ben 1évé kdvetelményeket
beépitette a megfelels ISO 9000-es rendszerébe. Eb-
bdl az id6bél szarmaznak azok a korreldciés matrixok,
amelyek az ISO 9001/1SO 9002 és az EN 729-2, 3-
€s -4. része kozott alakitottak ki. A tapasztalat azt
mutatta, hogy ez az integracié valéjdban semmilyen
nehézséget sem okoz, s6t az EN 729-es sorozat kitii-
nd kiegészités és részletezés az ISO 9000-es sorozat 4l-
talanos kovetelményeinek hegesztéshez igazitott szak-
szer( teljesitéséhez.

Az Uj 9000-es szabvdnysorozat, azonban maér lénye-
ges kiilonbséget mutat az el6z8hdz képest és a jelen-

MINOSEGUGYI RENDSZER
FOLYAMATOS FEJLESZTES

VEZETOSE! =5
FELELOSSEGE }

— o < &

VY
i 4
! S
S A
Al A
rE R ‘
L L
. O
0 TERMEK i
ésfvagy szerviz
ELOALLITAS .

1. dbra.

leg tervezett formdban (D2) hozzaférheté valtozat az
elézénél még altaldnosabb kévetelményeket irdnyoz
el6 és ezzel az ,ipari” szabvany kategériatdl kiindulva
egyre inkabb ,iranyitdsi” szabvannya alakul. A terve-
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a legtisztébb kérnyezet

DLT Hegesztéstechnikai Kft.

1118 Budapest, Minerva utca 9. Tel.: 06-1-372-0208 Fax: 06-1-386-2803

Mobil: 06-20-9885784, e-mail: ditdulin@matavnet.hu
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zett Gj szabvanybdl kimarad az ISO
9002-es és az ISO 9003-as vilto-
zat, de elmarad a 20 fejezetre (mi-
néséglgyi elemre) tagolds is és he-
lyét egy teljesen Gj koncepcié foglal-
ja el, ami négy fejezetet tartalmaz:

~ az egyik ,,a vezet&ség felelSssége”,

— a masik ,,az er6forrds menedzs-
ment”,

— a harmadik ,,a termék el$allitas
és/vagy a szerviz tevékenység”

— a negyedik ,,a mérésiigy, az elem-
zés és a fejlesztés™.

Ezt mind, mint folyamatot kell
tekinteni és kezelni. Ezzel a régi
ISO 9000-es rendszer tokéletes fo-
lyamirdnyitasi (menedzsment)
rendszerré fejl6dstt tovabb, ezt iga-
zolja az 1. 4bra is.

Az Uj 9000-es sorozat és az EN
729 kozitti Osszeftiggés azzal, hogy
az Gj 9000-es szabvany mas szer-
kezet lett bizonyos tisztdzandd
kérdéseket vet fel. Itt gondolni kell
azokra az ellentmondésokra is,
amelyek mar kordbban is idegenek
voltak a gyakorlat szimara és azo-
kat az mar bizonyos mértékig meg
is haladta. A legtobb esetben az
EN 729-1, -2 és -3. részben egyes
kévetelményeinek az ISO 9001,
ISO 9002 és ISO 9003 kévetelmé-
nyeihez val6é igazitisiat a legtébb
hegeszt6 lizem nem végezte el, erre
mér az Uj ISO 9001:2000 eseté-
ben éppen annak 1j szerkezete mi-
att mar nincs is sziikség. A kove-
telményeknek az 4j ISO
9001:2000 szabvanyhoz igazodd
dsszehangolasat a 2. abra mutatja
be. Az elkévetkezd idészakban a
hegesztési szakemberek feladata,
hogy az 4j kévetelményeket megis-
merjék és ezeket cégiik sajatossa-
ganak megfeleléen rendszerbe
szervezve alkalmazzak.

Gyakorlati jelentdségi, hogy
mind az ISO 9001:2000 és az EN
729-es szabvanysorozatok 1j jelen-
t8ségre tesznek szert, mivel az EN
729-es szabvany j6 Osszekots ka-
pocs a nemzetkdzi menedzsment
szabvény, az Gj ISO 9001:2000,
és az iparag specifikus szabvanyok
kozétt (mint pl. az AD/HPO, DIN
6700, ONORM M 7812, DIN
18800, stb.)

Az 14j ISO 9001:2000 figyelem-
bevételével kiadott tandsitvany
nem ad semmilyen informaciét a
hegesztd lizem szakmai megfelels-
ségérdl. Ez pedig azt jelenti, hogy
jelentés szerepre tesz szert az ISO
9001:2000 és az EN 729 szerinti
kombindlt tanisitds és tanusit-
vdny, amely arra utal, hogy a cég
és a hegeszt6 lizem nemzetkozi
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1S0/CD2 9001:2000
5 A menedzsment felelissége

EN 729 -2, rész

51  Altalanos -

| 5.2 Vevdi igények B - -
i 5.3  Jogi kéivetelmények . |
| 5.4  Politika -
| 55 Tervezés - -
5.6  Mindségiigyi rendszer -
_ 57 VezetBségi atvizsgalds -
6 Erdlorras menedzsment B
| 61 Aalnos kivetelmények - -
6.2 Humédn erdforras 6 Hegesztiszemélyzet
6.1 Altalanos eldirasok
6.2  Hegeszibk
6.3 A hegesztési koordinaciéval foglalkozo személyzet
7 Ellenérzd és vizsgaloszemélyzet
7.1 Altaldnos eldirasok
7.2 Aroncsoldsmentes vizsgalatokat végzék
6.3  Informacié -
6.4  Infrastruktira 8 Berendezések
8.1  Gyarto- és vizsgaloberendezések
8.2 Aberendezések leirdsa
8.3 A berendezések alkalmassaga
8.4  Uj berendezések
8.5  Karbantartas
65  Munkakbrnyezet S .
7 Termék gyartas és/vagy szolgéitatas R _
7.1 Altalanos el6irasok . .
7.2 Vevlre vonatkozo folyamatok 4 A szerzdés és a tervek alvizsgalasa
41  Altalanos elfiirasok
- 4.2  Alkaimazés. Asirzédﬁ atvizsgdlasa
7.3 Tervezés és fejlesztés 43  Alkalimazas. A tervek atvizsgdldsa
7.4 Beszerzés R Alvillalkozas
| 7.5 Termelési és szerviz miveletek 9 Hegesztési tevékenységek
9.1  Gyértasi terv
9.2 Hegesztési utasitas (WPS)
93 A hegesztéstechnologis jovahagyasa |
9.4  Munkautasitasok
9.5  Dokumentacio
10 Hozaganyagok
10.1  Altaldnos elgirdsok
10.2  Adagonkénti vizsgalat
10.3  Térolas és kezelés
" Az alapanyagok tarolasa
12 Hegesztés utani hokezelés
16 Azonositas és nyomonkivethetdség

7.6 Mer6 és monitoroz6 eszkzok ellendrzése | 15

_ Kalibrélas

—

—

8 Merés, clemzés és feflesztes |
8.1 Alalanos kovetelmények - -
8.2  Mérés és monitorozas 13
13.1
13.2
13.3
13.4
13.5
17
8.3 Nemmegfelfség kezelése |14
8.4  Adatok elemzése -
8.5 Fejlesztés | -

A hegesztéssel kapcsolatos ellendizés és vizsgalat
Altalénos eldirasok

Ellen6rzés és vizsgélatok hegesziés elGtt

Ellendrzés és vizsgdlatok hegesztés soran

Ellenérzés és vizsgalatok hegesziés utan

Ellenérzési és vizsgalt dllapot

Mindségiigyi dokumentumok

Nemmeglele_lﬁség és korrekcids tevékenység

T —

2. dbra. A kiilonboz6 menedzsmentelemek kozétti korreldcié

szabvanyok kovetelményeit betart-
va és a kor miszaki szinvonalanak
megfeleléen vezetett. Ez pedig a
beszalliték kivalasztasanal, pl. a
kozbeszerzési térvény stb. alapjan,
azt jelenti, hogy a kombinalt tant-
sitvannyal rendelkezé cég sajat mi-
néségképességét megfeleléen tudja
igazolni. A gyakorlat azt is igazol-
ta, ha egy cég kombinalt tanusit-
vannyal rendelkezik, akkor az ipar-
agi specifikus jévahagyasokat egy-

szertibben és kisebb koltséggel
meg tudja szerezni.

Irodalom
D. von Hofe, Schweisstechnik 3/93

J. Wirnsperger, Schweisstechnik

11/95.

Forditotta és tomoritette:
Dr. Gremsperger Géza
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Az erdsen otvozott acélok c@&

WIG hegesztésére hasznalja
a VARIGON® H kevertgazokat

|

Az erésen 6tvdzott Cr-Ni-acélok ill. Ni és Ni-bazisi 6tvozetek esetén az
argonbadzisu, hidrogén tartalmi védGgazokkal (Varigon® H) javithaté a WIG-
hegesztések energiamérlege. Maximum 10 % hidrogénnek az argonhoz
vald keverésével javulnak a beolvadasi viszonyok és jelentdsen ndvelhetb a
hegesztési sebesség.

