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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHtE) nyereségre nem tdrekvé szervezet, jogi tagjai he-
gesztéssel kapcsolatos gyartd, szereld, szolgéltato, oktatd, szervezd és kereskedelmi tevékenységet folytatnak,
mintegy 20000 6 foglalkoztatdsaval.

Ezen beliil mintegy 12000 f6 dolgozik a kévetkez, elsésorban hegesztett szerkezeteket gyarté és szerelé 32
kis-, kozép- és nagyvallalatnal:

AdTranz MAV DVJ Kft. Ipari Technolégiai Centrum Kft.
Apritégépgyér Rt. Kéolajvezetéképitd Rt.

AUTOMED Kft. KUNPETROL Kft.

BAU-MONT ’92 Kift. Léng Gépgyar Rt.

Budapesti Kéolajipari Gépgyartd Rt. Métrai Erémt Rt.

Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. Miiszaki Biztonsagi Vizsgalé és Tanusité Intézet Kft.
CSOSZER Berendezéseket Szerel Rt. Paksi Atomerémi Rt.

DKG-EAST Rt. PETROLSZERVIZ Kft.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. Plazma-Technoldgia Kft.

Energetikai Gyért6 és Szolgéltatd Rt. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezet Gyarté Kft.
FOLDFEM Kift. R & M-GYGV Multiszerviz Kft.

FUTOBER Kft. Szellé6z6 Miivek Kft.

Ganz Acélszerkezet Rt. TE Ganz-Rock Rt.

Ganz Danubius Daru- és Gépgyar Rt. TRADEPLAST Kift.

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

Tové4bba tagja az Egyesiilésnek az alap-, kozép- és felséfokt hegesztSképzést folytats kovetkezd 10 intézmény
és 11 vallalkozas, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezé létszama mintegy 1000 £6:

ADU Oktatési Kézpont GATE Mezbgazdasagi Féiskolai Kar
ANDRASSY Gyula Mtszaki Kézépiskola Gépipari és Automatizalasi Miszaki Féiskola
BANKI Donat Miiszaki Féiskola GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
BUDAPESTI MUSZAKI EGYETEM HEGO Hegesztéstechnikai Kft.

Mechanikai Technolégiai és Anyagszerkezettani Tanszék KLTE Miiszaki Féiskolai Kar
CSUCS ’91 Oktatdsi és Vezetési Tandcsadé Kft. ME Dunatjvarosi Féisklai Kar
DUNAFERR Humén Intézet MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
DUNAGAZ Rt. OKTAV Ipari, Kereskedelmi és Tovabbképz6 Rt.
EOTVOS Lorand Szakkézépiskola SLV Minchen GmbH
EUROKT-AKADEMIA Szakképzé és Szakmai Szolg. Kft. SZILY Kélméan Miiszaki Szakkozépiskola
EUROQUA Kft. SZTAV Rt.

Valamint szintén az MHtE tagjai a hegeszt6 alapanyag, segédanyag és gépgyartd, kereskedd tovabbd hegesz-
téssel kapcsolatos szolgéltatast (anyagvizsgalat, tanudsitas stb.) nyujté kovetkez6 23 kb. 1600 fét foglalkozta-
16 cég:

AGA GAZ Kft. MIGATRONIC Kft.

AGMI Anyagvizsgilé és Mindségellen6rzé Rt. MOL-GAZ Kft.

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

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft. TRAKIS-HETRA Kft.

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

FEMA Kereskedelmi Kft. WELDIMPEX Termel6 és Kereskedelmi Kft.
FONIX Gaz Kift. WELDMATIC Kft.

INTERWELD Kft. WELD-TEAM Kift.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. Zemplén-Abaij Gézszolgaltatd Rt.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt.

Az MHLtE fébb tevékenységeinek néhany jellemzdje:

* kiterjedt hegesztéfelel6si halézattal rendelkezik — hegeszt6 iizemalkalmassagi tantsitasokat folytat a ma-
gyar és kiilfoldi megrendeldk igénye szerint;

o el6segiti tagvallalatainak gyartéi, szereldi, szolgéltatdi, oktatéi és kereskedelmi tevékenységét;

* az Ipari Kereskedelmi és Idegenforgalmi Minisztérium altal palyézat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat
teriiletén kijeldlt orszagos vizsgakozpontként mikédik, biztositva a képzések dokumentacios ellatasat;

* kormény és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbol végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan 50
tanisitott képzé- és mindsits helyen — a hegeszt6k mindsitését;

* a Nemzeti Akkreditélasi Tandcs (NAT) akkreditaciéja az MSZ EN 45013 alapjan végzi a hegeszték (MSZ
EN 287) és az anyagvizsgalok (MSZ EN 473) mindsitését, illetve tantsitasat;

* t3bb mint 200 ipari, féiskolai és egyetemi szakértdt foglalkoztat esetenkénti kiilonféle kutatasi, fejlesztési,
szaktandcsaddsi és vizsgaztat6éi megbizasokkal.



GAZDASAGI MINISZTERIUM

MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION .
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 gyart6i hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

2. Az illetekes allami feliigyeletek altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyartéi hegesztési utasitas (WPS)
alapjan (lizemalkalmasségi tanUsftas soran vagy ettd! fiiggetlendl);

3. K6z6s magyar-német mindsitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egyittm(ikddésében.
Vizsgaztatas és vizsgabizonyitvany kiadasa a Magyar Hegesztémindsitd Testlilet Operativ szervezeténél a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilésnél. Telefon: Papp Laszloné 467-2811.

Tanusitott hegesztébazisok:

Andrassy Gyula MUszaki Kézépiskola (Miskolc)
Apritbgépgyar (Jaszberény)

ASG Gépgyarto Kft. (Tatabanya)

BAKONY Mdvek Rt. Oktatasi Kézpont (Veszprém)
BAUSTUDIUM Kit. (Szeged)

CSOSZER Rt. (Budapest)

CSUCS ‘91 Kift. (Budapest)

Debreceni Regionalis Munkaeréfejleszté Kézpont (Debrecen)

DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa)

DUNAFERR Human intézet (Dunatijvaros)

Eéty6s Lorand Miszaki Kozépiskola (Kaposvar)
EROKAR-WELDCONTROL Bt. (Budapest)

ERAK (Miskolc)

EUROSCHULE Kit. (Kazincbarcika)

GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok)

Ganz Abrahdm MUszaki Szakkdzépiskola (Budapest)
Garbai Sandor Szakképzé Iskola (Kiskunhalas)

Gabor Aron Ipari Szakképzé Iskola (Ozd)

Geépipari és Automatizalasi Mlszaki Féiskola (Kecskemét)
Gepipari, Kdzlekedési Szakkdzép és Szakképzd Iskola
Gépészeti és Szamitastechnikai Szakkézépiskola (Békéscsaba)
GYAEV Szakképzési Kft. (Gydr)

HEGO Hegesziéstechnikai Kit.

Ikarusz Jarmigyarto Kit. (Székesfehérvar)

Investmont Kft. (Székesfehérvar)

IPC-8VG Kift. (Salgotarjén)

Jozsef Attila Mivelddési Kdzpont (Budapest)

Kés Karoly Szakképzé Iskola (Didsd).
Kbolajvezetéképits Rt. (Sidfok)

MAV Rt. Istvantelki Tanmdhely (Budapest)

MAV Rt. Oktatasi Féndksége és Tanmiihely (Debrecen)
Matrai Erémti Rt. (Visonta)

MOL Rt. (Szazhalombatta)

ME Dunatjvérosi Féiskolai Kar (Dunaujvaros)
Newwelding Kit. / Special Rt.

OILTECH Kft. (Bazakerettye)

Pécsi Regiondlis Munkaeréfejleszt és Képzd Kdzpont (Pécs)
RABA Rt. (Gyo6r)

R & M GYGV Multiszerviz Kit.

Stromfeld Aurél Miszaki Szakkézépiskola (Salgétarjan)

Szakmai Tovabbképzd, Atképzé és VAll. tam. Rt. (Budapest)

Szily K. Mszaki Szakkézép és Szakmunkésképzé Isk. (Budapest)
Székesfehérvéri Regiondlis Munkaeréfejlesztd és Képzd kdzpont
Szombathelyi Regionalis Munkaerdfejleszté Kézpont
Tancsics Mihaly Ipari Szakkdzépiskola (Veszprém)
Technolégia Kift. (Nyiregyhaza)

TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kit. (T iszakécske)

TGM Transelektro Kft. (Kiskunfélegyhaza)

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

Ujpesti Munkastovabbképzé Kozpont

UNIMONTEX Kift. (Ajka)

VEGYEPSZER Rt. (Budapest)

Szabé Dezsé
Katona Antal
Nagy Laszlé
Bartha Gabor
Vér Sandor
Bacskai Istvan
Deutsch Gyodrgy
Vizi Sandor
Lendvai Laszld
Barkanyi Sandor
Huszéar Dezsé
Horvéth istvanné
Robotka Rébert
Pongracz Andras
Csinger Gyula
Buzgé Béla
Balla Tibor
Vincze Istvan
Fazekasné Dr. Berta Maria
Guth Ferenc
Timar Kéroly
Szabé Zoltan
Hoffmann Sandor
Vords Katalin
Orosz Béla
Menich Istvan
Labat Sandor
Barits Pal
Nemecz Imre
Kasza Laszlo
Nagy Sandor
Benus Ferenc
Nyers Ferenc
Bus Istvan
Szigetkdzi Laszld
Térék Gyula
Bors Karoly
Orosz Lajos
Koncz Istvan
Jakab Jézsef
Véasarhelyi Béla
Lédy Elemér
Gabor Zoltan
Patai Béla
Toreki Jozsef
Dr. Péter Laszld
Varga Laszl6
Csanyi Mihaly
Kovacs Marton
Aranyi Janos
Kiss Gusztavné
Szantai Laszl6
Muri Tihamér
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: 46/412-444
: 57/412-355
: 34/316-822
: 88/424-022
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262-4290
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52/448-866
93/310-132
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313-1610
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: 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
25/510-811
215-5750/154
93/348-001/559
72/251-399
96/412-111/1685
49/322-523
32/311-044
267-6464/131
280-6382
22/310-308

: 94/336-740

88/420-066
42/433-433
76-341-133
76/463-355

: 66/444-511
: 74/411-933
: 369-0803
: 88/311-608
: 307-6730
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@lﬁ:'ﬁij MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS

m MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
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. Fiiggetlen tanusité szervezet ltal jévahagyott eljarasvizsgélattal igazolt gyartdi hegesztési utasitas
(WPS) alapjan.

Vizsgaztatas és a vizsgabizonyitvanyok kiadasa:
Magyar Hegesztémindsité Testiilet Operativ szervezeténél a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél (Budapest). Papp Laszléné : (1) 467-2811

Tanusitott hegesztébazisok:

Délalféldi Gazszolgaltatd Rt. (Szeged) Szaraz Ferenc : (62) 472-572
DUNAGAZ Rt. (Dorog) Szab6 Gyérgy : (33) 331-453
TIGAZ Rt. (Miskolc) Dr. Deék Endre : (46) 341-811
508. sz. Kertvarosi Szakkdzépiskola (Pécs) Eperjesi Zsuzsa : (72) 438-078
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ACEL,
BRONZ, ALUMINIUM
HEGESZTOCSAPOK

Magyarorszagi
képviselet

T4jékoztatjuk Onoket,
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban
egyarant alkalmazhat6
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Fiiggéleges: 4 méret, szoritéerd: 120-250 daN
Vizszintes: 1 méret, szoritoerd: 140 daN

Kérje 4rlistankat, prospektusunkat, HUNG AROMARKET

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

P.Z.S. VALLALKOZAS Fax: 277-2764
5600 Békéscsaba, Szerdahelyi tt 2/a.
Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640
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- tanulékony

- termelékeny
- megbizhatd

- faradhatatlan

- gyors
- pontos

Mdlszaki  ismeretekkel
es német nyelviuddssal
rendelkezd munkatdrsot
keresunk kereskedelmi
fapasztalattal.

PLAZMAVAGAS

LEZERES KOVETES

x
CROWN INTERNATIONAL KFT.

oS kizarélagos magyarorszagi képviselet
i-1163 Budapest, Vamosgyérk u. 30. Telefon: 403-5359, 06-20-941-0465, Fax: 403-2243, e-mail: crown@elender.hu
| T




Hegesztéberendezeseink,
plazmavagoink
koz6s jellemzoje

az egyszerli kezelhet6ség, e

’ kivalo minoseg alnlm

és megbizhatosag.

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

E-Mail: /rehm@mail.nmatav.hu

/A -modern
hegesztés és
- vagas meércéje Hegesztéstechnika




Kutatas-fejlesztés

il

Dr. Béres Lajos - Dr. Komdcsin Mihdly (ME)

A felszenitédés (karbonizacio)
okozta karosodas

Karbon leaddsra képes kozeg-
ben — mint amilyenek a nagy mo-
lekulalénct szénhidrogének, vagy
a szén-monoxid — a szobah&mér-
sékletet lényegesen meghaladé
hémérsékleten iizemel$ berende-
zések egyik sajatos igénybevétele
a karbon diffzi6 lehetSségébsl
adédik.

Ilyen koériilmények kézétt mi-
kédnek az egyes hdkezel§ be-
rendezések, nukledris erdmtivek
egyes berendezései is, de ezeknél
elterjedtebbek a petrolkémiai
iparban hasznalatos bontéke-
mencék.

A bontékemencék iizemi
koriilményei

A bontékemencékbe, amelyek
lényegiiket tekintve fosszilis tii-
zel6anyagokkal fitott csékemen-
cék, 2...4 MPa iizemi nyomdson,
100°C-hoz kozeli hémérsékleten
folyadék vagy gaz 4llapotu szén-
hidrogént juttatnak. A csSkigyén
athaladva a szénhidrogén tsbb
széz fokra heviil és disszocial.

A kilépé oldalon a bomlaster-
mékek gz halmazallapotuak,
amelyek hdémérséklete nemrit-
kédn eléri, s6t meghaladja az
500°C-t. A disszoci4cié soran ki-
sebb-nagyobb mennyiségli kar-

1. dbra. 20 mm vastag koksz
lerakddds a bonté csovének faldn

bon vilik szabaddd, ami kon-
denzalédik a csd faldn, egyre
vastagodd koksz lerakédast 1ét-
rehozva. Egy ilyen elkokszolé-
dott csé keresztmetszetét mutat-
jaaz 1. abra.

Ez a koksz-réteg a kozeg és a
csé kilsé, hevitett feliilete kdzot-
ti héatadasi viszonyokat rontja,
az ataramlédsi keresztmetszetet
csokkenti. Szdmottevé koksz le-
rakddés a csévezeték azon szaka-
szan figyelhet§ meg, ahol a kozeg
folyékonybdl gaz allapotava valik
és a disszocidcié végbe megy. An-
nak érdekében, hogy a disszocia-
ciéhoz sziikséges energia rendel-
kezésre alljon és a kézeg hémér-
séklete érje el az 500°C-t, a cs8
kiils$ feliiletén a hémérsékletnek
el kell érnie akar a 800°C hémér-
sékletet is.

A cs6kemence tisztitdsat — a le-
rakédott és ezéltal a héatadast
rontd, aramlasi ellenallast névels
kokszrétegtél — idészakosan, &l-
taldban 2...3 havonta végzik el.
A tisztitas sziikségességét vagy a
cs6fal hémérsékletének meg nem
engedheté novekedése, vagy a
véltozatlan dtdramlé mennyiség-
hez szitkséges betaplalasi nyomas
névekedése jelzi. A tisztitast
nagynyomasu gézsugarhoz ada-
golt levegével, vagy oxigénnel
végzik. A karbon az oxigénnel re-
akcidba 1ép, a keletkezd gaz 4lla-
potu reakciétermék a gdézsugar-
hoz keveredve tavozik.

A bontékemencék
igénybevétele

A bontékemencék igénybevéte-
le tobbrétd. Egyrészt nagy hé-
mérsékleten is ellent kell 4lljon a
szamottevé belsé nyomasbél ere-
d6 mechanikai igénybevételnek,
maésrészt kell§ ellenallast kell ta-
nusitania a revésedéssel szem-
ben, amit a flitétér oxidalé at-
moszféraja jelent. Ugyanakkor fi-

gyelembe kell venni egy sajatos
igénybevételt is, a szénhidrogé-
nek bomldsa miatt felléps kar-
bondtsulds kévetkezményeit is.

A bontékemencék csévezetéké-
nek felrepedése vagy kilyukadasa
veszélyt hordoz, mert a nagy hé-
mérsékletd és nagy nyomasd
szénhidrogén bejutdsa az égéstér-
be a kemence felrobbanasihoz
vezethet, ezért a megfelels anyag
megvélasztdsa kiemelked$ fon-
tossagu. A nemzetkdzi gyakorlat-
ban a bontékemencék cséveinek
anyagit és vastagsdgat 10 év
lzemid§ feltételezésével tervezik.

A bontékemencékhez vas-
nikkel-krém, vagy nikkel-krém-
vas Otvozeteket alkalmaznak,
amelyek Inconel, Hastelloy illetve
Haynes alloy néven ismertek.
Ezen étvozetek jellemzd 6sszetéte-
le a minimdlis, néhany szézad sza-
zalék karbontartalom mellett Ni =
32...76%, Cr = 15...27%, Fe =
46...8%. A 6 6tvozék mellett
gyakran 10...15% Mo és/vagy
10...20% Co is van. A dragéabb,
nikkel bazisi &tvézetek nagyobb
tizemi hémérsékletet tesznek lehe-
tévé, vagy valtozatlan kortlmé-
nyek kozott a korréziés karoso-
déssal szemben nagyobb ellendl-
last tantsitanak. Ezek az anyagok
szilardoldat tipust 6tvozetek,
amelyek gyakorlatilag homogén
egyfazisi, felileten kézéppontos
kobds y-racsiak.

Nikkel bebtvozése a feliileten
kézéppontos kdbos racsot stabili-
zalja és a karbon diffdziéjanak
sebességét is jelentésen csdkken-
ti. A krém hatdsa tébbrétd. A szi-
lard oldatban szubsztitGciésan
oldédva, valamint karbidokat al-
kotva néveli a szilardsagot, felii-
lethez tapadé oxidja passzivalé
réteget képezve javitja az oxid4ci-
6val szembeni ellenallast, lassitja
a karbon diffuziét, egyben a szul-
fid képzédést is akadalyozza. A
molibdén 6tvézése javitjia a kor-
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rézi6val szembeni ellenallast re-
dukalé kozegekben is és kiilons-
sen hatasos 0tvozé lyukkorrézié-
val szemben. A kobalttal a ku-
szassal szembeni ellendllds nével-
heté, igy noveli a megengedhetd
tzemi hémérsékletet.

Tovabbi kiegészité Otvozdket
is alkalmaznak. Ilyen a titdn, a
niébium vagy a tantdl, amely a
krémnal erésebb, MC tipusu kar-
bidokat képz8 elem, ami stabili-
zdlja az 6tvozetet, akadélyozva a
krém-karbidok képzddését és ez-
zel a szemcsehatar korréziéra va-
16 érzékenységet. A sziliciumtar-
talom novelésével hatédsosan le-
het csokkenteni a karbon felvétel
sebességét a felileten képzédé
szilicium-dioxidban gazdag, j6l ta-
padd oxidrétegnek koszonhetben,
de elbsegiti hegesztéskor a krista-
lyosodasi repedés létrejottét.

A felszenitédés okozta
karosodas mechanizmusa

A bontékemencékhez alkalma-
zott, centrifugal dntéssel gyartott,
nagy nikkeltartalmia cséveket az
ontést kovetéen 1150°C-ra felhe-
vitik, ezen a hémérsékleten 15
percig hén tartjak, majd gyorsan
lehttik. A nagy hémérsékleti ol-
d6 izzitdssal a kis karbontar-
talomnak (C < 0,10%) koszonhe-
téen a csekély mennyiségd karbid
is oldatba megy, majd a gyors hii-
tés miatt a karbidok nem, vagy
diszperz eloszlasban valnak ki.
Egy ilyen, gyakorlatilag homogén
egyfazisu, felileten kozéppontos
kobds y -récsi 6tvozet szovetké-
pét mutatja be a 2. abra.

.

2. dbra. Nagy nikkeltartalmii 6tvézet
szdvete
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A stabil karbidképzdket (Ti,
Nb, Ta) nem tartalmazé 6tvozet-
ben a vegyileg inaktiv kdzegben a
szobahémérsékletet lényegesen
meghaladé hémérsékletd, tartés
lizemeltetés soran a szemcseha-
tdr kornyezetében kobos racs-
szerkezetli Cr,,Cy karbid kivala-
séval kell szdmolni. A kivalas se-
bessége 650...700°C kozoétt a
legnagyobb. A csekély mennyisé-
gl karbid szemcsebataron valé
kivalasédnak ridegit6 hatasa ele-
nyészé, mert csekély mennyisé-
giik miatt nem alkothatnak &sz-
szefiiggd karbidhalét. A karbid-
h&lé kialakulasat akadélyozza a
karbid kivalassal egyidejileg vég-
bemend koaguldlédas is.

A szénhidrogének pirolizise so-
ran atomos allapotd karbon kép-
z6dik, amely kondenzalédik a
csé feliletére. Az alkalmazott &6t-
vozetek nagy krémtartalmuknak
kdszonhetéen képesek passzivé-
16dni, vagyis feluletikon kiala-
kulhat egy vékony, néhény sza-
zad mm vastag, de igen tomor és
j6l tapadd, dontéen krémoxidbél
4ll6 oxidhartya. Ez a hartya — ha-
sonléan az aluminjium feliletén
képzbdS oxidhoz — képes megdv-
ni az dtvozetet a tovabbi oxidaci-
6t6l. Az oxidhartya sériilése ese-
tén oxigént leadni képes kozeg-
ben viszonylag gyorsan megujul.
A kromoxid képzddési szabaden-
talpidja nagy, szobahd&mérsékle-
ten mintegy -700 kJ/mol, és még
1000°C-on is -550 kJ/mol, va-
gyis lényegesen nagyobb, mint a
krém Cr,,Cs karbid képz6désé,
ami -72 kJ/mol. Ezért az oxiddal
fedett feltletre tapadt, adszorbe-
alédott karbon kemiszorbciéval
nem képes az 6tvozetbe diffun-
dalni.

A hémérséklet novekedésével
a szén-monoxid képzddési sza-
badentalpidja novekszik és kb.
1200°C-on mar nagyobb, mint a
krémoxidé, vagyis a feluleten ad-
szorbedlédott karbon az oxidréte-
get képes redukélni. Természete-
sen ilyen nagy h6mérséklet a csé-
kemencékben iizemszertien nem
fordul eld, de a keletkezb reak-
ciétermék, a szénmonoxid gaz al-
lapotu, ezért eltavozik a felilet-
rél, igy nem tud érvényesiilni a
kinetikai egyensdly. Emiatt a
karbon lényegesen kisebb hémér-
sékleten is, igaz 6sszehasonlitha-
tatlanul lassabban, de képes re-

[

dukélni az oxidhartyat. Az oxid-
hartya megsériilhet mechanikus
hatasra is, példaul az aramlé ko-
zeg 4ltal magéval ragadott szildrd
(pl. grafit) részecskék koptaté ha-
tdsa révén. Killonosen valdszind
ilyen er6zi6s hatas a folyadék-
gazfazis atalakulds kornyezeté-
ben ahol kavitéci6 is felléphet.

Ha a cs6 belsé feliletén az
oxidhédrtya megsériil, a normaél
izemeltetés sordn nem tud meg-
Gjulni, mert a szénhidrogén bon-
tas kizérja az oxigén jelenlétét.
Erre a megtjuldasra a dekok-
szoldsi mivelet sordan keriil sor,
amikor nemcsak a feliletre ta-
padt kokszréteget égetik el javit-
va ezzel az dramlasi és héatadasi
viszonyokat, de megvalésul a csé
belsd feliletének passzivalasa is.

Ha az 6tvozet feliletét nem bo-
ritja oxidhdartya, akkor az adszor-
bealédott karbon diffazidval ké-
pes abszorbedlédni a nagy kar-
bon oldé képességt y -vasban. Ez
a karbon felvétel, a karbonizacio,
amelynek feltételei a nyomas, de
kiilénésen a hémérséklet néveke-
désével javulnak.

Az abszorbealédott karbon el-
sésorban a szemcsehatdron he-
lyezkedik el, mert itt a nagysza-
ma rdcshiba miatt toébb hely all
rendelkezésére. Az Uzemeltetési
idé novekedésével a karbon dif-
faziéval a felilettdl, illetve a
szemcsehatarokrol egyre tavolab-
bi térfogatokba, a szemcsék bel-
sejébe jut. A feliletrdl illetve a
szemcsehatarrdl eltavozé karbon
ismét megteremti a tovabbi kar-
bon abszorpcié, az oldhatdsagi
hatdr ald csokkend karbontar-
talom pedig a szemcsékben a kar-
bon adszorpcié lehetéségét. A
szemcsehataron, illetve a szem-
csék belsejében az oldott krém
erésebb karbidképzé, mint a ti-
tdn, a nidébium, a tantdl a kar-
bont megkoti és ez karbid vagy
karbo-nitrid forméjaban kivalik.
A karbid- ill. karbo-nitrid kivélas
révén az oldott karbontartalom
csdkkenés ugyancsak jelentésen
hozzajarul a tovabbi karbon fel-
vételhez. A karbidok képzédése
kilénodsen a szemcsehataron sza-
mottevé a nagyobb mennyiségl
karbon jelenlétének koszonhetden.

Ha a karbonfelvétel folytatd-
dik, a szemcsehatarokon a nagy
krémtartalmi 6tvozetben a kar-
bonizdcié miatt egyre pdétlédo
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karbon 0Osszefiigg, apré szem-
csékbdl allé karbidhalét hoz 1ét-
re, 1d. 3. dbra. A kiszélesedd
szemcsehatdrokon egyre gyorsul-
va képes behatolni a karbon.

A karbonban felszenitédé
ausztenitbdl ezt kvetden a szem-
cse belsejében is egyre toébb
koagulalédott karbid valik ki,
majd a szivés ausztenit &gyazd
jellege megszinik és témor, don-
téen krém-vas karbidokbél &llé

*

3. dbra. A csé felszenitéditt szovete

fazis alakul ki, amelyben disz-
perz eloszlasban nikkel helyezke-
dik el. E rétegben méréseink és
irodalmi adatok szerint is a kar-
bontartalom elérheti a 4 témeg
%-ot (kb. 16...18 atom %) is.

A nagy mennyiségli karbon el-
s6 lépésben valészintileg krém-
karbidokat hoz létre, amely a ké-
sébbiekben vasat is tartalmazé
komplex karbidokka alakulhat
at. Az ilyen, dontéen karbidokbél
allé réteg esetén mar nincs ele-
gend$ szabad krém ahhoz, hogy
a dekokszolaskor az oxigéndis
kozegben o0sszefiiggd passzivald
oxidhdrtya képzddjon. Tdl hosz-
szu idejli dekokszolds esetén az
oxidéalé atmoszféra képes ugyan
redukalni a karbidokat, de a re-
dukcié kovetkeztében nem to-
mdr, hanem porézus oxidhértya
marad vissza, aminek passzivalé
hatasa csekély.

Ha a rendszerben van jelen
hidrogén is, mint a szénhidrogé-
nek bontédsakor, akkor a hidro-
gén meghatarozott korilmények
kozott a fémfazisban 1évé kar-
bonnal, illetve karbidokkal gaz
allapott — ezért a fémfazisbdl ta-
voz6 — metant hozhat létre, ami a
tomor szerkezet megbomlasat,
szivacsos szerkezet kialakuldsat
okozza.

A szemcsehatdron kivalé kar-
bidok mindaddig szdmottevd szi-
lardsag csékkenéshez nem vezet-
nek, amig a koaguldlédé karbi-
dokbdl 6sszefiiggd hélé nem ala-
kul ki. A folyamat soran a karbi-
dok azonban nem csak a szem-
csehatdron, hanem a szemcsék
belsejében is kivalnak, ami még
némi szilardsdg névelést is ered-
ményez az alakvaltozdé képesség
érdemi cs6kkenése nélkiil.

A tovébbi karbon felvétel so-
rén a karbon a fal egyre mélyebb
rétegeibe diffundal, a szemcseha-
taron képzddott karbidhals egyre
vastagodik és egyre kiterjedtebb
lesz. A kemény és alakvaltozasra
képtelen krémkarbid halé elri-
degiti az acélt, a nyomas illetve a
hémérséklet viltozas hatasara
fellépd alakvéaltozds a szemcsék
szétvalasahoz, szemcsehatar
mentén végightizédé repedéshez,
az anyag szilardsaganak elveszté-
séhez vezet. A karbidok domi-
nanssa vélasakor a tdmér karbid-
réteg nagy keménységili, de igen
rideg.

A keménység a karbonban
nem duasult ausztenittl indulva
fokozatosan névekszik, mindad-
dig, amig a kédrosodott, szivacsos
szerkezethez nem jutunk, amint
az a 3. dbra keménység-lenyoma-
tainak méretébdl is lathaté.

A szemcsék kozotti fémes kap-
csolat megszlintével a mikroszer-
kezet terhelhetdsége drasztiku-
san lecsokken. A karbidok alkot-
ta szivacsos szerkezet is rideg, t6-
rékeny, amint az a 4. dbran be-
mutatott, karosodott feliilet alap-
jan is megitélhetd.

4. dbra. A csé belsé feliiletén Idthaté
kdrosoddsok

5. dbra. A csé teljes kereszt-
metszetének kdrosoddsa, kilyukaddsa

A szivacsos szerkezet(i kdroso-
dott anyag mar csak gyengén ké-
tédik a fémhez, amint az a 5. 4b-
ran lathat6. A felszenitédés ko-
vetkeztében a csé évek alatt tel-
jes keresztmetszetében elridege-
dik és a mechanikai igénybevétel
hatéséra felreped.

6. dbra. A felszenitéditt és igy
elridegedett csé felrepedése

A toérés kornyezetének a felsze-
nitédés kovetkeztében bekovet-
kez8 szerkezeti valtozasa jél atte-
kintheté a 7. dbran.

X. évfolyam 199_9ﬁ
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7. dbra. A repedés kéryezetének szerkezete

Az anyagmegvalasztas
szempontjai

A csékemencékben végbemend
kémiai folyamatok szadmottevd
igénybevételt jelentenek a nagy
hémérsékleten tizemeld csévekre.
Az Uzemvitel biztonsaga ezeknél
a vegyipari rendszereknél kiemelt
fontossagu, ezért az anyag helyes
megvalasztdsa nagy kortltekin-
tést igényel.

Az 1. téblazat tartalmazza a
bontékemencék csoveihez leg-
gyakrabban alkalmazott anyagok

mindségét, tovabba ezen anyagok
100 00O o6ras idétartam szilard-
sdg tajékoztatd értékeit néhany
hémérsékletre a 2. tablazat fog-
lalja &ssze.

Az Incoloy 800 tipusi 6tvdze-
tek enyhén redukalé illetve eny-
hén oxidalé, nitrogént is tartal-
mazé atmoszférdban nydjtanak
megfeleld ellendlldst. 650°C fe-
letti h6mérsékletli berendezések-
ben a H ill. HT jelti garantéaltan
kis szemcseméretd véaltozatait al-
kalmazzak. Jellemz6 alkalmazasi
tertletiik az etilén pirolizis ke-

Osszetétel tomeg %-ban

Kereskedelmi Anyag

nev. ' ' 28 Gr N Fe Mo
Incoloy 800 1.4876 | 0,06 | 20 32 47 - - | Ti=0,4AlI=0,4
SEW 595 2.4813 | 0,06 | 50 45 - - - Nb=1,5
inconel 630 24642 | 0,02 | 30 58 9 - -
Hastelloy X 24613 0,15 | 22 49 | 158 9 1,5 W=0,6 Al=2
Inconel 600 24816 008 | 155 | 76 8 - -
Nimonic 75 24951 012 | 195 | 72 2,5 - - | Ti=0,4 AI=0,15
Haynes HR 120 | 2.4854 | 0,05 | 25 37 30 1,5 2 W=1,5

1. tdbldzat. Nagy nikkeltartalmii h6dllo stvdzetek névleges vegyi osszetétele

Kereskpdelmi Anyag 100 000 éras ldl\(;lt:;tam szilardsag, Rev?,ﬁjdés'
il M 700 °C 800°C 900°C 1000 °C °C
Incoloy 800 1.4876 47 20 8 1100
SEW 595 2.4813 50 28 13 4 1200
Inconel 630 2.4642 40 21 10 5 -
Inconel 600 2.4816 40 20 8 1150
Nimenic 75 2.4951 36 14 6 4 1200
Haynes HR 120 | 2.4854 1100

2. tdbldzat. Nagy nikkeltartalmu hédllé étvszetek 100 000 drds idbtartam
szildrdsdg tdjékoztato értéke néhdny hémérsékletre
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mencék, szénelgdzositék hulla-
dék- és szemétégetdk.

A SEW 595 tipustu &tvozetek
oxidéalé és kéntartalmi atmoszfé-
raban is lizemeltetheték, kiilléno-
sen jol ellendllnak a felszenitd-
désnek. A felsorolt oOtvozetek
kézil ennek a legnagyobb a
100000 éras id6étartam szilard-
saga.

Az Inconel 690-es Stvozet sa-
létromsav, illetve salétromsav-
fluorsav keverékeknek, valamint
nagy hémeérsékletii kéntartalmu
gazoknak is jol ellenall.

A Hasteloy X oOtvozet kivald
szilardsagi tulajdonsagokkal bir
1200°C-ig és jol ellenall az oxida-
ciéval szemben. Kiilénodsen a gaz-
turbindk anyagaként alkalmaz-
zak, de jelent6s a felhasznélasi
terilete a petrolkémiai iparban
is.
Az Inconel 600-as &tvozet 700
°C-ig kittinSen ellenall a felszeni-
tédésnek még klér jelenlétében
is. Ha klér nincs jelen a rendszer-
ben, akkor az tizemi hémérséklet
elérheti az 1000°C-t is.

A Nimonic 75 szemben a téb-
bi 6tvozettel kivalassal keményit-
hetd. Elsdsorban gazturbina ele-
mek gyartasahoz hasznalatos.

A Haynes HR 120 kivalé szi-
lardsagi jellemzdkkel rendelkezik
és egyarant jol ellenall az oxidaci-
6nak, a felszenitédésnek és a
kéntartalma atmoszféranak egé-
szen 1100°C-ig.

Osszegzés

Az ismertetett héallé szuperot-
vozetek arai viszonylag széles ska-
lat fognak 4t, de a legolcsébbak is
igen dragék. Ebbé] kiindulva a ki-
valasztasuknal a tényleges igény-
bevételikbél és az elvart élettarta-
mukbdl kell kiindulni. Tekintettel
arra, hogy azok a vegyipari vagy
nukledris rendszerhez tartozé be-
rendezések, amelyekhez ilyen &t-
vozeteket kell alkalmazni nagy hé-
mérsékleten és nagy nyomadson
tizemelnek. Ezért véaratlan tonkre-
menetelitk veszély forrasa lehet,
amit az lizemeltetési tapasztalatok
szisztematikus gyUjtésével, szak-
irodalmi kozlések feldolgozasaval
és rendszeres allapot vizsgalattal
lehet megelézni. Ezen informdcidk
alapjan lehet az adott feladatra a
legcélszerlibb anyagot megvalasz-
tani.