A Linde know-how magaban foglalja a hegesztés jelenlegi teljes felnaszna-
lasi kérét, amely folyamatosan innovativ problémamegold4sokkal egészil
ki. Ezt az ismeretanyagot szivesen atadjuk vevéinknek. Kérdéseikkel for-
duljanak szakembereinkhez.

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

LINDE GAZ MAGYARORSZAG RT. Alkalmazastechnikai K6zpont
1097 Budapest, lllatos Gt 9-11. Tel.: 282-9277, 282-9292 Fax: 282-9279
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Dr. Domanovszky Sdndor (Ganz Acélszerkezet Rt.)

A minoéség szerepe
az acel- es gepszerkezetek

exportjaban

A jo6v6 évben alapitdsanak 125 éves jubileumat
tinneplé cégiink tevékenységét a Magyar Kiralyi Al-
lamvasutak Gépgyardban kezdte, a MAVAG-ban,
majd a Ganz-MAVAG-ban folytatta, tiz éve 6nallé,
1998-ban privatizaltak. Termékeink az acélszerke-
zet- és gépszerkezet-épités csaknem minden teriile-
tét lefedik, nagyrészt egyediek (pl. Duna- és Tisza-
hidak), de gyartunk kisebb, legfeljebb két-hdrom-
szdz darabos széridkat is (pl. sinjarmidvek forgéva-
zai). Gyartmanyaink javarészét — mintegy 6tven év
6ta — a megrendeldk altal rendelkezésre bocsajtott
tervek alapjan készitjiik, tehat — sajnos — gyakorla-
tilag bérmunkat végziink. E téren azonban kétségte-
leniil a legmagasabb szinvonalon, a szakma legigé-
nyesebb termékeit allitjuk eld, pl. angol cégeknek a
vilag legnagyobb érckiraké daruit (2600 t/6 kapaci-
tas), németeknek nagysebességl (300 km/6) vasiti
jarmuvek forgévazait, stb. Mar a szazadfordulén a
budapesti Erzsébet lanchiddal, majd 30 évvel ké-
sébb a lakihegyi radiéadé toronnyal vildgrekordokat
allitottunk fel, gyartmanyaink egy részét hetven éve
négy foldrészre és az utdbbi méstél évtizedben java-
részt nyugat-eurdpai orszagokba exportaljuk.

A fenti r6vid bemutatkozast azért tartottuk sziik-
ségesnek, mert hangstlyozni kivdnjuk, hogy a to-
vabbiakban a minéség tigyével, annak napjainkban
divatos megnyilvanulasaival kapcsolatos tapaszta-
lataink, illetve azokra épiil6 megéllapitasaink csak
erre a teriiletre vonatkoznak, azaz nem &ltaldnosit-
haték! Méasként lathatjdk e kérdést az 6nélld, nagy
széridban késziil6 termékek eléallitéi (pl. gépjarmu,
vagy elektronikai ipar), vagy netdn a szolgaltatéi
szféradban tevékenykeddk.

Altaldnos megallapitasok

A mindség bsi fogalom. A természet az évmillidk
sordn mindenben tokéleteset, mindségit alkotott.
Ez alél — véleményiink szerint — egyetlen kivétel
van, éspedig ,,csicsproduktuma”: az ember. Az em-
ber a természet tokéletes harmoénidjat mar évsza-
zadok 6ta, egyre gyorsulé mértékben boritja fel, te-
szi tonkre. Bevezette a hatalomvagy, a kapzsisag, a
zsugorisag, az irigység, a gy(lolet, a bosszu, az eré-
szak fogalmait és gyakorlatat, ezektdl irdnyitva az
értelmetlen pusztitast. Mindazonéltal az ember méar
évezredek 6ta csodalatos alkotdsokat is hozott, il-
letve hoz létre. Ezek mindegyikében alapvetd szere-
pe volt és van a mindségre valé tudatos térekvés-
nek és bizonyitékai az ember e térekvések hihetet-
leniil magas szinti megvaldsitdsira, maradandé ér-
tékek létrehozatalara val6 képességének.

A fentiek tudatdban egyszertien értetleniil szem-
I€ljik a tiz éve langra lobbant ISO 9000-es méreg-
draga divathébort valami 4j csodaszerként valé ér-
tékelését és futétiizként torténd terjedését.

Ilyen gondolatok fogalmazédtak meg benniink az
elmult tiz év tapasztalatai alapjan, amiéta az ISO
9000-es rendszert bevezettiik, majd &6t évvel ez-
elétt tanasittattuk és amiéta — némi talzédssal - he-
tenként élvezzitk az ISO 9000 jegyében megjelend
auditturistdk csapatainak vendégeskedését és
egykaptafas tipuskérdéseit.

Az aldbbiakban megkiséreljuk tomoéren dsszefog-
lalni azt a min&ségpolitikat, mely — szerintink — az
egyediili célravezetd tt (bar jol tudjuk: ez Gj elemet,
»Csodaszert” nem tartalmaz).

Mindségfilozéfiank 6 tézisei
1. Az életben maradds /piacképesség alapfeltétele a

— mindségi,

— dr,

— hatdridds,

— megbizhatésdgi

kovetelmények MARADEKTALAN kielégitése.

Természetesen e feltételek flexibilisen, a minden-
kori technikai szinvonalhoz, piaci helyzethez, vevéi
elvardsokhoz igazitanddk. Ez aldl kivétel a megbiz-
hatésag, mely ugyanis mindenkor, minden tevé-
kenységben (az elsé telefon igérettsl az utolsé szal-
litasig, a vevészolgélatig bezardlag) maradéktalanul
jelen kell legyen.

2. A kivitelez6 alkalmassdgdt, termékei mindségének
megfelelbségét, piaci értékét érdemi médon csak a
VEVO dllapithatia meg.

Mas széval a kilonféle tandsitvanyok, harmadik,
fliggetlen féltsl szarmazé igazoldsok meggy6zd ere-
je a vevl szamdra csupan csekélyke informacié ér-
téki, dontéshozatalanak egyetlen mérvadé eleme
sajat vizsgalatainak és f6ként tapasztalatainak rezi-
méje.

3.A termék mindségét, megbizhatdsdgdt szavatold
rendszer kialakitdsa a SZALLITO BELUGYE, sét
tizemi titka.

Egyszerlen felfoghatatlan, hogyan alakulhatott
ki az a mai gyakorlat, miszerint minden termel8nek
(legyen az autdgyaros, vagy kosarfond) és szolgélta-
ténak (legyen az benzinkutas, vagy — akdrmilyen —
tervez6) pontosan ugyanazon btvoés ISO 20 pont
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szerint kell terméke, munkaja mindségét biztositd
rendszerét felépitenie. A célravezetd modszer kiala-
kitdsa, mlkodtetése, csakis a tulajdonos, vagy me-
nedzsmentjének, mindenkor flexibilisen alkalma-
zandd, kifejezetten individualis feladata. Ha ezt jol
oldja meg, piac-, illetve versenyképes, ha nem,
vagy valtoztat azon, vagy megbukik. Ugyancsak
megbukik, ha sikert hozé médszereit a konkurren-
cia rendelkezésére bocsajtjal!

4. Egy vdllalat, illetve egy termék jé hirnevét kizdré-
lag a HOSSZU IDON AT, folyamatosan elddllitott,
megfelelé mindség garantdlhatja.

Mardl holnapra (pl. egy, vagy tébb falra akasz-
tott aranykeretes certifikattal) a piacra berobbanni
nem lehet. A jé hirmév és piaci pozicié csak hosszu,
szivés munka eredményeként szerezheté meg (de
gyorsan, kdnnyen elveszthetd). Evtizedek sziiksége-
sek ahhoz, hogy a vev$ megismerje, illetve megta-
pasztalja és igy elismerje, hogy pl. a svéd acél, a
svajci ora, a német autd, a japan fényképezégép, il-
letve egy-egy orszagon beliill egy adott marka jobb a
tobbinél és kielégiti az altala elvart mindségi para-
métereket.

5. A kivdlo mindség alapfeltétele a MENEDZSMENT
és a vdllalat MINDEN ALKALMAZOTTJANAK el-
kotelezettsége, magas szinvonalit képzettsége, ta-
pasztaltsdga.

A ,fejétdl bizlik a hal” mondas minden teriiletre
igaz. Ha a legfelsébb vezet6 minden intézkedését,
dontését nem a minéség ligyének szolgalataba allit-
ja, cége sohasem, vagy csak rovid tavon lesz ered-
ményes. Ugyanakkor hidba j6 a vezetd, ha a végre-
hajtasba hibdk cstsznak. Ezért csak az a gyar-
t6/szolgaltato lehet hossza tdvon eredményes, ame-
lyikben — mai divatos kifejezéssel éve — a TOQM (tel-
telezi, hogy a cég minden alkalmazottja kifogastala-
nul végzi feladatat, azaz jél képzett, tapasztalt és
megbizhatdan teljesit. Az eredményesek olyan mun-
katarsakat alkalmaznak, illetve nevelnek ki, akik
életresz6léan, vagy netdn generacidkon at ragasz-
kodnak cégiikhoz, illetve legjobb tudasuk szerint
szolgaljak azt. Csak ilyen médon valésithaté meg a
hatékony Onellenérzés, amit semmilyen utélagos
MEO-s hadsereg nem pétolhat!