A FRONIUS uj, digitalis aramforras
csaladja lehetdvé teszi:

W a paraméterek 100%-os reprodukalhatésagat;

B a hordozhat6é aramforrassal fogydelekirodas, kézi iv és AVI hegesztést;

m 0,6 mm vastag aluminium lemez fogydelekirédas hegesztését 1,2 mm-es
huzallal;

W tokéletes, frécskélésmentes ivgyuijtast;

W a paraméterek bedllitasat a hegesztd pisztolyrdl; i

és még sok mast ...
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Doczi Miklés ET3
Goda Gyula RT3, LT3, UT3
Gyongyosi Zsolt RT3
Hajdu Béla UT3, RT3
Juhdsz Jénos UT3, RT3
Dr. Kovacs Mikl6s VAT3, MT3, PT3, VT3, ET3
Kovdcs Zoltan ~ UT3, MT3, P13, VI3
Kruppa Gyula Rezséné UT3, RT3, MT3, PT3, VI3
Lutor Attila UT3, RT3
Miiller Jdnos UT3
Nyéki Istvéan 19) £

dh Ferenc RT3
Orentsdk Géza MT3, PT3, VI3
Oszwald Ferenc MT3, P13, VI3
Pélfy Kéroly UT3, MT3, P13, VI3, RT3
Dr. Pinczés Janos ur3
Skopél Istvén ET3
Skrek Ma RT3
Szab6 Dénes UT3
Szab6 Sandor RT3
Szfics Pal AET3, 113, VAT3, MT3, P13, VI3
Urbén Gyorgy RT3
Balassai Imre RT3
Bobos Csaba RT3
Farkas Béla UT3, RT3
Farkas Imre RT3
Fiicsok Ferenc ET3
gfélresiéa'os gss

ely Tibor

Godga Tibor U13
Gordg Lajos ur3
Hamisch Jozsef MT3, P13, VI3
Heged(s Sandor UT3, RT3
Dr. Karsai Istvén RT3
Klausz Gabor UT3, ET3, MI3, P13, VI3
Kaneier J0zsef R13
Dr. Konkoly Tibor RT3
Lehoczky Gydrgy UT3, RT3, MT3, P13, VI3
Lérincz Lasz16 M13, P13, VI3
Magyar Séndor RT3
Muzamel Séndor RT3
N Zsolt RT3
Pal JOozsef UT3
Pintér Laszl6 RT3
Rogécs Zoltan RT3
Scheer Istvén ut3
Szab6 Péter RT3
Szalay Ferenc un
Sz611 145716 un
Sz6ll6si Géza RT3
Szbke Csaba RT3
Takécs Gyula MT3, P13, VI3
Takécs llona RT3
Tarnai Gyorgy UT3, RT3, MT3, PT3, VI3
T6th Ferenc ET3
Varga Tibor RI3

Vitéz Sandor RT3
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LEGYEN AZ ON
JOGI SZEMELYISEGU
CEGE IS TAGJA
A MAGYAR
HEGESZTESTECHNIKAI
EGYESULESNEK

Kérjen tajékoztatast
a belépés feltételeirdl
a (36 1) 467-2810, 467-2813
telefonszamokon.
Munkatarsaink
készséggel megkiildik Onnek
(téritésmentesen)
az MHtE Szervezeti
és M(ikodési Szabdlyzatat
és a Tarsasagi Szerz6dést,
az MHtE tagsaggal jar6 elénydket
ismertetd
informéaciés anyagokat.

KOZOS ERDEKUNK
A HEGESZTESBEN
ERDEKELTEK
OSSZEFOGASA!

MHLE cim:
Magyar
Hegesztéstechnikai
Egyesiilés

1148 Budapest, Fogarasi Ut 10-14.
Telefon:
(36 1) 467-2810, 467-2811,
467-2812, 467-2813
Fax:
(36 1) 363-3295, 222-0947

VARJUK JELENTKEZESET!




EVEK és ERVEK. ..

fennalldsat iinnepls KEMPPI,
palyafutdsanak dtven éve alatt
szamtalan eredménnyel bizo-
nyitotta, hogy egyike a legjob-
baknak! Ezek kézil taldn ket-
tére vagyunk a leghiiszkébbek:
* 1977-ben a KEMPPI alkotta
meg a vilig elsé inverteres
hegesztGgépét.

A s 0E

INVENT WELDING

KERESKEDELMI

ELOING TECHNOLOGY

il |

~ INVE! ‘a

Y KEMPPI kizarolagos magyar-

orszdgi forgalmazéja azzal

szeretné emlékezetessé tenni a

kett8s évfordulét, hogy 1999.
szeptember 1-161 a KEMPPI
gépek garancidlis idejét 2 évre
emeli!

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




Tecna.

- Egy cég, amely évtizedek 6ta a
csiicstechnolégiat képviseli a
pont- és dudorhegesztégép
gyartasban.

- Egy cég, amely fennaliasa éta
biiszke arra, hogy sajat Gjitasai és
fejlesztései révén mindig a legko-
rszeriibb technolégiat képviseli.

- Egy cég, amely gondosan lgyel arra, hogy gépel kizérélag
sajit gyfrtasn, eflendraiit minbségil alicalrésreldl
készijenak.

- Egy cég, amely 245 650 KVA teljesitményig terjedd
gyértménypaletiat kinsl kedves vevineic

- Egy cég, amely éppen ezek miatl vélhatoit a pont- és
dudorhegesztés teriletén Eurdpa vezell gydridjdva.

Kizdréingos hazal forgaimazd: TIMPERI - TRIESTE SAL

34141 Trieste, Via Canova 27. Tel.: 00-38-040-833-131 Faot: 00-20-040-6833-850

Budapest! telefonasxamolu 291-6880, (08-20) 052-9488



Technolégia

17

H

Bodor Jdnos, ifj. Bodor Jdnos (TE Ganz-Réck Rt., Kiskunfélegyhdza)

Hokezelés elhagyasanak
lehetosege szalagelektrodas
fedett ivi felrakohegesztés

alkalmazasaval

Az energetikai- és vegyipari berendezések gydrtd-
sdban ma mdr teljesen dltaldnosnak szdmit, hogy a
berendezések szdmos szerkezeti eleme (csonkcsévek,
karimdk, csékétegfalak) szénacélbél késziilnek és a
korréziés igénybevételnek kitett feliileteken fel-
rakohegesztéssel biztositidk a megfeleld korréziés el-
lendlldst.

Az ilyen médon gydrtott alkatrészek megfelels he-
gesztési eljdrds és technoldgia alkalmazdsdval gazda-
sdgosabbak, mint ezek elkészitése teljes egészében
korréziédllé acélbél.

Az adott hegesztési eljdrds és technoldgia kivdlasz-
tdsdt szdmos paraméter hatdrozza meg, pl. a plat-
tirozandé darab mérete és geometridja, a gydrtando
darabszdm.

Nagyobb dtmérdjii cséfalak egyik legtermeléke-
nyebb felrakdhegesztési eljdrdsa a szalagelektrédds
fedett 1vii felrakéhegesztés.

A termelékenységen tul, ez az eljdrds a szalag-
elektréda leolvaddsi tulajdonsdgdnak kovetkeztében,
olyan elénycket is nyujt, amelyeket érdekes megis-
memi a hegesztéssel foglalkozé szakembereknek.

A szalagelektrédas fedett ivd felrakShegesztés
elényeit egy ASME IX. el6irdsai szerint lefolytatott
eljarasvizsgdlat és kiegészits vizsgalatok eredmé-
nyei mutatjdk. Az eljarasvizsgalat sordn SA 516

Grade 60 alapanyagra harom rétegben keriilt fel
ausztenites korr6ziéallé réteg. (1. dbra)

3. sor
2. sor ©
g Q
1_. sor — \ ;
N N Y
\‘,
SA 516 Gr 60 o
T T°

1. dbra.

A fedettivii felrakShegesztés az 1. tablazatban
megadott hegesztési hozaganyagokkal és paraméte-
rekkel tortént. Az 1. sor hegesztéséhez 23/12 tipu-
su atmeneti szalag keriilt alkalmazésra, mig a 2. és
3. sor, a feliletre el6irt 308 L tipust szalaggal lett
hegesztve.

| [ |
< Elémelegités
Hozaganyag Aram i . min. (:C)
Sor(ok) Fesziilt- Hegesztési
széma Eljaras Aram- ség sebess_ég Kiizbens
Osztaly Méret | Polaritas | erdsség W) (em/min) | b smersaklet
(A) max. (°C)
20 ()
1. sor SAW S°”d,°,\t|?rp$03909 L 6ox05 | Do+ | 630-680 | 29- 32 9-11
- 150
20 ()
2. sor SAW SO”dmiﬂeO%OB L l6ox05| b+ | 630-680 | 29-32 9-11
- 150
Soudotape 309 L 20 ()
3. sor SAW e 60x05 | DC+ | 630-680 | 29-32 9-11 |——
| - 150

1. tdbldzat.

X. évfolyam 19997
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[Xp)
d
| V—
| + ~3.0 162-181
o oo b 100 Yy 20 HV"L
] ‘0. ) [ : osszeolvadas vonala
*0 6 ]
~3.0 146-160
< <

2. dbra. Makroszkdpi csiszolat és keménységmeérés eredményet

id&vel.

A prébatébla, — és a késziilék cséfala — hegesztés i .
utan fesziiltségcsokkentd hékezelésnek lett alavet- Prébatest jele: KV (J)
ve, 590-620°C hémérsékleten 2 dra héntartasi
E033H/1 74
A hékezelt probatestek vizsgalati eredményei:
4 oldalhajlité vizsgalat (QW-160) EO33H/ 7
A=40 mm / 180° — nem repedt
E033HA 74
©
g 2. tdbldzat.
¥ Y osszeolvadas vonala
L 0 0 1r 204 A
} notatasovezet | 500 158
Hegesztési eljaras legnagyobb feletti ¥6na
keménysége el
(HV5) mérete (mm)
3. dbra. Utbvizsgdlathoz a héhatdsévezetbdl kivett préba- Sza'ag,e'e'“f ()dés fedettivii 395 ~ 0.6
testek (ISO-V, -20°C) felrakohegesziés
A szalagelektrédds fedett vl felrakéhegesztés | Egyhuzalos (@5) fedettivi -
. p PRSP p ; X 435 = 3.6
egyik elénye, hogy a héhatasovezetnek az a része, | felrakohegesztés
melynek keménysége a legnagyobb, méretét tekint- ==
ve lényegesen kisebb, mint mas émleszté hegesztési | FogyGelekirodas tomorhuzalos 420 ~ 34
eljarassal végzett felrak6hegesztéseknél. Ennek ko- | (01.6) véddgazas felrakohegesztés

vetkeztében a h8hatastévezet akkor is képlékeny ma-
rad, ha a fesziiltségcsokkenté hékezelés elmarad.

3. tdbldzat. [1]

0

o

’ 2

¢ Y ~3.0 191-219
o ®e A 1100 ¢ KN HV 10
. & i : i >
R e b i Osszeolvadas vonala
%o o .

173-189

4. dbra. Makroszkdpi csiszolat és keménységmérés
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A 3. tdblézat a felrakShegesztésekhez leggyak-
rabban alkalmazott 6mlesztd hegesztési eljarashoz
kapcsolédéan mutatja a héhatasévezet legnagyobb
keménységli zénajanak méretét és a keménységér-
tékek maximumaét.

A vizsgdlati eredmények haromrétegti fel-
rakéhegesztésre vonatkoznak.

A felrakdsok 6tvozetlen szénacél lemezre
(C~0,12%) elémelegités nélkiil torténtek.

A hékezelés elhagyhatésaganak igazoldsira a
vizsgélatok elvégzésére keriiltek hékezeletlen pré-
batesteken is a kovetkezd eredményekkel.

A hékezeletlen prébatestek vizsgalati eredményei:

4 oldalhajlité vizsgélat (QW-160)
A=40 mm / 180°C — nem repedt

Prdbatest jele: KV (J)
E033/1 7
B E033/1 78 _
E033/1 74

4. tdbldzat. Utbvizsgdlat eredményei a héhatdsovezetbdl
kivett probatesteken mérve (ISO-V, -20°C)

A hdkezelt és hékezeletlen prébatestek vizsgalati
eredményei koz6tt nincs szamottevs eltérés.

5. b. dbra.

Ezek figyelembevételével mérlegelni lehet és kell,
hogy olyan csékétegfalakndl, ahol szalagelektrédas
fedettivli hegesztéssel torténik a plattirozas, sziik-
séges-e az id6be és pénzbe keriil hékezelést elvé-
gezni a felrakShegesztés utan.

A mérlegelésnél figyelembe kell venni azt a tényt,
hogy szamos gyértasra vonatkozé elsirds — jelenleg
még ~ nem tesz kiilénbséget a felrakéhegesztéshez
valasztott hegesztési eljaras kozott, és kotelezs jel-
leggel irja elé a felrakShegesztés uténi fesziiltség-
csokkents hékezelést.

Az 5. abra szalagelektrédés fedettivii hegesztés
alkalmazéasat mutatja.

Osszefoglalas

A szalagelektrédas fedettivii felrakéhegesztés az
eljaras termelékenységén tul, olyan gyartistechno-
légiai elénydket is nytjt, amelyek csékkentik a
gyartas atfutédsi idejét és annak kéltségét. Ezt az
elényt a mai piaci arversenyben érdemes kihasznal-
ni a hegesztéssel foglalkozd szakembereknek.

Irodalom

[1] Gépipari Technolégiai Intézet: Rozsdamentes anya-
gok felrakéhegesztése szénacélokra, Budapest, 1966

® ALLAST KERESEK! ®

Legmagasabb iskolai végzettségem (BME) okle-
veles gépészmérnok, okleveles alkalmazott ma-
tematikus (ELTE), BME m{szaki doktori cim ipa-
ri hajtobmiivek, csigahajtasok tervezése, gyartas-
technolégiaja és minésitése targykérben.
Jelentésebb beosztisaim: tervosztalyvezet6,
fejlesztési fémérndk, igazgaté-helyettes, mii-
szaki igazgato.

A német nyelvet levelezési szinten ismerem és
alkalmazom.

Keresek a véazolt szakteriileteken vezetd, ta-
nacsadé vagy 6nallé beosztasi munkahelyet.

Részletes 6néletrajzom a Magyar Hegesztés-
technikai Egyesiilésnél megtalalhaté.

Levelezési cimem: dr. Révész Laszi6
. 2030 Erd, Somléi u. 5.

Az EUROFERRO Kft.
németorszagi telephelyeire
munkatarsakat keresunk!

Akit keresiink:
+ Europai szabvany szerinti hegesztémérnok
+ - perfekt német nyelvtudassal rendelkezik
¢+ kreativ, dinamikus egyéniség.
Keérjuk, énéletrajzat fényképpel, bizonyitvany-
masolatokkal egyiitt juttassa el hozzank.
Cimiink: EUROFERRO Kft. 1518 Budapest, Pf. 88

Elézetes idopont egyeztetés
a 204-8975-0s telefonon.

X. éviolyam 1999/4



Az MSZT / MB412 Nemzeti Szabvanyositéo Miszaki Bizottsag kozleménye

ULEST TARTOTT AZ MSZT/MB412 NEMZETI SZABVANYOSITO MUSZAKI BIZOTTSAGA.
A bizottsdg meghallgatta és elfogadta Dr. Visontay Istvan beszdmoléjat
; az ISO/TC 44 legutébbi ilésérdl.
(Erdeklédék bévebben errdl a témardl az MHtE-nél hallhatnak, olvashatnak.)

Megalakultak az ISO/TC 44 Miszaki Bizottsdgainak magyarorszagi munkacsoportjai
(az ISO és MSZT kapcsolatrendszerérél bévebben a kévetkezd szdmban olvashatnak.).
Munkacsoportok és vezetdik:

ISO/TC 44/SC 8 ISO/TC 44/SC 9 ISO/TC 44/SC 10 1SO/TC 44/SC 11
. . A hegesztés mindségiigyi A hegeszt6 személyzet
. . Biztonsag - . | g
Autogéntechnika . P kovetelményeinek mindsitése
és egészségvédelem (s | O .
| egységesitése ] és jovahagyasa
Dr. Visontay Istvan | Pflum Karoly Dr. Somogyi Sdndor Gayer Béla

A bizottsag jévahagyta az MSZ EN 287-1 és az MSZ EN 288-3 szabvanyok hirdetményes médositasat.

A bizottsdg javasolja a kévetkez6 magyar szabvdnyok korszerisitését:
MSZ 714, MSZ 843-1, MSZ 843-2, MSZ 4262-1, MSZ 4262-2, MSZ 4262-3, MSZ 4291,
MSZ 4298, MSZ 4300-1, MSZ 4300-3, MSZ 4319-3, MSZ 4326-4, MSZ 4326-9, MSZ 4329,
MSZ 4364-1%*, MSZ 4364-2*, MSZ 6442*

* Az utdbbi hdrom szabvany korszeridsitése elétt, munkacsoport fogja megvizsgalni a szabvany szakmai sziikségességét és piaci igényét.

® Anyagvizsgalattal és minéségellendrzéssel foglalkozé csepe-
li telephelyl részvénytarsasag felvételre keres mindségiigyi,
kornyezetvédelmi szakteriileten, miiszaki feliigyeleti tevé-
kenységben jartas fels6fokii végzettségii, gépkocsi hasznala-
ti lehetéséggel rendelkez6 szakembereket.
A hegesztés, technoldgiai szerelés, csdévezeték-épités, kar-

mentesitési beruhdzas, veszélyes hulladék artalmatlanitas
teriiletén szerzett gyakorlat és szakértdi igazolvany elény.

]
G m I Jelentkezés részletes szakmai onéletrajzzal
az AGMI Rt. 1751 Budapest, Pf. 114 postacimen.

INFORMACIO

1999. szeptember 14-15. kozott Balatonaligan keriilt megrendezésre
a II. HEGESZTES-BIZTONSAGTECHNIKAI KONFERENCIA.

A szervezék (az AUTOMED Kft. és a TUV Rheinland Hungaria Kft.) j61 atgondolt prog-
ramot készitettek.

Az els6 napon a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat 1999. november 4-én érvénybe 1ép6
valtozasairoél, készitésének koriilményeirdl, tartalmi és formai hianyossagairol hang-
zottak el eloadasok és észrevételek.

Megallapithatova valt, hogy a médositott Szabalyzat megjelenésére sziikség volt, de
igy is szamos hianyossaga maradt. Sziikséges egy teljes kord, hibamentes szabalyzat
megalkotasa. v

A masodik napon szamos eléadast hallhattak a résztvevék a munkabiztonsag targy-
korben.

Az idGben leadott eléadasokrdl magyar nyelvi kiadvany késziilt, mely kaphaté6 és meg-
tekinthet6 az AUTOMED Kft-nél. Az AUTOMED Kft. tervezi a kiadvany 2. kiadasat,
mely béviilne a késébb leadott eléadasanyagokkal.
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Kristdf Csaba (ESAB Kft, Budapest)

Torekvések az ivhegesztéssel
kapcsolatos karosanyag
kibocsatas csékkentésére

Az ESAB AB cég a vilag egyik vezetd hegesztd-
anyag szallitéjaként mar évtizedek 6ta komoly fi-
gyelmet szentel a hegesztd és termalvagé technol-
gidk kérnyezetre gyakorolt hatasanak. Ez kezdetben
a hegesztSk és langavogép-kezeldk szilikebb kérnye-
zetére irdnyult, és az egészségkarosodas kockazata-
nak mérséklése céljabdl az ivhegesztés és a termal-
vago eljarasok hasznalata sordn keletkezd gaz- és
fustkibocsatasra koncentralédott, és csak késébb, a
kilencvenes években terel6détt a figyelem a hegesz-
téanyagok és -berendezések gyartdsa soran tapasz-
talhaté kornyezeti karok mérséklésére.

Nagy lendiiletet adott ennek a munkanak az
1992-es Rio-i nyilatkozat, melynek nyoman kiala-
kult a kérnyezeti hatasok mérésének és elemzésé-
nek nemzetkozileg elfogadott, egymassal egybevet-
hetd, reprodukalhaté eredményeket adé gyakorla-
ta, és ez szamos nemzetkdzi szabvanyajanlasban ol-
tott testet (ISO 14000-es szabvanysorozat). A
svédorszagi székhelyli cég a kezdetektdl fogva akti-
van részt vett ebben a munkéban, mely nyomon ké-
vethet§ az ESAB Group rendszeresen kiadott
»Environmental Report”-jaiban, valamint az ITW-
ben végzett munkaja nyoméan [1, 2, 3, 4]

Minthogy a cég szdmos orszagban, igy hazank-
ban is Uzemeltet bevont elektrodat és fedéport
gyarto tizemet, termékeit pedig szdmos hazai vallal-
kozés hasznalja, nem lehet k6zdmbds, hogy mi tér-
ténik a hegesztéanyagok létrehozésa, illetve fel-
hasznéldsa soran keletkezd karos hatasok csékken-
tése érdekében.

A hegesztés és vagas hatdsa
a munkahelyi kérnyezetre

MUNKAHELYI LEGTER

EMISSZIO EXPOZICIO

HEGESZTS

|

|

1. dbra. Az emisszid és expozicid értelmezése

A hegesztd szikebb kérnyezetét tekintve lehet a
hegesztS és a kérnyezetében dolgozé egészségét ka-
rosité hatasokat vizsgalni.

Ivhegesztésnél a kovetkezd emisszidkkal kell sza-
molni:

~ Fénysugdrzds = infravorés, lathaté és ultraibo-
lya tartomanyban

~ Fust =» szilard részecskék és gazok;

— Elektromdgneses sugdrzds =» nem ionizald, vi-
szonylag kis frekvenciatartoményt elektromag-
neses térerdsségvaltozdsok.

A fénysugédrzas elleni védekezés az ivhegesztés
alkalmazdsanak kezdetekor mar tébbé-kevésbé
megoldott volt.

A fustemisszié karos hatésa el8szér a hegeszts és
kézvetlen kornyezetiikben dolgozék egészségkarosoda-
saval 6sszefiiggésben meriilt fel. Kiilénésen a hetvenes
években lettek intenzivek a hegesztés egészséglkarosité
hatdsénak csokkentésére iranyulé kutatdsok. Szamos
fust alkot6 igen veszélyes voltara deriilt fény (pl. a nik-
kel és a hat vegyértéki krém rakkelts hatasara), és ki-
alakultak a hegeszték expoziciéjat csokkents, mdig
korszerd megoldasok, valamint ezek megitélésének
tobbé-kevésbé reprodukalhaté mérési eljarasai.

Az elektromagneses tér hegesztére gyakorolt ha-
tasanak kiilénés médon azonban csak késébb szen-
teltek nagyobb figyelmet, amikor fény deriilt az iv-
hegesztésnek a mind szélesebb kérben, robbandas-
szerlen terjedS elektronikus eszkdzokre gyakorolt
zavaré hatasara, és fel nem meriilt ennek egészség-
kérosité hatdsidnak gyantja (elsésorban a mobiltele-
fonos alkalmazédsa kapcsan).

Az emisszié és az expozicié gyakran haszndlt fo-
galmainak kiilénb6z6 jelentése van attdl fuggden,
hogy egészségvédelmi vagy kornyezetvédelmi érte-
lemben hasznaljuk.

Emisszié

— Egészséguédelmi megkozelités: adott technolégia
alkalmazasa sordn a munkahelyi kornyezetbe ki-
bocsatott sugédrzas és/vagy kéarosanyag kibocsa-
tds mennyisége (a munkahelyi légtér és a dolgo-
z6k expozicidjanak megitélésével kapcsolatos fo-
galom)

— Kornyezetvédelmi megkézelités: a munkahelyi le-
vegl cseréje révén a szabadba juté karosanyag
mennyisége (kodrnyezetvédelemmel kapcsolatos
fogalom, a szabadba kibocsatott karosanyag
mennyiségének mérésére szolgal).

Az emisszid csokkentésének legfontosabb médjai iv-

hegesztésnél:

— Kis fustemissziéji eljardsok elényben részesitése
(pl. TIG-hegesztés alkalmazasa bevont elektréda
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helyett, kulondsen rozsdamentes acélok hegesz-
tésénél).

— A stabil ivhez sziikséges legkisebb ivfesziiltség al-
kalmazésa (a feleslegesen nagy ivfesziiltség jelen-
tésen noveli a fustemisszibt).

— MIG/MAG-hegesztésnél elényben kell részesite-
ni az impulzushegesztést, amelynek fistemisszié-
ja lényegesen kisebb a széréivii valtozatnal.

— Rézbevonat nélkili, Gn. csupasz huzal hasznala-
ta MIG/MAG-hegesztéshez, melynek fiiskibo-
csatasa lényegesen kisebb a hagyomanyos, rézzel
bevont huzalokénal.

— Alkalmas védégazkeverék hasznalata (ismeretes,
hogy a NO-t egészen kis mennyiségben a védé-
gazba keverve, jelentésen csokken az ivatmoszfé-
raban keletkez6 6zon mennyisége).

— Hegesztés el6tt a munkadarab feliletét meg kell
tisztitani minden szennyez6déstdl, kiilondses a zsir-
16, olajtdl, festéktdl, horganytdl, kadmiumtél stb...

Megjegyzendd, hogy azok a torekvések, hogy a
kézi ivhegeszté elektr6dak bevonatdnak Osszeté-
telét a fiistemisszié csékkentése érdekében médo-
sitsdk, nem jartak eredménnyel, mert a hegeszté-
anyagok mds, 1ényeges tulajdonsdgainak megvalto-
zasat vagy elvesztését okoztak.

Expozicid

~ Egészségvédelmi megkozelités: a karosanyagok és
a sugarzas hatdsa a szennyezett kornyezetben
tartézkodé személyekre:

— a karosanyag mennyiségében (pl. mg/h), illetve
— a sugarzas dézisaban mérve.

— Kornyezetvédelmi megkozelités: a karosanyagok
és a kilonféle sugarzasok hatdsa az Okopdliai
egyenstlyra.

Az expozicié csokkentésének legfontosabb mdédjai
pedig:

- Megfelel$ védbpajzs alkalmazasa, amely a felszal-
16 fistot eltereli a hegesztS 1égzési 6vezetébdl.

— Biztositani kell a sziikséges légcserét, hogy a
karosanyagok koncentracidja ne érje el a szabva-
nyokban rogzitett hatarértékeket; kiilonos figyel-
met kell szentelni ennek akkor, ha rozsdamentes
acél hegesztése vagy plazmavagésa a feladat.

— Alkalmas helyi elszivassal lehet gondoskodni ar-
rél, hogy a hegeszt6 1égzési zoénajédban a lehetd
legkevesebb karosanyag keriljon.

— Kiilénésen kis légterd helyiségekben végzett he-
gesztés esetén elSnyods a friss levegds pajzs alkal-
mazésa, amelynek révén a hegesztépajzs mogott
mindig szirt, tisztitott levegd van.

Hegesztéanyagok karosanyag kibocsatasa
teljes életciklusuk soran

A hegesztéanyagok életciklus értékelése azzal
az eredménnyel jart, hogy nem elegendd az egész-
ségvédelmi szempontbdl kétségteleniil fontos he-
gesztési folyamatra koncentralni, hanem a he-
gesztéanyagok pdlyafutdsa sordn jelentkezd vala-
mennyi kérnyezeti terhelés csokkentésére kell to-
rekedni.

Nyers-
anyagok

Szén-dioxid

15009

uu‘
ol

5g

0

Felhasz-
nalas

Hulladék

Por
10g

400g Szilard hulladék

300
200
100

2. dbra. 1 kg hegesztéanyag élettartam értékeléssel megdllapitott emisszidja és hulladékai
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kg Szilard hulladék / termék tonna
120
100 [ Il
80 |- ‘ '
60| |
40
20

tonna Vegyszer felhasznélas

25
201 |
15 |
10}
5 |

-94 -95 -96

3. dbra. Szildrd hulladék mennyiségének alakuldsa az elektrédagydrtdsban és vegyszerek felhaszndldsa a hegesztdgép-gydrtdsban.

A 2. abra diagramjain j6l megfigyelhetd, hogy az
€letciklus kilonbézé fazisaiban mely kérnyezeti ar-
talom a jelentds.

A kornyezetvédelmi menedzsment rendszer
(EMS) kiépitése sordn a cég mar eddig is jelentds
eredményeket ért el a karosanyag kibocsatas csék-
kentésében, végsé fokon a sajat tevékenysége sordn
keletkez6 kornyezet-terhelés tudatos mérséklésé-
ben. A kovetkezékben ezek kéziil villantunk fel né-
hényat.

A kérnyezetvédelmet szolgdls akciék —
alapanyagok

— A beszéllitok kivalasztdsa: csak olyan szalliték
jOhetnek szdmitasba, akik megfelelnek a cég kor-
nyezetvédelmi norméinak.

— A szallitasi utak tervszerd roviditése.

— A csomagolds médjanak gondos megtervezése és
a csomagoléanyagok célszerd megvalasztésa.

A kdrmyezetvédelmet szolgdls akcidk —
gydrtds
A gydrak talajt, vizet vagy levegét szennyezd

emissziéjat a nullat megkézelité szintre kell csok-
kenteni, ehhez:

— csOkkenteni kell a gyartashoz hasznalt energia,
nyersanyag, olaj, vegyszerek stb. felhasznalasit,

— a lehetdség szerinti torekedni kell az Gjrahaszno-
sithaté anyagok alkalmazésara és a szilard hulla-
dék e célbdl torténd szétvalasztisara.

A kdrnyezetvédelmet szolgdlé akcick —
szdllitds

Orias (800 kg-os) zsdk alkalmazasa a fedépor
szallitdsban a kis, (25 kg-os) zsakok, illetve a 250
kg-os hordék helyett.
A Marathon Pac® 4j csomagolésat az jellemzi, hogy

— alkalmazasaval jobban kihasznalhaté a szallité
jarmd térfogata a hatszogletd hasab alakd dob ré-
vén, valamint

— a dob 100 %-osan djra hasznosithaté anyagbdl
készul.

A kéryezetvédelmet szolgdls akcidk ~
felhaszndlds

A hegesztéstechnolégia, és ezen beliil
~ a hegeszt8anyagok,

- hegesztS berendezések és
— hegeszt§ eljarasok.

fejlesztésében egyre nagyobb hangsilyt kap a
kérosanyag kibocsatas csokkentése.

A kozelmult ilyen irdnyd fejlesztése az a
MIG/MAG-huzal gyarté sor, amelyet a cég vam-
berki gyaraban létesitettek rézbevonat nélkiili, csu-
pasz huzal gyartdsara (EcoMig™ OK Autrod 12.50,
12.63) Az ilyen huzalok fiistemissziéja az aram-
erdsségtdl fliggéen 20...50%-kal csékken a rézbe-
vonatuakkal szemben.

A hegeszt6 berendezések fejlesztése oda vezetett,
hogy mind nagyobb a korszeri, elektronikus
(inverteres) dramforrasok részesedése az ivhegesz-
tés energiaforrdsaiban, és ezek a lényegesen jobb
hatésfokuk révén jelentés mértékben, 10...50%-
ban mérséklik az energiafelhasznaldst. Ehhez hoz-
zdjarul még a korszerti, nagy energiastirtiségi elja-
rasok elStérbe kertilése, mint a lézerhegesztés vagy
a liendris dorzshegesztés.

Osszefoglalas

A hegeszték egészségvédelme mellett mind na-
gyobb jelentSségli a hegesztés és vagas okozta kor-
nyezeti terhek mérséklése, amely nem korlatozéd-
hat a felhasznaldsra, hanem ki kell terjedjen a he-
gesztéshez és vagashoz készitett anyagok és beren-
dezések teljes élettartamara.

A 1992-es Rio-i nyilatkozat nyoman kialakult vi-
lagméretli mozgalomban részt vevd nemzetek és
ezek véllalatai csak kdzds erdfeszitéssel érhetik el a
célt, a fold kornyezeti karositdsanak lefékezését.

A cég vallalatai komolyan dolgoznak azon, hogy
felhasznéléiknak ne csak a széllitott anyagok és be-
rendezések j6 mindségével, hanem létrehozasuk és
szallitasuk kornyezetet kimélé megtervezésével is
megfeleljenek.

Irodalom

[1] Klas Weman, ESAB Lax4: Energy efficiency in
welding (IIW Document No. XII-1557-98)

[2] Bertil Pekkari, ESAB AB, Goteborg: Life cycle
assesment of welding power source technology
(ITW Document No. XII-1493-97)

[3] Bertil Pekkari, ESAB AB, Géteborg: Welding and
cutting in a sustainable world (IIW Inetrnational
Conference, Lisszabon, 1999)

[4] The ESAB Group Evironmental Report 1997.
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oerLikoN Plus hegeszioherendez

Az OERLIKON Schweisstechnik AG 1999. 09. 09-én tartotta az 0j Plus tipuscsalad
magyarorszagi bemutatéjét.

A tipuscsalad 2 db aramforrésbél &ll bevont elekirddds kézi hegesztéshez, ezenkiviil egy
TIG Gramforrésbél, valamint 2 fogyéelektrodés berendezésbél.

e A Plus E100 rendkiviil kénny(, 2,7 kg
tomegl berendezés. Ezt a késziléket a j5v8ben
nem csak a szervizjarmévekben, hanem a kis és ;
legkisebb mihelyekben is megtalalhatjuk majd. /

o A Plus E160 készilek 8 elénye az /i
érzéketlenség a halézati fesziltség ingadozésra.

+ 20% fesziltségingadozasig teljesen
megbizhaté, a hegesztés ezért
benzin-aggregatrél is kivaléan
Uzemeltethetd.

Egy elismert életpélya befejezédétt

12 év utén az OERLIKON-tél nyugdijba ment Kuti Sandor.
Az elmlt 12 év tarsadalmi, gazdasagi valtozésai ellenére az OERLIKON nemcsak megtartotta, de ers-
sitefte is magyarorszagi poziciéit. i
Kuti Séndor a Budapesti Miszaki Egyetemen diplomézott, mint gépgyértéstechnolégus gépészmérnak.
Viszonylag fiatolon — 36 éves koraban — mér a Csepeli Motorkerékpargyéar miszaki igazgatéja, majd
az IKARUS jarmfejlesztési programfelel8se,
gyar- és gydrtasfejlesztési terileten. :
1999. olius 1-6n leksszént az OERLIKON cég |
magyarorszagi képviseletével jaré feladatokrdl
és atadta fignak, ifj. Kuti Sandornak azokat.
H. R. Frauenfelder Gr az OERLKON AG. export
részlegének vezetSje ajandékkal bocsozik Kuti
Sandortél. Mellette Christian Welter vezérigaz-
gaté Or. A képen ifj. Kuti Sandor is lathaté, aki
folytatia édesapja munkéijét.




isek piaci bevezetése |opRLIKON

® APlus TIG 160 egy teljes értéki TIG berendezés, amely
bevont elekirodés kézi hegesztéshez is alkalmazhaté. HF-
gyUités, 2 vagy 4 item{ plsz’ro|ykapcso|cs vélaszthaté a
lefutési gorbe szége. Gaz elé- és utdaramoltatas. A készi- (7
lék leginkébb Cr-Ni acélok hegesztésére alkalmas.

i : =
e &
of —1i

PLLS

'. MAG 270
¥

® A két fogyoelekirodas készillek o Plus

MAG 180 és o Plus MAG 270

vékony lemezek és profil anyagok

) hegesziésére készilt. Ezek a berendezések révid

idén belil megtalalhatéok lesznek a személy és

tehergépkocsi javité méhelyekben, az épitéiparban
és a konny( vasszerkezet gyartasandl.

wsesaladot a viszonteladéi hélézatra tervezték az épitéipari piacon 10l pl. az
ipari Uzemek beszdllité iparosai részére.

A tipuscsaladot (Id. az alébbi fotékat) a Hotel Aero ibisz konferencm termében mutatiuk be,
a bemutaté utén a részivevsk a Foldfém Kft-nél tizem '

kézben is megismerkedhettek a berendezésekkel.