6. A mindenkor elvdrt mindség kizdrélag FOLYAMA-
TOS FEJLESZTES révén biztosithato.

A technika és vele egytitt mindenfajta szolgalta-
tas allandé valtozasban, fejlédésben van. A piacon-
maradas alapszabalya tehit, hogy nincs megallas, a
mindségi elvarasok kielégitése folyamatos fejlesztd
tevékenységet kovetel. (Ez aldl kivételt képezett a
Trabant — igaz, csak atmenetileg. Ha a Mercedes
megallt volna 10 évvel ezelStti csticsmodelljénél,
mara becsukhatna 100 éves gydrat.)

7.Az ISO 9001/2 szerinti tanisitds napjainkban
mdr elvdrt, de nem tobb, mint belépdjegy, A VE-
VO MAGA KIVAN MEGGYOZODNI a mindség-
irdnyitdsi rendszer miikédésérdl.

Sajnos napjainkra odéig sikerult ,alakitani” a
helyzetet, hogy révidesen csak az maradhat a szin-
téren (a legutolsé borbélyig), aki rendelkezik egy —
barhonnan szarmazé, barmilyen aron beszerzett —
ISO 9001/2 szerinti tanusitvannyal. A vevé elsé
kérdése ugyanis erre irdnyul (ez neki semmibe sem
keriil), utana maga folytat/folytattat le minéségligyi
auditot. Szerzédést kizardlag ettdl fiiggben kot.

8. A szdllité auditjdnak pozitiv kimenetelétdl fligget-
lentil a vevé A TERMEKET 1S ATVESZI.

A megrendeldi audit csak a szerzédés alairasaig
mukodik. Utdna kezdédik minden eldlrél: folyama-
tos gyartaskozi ellendrzés, végatvétel, reklamaciod
stb.

9. Semminemil dtvétel nem csokkenti A SZALLITO
FELELOSSEGET.

Akérhanyan és akarkik ellenérizték a gyartasi fo-
lyamatot, majd vették at a terméket, allitottak ki
annak megfelel§ségér6l pecsétes bizonylatot, ha
mindezek utdn, akdrmikor, akarhol a vev$/felhasz-
nélé valami kifogasolni valét talél, azt — vita nélkiil
— a gyarténak kell kijavitania (tehat sohasem hivat-
kozhat a korabban, pozitiv eredménnyel végrehaj-
tott atadasokra, ezeknek legfeljebb annyi értelme
van, hogy megfelel6 minéségre serkentik a gyartét,
segitenek az esetleges hibédk feltdrasaban, igy csok-
kentik a reklamacidkat).

10. Az izlet alapja a bizalom, de probléma esetén
bardtsdg nincs, A MULASZTASERT, HIBAERT
SULYOS ARAT KELL FIZETNI.

Egy uzlet 1étrejdttében domindns szerepet jatszik
a bizalom. Ezt els6é alkalommal csak rendkivil ala-
pos, hidnytalan, megnyer$ ajanlati munkaval lehet
megszerezni. Kévetkezd 1épés a kifogastalan teljesi-
tés. Csakis ez vezethet a tovédbbi egyuttmikodés-
hez. De az csak addig miikédik gordiilékenyen, mig
a szallité valamilyen hibat el nem kovet. Ha ez
megtorténik, vége a baratsagnak, bizalomnak,
nincs elnézés, a ,kapitalizmus farkastérvényei”
szinre 1épnek: a kartérités tobbe keriilhet, mint az
egész szallitmany, vagy sokéves egytlittmikodés tel-
jes Osszege (ezt szdmtalan konkrét példa igazolja).
Egyediili kiat: a ,,0” hibés teljesités, ennek megva-
16sitasa ugyan nagyon nehéz, de megéri a faradsa-
got, koltséget!

Osszefoglalds

A fentiek csak egy adott teriileten — jéllehet hosz-
szl id6 alatt, sok nemzet sok megrendel&jének szal-
litott, sokféle termékkel — szerzett tapasztalatokat
kisérelték meg — nyilvanvaléan szubjektiven — 6sz-
szegezni. Igy receptként senkinek sem ajanlhatjuk
Sket, mégis reméljiik, lesznek akik néhdny hasznél-
haté gondolatot taldlnak benntk. Hangsulyozzuk,
nem az ISO 9000-es szabvanysort, nem is az abban
foglaltak bevezetését, vagy ennek tanusittatasat
akartuk biralni. Csupan arra kivantuk felhivni a fi-
gyelmet, hogy az szolgélja/szolgdlhatja a termék
mindségét, de Onmagdban nem garancia arra
(ahogy ezt sokhelyltt lehet hallani/olvasnil).
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QUALIWELD Miiszaki Szaktanacsadé Egyéni Cég H B s
8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3. % 1

HBS ... tobb mint hegesztés! oot

HBS markaképviselet és szakszerviz e '
| Ertékesités, szaktanacsadas, javitas
Telefon/fax: 93/310-499, 318-499
Telefon: 30/369-699

= T o e e e Vertriebsgesellschaft
Qualiweld Miszaki Szaktanacsadd Egyéni Cég Griib GmbH

H-8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3.
Telefon: 30/369-699, Telefon/fax: 93/310-499, 318-499
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- inverteres
aramforrasok kézi Igényes hegesztési
ivhegesztéshez,

- inverteres és vagasi programhoz
aramforrasok ‘
AWI hegesztéshez, keresse

- fogyébelektrodas geépek,

- plazmavagok, a LORCH — HIGH —~ TECH

ipari automatak.

ipari technoldgiat
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VA TECH VOEST MCE Hungary GmbH
Tiinde u. 10/a, Pf. 212, H-4400 Nyiregyhaza, Tel.: (+36/42) 460077, Fax: (+36/42) 460031
E-Mail: vamceung @ mail.matav.hu
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HELYI ELSZIVAS - IPARI LEGTISZTITAS Svedorézagbol

* helyi elszivokarok * olajkod szlirék
* elektrosztatikus levalasziok * vdagoasztal elszivas
*ontisztito patronszirék *tanmihelyek légtisztitoi

*alacsonyzaju radidlventilatorok  * flités-légpotias

MAGYARORSZAGI KEPVISELET

LEGFUTES ES TISZTITASTECHNIKAI KFT.

1131 BUDAPEST, MOSOLY UTCA 42.
AEROCLEAN TELEFON: (36-1) 330 5904, 330 5909 FAX: (36-1) 349 9381
a min&ségi szell6zés eMAIL: aeroclean@mail.matav.hu




Védogazas
hegesztéhuzalok

Az EN 440: 1994 szerinti G3Si1 és G4Si1 min&séq(i
hegeszt6huzalok gyartasa és forgalmazasa
0,6 - 1,6 mm méretvalasztékban.

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK:

DB Deutsche Bahn

TUV Technische Uberwachungs
GL Germanischer Lloyd

LR Lloyd’s Register

DNV Det Norske Veritas

BV  Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkéw

= Verein

WELD-TEAM
053.01

EN 440

DB AG
MINDEN

RENDKIVUL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovdbbi felvildgositéssal készségesen allunk rendelkezésére

Gyartém(: WELD-TEAM Kft. 9200 Mosonmagyarévér, Gabona rkp. 6.
Levélcim: 9201 Mosonmagyarévar, Pf. 27. Telefon: 96/21 6-532, Fax: 96/216-344
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G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENDOL
A MUNKADARAB TOMEGETOL.
A FOLYAMATOSAN NERT HOFOKVALTOZASNAK
T Jets ES A PROGRAMVEZERLESNEK e
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES A TELJES FUTESI
TARTONANYBAN KISEBB AINT 1%.
FOLYAMATOS HOFOKREGISZTRALAS. KIFORROTT.
BEVALT TECHNOLOGIR

TOBB EVTIZEDES SZARKNA! MULTTAL PARODSITVA = WELDOTHERN®

IHR PARTNER BEl DER WARMEBEHANDLUNG
PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL
WELDOTHERM HOTECHNIKAlI ES KERESKEDELMI KFT.
8400 AJKA, GYAR UT 40. TELEFON/FAX: 06-88/213-934, 213-935

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu internet: http://www.ivn.hu/hirdet/weldo
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Versenyképes ar - értéket a pénzéért!
OK hegesztéanyag OK!
Erdeklédjon!

Nélunk vagy Partnereinknél
orszagszerte!

+ Hegesztéanyagok

- bevonatos elekirédak minden
anyaghoz,

- CO2 és otvozott huzalok,

- porbeles huzalok,

- fedéporok és huzalok;

Hegesztégépek;
Lang-

és plazmavagék;
Ellenallas
hegesziés gépei;
Tartozékok;
Mindent

egy szallitotel.