MAGYAR MEGHATALMAZOTT NEMZETI TE_.STI"JLET (ANB)
MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHtE)

KOZLEMENYE

Tajékoztatjuk Olvaséinkat, hogy 1999. méjus 27-én
18 személy sikeres Eurdpai Hegesztdtechnologus (EWT) vizsgat tett
a Banki Donat Miiszaki Féiskola Anyag- és Alakitastechnoldgia Tanszékén
KO03/98-01/99 szdmon jévdhagyott tanfolyam zarasaként.
Az ismeretmegujitd vizsga eredményeként elsé alkalommal kaptak
hazai szakemberek olyan hegesztétechnolégus diplomat,
melyek egyenértéktiek az Eurépai Unié barmely orszdgéban kiadottakkal.

‘Eurdpai HegesztStechnoldgus diplomat szereztek

Bokor Arpéd, Czibere Géabor, Dervaderics Botond, Erdési Zoltan, Eszenyi Péter,
Frater Tibor, G6czan Zoltan, Kiss Laszl6 Kdzmér, Kneisz Zoltan, Kékai Zoltan,
Koronczai Laszlé, Nagy Istvdn Antal, Paluska Gyula, Rettegi Andrés,
Szabé Tibor, Székely Imre, Varga Istvan, Vaséarhelyi Béla.

Hazéank elsé - Eurépai HegesztStechnolégus diploma
Eurépai Hegesztétechnolégus atadéasa
vizsgat tett hegeszté szakemberek (dr. Palasti K. Béla féigazgaté,
csoportja dr. Komécsin Mihaly,
dr. Kovacs Mihély tanfolyamvezetével dr. Gremsperger Géza, .
(jobbra a harmadik sorban). vizsgabizottsagi tagok,

dr. Gati Jézsef féiskolai képviseld).



Az EWF MAGYAR MEGHATALMAZOTT NEMZETI TE._ST,I'_'ILET (ANB)

MAGYAR HEGES

1999. oktéber 15-ig a kovetkezd

7TESTECHNIKAI EGYESULES

KOZLEMENYE

magyarorszagi oktatéhelyek fordultak kérelemmel EWF szakképesitések

megszervezéséért a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiiléshez, mint az EWF Magyar Meghatalmazott Nemzeti

Testiilethez.

Oktatéhely neve

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet —
Miskolc

Bénki Donat
Miiszaki Féiskola —
Budapest

HEGO
Hegesztéstechnikai Kft. —
Budapest

Matrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft. —
Visonta

“Budapesti Mszali Egyetem
Mechanikai, Technolégiai
és Anyagszerkezettani Tanszék -

b _Eurégai Iieg_eszt_ésge_c@}i_sta _(EV_VS)_ T N

Joévahagyott
tanfolyam szédmjele

_ és a jévahagyas targya*

K001,/98-01/99 Uj
K001/98-02/99 Ism. megdjitd
K001/98-03/99 Kiegészité
K001/98-04/99 Uj
K001/98-05/99 Kiegészitd
KO001/98-06/99 Ism. megljitd

Oktat6hely szamjele
és a kérelem targya

K001/98.
Eurbpai Hegesztémérmok (EWE)

KO002/98.
Rurépai Hegesztétechnologus (BWT)
K003/98.
Ehurépai I Higeiztétechnlléﬂs s (EWT) -
K004/98.

~ K003/98-01/99 Ism. megjits
__ K003/98-02/99U)

K005/98.
Furépai Kiemelt Hegesztd (EWP)
K006/98.
Eurépai Hegeszté (EW—A/IIE/MAE)
KOO7/98.
Eurépai Hegeszt6 EW-TIG)
K008/98.
Europai Hegeszts (BW-MM&)
K009/98.
Burdpai Kien_xgltl{_egszté (EWp)
KO010/98.
Furépai Hegeszté (BW-MMA)
K011/98.
Eur6pai Hegesztd (EW-GAS)
KO12/98.
Eur6pai Hegesztd (EW-TIG) -
KO13/98.

_ Eurdpai Hegeszté (EW-MIG/MAG)

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

K014/98.
Eurépai Hegesztémémok (EWE)

Ly _Budapest o o e qo¥? e AT SN A
K015/99. _
Eurépai Kiemelt Hegesat6 EWP) e
K016/99. _
Szombathelyi Regionalis Eurgpai Iieg_es_zt_éEW;M_M_A_) -7 e 0 o -
Munkaeréfejlesztd K017/99. A
és Képzé Kozpont - Eurépai Hegeszté (EW-GAS) e X - =
Szombathely KO18/99. )
Burépai Hegeszat$ (BW-TIG) P o B
K019/99. -
=3 . W - Furépai Hegesaté (BW-MIG/MAG) ———————
K020/99. -
Furépai Hegeszté (EW-MMA) AN - 2 03
A K021/99. ~
> e Spai o -G
HUMAN INTEZET - %{%r;’g—j‘;—geg—esﬂ"-@UL — Lt e
R, N ibiogesato (IN-TIC) W o R
K023/99. ~
» S WA © Furopai Hegesat6 (EW-MIG/MAG) WY : i
Andréssy Gyula
Miiszaki Kézépiskola - I];cl)rszn'g%e esztdspecialista (EWS) -
o Miskole R bt e PR ST S
ME Féiskolai Kara ~ K025/99. _
Dunatjvéros Busbpa Hegesstétechnologus BWD)

* A vastagon szedettek befejezett

t(;fol_yamok



Lapszemle Jfl

A beolvadasi térfogat vagy a
hegesztési sebesség novelése?
Az aktiv védbgazas, fogyo-
elektrodas, nagyteljesitményii
ivhegesztés elényei

Dirk Dzelnitzki:VergréfRerung des Einbringvolumens
oder Erhohung der Schweifsgeschwindigkeit? — Vorteile
des MAG-Hochleistungsschweifens. Tomoritvény a
Schwessen & Schneiden 1999. 9. sz. 556-564.
oldaldrél)

Bevezetés

Ahhoz hogy a nemzetkézi verseny egyre neheze-
dé nyomasat el lehessen viselni, a hegesztett termé-
ket gyarténak fokozni kell a termelékenységet, op-
timalizdlni a gyartasi folyamatot. Ennek a kulcsa a
gyartasi médszerek gazdasagos novelése és 4j tech-
nolégidk alkalmazédsa. Az aktiv véddgazas, fogyé-
elektrédas, nagyteljesitményt ivhegesztés mindkét
célt idedlisan 6sszekéti.

Az elmult évtizedben — valamennyi hegesztési el-
jarast tekintve - a hagyomanyos fogyéelektrédas,
védbgazas ivhegesztésnek, amely az eljarasok kb.
2/3-at jelentette egyre tébb eljarasvaltozata valt is-
mertté. Jelen cikk azt a nagy rugalmassagu fejlédé-
si trendet magyardzza, bemutatva annak egyszerd
kezelhet8ségét, a gépesitett és automatizalt valto-
zatra val6 alkalmassagat. Az egyre modernebb he-
geszt6-daramforrasok, a huzalmindségek javuldsa, a
véd8géztipusok szamanak névekedése a fogydelekt-
rédas, aktiv véddgazas ivhegesztés gyakorlatban
valé alkalmazhatésagi hatarat igen kiszélesitette és

1. dbra. Az aktiv védigdzas, Jogydelekirédis,
nagyteljesitményii fvhegesztés osztdlyozdsa

a) Permetszeri anyagdtmenet

b) Cseppes anyagdtmenet

¢) Rotdcids (forgd) anyagdtmenet

d) Révidzdrlatos anyagdtmenet
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ezzel elvezetett a nagyteljesitményti ivhegesztés ki-
fejlesztéséhez.

A leolvadasi teljesitmény névelésével — ami vagy
azonos hegesztési sebességnél a beolvadasi térfogat
novelésével, vagy azonos varrattérfogat mellett a he-
gesztési sebesség névelésével érhetd el — az aktiv
véddgazas, fogydelektrodas, nagyteljesitményi fvhe-
gesztés teljesen Uj alkalmazasi teriiletet nyitott meg,
ami a fedett ivli hegesztéssel hasonlithaté éssze,

Az aktiv védégazas, fogyéelektrodas,
nagyteljesitményii ivhegesztés
eljarasvaltozatai

Az eljdrds elve

Valamennyi fogyéelektrédas, védégazas ivhe-
gesztés, amelynél egy vagy tébb huzalt tolnak els
15 m/min-nal nagyobb huzalelétolasi sebességgel
(egyenként vagy egyiitt) a DVS 0909 irdnyelve sze-
rint nagyteljesitményti hegesztési eljaras. Jelen
cikknek az aktiv véddgazas, fogydelektrédas, nagy-
teljesitményti ivhegesztés all a kézéppontjadba. A
kiilénboz6 ivtipusok a felhasznalénak széles alkal-
mazasi spektrumot jelentenek. A folyamatparamé-
terek, mint pl. a huzalelgtolasi sebesség, a szabad
huzalhossz meghatarozzak a hozaganyaggal és a vé-
ddégézzal valé kélesonhatasban az fv jellegét.

A leolvadasi teljesitmény névelése a szabad hu-
zalhossz névelésén alapszik. Ezaltal né a huzal-
hossz ohmikus ellenallasa azonos huzaleltolasi se-
bességnél, csokkenni fog az dramerésség és a beol-
vadasi mélység. Ezért a huzalelStolasi sebességet
sziikséges noévelni gy, hogy az dramerdsség 4llan-
d6 értékd maradjon. Novekvs aramerdsséggel meg-
novekszik a szabad huzalhossz ellenallashéje, ezal-
tal a huzal végén 1év4 csepp hémérséklete is, és a
huzal az v hatasa nélkiil is megomlik. A szabad hu-
zalhosszon a teljesitmény W = P.R.¢ alapjan meg-
névekszik, az dramerdsséggel négyzetes, az ellenal-
lassal és az idSvel egyenes aranyban. Ilymédon azo-
nos dramerdsségnél a leolvasztott heganyag akar
20%-kal is nagyobb lehet. AlapvetGen az 4talakul6
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hdenergia 2 részre oszlik a fogybelektrédas,
véddgazas ivhegesztéskor: a szabad huzalhosszra és
az ivoszlopra. A szabad huzalhossz novelése a meg-
smlott alapanyag/heganyag ardnyéanak eltolédasa-
hoz vezet. A varratképzéshez sziikséges energiarész
teljesen egészében megmarad. Az ivoszlop kialaku-
lasat a hegesztési fesziltség valtoztatdsaval lehet
befolyéasolni. Ez fugg a véddégaz és az iv ionizalhat6-

sa4gatol.

Tvtipusok és anyagdtmenetek

Az 1. abra mutatja az aktiv védégazas, fogyd-
clektrédas, nagyteljesitményt ivhegesztésnél kiala-
kul6 anyagatmeneti formakat. Az egyes anyagatme-
nethez tartozé fvtipusok — hagyomanyos permetiv,
a nagyteljesitményd permetiv, a forgéiv és a nagy-
teljesitményt rovidiv — meghatarozzak a beolva-
dast. Az egyes ivek mukodési tertileteit a 3. abra
mutatja U-I diagramban. Ez erésen véddgazfliggo.
Kis dramerésségnél, mint pl. a hagyoméanyos fogyo-
elektrédas, véddégazas ivhegesztésnél szokasos, a
rovidiv és az dtmeneti {v alakul ki. A hagyomaényos
permetiv kb. 250 A-tél kezdédik és tart kb. 400 A-
ig. Az anyagatmenet tehat ebben a tartoményban
igen kiilénbozd. Az alsé 4dramtartomdnyban és f6-
ként szén-dioxid védégdznal a huzal végén 1évé
cseppnyak a pinch-hatds (= dsszeszikité hatas
szerk. megjegyzése) miatt elvékonyodik. Novekvo
sramerésség mellett a huzal vége kihegyesedik az
aramerdsség négyzetével aranyosan novekvé pinch-
eré hatésara, és egyre tobb kiilénallé csepp jut az
émledékbe (2. a. abra). A folyadékszal képzbdését
az oxigén-tartalma védbgazkeverékek elésegitik.

Hosszabb szabad huzalhossznal és v> 20 m/min
elétolasi sebességnél a folyékony huzalvég is meg-
hosszabbodik. Egyidejileg az azt korilvevé magne-
ses tér nyomodhatéasa eredményeként az igen kes-
keny és folyadékszal végérdl levald cseppek nagy
erével az dmledékbe jutnak. Mindkét folyamat ko-
vetkezménye, hogy igen keskeny és mély beolvadas
megy végbe (2. b. abra). Ez az ivtipus a szabad hu-
salhossz valtozasara igen érzékeny. A kedvezétlen
beolvadasi alak adott varrattipusoknél, mint pl. a
sarokvarrat, kevésbé megengedett. Argon+oxigén
gazkeveréknél a folyadékszél, ha elegendd hosszi-
sagu, elkezd forogni a koriilotte kialakulé magneses
erék hatdsara. A huzalvég szimmetriatengelytdl va-

2. dbra. Az aktiv véddgdzas, fogyédelektrédds, nagyteljesit-
ménytul ivhegesztés futipusai és beolvaddsi viszonyai

a) Hagyomdnyos permetiv, PB helyzet

b) Nagyteljesitmény permetiv, PA helyzet

c) Forgétv, PA helyzet

d) Nagyteljesitményt révidiv, PB helyzet

16 elhajlasa néhany milliméter. A forgé iv igen sta-
bilan ég és egy széles, lapos beolvadast eredményez
(2. c. abra). A nagyteljesitményt rovidiv az atme-
neti iv és 400 A folotti aramer&sségig terjedd tarto-
manyt foglalja magaba. Ehhez gyakorlatilag alig tar-
tozik kisebb ivfesziiltség. A teljesitménync")vekedés
oka a szabad huzalhossz 20...35 mm-1¢€ valé néve-
kedése. Az anyagatmenetet a révidzarlatok és az iv
égési id6 szabalyos véltakozasa jellemzi. A révidzar-
lati id6 az erdés pinch-hatés miatt révidebb, €s a
cseppirekvencia nagyobb, mint a hagyomanyos ro-
vidivii hegesztéskor. A nagyteljesitményd rovidiv
mély és széles beolvadast eredményez.

\ 50 1 ll Forgdiv

Hagyomanyos |
permetiv i
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Nagyteljesftmény( |
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N w
o (@]

i
i
i
o | ‘
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! —
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3. dgbra. Ivtipusok és teljesz’tménytartomdnyai
(tomér huzal, @ 1,2 mm, argondus gdzkeverék)

Huzal-védégaz kombinécié

Huzalelektréddk

Az aktiv véddgazas, fogy6elektrodas, nagytelje-
sitményt ivhegesztés végezhet6 tomor vagy porbe-
les huzallal. Témérhuzalként altaldban az 1,0 mm-
es és az 1,2 mm-es huzalt célszerti hasznalni. Ki-
sebb huzalatméré alkalmazasa a nagy huzalel6-
tolasi sebességbdl adodé kisebb elétolasi stabilitas
miatt nem javasolt. Vastag huzalt pedig csak korléd-
tozottan lehet hasznélni.

Porbeles hegesztéshez az 1,2 mm-es és az 1,6
mm-es atmérdjl, fémportdltetd és salakképzoket
tartalmazoé huzal johet széba. A fémportoltetd huza-
lok cseppatmenete a tomérhuzaloshoz hasonlé. A
rutilos és a bazikus porbeles huzalokkal kézép- dur-
vacseppes féméatmenet érheté el. A hagyomanyos
peremszerd {v és a nagyteljesitményt iv alkalmaza-
sa porbeles huzallal problémamentesen megoldha-
t6. A hegesztési folyamat stabilitasdhoz menet-me-
net mellé csévélt huzal és egyenletesen jO csuszasi
tulajdonségt huzal sziikséges.

Az aktiv véddgazas, fogydelektrédas, nagytelje-
sitmény ivhegesztés alkalmazhaté étvozetlen szer-
kezeti acélokhoz és finomszemcsés, novelt folydsha-
tart acélokhoz 960 MPa-ig. Az erésen otvozott acé-
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lok alapanyaggal megegyez6 dsszetételti huzallal je-
lenleg a hagyoményos permetszert fvvel és a nagy-
teljesitményt révid fvvel hegeszthetsk.

Védbgazok

A tomér és porbeles huzaloknal két komponenst
gézzal dolgoznak. A védégazkeverék kivalasztisa a
mindenkori fvtipustdl fiigg. Az Ar+CO, gazkeverék
a hagyomdényos permetszerd fvet a nagyobb huzal-
sebességek irdnyéba tolja el, az Ar+ O, gazkeverék
a forgéivet stabilizlja 20 m/min folstt. Ezzel egy
direkt atmenetet biztosit a hagyoményos permet-
szerd iv és a forgéiv kézott. Az Ar+CO, gazkeve-
rékhez a nagyobb ionizdciés potencial miatt na-
gyobb ivfesziiltség szitkséges. A kétkomponensti
gazkeverékek mellett alkalmaznak 3 és 4 kompo-
nensu gazkeverékeket is. A 25%-n4l kisebb szén-di-
oxidot és 5%-nal kisebb oxigént tartalmazé gazke-
verékhez 20...30% He-t adnak annak érdekében,
hogy az oldalélfeliiletei kotés mindségét javitsak. A
He nagyobb hévezetd képessége 4ltal szélesebb be-
olvadast eredményez. A témér, illetve porbeles, ak-
tiv véddgdzas, fogydelektrédas, nagyteljesitményi
ivhegesztést csak Kelet-Azsigban alkalmazzak, Eu-
répaban csak elvétve. A védbgazmennyiség 18...25
I/min kézétt valtozik.

A hegeszté-aramforrassal szembeni
kdvetelmények

A 4. dbra egy aktiv véddgazas, fogydelektrédas,
nagyteljesitményd ivhegeszté-dramforrast mutat,
amely 60%-os bekapcsolasi idénél 500 A-t, 100%-
nal pedig 400 A-t szolgaltat. Az dramforrassal vé-
gezhetd fogydelektrdas, véddgazas ivhegesztés is
folyamatos vagy impulzusos fvvel, egyendramu
AWI-hegesztés és bevont elektrédas kézi ivhegesz-
tés.

L

4. dbra. Aktiv védégdzas, fogydelektrédds,
nagyteljesitményti inverteres dramforrds

-

Az invertermodul lehetévé teszi az egyes eljara-
sok kombinacidjat is. Az inverteres dramforris els-
nye a kis témeg, a nagy termikus hatasfok, a h4lé-
zati fesziiltségingadozadssal szembeni érzéketlenség,
a hegesztési paraméterek ismételhetSsége. Az dram-
forras beallitdsa egygombos (szinergikus). Egy prog-
ramozott jelleggorbével a villamos teljesitmény és a
huzalel6tolasi sebesség egy kezel6gombbal fokozat-
mentesen szabalyozhat6. Az ivhosszat pedig pétls-
lagosan lehet korrigdlni. Az inverterbél és a vezér-
lésbél ad6dé rendszer képessé teszi az ivet, hogy a
kalénboz6 kiils§ hatdsokra igen gyorsan tudjon re-
agélni, annak érdekében, hogy a hegesztédramkor-
ben a teljesitmény-paramétereket a kabelhossztél
fuggetlen, allandé értéken tartsa. Az dramforrés az
5. abra szerint egy kezelémodullal egyszertien ke-
zelhetd. Ezzel lehet8sége van a felhasznalénak a he-
gesztési programok beéllitdsdra és tirolasira. A
pisztoly gombja segitségévell kiildnbézd munkapon-
tok hivhatdk le, amelyekkel egy csokkentett telje-
sitménnyel lehet a folyamatot inditani, kikiiszébdl-
ve ezaltal az inditdskor jelentkezd hibdkat (P1). Egy
masik gombbal, hegesztés befejezésekor lehet csok-
kenteni az ivteljesitményt, csokkentve ezzel a
végkraterképzédési veszélyt (P4). Fentieken kiviil a
kezel8személy a pisztoly gombjaval a hegesztés
alatt is tud egy kisebb teljesitményd munkapontot
beallitani, ami lehetévé teszi pl. a munkadarab sar-
kainak kérbehegesztését. A berendezés fontos része
a huzalel6tol6 egység. A tachoszabélyozast 4-gorgés

l
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5. dbra. A kezelSmodulon lévé programlefutds aktiv véds-
gdzas, fogydelektrédds, nagyteljesitményii fvhegesztésnél
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teljesftmény
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> \Védogazas
N1 hegesztohuzalok
Az EN 440: 1994 szerinti G3Si1 és G4Si1 mindségu

hegeszt6huzalok gyartasa es forgalmazasa
0,6 - 1,6 mm méretvalasztékban.

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

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

LR Lloyd’s Register

DNV Det Norske Veritas

BV Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkow

DB AG
MINDEN |

RENDKiVUL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovdabbi felvilagositassal készségesen allunk rendelkezésére

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

EGYENLETES HOBEVITEL FOGGETLENGL
ROUNKADARAB TOMEGETHL.
AFOLYARNATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ol ES A PROGRAMVEZERLESNEK o
ROSZONHETOEN R HOFOKELTERES A TELJES FUTES)
TARTOMANYBAN KISEBB MINT 19,
FOLYANATOS HOFOKREGISZTRALAS. KIFORROTT.
BEVALT TECHNOLOGIA

TOBB EVTIZEDES SZRKMA! AULTTAL PAROSITYA - WELDOTHERM®

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

WELDDTHERM, HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT,
8400 AJKA, GYAR UT 40. TELEFON/FAX: 06-88/213-934, 213-935

E mail: weai(:m’tl'nzerm({fi)rnaiI.(t!:{amim‘r,m: Intérnet: h‘l’[p://vvww.ivn.hu/hirde‘l‘/weldo




Hegesztett szerkezete
tantsitasa a DIN 18800 - 7 vag)
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DL T Hegesztéstechnikai Kft.

GEPESITES, KORNYEZETVEDELEM

HEGESZTES ES VAGAS AUTOMATIZALASA:

« EGYEDI TERVEZESU CELGEPEK

= HOSSZVARRAT HEGESZTOGEPEK
« CNC HEGESZTO AUTOMATAK

» CNC PLAZMA, GAZ ES VIZSUGAR

VAGOKOZPONTOK # | e < "
« ROBOTOS HEGESZTO- ES VAGO CELLAK I
« POZICIONALOK -
» FORGATOK,

FORGATO ASZTALOK
+ EGYEDI ELSZIVAS
ES SZURES
« KOZPONTI ELSZIVO
ES SZURO RENDSZEREK
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A GYARTO LEGNAGYOBB EUROPAI KEDVEZMENYEVE!

: 1118 Budapest, Minerva utca 9. Tel.: 06-1-372:0208 Fax: 06-1-386-2803
DLT Hegesztéstechnikai Kft. Mobil: 06-20-9885784, e-mail: ditdulin@matavnet.hu
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MESSER€>

Messer Hungarogaz

Gazok es autogéntechnika

Hegesztéstechnikai tandcsadds

Hasznélja ki a MESSER tobb évtizedes
tapasztalatat a hegesztési és vagastechnikai
gézok teriiletén, melyek koziil mindig az On
felhaszndlasi céljanak legjobban megfelelét
ajanljuk.

Hegesztési véddgazok
Kindlatunkban On megtaldlja az EN 439
szabvany el6irdsai szerint csoportositott sszes

lehetséges védégéazt. Ezen tdlmenden
kivansagra az On specidlis igényeinek megfelel§ egyedi védGgaz-keverékeket is eléallitjuk.

Autogéntechnikai eszkozok

Fedezze fel tjra a 100 éves miiltra visszatekint6 MESSER autogéntechnikai eszkozeit.
Fejlesztéseink kdzéppontjaban az On biztonsiga és eredményessége all.

Az i ipari gazok gydrtdja és forgalmazéjaként kozvetleniil szerzett tapasztalatamk is segitenek
az On elvardsainak megfelel§ alkalmazdstechnikai eszkzok kifejlesztésében. Igy az dltalunk
ajanlott autogéntechnikai eszk6z6k is megbizhat6sdgukkal és tartéssagukkal méltan tartanak
igényt az On figyelmére is.




Kérdéseivel forduljon
hozzank bizalommal

a (06-1) 4351-157;
(06-1) 4351-100
telefonszdmokon.

(fax: (06-1) 4351-101;
(06-1) 4351-270)

Messer Hungarogaz Kft.
1044 Budapest
Vaci ut 117.
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% kkreditierungs ) I

ISO 9001 Messer Hungarogaz




QUALIWELD Miiszaki Szaktanacsadé Egyéni Cég H B S

8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3. =
HBS ... t6bb mint hegesztés!  gidiis

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

= =—-——— == ——c-—=== LORCH -
s T == e Vertriebsgesellschaft
Qualiweld Miszaki Szaktanacsadé Egyéni Cég Griilb GmbH

H-8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3.
Telefon: 30/369-699, Telefon/fax: 93/310-499, 318-499

Markaképviselet, szerviz |

- inverteres
aramforrasok kézi | lgényes hegesztési
fvhegesztéshez, | '

- inverteres es vagasi programhoz
aramforrasok '
AWI hegesztéshez, keresse

- fogyoelekirédas gepek,

- plazmavagok, a LORCH - HIGH - TECH

- ipari automatak.
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Szerkezeti acélok MAG
hegesztéséhez hasznaljon
CORGON® gazkeveréket
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A Linde az 4ltala fejlesztett és szabadalmaztatott véddgazokat CORGON®
méarkanéven forgalmazza. A CORGON® gézkeverékek nemcsak szerkezeti acelok
hegesztéséhez, hanem finomszemcsés szerkezeti acélok, 6tvozott és nemesithetd
acélok hegesztésénél is aktiv véddgazkent alkalmazhatdk. A Linde folyamatosan
fejleszti véddgazait, legtijabb véddgézaink a nagy teljesitmeny hegesztésnél is jo
varratminséget biztosito CORGON® He 25C, valamint a CORGON® He 258.

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

Ezt az ismeretanyagot szivesen dtadjuk vevdinknek. Kérdéseikkel forduljanak
szakembereinkhez.

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

LINDE GAZ MAGYARORSZAG RT. Alkalmazastechnikai Kozpont
1097 Budapest, lllatos (it 9-11. Tel.: 282-9277, 282-9282 Fax: 282-9279
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berendezések
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huzalel6tolé nagy inditdsi nyomatékkal 50 m/min-
ig szavatol stabil huzalel6toldsi sebességet. Terme-
szetesen a hegesztépisztolynak el kell viselnie a
nagy héterhelést, ezért az aramatadé csé és a
védégazfavoka egyarant vizhitésd.

Az aktiv véddgazas, fogybelektrédas,
nagyteljesitményti ivhegesztés alkalmazasa

Részben gépesitett aktiv véddgdzas,
fogydelektrodds, nagyteljesitményil fvhegesztés

A részben gépesitett aktiv véd4gézas, fogydelekt-
rédas, nagyteljesitmény( ivhegesztés tobbnyire a
hagyoményos révid fvvel dolgozik. A teljesitmény
felsd hatarat a hegeszté kéziigyessége és fizikai ter-
helhet8sége szabja meg. A varratvastagsag (,,a” meé-
ret) és a hegesztési sebesség kapcsolatat sarokvar-
ratra a 6. dbra mutatja. A gyakorlatban kézi hegesz-
téssel 20...60 cm/min hegesztési sebesség érhetd
el. Az eljarast valya helyzetben (PA) és 4ll6 sarok-
varrat-helyzetben (PB) alkalmazzdk. 15...18 m/mi-
n-es huzalelétolassal 5,5...6 mm-nél kisebb ,a”
méretli sarokvarrat készitheté, v=20 m/min -nél
pedig a= 7...8 mm. Kisebb ,a” méretet a nagyobb
leolvadasi teljesitményhez sziikséges hegesztési se-
besség mellett kézzel nem lehet elkésziteni. A var-
ratgeometriatdl és a hegesztési helyzettdl fuggben
< 11 kg/h leolvadasi teljesitmény érhetd el. A rész-
ben gépesitett aktiv védégazas, fogyoelektrédas,
nagyteljesitményti ivhegesztés erds flistképz6déssel

és sugdrzassal parosul, és ezért fokozott munkave-
delmi intézkedéseket kell foganatositani. Az eljaras
tipikus alkalmazasi teriilete a gépipar, a nyomastar-
té6 edények és berendezések, valamint a jarmivek
gyartasa.

Teljesen gépesitett és automatizdlt
egyhuzalos aktiv véddgdzas, fogydelektrodds,
nagyteljesitménytui ivhegesztés

Az eljarast kiildndsen a teljesen gépesitett és au-
tomatizalt gyartasban lehet alkalmazni, ahol rend-
kivill nagy teljesitmény-névekedést lehet elérni. A
leolvadasi teljesitmény novekedése féként PA és PB
helyzetben mutatkozik meg. Az eljdrds valamennyi
varratfajtanal alkalmazhaté. Az alkalmazhaté maxi-
malis hegesztési sebesség fiigg a hegesztési helyzet-
t8l, az élelkészitéstdl, az ,a” mérettd], illetve a
varratmagassagtél és a varrat alakjatél. A 6. abra
szerint gépi vezetésd pisztollyal, kiilénbdzé ivtipus-
sal elméletileg kis ,a” méretnél is nagy hegesztési
sebesség érhetd el Az alkalmazasnak ténylegesen a
folyékony hegfiird$ viselkedési tulajdonségai szab-
nak hatart, mivel névekvé hegesztési sebességgel
tovabb né a varratdudor. Egy elfogadhaté varrat-
kép tehat meghatdrozza a hegesztési sebesség érté-
két is. A hagyomanyos permetszert ivvel 1 m/min-
nél kisebb hegesztési sebesség érhet6 el. A tomor es
fémportdltetd huzallal 25 m/min-ig végeztek he-
gesztéseket. Rutiltsltetd huzallal 30 m/min-ig kap-
tak elfogadhaté eredményeket. A bazikus portdlte-
t huzalnal a huzalelStolasi sebesség ésszerl hata-
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6. dbra. Az aktiv véddgdzas, fogyoelektrdds, nagyteljesitményti fvhegesztés technologiai paramétereinek grafikus
meghatdrozdsa. A sarokvarrat a-méretének vdltozdsa a hegesztési sebesség és a huzalelbtoldsi sebesség fugguényében

1,2 mm-es dtmérdjii huzalndl
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ra 45 m/min. A toltési fok és a kémiai Osszetétel
meghatéarozza a teljesitmény-novekedés mértékét. A
leolvadasi teljesitmény akar a 20 kg/h-t is elérheti.

PB helyzetben a hagyomanyos permetszer( ivvel
kb. a= 7 mm-es sarokvarrat készithets. Valyahely-
zetben (PA) porbeles huzallal egyrétegben 10 mm-
es ,a” méretl sarokvarrat is készithetd. A forgé iv
a kevés rétegli nagyobb varratkeresztmetszetek ki-
toltésénél kap jelentdséget, f6ként PA helyzetben.
Ekkor 16 kg/h leolvadasi teljesitmény mellett < 30
m/min elStolasi sebesség alkalmazhaté. Ezéltal egy
rétegben a,,,, = 10 mm-es sarokvarrat hegeszthetd.
A forgéivvel a hegesztési sebesség 70 cm/min-ig
névelhetd. .

7. dbra.

Egy légtartdly
dtlapolt kotése
nagyteljesitményi
rovidivvel
hegesztve

A nagyteljesitménytd roévid ivvel kis ,,a” méret
(2,5...4,5 mm) készithet6 v< 1,3 m/min hegeszté-
si sebességgel. Pl. a 7. dbrdn egy nyomastarté lég-
tartdly atlapolt kotésének metallogréfiai felvétele
lathatd (vie,= 1,6 m/min, a fels6 lemez vastagsaga
2,5 mm, az alsé lemezé 3,0 mm, az alkalmazott hu-
zal G3S5i1, atmérdje 1,0 mm, a v,,,;= 18 m/min,
a védbgaz 92%Ar+8%CO,). A felvételen latszik a
jé beolvadéds. Toémor huzal mellett rovid ivvel por-
beles huzallal is lehet dolgozni, a témoérhuzaloshoz
hasonlé hegesztési sebességet elérve. A 8. abra egy
sarokvarrat beolvadasi alakjat mutatja, melyet por-
beles huzallal készitettek. A rutilos és bazikus por-
toltetd huzaloknal a salakzarvanyveszélyre lgyelni
kell. A baloldali abran lathaté varrat hegesztési
adatai: s=3 mm, a=3,2 mm, Vu,=1,5 m/min,
Viuzal= 19 m/min, a rutilos portéltetd huzal atmérs-
je dy=1,2 mm, védbgazkeverék: 92%Ar+8% CO,).
A jobboldali abra varratdnak adatai: s=10 mm, a=
4,0 mm, vp,,=1 m/min, vu,;=20 m/min, @
dh= 1,2 mm.

A huzalelStolasi sebesség a nagyteljesitményt ro-
vidives valtozatnal 25 m/min-nél is nagyobb lehet.
A hagyomanyos révidivii hegesztéssel szemben itt
noévelni kell a pisztoly délésszogét. A teljesen gépe-

8. dbra. Rutiltéltetii huzalelektréddval hegesztett
sarokvarrat beolvaddsi alakja

i

sitett aktiv véddgazas, fogydelektrédas, nagytelje-
sitményl ivhegesztést a jarmigyartasban, a sinjar-
muvek, hajék gyartasanal, a gépiparban, a nyomas-
tarté edények és berendezések valamint csovek és
idomok eléallitasanél alkalmazzak.

Teljesen gépesitett aktiv véddgdzas, kéthuzalos
fogydelektrédds, nagyteljesitményti tvhegesztés

A teljesen gépesitett és automatizalt gyartasban
az egyhuzalos fogyodelektr6das, nagyteljesitményi
ivhegesztés mellett alkalmazzak a kéthuzalos elja-
rast is. A huzalokat tébbnyire egy kozds pisztolyba
vezetik, és az egymastdl elvalasztott ivek egy gazat-
moszférdban olvadnak le, midltal egy hosszikas
hegfiirdé keletkezik. A huzalok koézotti tavolsag
4...9 mm. A kisebb huzaltavolsag kozos és ezdltal
instabil ivhez vezet, a nagyobb pedig egymastdl ki-
16nallé hegfiirdét eredményez, ami miatt a hegesz-
tési sebességet csokkenteni kell. A szabad huzal-
hossz megfelel a hagyomanyos fogydelektrédas,
nagyteljesitményt ivhegesztésnél alkalmazottal
ugy, hogy rovid- és permetszert iv, valamint impul-
zusos {v is kialakulhat. Az aktiv véd&gazas, kéthu-
zalos fogydelektrédas, nagyteljesitményd ivhegesz-
tésnek alapvetéen 2 eljarasvéltozata ismeretes, me-
lyet a 9. dbra mutat. A kéthuzalos hegesztésként is-
mert véltozatnal mindkét huzal ugyanazon a fe-
sziiltségen van, azaz 1 aramforras, 1 draméatadé és
1 vezérlés sziikséges. A tandemhegesztésként is-
mert mdsik valtozatnal a huzalok kilénboézé fe-
sziiltségen vannak, azaz 2 aramforras, 2 egymastél
villamosan levalasztott aramforrds és 2 vezérlés
sziikséges. A kéthuzalos eljarasnél a hegesztési fe-
sziiltség mindkét huzalnal azonos, azonban a huza-
lel6tolasi sebességek gyakran eltérnek egymastdl.
Az eliilsé huzal sebességét nagyra valasztjak, hogy
ezaltal az dramer&sséget novelni tudjik: ekkor az iv
révidil és a beolvadas né. A hatsé huzal nagyobb
ivhossza a lapos varratfelillet kialakulasat segiti

elé.
9 Huzalelétolok

Aramforras

& /
L1
=

Kéthuzalos hegesztés

Q

Aramétadd

Védégaz

Tandem hegesztés

2 elektromosan
elszigetelt aramatado — 1

Aramforras

9. dbra. A kéthuzalos technika eljdrdsvdltozatai
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NAGY TEljesitményl, 16bb céLC,

& 10. dbra. ] ; y

S| A 9. dbra szerinti SchlaTTeEr GYARTMANYU
kéthuzalos véddgdzas
tandemhegesztés V¢ 7 7107
varrata eGYENARAMU elleNAllAs ponT-

Hegesztéstechnikai okokbdl a két huzal sebessé-
ge megfordithaté. A magneses fivés a két ivet egy-
mashoz htzza és a cseppek a hegfiirdé egy kozds
pontjdba jutva vélnak le. A tandemhegesztésnél
mind a fesziiltség, mind pedig a huzalelStolasi se-
besség (dramerdsség) egymastdl kiilonbodzé lehet.
Az elilsé huzal el6toldsi sebessége ebben az eset-

és dudorhegeszré berendezés

NYOMASPROGRAMMAL.