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

ESAB Telefon: (06-1) 20-44-182 Telefax: (06-1) 20-44-186
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Szabvanyositas

Szabo Jozsef (MSZT)

A szabvanyositas helyzete
a hegesztes teruletén

A Magyar Szabvanytigyi Testiilet MSZT/MB 412
»Hegesztés és rokoneljarasok” muszaki bizottsaga
szamara nagy feladatot jelent az Eurépai Unidéban
foly6 szabvanyalkotadsi tevékenység kovetése, hi-
szen hazank térvénybe is foglalt elkotelezettsége a
csatlakozas irdnt az MSZT szamara az Osszes eurd-
pai szabvany bevezetését kotelez6vé teszi. Emiatt
az MSZT/MB 412 a kivételnek szamité két magyar
szabvédny, az MSZ 13833-3 és az MSZ 13833-4
korszertsitése mellett alapvetéen eurdpai szabva-
nyok bevezetésével foglalkozott az elmalt idSszak-
ban. A CEN/TC 121 ,Hegesztés és rokoneljarasok”
miuszaki bizottsag eddig 130 érvényben 1évs szab-
vanydokumentumot készitett el, amelyek koziil 58
van magyar szabvanyként bevezetve és jelenleg 10
hegesztési eurdpai szabvdny magyar valtozatanak
kidolgozdsa van folyamatban. E teriileten 5 db.
olyan MSZ ISO szabvédny van érvényben, amelyek
megegyeznek a CEN Aaltal atvett ISO szabvanyok-
kal. Ezeket MSZ EN ISO szabvénnya alakitva a sta-
tisztika tovabb javul. Azt a nagy feladatot, amit a
jelentds szamu eurdpai szabvany bevezetése jelent,
a miuszaki bizottsdg a szabvanyok fontossagi sor-
rendjének megallapitasaval és végsS esetben, ha a
szabvany irant Magyarorszdgon érdektelenség mu-
tatkozik, az eurdpai szabvéany jévdhagyé kézlemé-
nyes (angol nyelvd) bevezetésével igyekszik megol-
dani. Igy a lemaradéas azokon a szakmai teriileteken
— példaul a forrasztds, a langhegesztés — a legna-
gyobb, amelyek irdnt Magyarorszagon kisebb az ér-
deklédés. A szabvanyositassal a munkajuk mellett
foglalkoz6 bizottsagi tagok szamara igy is nagy ter-
het jelent a szabvanyjavaslatok véleményezése. Az
egész magyar hegeszt6 tarsadalom érdekében tevé-
kenykeddé miszaki bizottsagi tagok megérdemlik,
hogy réviden be legyenek mutatva: a bizottsag el-
néke dr. Somogyi Sandor, tagszervezetei és tagjai
pedig a kévetkezdk:

Apritégépgydr Rt. Katona Antal
BME Mech Tech Tsz. Dr. Palotéds Béla
DKG-EAST Rt. Bogar Jozsef

DRS Somogyi Kft.

EMI TUV Bayern Kift.

EROKAR Energetlkaz Gydrto
és Szolgdltaté Rt.

Ganz Acélszerkezet Rt.

Dr. Somogyi Sandor
Zsilavecz Laszlo

Dr. Rittinger Jéanos
Dr. Domanovszky
Sandor

Gazdasdgi Minisztérium Dr. Csel6tei Istvan

GTE Dr. Visontay Istvan
M. B. V. T. I. Kft. Banki Tamas

MBF Viragh Sandor

ME Mech Tech Tsz. Dr. Balogh Andras
MHLE Gayer Béla

X. évfolyam 1999/3

MOL Kdolaj- és
Foldgdzszdllitdsi Uzletdg
MVAE

TE Ganz-Réck

Vehofsits Imre
Hercsik Gyorgy
Dr. David Jézsef

A miuszaki bizottsdg szakmai munkajat segitik
még a kovetkezb szakemberek:

Borhy Istvan
Fehérvary Attila
Fulop Zsoltné
Réacz Zoltan

A milt évben és az év elején az MSZT/MB tevé-
kenységének koszénheten a kovetkezd szabvanyok
jelentek meg:

MSZ EN 287-1 Hegeszték minésitése. Omleszts-
hegesztés. 1. rész: Acélok.

MSZ EN 287-2 Hegeszték mindsitése dmleszté-
hegesztésre. 2. rész: Aluminium és 6tvo-
zetel.

MSZ EN 288-1 Hegesztési utasitas és a hegesz-
testechnologla jovahagyasa fémekre. 1.
rész: Altalanos elsirasok dmlesztShegesz-
tésre (tartalmazza az Al: 1997 médosi-
tast).

MSZ EN 288-2 Hegesztési utasitas és a hegesz-
téstechnolégia jévahagyasa fémekre. 2.
rész: Hegesztési utasitds ivhegesztéshez
(tartalmazza az Al: 1997 mddositast).

MSZ EN 288-3 Hegesztési utasitas és a hegesz-
téstechnolégia jovahagyasa fémekre. 3.
rész: Technolégiavizsgalatok acélok ivhe-
gesztésére (tartalmazza az Al: 1997 mé-
dositast).

MSZ EN 288-4 Hegesztési utasitas és a hegesz-
téstechnolégia jévahagyasa fémekre. 4.
rész: Technolégiavizsgalatok aluminium
és Otvozetei ivhegesztésére (tartalmazza
az Al: 1997 moddositast).

MSZ EN 756 Hegesztéanyagok. Huzalelektrédak
és huzal-fedépor kombinacidk 6tvozetlen
és finom szemcsés acélok fedett ivii he-
gesztéséhez. Osztalyozas.

MSZ EN 895 Fémek hegesztett kotéseinek ron-
csolasos vizsgalatai. Keresztirdnyt szaki-
tovizsgalat.

MSZ EN 910 Fémek hegesztett kétéseinek ron-
csolasos vizsgalatai. Hajlitévizsgalatok.
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MSZ EN 970 Fémek 6mlesztShegesztéssel készi-
tett kotéseinek roncsoldsmentes vizsgala-
ta. Szemrevételezéses vizsgilat.

MSZ EN 1043-1 Fémek hegesztett kotéseinek
roncsoldsos vizsgdlatai. Keménységvizsga-
lat. 1. rész: Ivhegesztéssel készitett koté-
sek keménységvizsgalata.

MSZ EN 1043-2 Fémek hegesztett kotéseinek
roncsoldsos vizsgalatai. Keménységvizsga-
lat. 2. rész: Hegesztett kotések
mikrokeménységvizsgalata.

MSZ EN 1256 Gézhegeszt6 eszkdzok. A gazhe-
gesztéshez, langvagéashoz és rokon eljara-
saikhoz alkalmazott témlévégek kovetel-
ményei.

MSZ EN 1320 Fémek hegesztett kotéseinek ron-
csolasos vizsgélata. Torésvizsgalat.

MSZ EN 1321 Fémek hegesztett kétéseinek roncso-
lasos vizsgalatai. Makro és mikrovizsgalat.

MSZ EN 22553 Hegesztett és forrasztott koté-
sek. Abrazolas rajzjelekkel (ISO 2553:
1992).

MSZ EN 24063 Fémek hegesztése, lagy- és ke-
ményforrasztdsa, valamint forrasztéhe-
gesztése. A hegesztési eljarasok jeldlési
rendszere és osztdlyozdsa miszaki rajzo-
kon a jelképes abrazolashoz (ISO 4063:
1990).

MSZ EN 26848 Volframelektréda védégazas iv-
hegesztéshez, plazmavagéashoz és plazma-
ivhegesztéshez. Anyagmindéségek (ISO
6848:1981)

MSZ EN 29692 Kézi ivhegesztés, fogydelektrd-
dés, védbgazas ivhegesztés és gazhegesz-
tés. Elek és illesztések acélokhoz (ISO
9692: 1992).

A kévetkez$ szabvanyokat idén vette munkaba a
miszaki bizottsdg. Megjelenésitk 1999. végén, il-
letve 2000. elején varhaté.

MSZ EN 719 Hegesztési feliigyelet. Feladatok és
felel8sség.

MSZ EN 1011-1 Fémek hegesztése. 1. rész: Al-
talanos irdnyelvek ivhegesztéshez.

MSZ EN 1289 Hegesztett kdtések roncsolasmen-
tes vizsgélata. Folyadékbehatol4sos vizs-
galat. Atvételi szintek.

MSZ EN 1290 Hegesztett kdtések roncsolasmen-
tes vizsgédlata. Magnesezhet6 poros vizs-
galat.

MSZ EN 1291 Hegesztett kotések roncsoldsmen-
tes vizsgalata. Magnesezhet6 poros vizs-
galat. Atvételi szintek.

MSZ EN 1418 Hegesztési személyzet. Hegesztd-
gép-kezelSk és ellendllashegesztdgép-beal-
liték mindsitése fémek teljesen gépesitett
és automatikus hegesztésére.