Felhasznalasi példak (gépkonyvi adatok):

ben is sokszor nagyobb, mint a hatséé. A 10. 4bra p0NT|-I EGESZTES

egy a=3,5 mm-es sarokvarrat tandemhegesztéssel = L

késziilt kapcsolatat mutatja. A hegesztési sebesség * o1vozetlen actllemez max. 6+6 wmm
2 m/min volt, és a huzal permetszerti cseppekben * o1vozom (18/8) Es konnyGfém Lemez
olvadt le. A hegesztési adatok: & d;,=1,2 mm, az

eliilsé huzal elétolasi sebessége 16 m/min, a hats6 MAX. 743 mm

huzalé 14 m/min, a Védégéz 92% AI'+8%02 AZ dUdORI"EqESZTéS
aktiv védégazas, kéthuzalos fogyodelektrédas, nagy- e 4 .
teljesitményti ivhegesztéssel a leolvadasi teljesit- ¢ O1vozeTlen Ackllemez max. 2 mm-iq.
mény 20 kg/h f6lé is emelkedhet. A hegesztési se-
besség az egyhuzalos valtozatnak kozel a kétszere-
se. A kéthuzalos valtozat nagyobb koltségrafordi-
tassal jar, és nagyobb a hegesztéberendezés terhe-
Iése is.

Erdeklédni Leher:
A 06-20-97%-4%80 1elefonon.

Forditotta és tomdritette:
dr. Kovdes Mihdly

TL W \ Schweisstechnische G.m.b.H.
T = \j\O Hegesztéstechnikai Kft.

Welding engineering Ltd. Co.

AZ EVSZAZAD LEHETOSEGE

Elegend6 szamu jelentkezd esetén 2000 elejére
Gyakorlati Hegesztdoktato Il. képesités birtokaban
az Europai Hegesztési Szévetség eldirasai szerinti

Eurdépai Kiemelt Hegeszté (EWP)

képesitésre felkészitd, kiilbnbdzeti vizsgan alapuld

roviditett tanfolyamot

és képesitd vizsgat készitlink elo.
(Erre csak 2000-ben van lehetéség!!!)

Jelentkezési szandékukat az alabbi cimre kérjik kuldeni:
1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14. Telefon: 363-3687 Q, 467-2816 Telefax: 467-2815

VARJUK REGI ES UJ PARTNEREINK MEGTISZTELO MEGBIZASAIT!
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varstroj®

ARSTROJ Tovarna varilne in rezalne opreme d.d.
dustrijska cesta 4, 9220 Lendava - SLOVENIJA

» [VHEGESZTO GEPEK
» PLAZMAVAGOK
» IPARI AUTOMATAK

VAREX — Kézi ivhegeszt§ transzformato-
rok, bevonatos elektrédakkal valoé hegesz-
tésre 140 A-t61 400 A-ig.

Lang- és plazmavago asztalok — A vevl
igényének leginkabb megfeleld tablaméretek-

hez alakitva, optikai vagy CNC vezérléssel.

.
MAGYARORSZAGI ANRO

MARKAKEPVISELET KER
ES SZERVIZ

H-6726 SZEGED, Szoregi Ut 66.
Telefon: (36-62) 401-451
Fax: (36-62) 401-870

VARIN - Inverteres aramforrasok kézi ivhegesztéshez,
130 A vagy 150 A.

Teszteléseken a VARIN 1400-as inverteres hegeszt6keszu-
lékkel 52 percen belll, megszakitas nélk(!l 36 darab OHV
3,25/350 mm elektroédat hasznéltak el a szakembereink (cca
20 °C kérnyezeti h6mérsékleten) a maximalis teljesitménnyel,
anélkiil, hogy a hékioldd kikapcsolta volna a késziiléket.

VARMIG 400 D14 — max.
1,6 mm-es huzallal

torténd hegeszteshez
Kialakitasa:

® 4 gorgds levehet6
huzalel6tolom(

® professzinalis
munkakabel

® 60% bi-nél 400 A

® digitalis V/A méré

® 2/4 taktusy valté-
kapcsolo.

elekirode jeSENICe wss.

forgalmazott termékei: ¢ savall6-Gntvény elektrodak,
o rutilos elektrédak, * huzalok, savallé huzalok,
e bazikus elektrodak, e AWI hegeszi6palcak.



; | Ugyfélszolgalat és szervizz REHM Hegesztéstechnika Kit.

A KEMPER termékek A modern 2766 Tapioszele, Jaszberényi Ut 4.
kdzvetien importére és hegesztés és Tel.: (63) 380 078 Fax: (53) 380 582

magyarorszagi szervize Hegesziéstechnika vagas mércéje E-mail: rehm@mail.matav.hu




MOTOMAN"®

Kulcsrakész ivhegeszt6 rendszerek

Ivhegesztés

Ellenallas
ponthegesztés

rendszer mun -
helyiségbd! ellendrizhetd.

Egy rendszerben a vezérléshez hirom
robot karrendszert lehet egyidejiileg
n % csatlakoztatni szinkronizélt mozgasok
Nehézgépszer- vagy teljesen killonallé feladatok
kezet gyartas végzésére. Offline programozas PC-
. J alapu grafikus szimulacios szoftveriink
segitségével lehetséges.

Egy kulcsrakészen szallitott rendszer a kovetkezdket tartalmazza: robot

karrendszer vezérléssel, poziciondlé berendezés, ivhegesztd berendezés,
késziilékek, biztonsagi berendezések stb. A rendszer része termeészete-

sen az oktatss is, illetve a telepités utdn folyamatos szakmai tAimogatassal
biztositjuk az On beruhizisinak nyereséges megtériilését. Mds szavakkal
kifejezve: a MOTOMAN térs az 4tfogé megolddsok megvalésitdsaban.

MOTOMAN ROBOTICS EUROPE AB

P.O. Box 504 » SE-385 25 Torsés
Tel. +46-486-48800 « Fax. +46-486-41410
e-mail; info@motoman.se * www.motoman.se

Magyarorszégi gyfélszolgdlat és szerviz:
REHM Hegesztéstechnika Kft.

2766 Tapioszele, Jaszberényi Gt 4.
Tel.: (53) 380 078, (30) 951 0065 Fax: (53) 380 582
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IMIGATIONIC

o\ A an H-6000 Kecskemét, Szent Mikiés (itca 17/a.
| = Telefon/fax: (76) 493-243, (76) 481-412

A MIGATRONIC
1970 OTA FOGLALKOZIK -
- HEGESZTOGEP FEJLESZTESSEL

'

A kezdett6l — az elsé CO "hegesztogépektél a mai modern igényes ipari
" berendezésekig—a MIGATRONIC mindig hi maradt alapfilozéfidjahoz:
hegesztégép gyaf“tés és fejlesztés kbzéppontjaban a konkrét felhaszn&lo:
igény.es gyakorlati hegesztési feladat all.
 Egy MIGATRONIC hegesztogep a gyakorlatbol vett kdvetelmény
megoldasat jeleniti meg, és ez a megoldés intelligenciat és
otletgazdagsagot mutat, de szolid és robusztus technikat is.
' Egyszerli kezelhetség, mindség, hatékonysag, azok a magas
* kovetelmenyek, melyeket a MIGATRONIC mércédll allitott maganak.
Ezek a kritériumok tartjak a MIGATRONIC §épeket szokatlanul magas
szinten és adjak a hegesztének azt a lehetéséget, hogy szaktudasa
legjobbjat adhassa. A MIGATRONIC nem csak termékeire érti az alapelv
- értelmes dsszekotését az mtdllgencua és szolidsag kozott, hanem sajat
vallalatéara is. Ennek bizonyitéka, hogy a MIGATRONIC volt 1991-ben-az
els6 hegesztégépgyartd az Eurépai Kézdssegben, akinek
mindségbiztositasi rendszere az ISO 9001 szerinti mindsitést megkapta.
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Hegesztési eltérések
és azok elkerulesere tett

intézkedések

R. Killing:Schweifinahtunregelmdfigkeiten und Tips
zu ihrer Vermeidung. Témodritvény a Praktiker 1999.
8. sz. 327-330. oldaldrol)

A mindség fogalmat ma az Eurépai Unié iranyel-
vei, rendeletei vagy engedélyei, illetve eurdpai
szabvanyelsirasok, tovabbd az egyes orszagok nem-
zeti szabvényai, torvényei és rendeletei rogzitik. Ez
valamennyi, a tdrvényben eldirt, szabalyozott tert-
letre vonatkozik. Egyéb esetekben a megrendelének
és a gyarténak kell a minéségi el6irdsok vonatkoza-
séban megallapodnia. Ott azonban, ahol semmiféle
kilonleges mindségi kovetelményt nem tamaszta-
nak, ott a gyarténak a terméktdrvény szerint a ter-
mék kifogastalan és biztonsédgos mikodését kell
szem el6tt tartania.

Ez a fejlédés, amely napjainkban egyre nagyobb je-
lentdségii, oda vezetett, hogy az tizemben kilénbéz6
min&ség-menedzsment rendszereket vezettek be. Sok
cég tantsitja magdt, amivel a gazdasagossagat novel-
ni tudja, azonban ez nem kotelez$ szamara.

A hegesztéssel foglalkozé iizemekben a hegeszté-
si hibak elkeriilése igen nagy jelent8ségd. Az eurd-
pai szabvanyban hiba szét tébbnyire az eltérés sz6-
val helyettesitik. A nem gépesitett hegesztési eljara-
soknal az emberi tényezé hatdsa nehezen kiszamit-
haté. A gépi hegesztéssel szemben a kézi {vhegesz-
téskor joval nagyobb a hiba keletkezési veszélye,
amely hegesztési eltérésekhez vezethet. Ezen riziko-
faktor csokkentésének egyik lehet8sége a hegesztd
megfelelé képzése, pl. a DVS irdnyelvek szerint. A
megfelels felkészités még nem elégséges, hanem a
hegesztének megfelel§ gyakorlati jartassagara is
sziikség van ahhoz, hogy az ilyen eltérések elkeriil-
hetdk legyenek. A felkészitett és vizsgat tett hegesz-
tének a hatésagi teriileteken be kell tartania azokat
az eléirasokat, amelyeket a gyartéi hegesztési utasi-
tas (EN 288) elsir. Németorszagban, legalabbis a
hatéségilag nem szabalyozott terileten sok esetben
a jol felkésziilt és nagy szakmai gyakorlattal rendel-
kezb hegeszt6 sajat maga akarja eldénteni, hogy a
WPS-ben leirtakat betartja-e vagy sem.

Az eltérések kritériumai

Az eltérések fogalmanak meghatdrozsat az EN
25817 (acélokra) és az EN 30042 (aluminiumra)
tartalmazza. A DIN EN 25817 az eltérések tipusa-
ra, nagysagara vagy méretére 3 kategériat hataroz
meg. Ezek a kategdridk minéségi kiildnbséget jelen-
tenek. A legszigoribb eldirdsokat a B kategéria tar-
talmazza, a C a kdzepest, és végil a D a legenyhéb-

bet. Azt, hogy az egyes szerkezeti elemeknél melyik
kategériat alkalmazzdk, fiigg a szerkezeti elem
igénybevételétdl és azt épitési szabvanyokban vagy
a szallitasi feltételeknél kell rogziteni.

Az eltérések a hegesztett kdtés minSségét kisebb
vagy nagyobb mértékben befolydsoljak. Itt figye-
lembe kell venni az eltérések méretét, valamint az
igénybevételek jellegét. A kisebb eltérések, mint pl.
kiilénallé porozitasok- nem jelentenek negativ befo-
lyast a kotés mindségére, mivel a tehervisel$ ke-
resztmetszetet 1ényegében nem gyengitik. A bemet-
sz6 hatési eltérések azonban dinamikus igénybevé-
tel esetén jéval veszélyesebbek lehetnek, mint sta-
tikus terheléskor.

Hibak és azok hatasai

Az 1. tablazatban megkiséreltiik a hegesztett ko-
tés készitésekor eléfordulé hibdkat és az abbdl ere-
dé eltérések kozotti kapcsolatot bemutatni. A téb-
lazat nem tesz kilonbséget az egyes hegesztési elja-
rasok kozott, azonban az egyes eltéréseknél utalunk
egy-egy hegesztési eljarasra.

A hegeszt$ az ivgyujtéas, a paraméterek beéllitasa
és a varratfelépités soran kovethet el hibdkat. Az
altalanos hegesztési szabalyok be nem tartasahoz
tartozik pl. az élelékészitéssel, a hozaganyag kiva-
lasztasaval, a hozaganyag allapotaval 6sszefiiggd hi-
bak, tovabba a feliileti tisztasdggal, a h6kezeléssel
osszefiiggd tevékenységek is.

A hibakat geometriai, kiils8, bels6é valamint me-
tallurgiai eltérésekre csoportositottuk. Az Osszefiig-
gések természetesen igen bonyolultak, mivel sok-
szor egy-egy eltérés tobb hiba egytittes hatasaként
jelentkezik. A hegesztd altal el6idézett hibak szinte
valamennyi eltérést eredményezhetnek. Ivhegesz-
téskor killénosen a paraméterek beallitésa lehet kri-
tikus. A kovetkezé tényezd a helytelen hegeszto-
pisztoly-, ill. elektrédatartas, és a nem megfeleld iv-

4jtas. Az altaldnos szabélyok be nem tartasdhoz
soroltuk a helytelen hozag- és segédanyag megva-
lasztasat, a nem megfelels élel6készitést. A nem
megfeleléen végrehajtott hékezelések féként me-
tallurgiai eltérésekhez vezethetnek.

Geometriai eltérések a korona- és a gydkoldalon
alakulhatnak ki. A kiils§ eltérések kozé soroltuk a
nem 4thegesztett ivgytjtasi helyeket, a frocskolést,
a szélkiolvaddst, a nem megfeleld atolvadast és a ki-
viilrél lathaté repedéseket. A belsé eltérések kozé
tartoznak a mechanikai vagy a metallurgiai porozi-
tasok (utébbit a metallurgiai okokbdl szdrmazo elté-
rések kozdtt szerepeltettitk). A repedések lehetnek
edz6désbél szarmazdak vagy pedig a belsé fesziiltsé-
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Geometriai Kiilsd Belsd Metallurgiai
eltérések eltérések eltérések eltérések
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gek okozta repedések. A repedések keletkezésében
szerepet jatszé hidrogén hatdsat mind a belsd, mind
pedig a kiils$ eltéréseknél egyarant szerepeltettiik.

A metallurgiai eltérések kozé tartoznak az edzd-
dés okozta rideg zéndk kialakuldsa, a durvaszem-
csés Ovezetek, a kedvezdtleniil megvaltozé mecha-
nikai jellemzdk, a hideg- és hidrogénokozta repedé-
sek, a metallurgiai okokbdl 1étrejové porozitasok és
a melegrepedések.

A fontosabb eltérések hatasai
és az elkeriilésiikre tett intézkedések

A bevont elektrédas kézi ivhegesztéskor keletke-
76 eltéréseknek szamtalan oka van. Ezek az eltéré-
sek kiilénbézé moédon hatnak a szerkezeti elem
hasznélhatésagara. A kévetkezékben bemutatjuk a
fontosabb eltéréseket, azok elkeriilési lehetéségeit.

Geometriai eltérések

A geometriai hibak kozé sorolhaté az ideélis kiil-
s6 varratalaktél valé eltérés, ill. néhany egyéb alak-
hiba, mint pl. a szélkiolvadds vagy a nem megfele-
16 atolvadas. A gyok- és a varratdudor eléirtnal na-
gyobb mérete a szerkezeti elem terhelésekor a nyud-
[4s csokkenését vonja maga utdn. Az ilyen eltérések
tovabba megvaltoztatjak az er6vonalak haladési iré-
nyat is, és fesziiltségcsicsokhoz vezetnek, mint azt
az 1. dbra mutatja. Ha a fesziiltségcstcs til nagy,
akkor dinamikus igénybevételkor faradt torés johet
létre. A talzott gyokdudor pl. csoveknél csokkenti
az 4taramlasi keresztmetszetet. Nemcsak a tulzott
varratdudor jelent veszélyt, hanem az el6irtnal ki-
sebb varratdudor vagy pedig a gyokvisszahtizédas,
melyek a szélkiolvadashoz hasonléan bemetsz$ ha-
tasdak. Az igy kialakult feszultségcsicsok a faradt
torés kiindulasi helyeivé valhatnak. A tdl nagy
gyokatfolyas vagy pedig a tal nagy gyokbehtzddas
a helytelen gyok élel6készitésre (illesztési rés
és/vagy gyokorrmagassag), illetve az ehhez nem
megfelelé hegesztési adatokra vezethetSk vissza. A
ttlzott varratdudor, ill. a az el8irtnal kisebb varrat-
domborulat elkeriilheté a leolvadasi teljesitmény
(4ramerdsség) és a hegesztési sebesség helyes illesz-
tésével. Ez kiilondsen AWI gyokhegesztéskor ajan-
lott, hogy a hegesztépélca adagolasa és az aram-
erésség egymadssal szinkronban legyen.
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1. dbra. Tompavarrat eré- és fesziiltségeloszldsa
Tvgyujtdsi hely
Azokat a helyeket, ahol az fvet gyujtjak, a gyuj-

tas utan kozvetleniil 4t kell hegeszteni. Az ivet tilos
a varratvdjaton kivil gydjtani. Az ivgyujtasi helye-

Korulbelll 850°C
Koriilbelll 1500°C

Repedés ‘@m
N g

Repedés

) 'l
Hegvarrat Héhatasovezet

2. dbra. Edzédési repedések tompavarrat és dtlapolt sarok-
varrat héhatdsovezetében

ken csak rovid ideig tarté felhevités torténik, ezért
ott gyors a hdéelvonas, aminek kovetkeztében ke-
mény és rideg mikroszerkezet jon létre.