MSZ EN 1713 Hegesztett kdtések roncsolasmen-
tes vizsgalata. Ultrahangos vizsgéalat. He-
gesztésekben 1évé indikacidk jellemzése

MSZ EN 12517 Hegesztett kdtések roncsolas-
mentes vizsgédlata. Hegesztési varratok ra-
diografiai vizsgélata. Atvételi szintek.

MSZ EN ISO 2503 Gaézhegesztd eszkodzok. Palack-
nyomdscsdkkentSk hegesztéshez, vagas-
hoz és rokon eljardsokhoz 300 bar-ig.

MSZ EN ISO 13916 Hegesztés. Iranyelvek az
elémelegitési, a kdzbensé és a héntartisi
hémérséklet mérésére.

MSZ EN ISO 13920 Hegesztés. Hegesztett szer-
kezetek &ltalanos tiirései. Hossz és szog-
eltérések. Alak és helyzet.

KOZLEMENY

UZEMVEZETOT

(hegesztés, lakatosmunkdk)

keresiink t6keer6s kiilfoldi vallalatcsoport,
jelentés miiszaki fejlesztés alatt ll6 budapesti iizemének
termelésiranyitdsara komoly, a fenti teriileten szerzett
gyakorlattal, targyaloképes német nyelvismerettel
rendelkez6 mérnok személyében.
J0 szervezettség, magas technoldgiai szinvonal!

SURGOS

Onéletrajzat varjuk: (poz. sz.: 33137)
PSP Siklossy és Partner Vezet6i Tandcsadd Kft.
1051 Budapest, J6zsef nador tér 8. Telefon: 266-5235

Ertesftitik olvasdinkat, hogy
a gazdasdagi miniszter

dr. Biszterszky Elemért
a Magyar
Hegesztdmindsitd Testllet
elndkévé,
dr. Cselétei Istvant
a Magyar
Hegesztémindsitd Testllet
elndkhelyettesévé

kinevezte,

X. évfolyam 1999_/3



GAZDASAGI MINISZTERIUM

ary MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS

Iillllillill'.l! i MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET e

i) HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
®

s 4 Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
It’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

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

1. A véllalkozas altal adott gyartéi hegesztési utasitas (WPS) alapjan.

2. Fliggetlen tanUsit6 szervezet altal jdvahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyart6i hegesztési utasitas
(WPS) alapjan.

Vizsgéaztatas és a vizsgabizonyitvanyok kiadasa:
Magyar Hegesztémindsit6 Testllet Operativ szervezeténél a
Magyar Hegesztéstechnikai EgyesUlésnél (Budapest) Papp Laszloné 1 (1) 467-2811

Tanusitott hegeszidbazisok:

Délalféldi Gazszolgaltatod Rt. (Szeged) Széaraz Ferenc : (62) 472-572
DUNAGAZ Rt. (Dorog) Szabé Gydrgy : (33) 331-453
TIGAZ Rt. (Miskolc) Dr. Deék Endre : (46) 341-811
508. sz. Kertvarosi Szakkozépiskola (Pécs) Eperjesi Zsuzsa : (72) 438-078

BRONZ, ALUMINIUM
HEGESZTOCSAPOK

Magyarorszagi

T4jékoztatjuk Onoket, o
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban kepviselet

egyardnt alkalmazhato

GYORSSZORITOK | |10 g | fipp

Fiigglleges: 4 méret, szoritderd: 120-250 daN
Vizszintes: 1 méret, szoritderd: 140 daN

Keérie drlistinkat, prospektusunkat, HUNGAROMARKET

mintadarabokat utdnvéttel szallitunk. Telefon: 277-2764, 277-3155

P.Z.S. VALLALKOQZAS Fax: 277-2764

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




ul-nﬂu‘knum

HHYypGILinGIin

vilagvezet) cég a plazmavagasban

Hossz elettartamu,
kivalo minoségt,
Ke7i s gépi
Plazmavagogépek
jzéles felhasznalasi korreg

' 4
m Vagds- és Hegesztéstechnikai Kfft.

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

ONKOLY

Hegesztéstechnika

. Konzolok
* F Ie)’ab 'I,’S veze’tok . e Tirisztoros kapcsoléegység
. Csuszoalkatrészek e it ,

T . Digitélis vezérlbelektronika
. Esztétikai . 7 . )

Igény szerint egyedi

. Tomitések, ® Electrolux CR Kift.
. Szelepek z HAAS + SHOON
. LevegbelSkészitbk Kft.

o ELEKTHERMAX Rt.
'ﬁa Gelz 06/ 30/ 9-254-521 Fax: 06 / 57 / 402-844 '

Konkoly Szabolcs elektromiiszerész vallalkozé 5100 Jaszberény, Szegfii u. 25
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HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
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WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

HékezelS berendezések, flitépaplanok, kabelekhGelemvezetékek, szigetel6-hallé anyagok, héallé szdvetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantold fogdk, tapintécsticsos hémérdk, infravords hémérék, héfokregisziralé berendezések,
csaphegeszté berendezések értékesitése.

FRONIUS hegeszt6berendezések képviselete, értékesitése.
WELDOTHERM Kit. 8400 Ajka, Gyar Ut 40. Telefon/fax: 06-88/213-934, 213-935

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



Kaddr Imre - Kristéf Csaba
A HBSZ médosfids sziikségessége

Havbert Gdabor
Vdltozdsok o Hegesztési
Biztonsdgi Szabdlyzatban

Dr. Visontay Istvdn

Az id8szakos biztonségi
felilvizsgdlat gyakorlata,
tapasztalatai és eredményei

{Arbeitsgemeinschaft der
Metall-Berufgenossenschaften)

Gunnar Engblom
Svéd biztositok részvétele a hegesztés
veszélyeinek csikkentésében

Dr. Grempsperger Géza

A Gdzpalack Biztonsdgi Szabdlyzat
hegesztési vonatkozdsai

Dr. Komécsin Mihdly
Gazpalackok melegedési vizsgdlata

Dr. Vdro Gyorgy

Az MSZ 09-57.0033 sz. szabvdny

a nemzetkdzi tudomdnyos munkdk
tilkrében

A biztonsdgi kovetelmények
teljesiilése

Pflum Karoly

OMMF f8tandcsos

Az ivhegesztés biztonsdgi kérdései
kuz 0j eurépai szabvdnyok alapidn

Il. Hegesziési Biztonsagi Napok

Balatonaliga, Club Aliga
1999. szeptember 14-15.

Févédnok: Fécze Lajos, a VDSZ elndke
Megnyité: Dr. Visontay Istvan
Udvézlés a TUV Rheinland nevében:
Dr. Czitan Gabor elndk-vezérigazgatd

Szeptember 14. délvtdn 13 ora

Nemeskey Kdroly
Magyar Mérndki Kamara
Munkabiztonsdgi Tagozat elndke

A munkabiztonsdgi szakértdi
tevékenység oz iddszakos
feliilvizsgdlatndl

VITAFORUM

Kozos vacsora

Szop_hmber 15. délelott
Ingo Grothe Kristof Csaba
Schadstoffe in der Schweisstechnik Az ESAB térekvései

a hegesztéanyagok
kdrosanyag kibocsdjtdsanak
csokkentésére

Dr. Gati Jozsef
Hegesztési fiistok megengedett
expoziciés érikei

1IW VILI. Com. akiudlis tevékenysége  Hollé Jozsef
. , NAT akkreditdlé mérngk

Spiegel Istvdn i210c &c o hizhoneh
T ONNE fotondsoso Akkreditalds és o biztonsdg
Hegesztési tevékenység Ebéd
kockdzat értékelése

Szeptember 15, délutan
Békési Ldszlo Dr. Kosa Csaba

Ergondmia

jelenlegi helyzete

a hegesziés teriletén
Virdnyi Laszlé
Hegesztés a MEB tiikrében

Kangyainé Garai Erzsébet
OMMF f6tandcsos

Munkabalesetek alakuldsa

a hegesztés teriiletén

Dr. Visontay Istvdn
Osszefoglalé

Zdrszo

EMI-TUV Bayern Kit.
a TUV Siiddeutschiand
vallalatcsoport tagja

valtozatian formahan,
de 1j lehetdségekkel all
a régi és (j partnerei rendelkezésére
az 1999-es évhen is.

~ Hegesztett szerkezeteket gyarto iizemek
tanasitasa 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 eldirasai szerint.

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

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

- Felkészités az dj nyomastartéedény
iranyelv hasznalatara.

- Vallalati menedzsment rendszerek
tanisitasa a DIN EN 1S0 9000-es

sorozat, DIN EN 1SO 14000,
QS 9000, VDA 6.1 eldirasai szerint.

— CE-jel hasznalatanak engedélyeztetése.
— Epitdipari tanisitasok lefolytatasa.

EMI-TUV Bayern
Mindségiigyi és Biztonsagtechnikai Kit.
2000 Szentendre, Dézsa Gyirgy ut 26.

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

UV

EMI-TOV
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Informacioé

Pelcz Jozsef (R & M GYGV Multiszerviz Kft.)

Nemzetkozi

S

hegesztéstechnikai kiallitason

az USA-ban

Az AWS, az American Welding Society (Amerikai
Hegesztési Tarsasadg) meghivasat kévetve a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilés tanulmanyi utat szer-
vezett a St. Louis-ban megrendezésre kertilt
Hegesztéstechnikai Vildgkiallitasra, illetve a parhu-
zamosan rendezett tudoményos konferencia-soro-
zatra. A rendezvényen megjelent magyar delegaciét
Dr. Szabé Béla, az MHLE igazgat6ja vezette, a részt-
vevék alapvetéen miszaki felsboktatasi intézmé-
nyek, ipari gyarté és kivitelezd véllalatok hegeszté-
si és anyagvizsgalati szakemberei voltak.

Aprilis 3-15. ,,1999 AWS International
Welding and Fabrication Exposition”

A kiallitdst a Nyugat kapujdban, St. Louis varo-
sédban az American Welding Society szervezte. Az
America’s Center hatalmas kiallitdsi csarnokaban
nemcsak a 42 orszagbdl megjelent mintegy 500 ki-
allité termékeit lehetett megtekinteni, hanem sor
keriilhetett szakmai konferencidkra, 4j vagy tovabb-
fejlesztett hegesztési eljardsok bemutatasara is.

1. Bemutatkozott a American Welding Society. De-
legaciénkat L Willliam Myers, a szervezet alelnoke
fogadta. A szervezet felépitését, miikodését (287
tagvallalatot szamlal6 tagsdgat) Tom Davis, manag-
er-igazgaté ismertette. Sor kertlt a magyar és az
amerikai hegesztési szervezetek vezet8ségeinek kodz-
vetlen targyalédsara is.

2. A kidllitds méretei, sokszinilisége miatt a megte-
kintésben a teljességre térekedni sem lehetett. Jelen
sorok adta keretek kozt azonban kisérletet tennénk
néhany altalanos tapasztalat megfogalmazasara:

~ A hegesztéeszkozok kozott feltlinden nagyszamu
szamitégép-vezérelt robot és orbitalis automata
szerepelt. Latvanyuk uralta az egész kiallitast.
Kiilonésen feltiint a tavolkelti cégek méretiikben
is impozéans standja (Panasonic, Hunday)

~ Az alapanyagok koéziil dénté mennyiségben képvi-
seltette magat a korr6ziéall6 kategéria. Tébb he-
lyen A&llitottak ki titAnmegmunkalé gépeket
(International Titdnium Assotiation pl. mintegy
300 m?® terlleten)

— A nagyszamu hegesztési hozaganyag beszallité
standjain feltiné helyet kaptak a porbeles hozag-
anyagok. Bemutatékon gy6zédhettiink meg: nem
6rdéngdsség hasznélatuk. A felkésziilt hegeszték
az igen nagy leolvadasi teljesitmény mellett kitd-

nd varratminéséget értek el. Ismeretlen, vagy
»harmadik vildgbeli” gyarték hegesztési hozag-
anyagot széles spektrumban kedvez8 dron mutat-
tak be (pl.: a térok ARTECH cég).

— A nagy hegesztégép-gyarté cégek felkésziiltek a
szabadtertileti munkak végzéséhez (pl. tavvezeté-
kek szerelése) sziikséges energiaellatas biztosita-
sara. Sok helyen lattunk villamos energia, illetve
stiritett levegé elSdllitdsara szolgalé nagyteljesit-
ményl aggregatot.

— A munkadarab el6készités teriiletén a daraboldk,
csévégesztergdk, élgyaluk, gépi flrészek sok cég
standjdn miikodés kozben voltak megtekinthe-
ték. A kiélliték mind elektromos, mind pedig le-
vegbs kiviteld gépeket ajanlottak. (Wachs
Co.,Axxair 5.A., CML France stb.)

— Nagy hangsulyt helyeznek a hegesztésben a mi-
ndségbiztositasra. A mindségi varratok elkészité-
sének feltételeit nemcsak a termékek, de a rend-
szerek is biztositjak. Tobb amerikai cég standjan
(pl.: Lincoln Electric) taldlkoztunk az amerikai
mindségdij, az American Quality Award logoja-
val. (Egyébként dtkozben, az utak mentén latha-
té gyarak, tizemek cégfeliratdn — szemben az itt-
hon terjesztett ellentétes tartalmt elmélettel —
szamtalan helyen felt(int az ISO 9000 mindsités
jele. A kiaddk standjain észlelhettitk: a szakkdny-
vek, szabvéanyok, software kiadvanyok méregdra-
gak.

- A biztonsagtechnikdra és kornyezetvédelemre
forditott megkilonboztetett figyelmet cégek
hosszii sora mutatta be. Munkavédelmi termékek
hosszt sorat, izléses munkaruhat, a fényerésség
altal vezérelt sotétségl konnyl védSszemiivege-
ket, védépajzsokat lattunk. A helyi légelszivas
kiilénféle megoldasait neves cégek &llitottak ki
(Nedermann, Nicro, OsKar Self).

- A kiegészitd termelési teruletek koéziil feltint a
technikai gazok gyartéinak, a jeléléeszkézok (gé-
pesitett és kézi) forgalmazdinak, valamint az
anyagvizsgal6é cégek (pl. Krautkramer endoszké-
pok, ultrahangos vizsgalékésziilékek) standjainak
nagy szama, termékeik végtelen skalaja.

3. A szakmai-tudomanyos programok kéziil alkal-
munk volt néhany érdekes rendezvényen részt venni:

— Apr. 13-dn Technical Session: Optimadlis hegesz-
tési paraméterek (Development and Implemen-
tation of High Performance Bridge Steels)

X. évfolyam 1999/3
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— Apr. 15-én Technical Session: Monitoring and
Control — Védbgazas hegesztésnél

— Apr. 16-dn latogatds és el6adas az AWS Falls
Church-i (Washington) kutatékézpontjéban.

~ Apr. 20-dn latogatds a LINCOLN mitveknél (Lin-
coln Electric Co. Clevland)

A gyar marketing vezetéje, Tim Sabo bemutatta
az intézményt, szervezetét, munkastilusat. Mig a
felaprézott eurdpai piacon cégek tucatja versenyez
a vevGkért, addig a fogalmainkkal mérve hatalmas
Lincoln Mfvek (pandanjaval a Miller céggel kézo-
sen) uralja az amerikai piacot, de a vilagpiac jelen-
tés részét is (kiildéndsen az arab és dél-amerikai olaj-
mez&ket). Tevékenységlik 90%-ban hegesztSipari
termékek (gépek, robotok, orbitalis automaték, he-
gesztési hozaganyagok stb.) gyartasa, 10%-a sajat
fejlesztés, kutatas. Leanyvallalataik a vilag 19 or-
szagaban tevékenykednek. A helyszinen is nemzet-
kozi garda (7 orszagbdl mintegy 80 kutatd és fej-
lesztémérndk) dolgozik az Gjabb és hatékonyabb
berendezések, termékek kialakitasan.

A latogatés soran megismerhettiik a hegesztégép
gyartésort, a hegeszt6é hozaganyagok gyarrészlegét.
A kisérleti miihelyben bemutatott nagyteljesitmé-
nyl ipari robot vasuti forgévaz hegesztését végezte.

Latvanyos eljards-bemutatéjukon a porbeles huza-
lok felhasznaldsanak hatékonysagarél gyézédhet-
tink meg.

Osszestiritett tapasztalatok

1. Amerika messze Eurdpa el6tt halad. Mind a he-
gesztés, mind a technika mds, megtapasztalt ered-
ményei egy mds, dltalunk nehezen kovethetd szin-
ten érzékelhetSk. A méretek, a mennyiségek, de a
mentalitds is idegen. Taldn szdmunkra sokkal in-
kdbb a német-francia-skandindv (eurdpai) tdvla-
tok érthetdk és kovethetdk (?)

2.A kidllitdassal, a ldtogatdsokkal, bemutatdkkal
kapcsolatos részletes szakmai anyagot, bemutat-
kozé- és termékprospektusokat, szdmtalan név-
Jjegykdrtydt (cimek, telefonok, e-mail elérhetdség)
dsszegyujtéttiink, és a kollekciot minden érdekls-
dé részére rendelkezésre bocsdtjiuk. Az elektroni-
kus regisztrdcié nyujtotta lehetdséggel élve szdm-
talan szakcéggel sikerult kapcsolatot felvenni, me-
lyek tovdbbi informdciés anyagot folyamatosan
fognak az egyesiilés részére eljuttatni.

3. Ismét bebizonyosodott, hogy a miiszaki vildg an-
golul beszél. Ezt a nyelvet kell tanulni!

Dr. prof. emeritus Romvari P&l 70 éves

Romvdri Pal 1929. junius 27-én!
sziiletett.
Az 1957-es, Budapesti Miszaki
Egyetem-i palyakezdése utdn 1963-
66 kozott a BME Mechanikai Tech-
nol6giai Tanszék docense és egyben
tanszékvezetd helyettese.
1966-ban lett a Miskolci Egyetem
Mechanikai Technoldgiai Tanszék
egyetemi tandra, majd 1968-t6l 1990
. végéig a tanszék vezetSje is volt.
Erdeklédése kezdettSl fogva a szerkezeti anyagok techno-
l6giajanak és tulajdonsagainak, illetve a hegesztéstechnolé-
gia, valamint az anyagok hegesztési feltételeinek kutatdsa
felé iranyult.
‘ A titdnnal 8tvozdtt novelt folydshatari acélok hegeszthe-
téségének vizsgdlatdn alapulé kandiddtusi értekezésének
eredményes megvédése utdn a Magyar Tudomdnyos Akadé-
mia 1963-ban a tudoményok kandiddtusédnak nyilvanitotta.
Igen jelent8s szakiréi tevékenysége. Tébb mint masfélszéz
szakcikke, vagy nyomtatisban megjelent eléadésa van. Ossze-
sen 14 munkija jelent meg kényv vagy jegyzet forméjaban.
Szamos kitintetés tulajdonosa, igy tobbek kézdtt 1980
ban lett 2 Munka Erdemrend arany fokozata, 1989-ben
»Pro Universitate” kitlintetés birtokosa.
Em Dr. Romvari P4l a Miskolci Egyetem nyugalmazott, de]

ég aktivan tevékenykedd egyetemi tanara ma is oktat.

A Miskolci Egyetem és a Miskolci Akadémiai Bizottsdg
1999. jinius 29-én Tudomdnyos emlékilést tartott, mely-
nek keretében Romvari professzor munkatdrsai méltattak]
tevékenységét és unnepelték sziiletésnapijat.

Romvari professzor az MHT vizsgabiztosa, a Miskolci
Egyetem képviseldje az MHUtE Igazgaté tandcsdban és tagja
lapunk, a HEGESZTESTECHNIKA szerkesztSbizottsdganak.

E helyen kivanunk a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesii-
1és, illetve tagjai és munkatdrsai képviseletében j6 egészsé-
get, tovdbbi boldog, hosszi életet és eredményes munkat. J

(Hoffmann Sdndor)

e

KUKORICZA
ELEKTRONIKA KFT.

Nagy szerviz és javitasi gyakorlattal
vallaljuk belfoldi és kulfdldi gyartdk
inverteres ivhegesztd gépeinek,
berendezéseinek karbantartasat,
javitasat.

X

Kuiféldi gyartok:
CASTOLIN, CEBORA, ESAB, EPSYSTEMS,
FIMER, FRONIUS, KJELLBERG, LORCH,
SELCO, TELWIN, WECO stb.

>

Kaphato:
KUKO-130A hordozhat6 inverteres
ivhegesztdoep.

4,5 kg tdmegu, 230 V egyfazisu
hal6zatrol Uzemeltethetd.
Cseregarancialis szerviz hattérrel
forgalmazunk.

>

H-1188 Budapest
XVIIl.,, Nemes u. 55. (volt Vorésfény u. 134.)
Tel./fax: (++36-1) 294-4110
Tel./fax: (++36-1) 290, 7442
E-mail: kukori@elender.hu
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GAZDASAGI MINISZTERIUM
Ly MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS

i 1 MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
ﬁm 1"% HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
T Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

It’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

FEMHEGESZTOK MINOSITESE az EN-287 szerint:

1. A vallalkozas altal adott gyartéi hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

2. Az illetékes allami felligyeletek altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyartdi hegesztési utasitas (WPS)
alapjan (Gzemalkalmassagi tanUsitas soran vagy etté! fliggetlendl);

3. Kézbs magyar- német mindsitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egyiittm(ikédésében.
Vizsgaztatas és vizsgabizonyitvany kiadasa a Magyar Hegesztdmindsit6 Testlilet Operativ szervezeténél a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél. Telefon: Papp Laszléné 467-2811.

Tanusitott hegesztébazisok:

ADU Csepel Oktatasi és Szolgaltaté Kft. (Budapest) Czetd Béla
Andrassy Gyula Mlszaki Kézépiskola (Miskolc) Szab6 Dezsé
Apritégépgyar (Jaszberény) Katona Antal
ASG Gépgyarto Kit. (Tatabanyay) Nagy Laszlo
BAKONY Muvek Rt. Oktatasi Kdzpont (Veszprém) Bartha Gabor
BAUSTUDIUM Kft. (Szeged) Vér Sandor
CSOSZER Rt. (Budapest) Bacskai Istvan
CSUCS ‘91 Kft. (Budapest) Deutsch Gyorgy
Debreceni Regionalis Munkaeréfejleszté Kézpont (Debrecen) Vizi Sandor
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa) Lendvai Laszl6
DUNAFERR Human Intézet (Dunatjvaros) Barkanyi Sandor
Eétyds Lorand MUszaki Kdzépiskola (Kaposvar) Huszéar Dezsé
EROKAR-WELDCONTROL Bt. (Budapest) Horvath Istvanné
ERAK (Miskolc) Robotka Rébert
EUROSCHULE Kit. (Kazincbarcika) Pongracz Andras
GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok) Csinger Gyula
Ganz Abraham Miszaki Szakkdzépiskola (Budapest) Buzgé Béla
Garbai Sandor Szakképzé Iskola (Kiskunhalas) Balla Tibor
Gabor Aron Ipari Szakképzd Iskola (Ozd) Vincze Istvan
Gépipari és Automatizalasi Mliszaki Féiskola (Kecskemét) Fazekasné Dr. Berta Maria
Gépipari, Kbzlekedési Szakkozép és Szakképzé Iskola Guth Ferenc
Gépészeti és Szamfitastechnikai Szakkdzépiskola (Békéscsaba) Timar Karoly
GYAEV Szakképzési Kft. (Gydr) Szabé Zoltan
HEGO Hegesztéstechnikai Kit. Hoffmann Sandor
Ikarusz JarmUgyartd Kit. (Székesfehérvar) Vords Katalin
Investmont Kift. (Székesfehérvar) Orosz Béla
IPC-SVG Kft. {Salgétarjan) Menich Istvan
Jézsef Attila M(ivel6dési Kbzpont (Budapest) Labat Sandor
Kos Karoly Szakképz6 Iskola (Didsd). Barits Pal
Kéolajvezetéképitd Rt. (Siofok) Nemecz Imre
MAV Rt. Istvantelki Tanmihely (Budapest) Kasza Laszlo
MAV Rt. Oktatasi Féndksége és Tanmlhely (Debrecen) Nagy Sandor
Méatrai Erdm( Rt. (Visonta) Benus Ferenc
MOL Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc
ME Dunaujvarosi Féiskolai Kar (Dunaujvaros) Bus Istvan
Newwelding Kft. / Special Rt. Szigetkdzi Laszlo
OILTECH Kit. (Bazakerettye) Térék Gyula
Pécsi Regionalis Munkaerdfejleszté és Képzd Kézpont (Pécs) Bors Karoly
RABA Rt. (Gy6r) Varga Gyorgy

R & M GYGV Multiszerviz Kit. Koncz Istvan
Stromfeld Aurél Miszaki Szakkdzépiskola (Salgétarjan) Jakab Jozsef
Szakmai Tovabbképzd, Atképzd és Vall. tdm. Rt. (Budapest) Vaséarhelyi Béla
Szily K. MUiszaki Szakkdzép és Szakmunkésképzé Isk. (Budapest)  L&dy Elemér
Székesfehérvari Regiondlis Munkaerdiejleszt6 és Képz6 kézpont Gabor Zoltan
Szombathelyi Regionalis Munkaeréfejlesztd Kdzpont Patai Béla
Téancsics Mihaly Ipari Szakkdzépiskola (Veszprém) Toreki Jozsef
Technolbgia Kft. (?77) Péter Laszl6
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. (Tiszakécske) Varga Laszl6
TGM Transelekiro Kit. (Kiskunfélegyhaza) Csanyi Mihaly
Trefort Agoston Villamos és Fémipari Szakképzo Isk. (Békéscsaba) Kovacs Marton
TUV Rheinland Akadémia Kit. (Szekszard) Aranyi Janos
Ujpesti Munkéastovabbképzé Kozpont Kiss Gusztavné
UNIMONTEX Kft. (Ajka) Széntai LaszIé
VEGYEPSZER Rt. (Budapest) Muri Tihamér

1 276-3111

: 46/412-444

: 57/412-355

: 34/316-822
88/424-022
62/461-483
262-4290
277-0512
52/448-866
93/310-132
25/481-916, 482-632
82/419-246
417-3393
46/470-432
48/311-422/89
56/426-222
313-1610

48/473-211
76/481-291
56/425-844
66/321-146
96/415-864
363-3687
22/312-284
20/384-510
32/317-522/114
320-3843
23/365-531
84/312-311
389-0776
52/431-278
37/328-001
23/553-323
25/410-811
215-5750/154
93/348-001/559
72/251-399
96/412-111/1991
49/322-523
32/311-044
267-6464/131
280-6382
22/310-308
94/336-740
88/420-066
7?77
76-341-133
76/463-355
66/444-511
74/411-933
369-0803

: 88/311-608

: 307-6730
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Folyoirat
megrendelo

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Megrendelem a
Hegesztéstechnika cimu folyoiratot

Szakfolyéiratunk a hirdetni kivanék

igénye kielégitése céljabdl az eddigi szin-
skéla alapjan toérténd valasztési lehetdséget
szeretné biztositani.

LI paldanyban
] folyamatosan a visszavonasig

Az éves eldbfizetdi dijat befizetem

A fekete-fehér + kisérészin, illetve i [ befoiai postautaivanyon
az ugynevezett szines (color) hirdetésen :
kiviil valasztasi lehetéséget adunk a fekete- ]
fehér hirdetéseknél tobb kisérészinnel E
megjelend hirdetésekre. ;

] személyesen a MHIE pénztdrdban

[ &tutalom a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesuilés
ABN-AMRO 10200964-20214205 szdmu
sz&midjdra

Az 1999-re vonatkozé AFA nélkiili

Cim, ahovd a folydirat postézdasat kérem:
drak az aldabbiak:

Meéret
A3 A4 A5 A6

Szines hirdetés Aldirds (jogi személyeknél cégszerd aldirds)

Cimlapon - 81 - - et

Hatsé kalsé boritén - 78 - - eFt =

Elsé bels6 boritbn - 69 - - eFt

Hatsé belsé boritébn -~ 65 - - eFt

Beliven 108 60 38 22 eFt % ___________________________________________________________

Fekete-fehér hirdetés a beliven

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

Hirdetés
megrendelo

Hirdetni kivinok a Hegesztéstechnika
aldbbi szdmaiban

Az MHE tagvallalatainak 10 %
kedvezményre jogosultak. Az a tagvéllalat,

ot . Meny-
amely egy eVbefl 4 al}talommal hirdet, N6 | saines Ffekﬁé‘?' = | B1 |81 |Beliv| BIIL|B.IV.|nyiseg
15 % kedvezményre jogosult. (db)

1999/4

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

200071

2000/2

Lapzdrta minden negyedév elsé hénapjdnak

10. napija. 200073

2000/4 )

Kérem igényem elbjegyzését!

*: Kisérdszin szdma:

Hoffmann Sandor
fészerkesztd



Felelss kiadé:

k) | dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatéja
E d Fészerkeszt6: HOFFMANN SANDOR
8 i Telefon: 363-3687
b A szerkesztdbizottsag tagjai: dr. Czitdn Géabor, dr. Doma-
% ) H novszky Sandor, Hoffmann Sédndor, Kaposi Pal, dr. Komé-
~ E csin Mihaly, Magé Kéalman, dr. Petrd Istvdn, dr. Palotéds
% CI) ! Béla, dr. Romvari Pal, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvan
Ne) O — ' Szerkesztfség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,
0 % n .5 : 1148 Budapest, Fogarasi tit 10-14.
o =0 55 i Telefon: 467-2810, Fax: 363-3205.
% % % E O - { Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatds: a PLANTIN
% o <DE 8) < i Kiad6 és Nyomda Kft.-nél késziilt, Telefon/fax: 263-3292
= S § > 0 :: 1 Felelds kiad6 vezeté:
= | ! Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. tigyvezetd igazgatdja
H A foly6irat évente négyszer jelenik meg.
E 1 példény dra: 100,- Ft + AFA.
! Evi eléfizetési dij: 400,- Ft + AFA.
{ Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.
| :
; Hirdetési index
t ADtans 8 ITB Aeroclean Kit 52
, BOHLER Kereskedelmi Kft. Bl Knorr-Bremse 8
H Bércy Ker. és Szolg. Kit. 17, 46, 59 Konkoly Hegesztéstechnika 59
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1999. évi
MHtE/MHT rendezvénynaptar

Tervezet/Megvalosult

Februar Orszagos hegesztéverseny mindsitett hegeszték részére MHT/MHtE
MHtE XXIII. Igazgaté Tanacs ilése Budapest/MHLtE
Nemzetkozi Hegesztési Konferencia (marc. 4.) : Budapest
Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértdjével kdzosen cégek
Orszagos hegesztéverseny mindsitett hegeszték részére MHT/MHLtE
Aprilis Anyagvizsgal6 Tandsitastiranyité Bizottsag V. iilése Budapest/MHtE
 Fém- és milanyaghegeszt6 mindsitS vizsgabiztosok tovabbképzése MHLE
Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértdjével kozosen cégek
~ Orszagos hegesztéverseny mindsitett hegesztSk részére MHT/MHtE
Tanulmanyit (Killitok részére) USA
Mijus Magyar Hegesztémindsité Testiilet 1. iilése (Gjjaalakult) MHT/MHLE
Orszagos hegesztéverseny mingsitett hegesztSk részére MHT/MH{E
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet III. iilése Budapest/MHLtE
Janius Anyagvizsgal6 Tanusitastiranyité Bizottsag VI. ilése Budapest/MHtE
Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kozosen cégek
Orszagos hegesztéverseny mingsitett hegeszték részére MHT/MHtE
Jélius Orszagos hegesztéverseny mindsitett hegesztSk részére MHT/MHtE
Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakért8jével kdzdsen cégek
Augusztus | Tanulmanyit Skandindv orszagok
Orszagos hegesztéverseny minGsitett hegeszték részére MHT/MHLE
Szeptember Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magy:ilrorszégi
részére az SLV Minchen GmbH szakértéjével kdzdsen cégek
| Magyar Hegesztémingsitd Testiilet 1. iilése Budapest
Orszagos hegesztéverseny mindsitett hegeszt8k részére MHT/MHtE
Anyagvizsgélé Tanusitastiranyité Bizottsag VII. iilése Budapest/MHtE
Oktéber III. Hegesztési Felel6sok Tandcskozasa MHtE
MHtE XXIV. Igazgaté Tandcs iilése Budapest/MHtE
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet IV. iilése Budapest/MHtE
November Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyz’irorszégi
részére az SLV Munchen GmbH szakértdjével kdzdsen cégek
Anyagvizsgalé vizsgabiztosok tovabbképzése MHtE
Tanulményut i Tavol-kelet




EGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

y o MIG/MAG gaz-, vizhiitést h soisziolvok
Er'edeh BINZE[ és egye/nes és lggzzpor\:flizc:;;ukozeg\?;fop'SZto v
lforgathato nyakkal és tartozékaik
KURT HAUFE termékek « WIG/TIG (AW]) gz vizhifisi

- . hegeszté-pisztolyok és tartozékaik
k ep VISGIE' e * automata (gépi) hegesztdpisztolyok
, , * tolé6-hozod (push-pull) hegesztépisztolyok
es f Ori galmalasa o fistgézelszivo hegesztépisztolyok
¢ plazmavégé pisziolyok
* kézponti csatlakozék, pétalkatrészek
® vizh(t6 berendezések
o frocskolesgatlé spray és paszia
* elekirodafogok 200 A-#8l 500 A-ig
o gydkfaragé

| WKS h e g es. Zfé sfec h n I‘k a. i e kézi és fejpajzsok, védlc;iszemﬁvegek

* fényre sdtétedd pajzso
YN 2 oo oo ® &htetszd védsivegek, 1000 éras mianyaglapok
védo és segédeszkozok - <546t pvogek DIN 3-13-g yagep
o véddruhdzat, -kesztytk bérbsl
e testszoritok, testcsipeszek
¢ nagynyomdss szol6 és iker gumi tomldk
acetilénhez, oxigénhez, propéanhoz
* magnestalpas hegesztétiskér, gazgylitd
o jelolskrétak, varratmérsk

Z / 2 * oxigé tilén, nitrogé an reduktorok
£ gén, acetilén, nitrogén, propan redukioro
YSER langhegeszto S O e e kor
o0 /o0 * hegeszi6 és vagokészletek, tartozékok
/ eSZk OZOk | e visszaégésgatlok
/ o tiszhitotl készlet
' * propanarmatirék, keményforraszié készilékek

* huzaltolé készilekek

¢ hegesztStranszformétorok

e védégazas hegesztégépek

* Toldi-, Varga hegeszté-, vagé készletek

* bevonatos elekirodak, ksts hegesztépalcak
* minGsitett hegesztéhuzalok

o killonféle étvézetd wolfram elekirodak

e segédanyagok

Javitas, szaktanacsadas!

Cooptim

Cooptim Ipari K.

2049 Dibsd, Petsfi S. v. 21.

Tel.: {23) 382 409

Fax: (23} 382 321

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

2330 Dunaharaszti, Alsénémedi Gt 65.
Tel./Fax: {24) 492 128

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




Fogjon kezet
a jovovel!

MWL.

* Gaz-, és vizhitési fogyodelekirodas hegesztdpisztolyok
* Automata és kiildnleges kiviteld hegesztépisztolyok

* Tolé-hozé hegesztépisztolyok

* Fistgaz-elszivos hegesztGpisztolyok

TWL.

* Gaz-, és vizh(itésti AWI hegesztSpisztolyok
* Automata és killsnleges kivitel§ hegesztSpisztolyok

PCL.

* Végb pisztolyok

* Automata és kilsnleges vagé pisztolyok

ABICOR

@ I—
==y
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ceoptim
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