Frécskolés

A frocskolés oka a helyteleniil beéllitott hegesz-
tési adatok, mint pl. a tual hosszi vagy révid iv.
Utébbi esetben révidzarlat uténi ismételt fvgyujtas-
kor frocskolés jelentkezik. Az elektréda tdlzott don-
tése, az alapanyag felilleti szennyez6dése €s a nem
szakszertien végrehajtott elektréda-szaritas is néve-
li a frocskolési veszélyt.

Tipikus pl. a celluléz-bevonatd elektréda és a
szén-dioxid véddgazas, fogyodelektrodas ivhegesztés
erds frocskolése kiléndsen a felsébb teljesitménytar-
tomanyban. A frocskélés nem veszélyezteti a szerke-
zeti elemet, de optikai és/vagy iizemeltetési okokbdl
tobbnyire hegesztés utan a frocskolési nyomokat el
kell tavolitani, és ez koltségnoveld tényezd.

Szélkiolvadds

Mind tompavarratnal, mind pedig vélyuhelyzetd
sarokvarratnal a varrat mindkét oldaldn jelentkez-
het szélkiolvadas. All6 sarokvarratnal ez a felsd
varratszegélynél keletkezhet. Keletkezési oka a tal
nagy aramer8sség, a tal hosszu iv, az iv varratvajat-
hoz valé helytelen délése, a til keskeny illesztési
hézag és a helytelen ivelési technika. A szélkiolva-
das mindenekel6tt dinamikus igénybevételkor igen
kritikus, mivel erés bemetszd hatasu, s ezek a he-
lyek faradt torés kiindulasi helyeivé is véalhatnak. A
forr6 elektrédak, mint pl. a savas bevonatiak igen
hajlamosak a szélkiolvadasra.

Kiilsé és belsé repedés

Repedések nemcsak a varratban és a héhatdséve-
zetben, hanem a munkadarabok feluletének kozelé-
ben is keletkezhetnek. A repedések éles bemetszési
helyek, s ezért a DIN EN 25817 ezeket nem enge-
di meg. Statikus igénybevételkor révid repedések
megengedheték, ha az alapanyag repedéselnyeld-
képessége elég nagy. Ezt torésmechanikai vizsgéla-
tokkal lehet megallapitani.

Fesziiltségokozta repedések akkor léphetnek fel,
ha a szerkezeti elemben az alapanyag alakvéltozd
képességét meghaladé belsé fesziiltségek ébrednek.
Merev szerkezeteknél a nyulas akadélyoztatdsa mi-
att szintén tobbtengelyl fesziiltségi allapot alakul-
hat ki és ezzel rideg torési veszély éllhat el6. Edzd-
dési repedések a héhatds 6vezetben alakulhatnak
ki, ha nagy az alapanyag C-tartalma és/vagy a
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gyors lehiités igen rideg martenzitet eredményez.
Keletkezésében, mint arra mar utaltunk szerepet
jatszik a hidrogén is. Edz6dési repedések keletkez-
hetnek a heganyagban is, pl. felraké hegesztéskor.
A munkadarabok elémelegitése és a hozza igazitott,
a lehtilési sebességet csokkentd hegesztési paramé-
terek csokkentik, vagy teljesen megszuntetik az
edz8dési repedési hajlamot. A fesziiltségokozta re-
pedések ,lagy” szerkezetek esetén elkeriilhetdk.

Atolvaddsi hiba

Atolvadasi hiba helytelen élelSkészités miatt jo-
het létre. A 3. dbra ilyen esetet mutat be, ahol a kis
illesztési hézag meggatolja a megfelel$ dtolvasztast,
s homlokéli kotéshiba johet létre. A helyes
élel6készités ellenére nem megfelel lehet az dtolva-
das az egymashoz nem illeszked$ hegesztési para-
méterek miatt is. Tovabbi ok pl. az iv helyetlen ive-
lése a gytkben, vagy a hozaganyag helytelen meg-
valasztdsa. Az el6melegités javitja a beolvadast.

3. dbra.
Atolvaddsi hiba
és az omledék
eldrefolydsdbdl
eredd oldalfeliileti
kotéshiba

Porozitds

A porozitas lehet mechanikai és metallurgiai. A
mechanikai porozitas mindig a résbél indul ki, ahol
gazok vagy egyéb anyagok (olaj, zsir, gyartdsi réte-
gek) talalhaték. Utébbiak a hegesztési hé hatdséra
gazza alakulnak at, mint azt a 4. dbra mutatja.
Ezeknek a gazoknak a térfogata a felhevités okozta
nyomdasnoévekedés miatt megnévekszik, és az illesz-
tési résben gazhdlyagokka alakulnak at, ami a der-
medés utan mint gézporozitds marad vissza. A po-
rozitdsnak ez a médja tehat mindig a résbél indul
ki. A megfelelGen széles illesztési rés javitja a gazok
6mledékbdl valé kijutasi feltételeit. A kigdzosodast
elésegiti a lassibb dermedés is. A porozitasok ke-
letkezésében emiatt fontos szerepe van a hegeszté-

M

4. dbra. A mechanikai porozitdsok keletkezési elve

o

si paraméternek, a hozaganyagnak és az elémelegi-
tésnek is. Mechanikai porozitas, mint azt az 5. 4b-
ra mutatja, kiindulhat kotési hibabdl is. A porozitds
nem éles bemetsz4 hatdsu, ezért egyes porozitdsok,
amelyek egymastél megfelel6 tédvolsdgban helyez-
kednek el, nem veszélyesek a szerkezetre.

5. dbra.
Oldalfeliileti
kotéshibdbél
kiindulé
mechanikai
porozitds

Kotéshiba

Kotéshibak a gazhegesztésen kiviil kiilénésen a
véddégazas, fogydelektrédas ivhegesztésnél johetnek
létre. Az utébbindl egyardnt kialakulhat kis és nagy
hébevitelnél, mint azt a 6. dbra mutatja. Az elsd
esetben a tul kis dramerdsség vagy tdl kis hegeszté-
si sebesség miatt a hegfiird elére fut. A 7. dbra egy
oldalélfeliilet és a rétegek kozott jelentkezd kotéshi-
bat szemléltet, amely az el6zéekben leirt okok mi-
att jott létre. Az 6mledék eldrefutasat ugyancsak
elésegiti a tal szlk illesztési rés, amelyet a 3. dbra
is mutat. A kotési hibdk ugyandgy veszélyesek,
mint a repedések, ezért a DIN EN 25817 csak a D
kategéridban engedi meg kismértékben.

Kotéshiba
tll kis teljesitmény
miatt

Kotéshiba
a hegfurdé
eldrefutasa miatt

Hegesztési sebesség

\

Leolvadasi teljesitmény

6. dbra. A munkatertilet sziikitése a kétéshibaveszély miatt

7. dbra.

Tul lassu, nagy
leolvaddsi
teljesitményii
hegesztés okozta
rétegkozi

és oldalfeliileti
kétési hiba egy

10 mme-es lemez
MAG-hegesztésekor
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Salakzdrvdny

A salakzarvanyok a salakképzéssel jaré hegeszté-
si eljarasoknél jelentkeznek, mint pl. a bevont
elektrodas kézi ivhegesztés, vagy pedig a porbeles
huzallal végzett hegesztés. A salakzdrvanyok kevés-
bé éles bemetszé hatasuak, ezért a DIN EN 25817
adott mértékig megengedi jelenlétiiket. Salakzarva-
nyok lépnek fel, ha hegesztéskor a salak elére fut
vagy az el6z8en lerakott varratréteg salakmaradva-
nyait a hegeszté nem Omleszti kellden djra. Oka
még az, hogy a gybkben vagy a kézbensd rétegek-
ben a lerakott varratréteg/sor tdlzottan domboru,
és az oldalfeliilet és a varratdomborulat kozétt a sa-
lak bennmarad, amit azutdn nehéz ismételten felol-
vasztani (8. dbra). Ha nem tudjuk az ilyen salakma-
radvényokat a kedvezétlen élkialakitas és varratré-
teg miatt kdnnyen eltavolitani, akkor a tovabbi ré-
tegek lerakasa elStt a varratot ki kell koszoriini.

—

Salakmaradvany

Salakzarvany J

8. dbra. Salakzdrvdny kialakuldsa el nem tdvolitott salak-
maradvdnyok dthegesztésekor

Szdvetszerkezeti eltérés

Ide sorolhaték a heganyag és a hoéhatadsovezet
szemcsedurvulasa vagy edzédése. A hegesztési h6 a
varratmenti héhatasovezetet talheviti és emiatt az
durvaszemcsés lesz. A megdermedt heganyag hosz-
sz1, elnyult oszlopos kristalyokbdl épiil fel. Tobbré-
tegli hegesztéskor a kovetkezd réteg tébbé-kevésbé
atkristalyositja az alatt 1év6 réteget. Az atkristalyo-
sodas mértéke és az ezzel dsszefiiggben visszama-
radt durvaszemcsék meghatarozzak a varrat €s a
héhatasévezet szilardsagi és szivossagi jellemzdit.
Egy normalizal6 hékezeléssel a durvaszemcsés szer-
kezet teljesen megsziintethetd.

9. dbra. A fajlagos hébevitel hatdsa az dtkristdlyosoddsra
és a heganyag valamint a héhatdsévezet mechanikai
jellemzdire

Hidrogénokozta hidegrepedés

Az elektréda-bevonatbél vagy a szennyezett hu-
zalfeliiletbdl, a munkadarab feliiletérdl, a levegbbdl
az dmledékbe juté hidrogén a heganyagban tn. hal-
szemképzédéshez vezethet, a varratban és a héha-
tasovezetben repedéseket valthat ki. A 10. dbra to-
retképén egy ilyen halszemképzédés lathat6, ami
nagyobb hidrogéntartalomndl és a folyashatart
meghaladé igénybevétellel végzett szakitd- vagy
hajlitévizsgalat sordn jelenhet meg. Mivel ilyen
igénybevétel a szerkezeti elemeknél nem jelentke-
zik, ezért a halszemképz8désnek a gyakorlati jelen-
tsége igen csekély. A hidrogén a heganyagbdl egy
idé utan kijuthat vagy hidrogéntelenit6 izzitassal
kitizhetd.

10. dbra.

A nagy hidrogén-
tartalom dltal keletkezd
,halszemek”

a heganyaghdl kivett
szakitéprobatest
feliiletén

A hidrogénokozta repedések keletkezésében a na-
gyobb hidrogéntartalom, a nagy lehilési sebesség
és a folyashatdr nagysagi sajatfesziltségek jatsza-
nak szerepet. A hidrogénokozta vagy maéasképpen
hidegrepedési veszély a ferrites acélokndl a folyas-
hatér novelésével ndvekszik. Ezek a repedések a
heganyagban és a héhatdsdvezetben mint hossz- és
keresztiranyt repedések jelenhetnek meg. A repe-
dések elkeriiléséhez csokkenteni kell a hidrogéntar-
talmat és a belsé fesziiltségeket. Hasonléan megol-
dast jelent az elémelegités és a hegesztés utén azon-
nal végrehajtott hidrogéntelenitd izzités.

Keresztirany(
repedés

Bemetsz4 hatasu
helyré kiindul6 repedés

Varratalatti repedés

11. dbra. Hidrogénokozta repedések tompa- és sarok-
varratokban

Metallurgiai porozitds

A metallurgiai porozitds az dmledékben o0ldédé
és a hémérséklet csdkkenésével gazbuborékok for-
majaban kivalé N, H és CO gézok miatt keletkez-
het. Védégazas ivhegesztéskor a porozitast el6idézd
gazok a levegdbdl is bekertilhetnek az omledékbe.
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12. dbra. Kiilonbozé varratgeometridk esetén kialakulé
kristdlyosoddsi formdk

Igy példaul az Stvozetlen és a gyengén 6tvozott acé-
loknal a N, aluminiumnal a H. Ezért fontos a meg-
felel8 védogaz kivalasztdsa és a megfeleld gazmeny-
nyiség alkalmazédsa. Bevont elektrédas kézi ivhe-
gesztésnél szintén meghatdrozé az elektréda tipusa
és a szaritasi 4llapota. A hegesztési kérnyezet tisz-
tasdga, a rovid iv, az dmledék lassit dermedése els-
segitik a kigazosoddst. Hasonlé hatédst az elémele-
gités is.

Melegrepedés

Melegrepedések nemcsak az erdsen 6tvozdtt acé-
loknél Iéphetnek fel, hanem az 6tvozetlen és a
gyengén 6tvozotteknél is. A melegrepedések rendki-
viil kedvezétlenek az erés bemetszd hatasuk miatt,
s ezért csak mint mikrorepedések engedhet8k meg.
Keletkezésében a heganyag kis olvadaspontti fazi-
sokra valé képzédési hajlama jatszik szerepet,
amely Otvozetfliggs. A kémiai §sszetételilk alapjan
egyébként melegrepedésre hajlamos acélok is he-
geszthetdk repedésmentesen, meghatarozott eléira-
sok betartasa mellett. Ilyen példaul a varrat alakté-
nyezdje. A varratmélység ne legyen nagyobb a var-
rat szélességénél, mert egyébként kedvezstlen der-
medési szerkezet alakulhat ki. A varrat azonban ne
legyen tal széles sem. Elényben kell részesiteni az
ivel§ technikét a hizott technikaval szemben.

13. dbra.
| Melegrepedés
Mn-val és Si-val
Otvdzott heganyag
kedvezétlen
alaktényezdje
| miatt

A 13. dbra egy Mn-Si 6tvézésd heganyag meleg-
repedési képét mutatja, amelynél kedvezétlen az
alaktényezé.

Forditotta és tomoritette:
dr. Kovdces Mihdly

BUDAPESTI MUSZAKI EGYETEM

A Budapesti Miiszaki Egyetem
Gépészmérnéki Kara
felvételt hirdet a 2000. januarban
indulo 80 oras
hegeszté szakmérnoki
ismeretmegijito képzésre

Az ismeretmegjité képzésre
okleveles hegeszté szakmérndki
végzettséggel rendelkezd kollégk
jelentkezhetnek, akik 80 éra
— az EWF dltal elfogadott tematika
szerinti — tovabbképzés utan,
frasbeli vizsga alapjan, elnyerhetik
az Eurépai Hegeszté Mérnoki
fokozatot.

X

A képzés 10 oktatasi hét, és
hetente egy nap — pénteki napokon —
van 6rarendi elfoglaltsag.

A képzés Onkoltséges,

a tandij 210.000- Ft/fé.
Minimalis indulé létszam: 12 fé.
X
A képzést utolsé lehetdségként,
2000. januar 21-t6l
2000. marcius 24-ig
szervezi meg
a Mechanikai Technolégia
és Anyagszerkezettani Tanszék.

*

A képzésre cégszer(ien lehet
jelentkezni
a BME Mechanikai Technolégia
és Anyagszerkezettani Tanszékén
2000. januar 14-ig.
Cim: 1111 Budapest, Bertalan L. u. 7.,
Mt. ép. Fsz. Titkarsag.

*

Szakmai kérdésekben
szintén a fenti tanszék ad informdaciét
Telefon: 463-1234.

@mtat

Mechanikai Technolégiai és Anyagszerkezettani Tanszék
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HELYI ELSZIVAS - IPARI LEG TISZTITAS Svedorézagbol

* helyi elszivokarok * olajkod sziirék
* elektrosztatikus levalasztok *vagoasztal elszivas
*ontisztito patronsziirék *tanmidhelyek légtisztitoi

*alacsonyzaju radialventilatorok  * flités-légpotlas

MAGYARORSZAG! KEPVISELET

ITB LEGFUTES ES TISZTITASTECHNIKAI KFT.

1131 BUDAPEST, MOSOLY UTCA 42.
AEROCLEAN TELEFON: (36-1) 330 5904, 330 5909 FAX: (36-1) 349 9381
a minéségi szellbzés eMAIL: aeroc‘ean@ma"-matav.hu



a 3. kozos GTE / MHtE / DVS
Nemzetkézi Hegesztési
Konferenciara.

Budapest 2000. jinius 6-9.

A konferencia fontosabb témakérei:

— a hegesztett szerkezetek fémes
és nemfémes anyagali,
— a 21. sz4zad hegesztési eljarasai,
~ minéségbiztositas a hegesztés-
technikaban,
— hegesztett szerkezetek megbizhato-
saganak és élettartaménak ndvelése,
— hegesztészakemberek képzése
és mindsitése.

Az egyes témakoroket
a szakterilet elismert kilfoldi
szakemberei vezetik be el6adasaikkal.

A nemzetkozi konferencia
lehetéséget biztosit
a legtjabb kilfoldi eredmények
megismeréséhez
és a hazai eredmények
nemzetkdzi bemutatasahoz.

Hataridok:

A konferencia meghivéjanak
megjelenése az elézetes programmal:

1999. 12. 15.

Jelentkezés eléadésra, irott hozza-
szoblasra, illetve poszter eléadasra:

2000. 01.31.

Kézirat leadasi hatarideje:
2000. 03. 31.

Jelentkezés részvételre:
2000. 05. 15.

Lehetdség van
hirdetés megjelentetésére
a Konferencia idegen nyelvd
kiadvanyaban.

Tovéabbi informéciékat ad
a Szervezé Bizottsdg
a GTE Titkadrsdgan:
202-1382, 202-0582,
az MHEtE Titkdrsagan:
467-2810.

EMI-TUV Bayern Kft.
a TUV Siiddeutschland
vallalatcsoport tagja

valtozatlan formaban,
de ] lehetdségekkel all
a régi és iij partnerei rendelkezésére
az 2000-es évhen is.

~ Hegesztett szerkezeteket gyarto iizemek
taniisitasa a DIN EN 729-es sorozat,
AD-HPO, TRD 201, DIN 6700-2, valamint
az MSZ EN 729-es sorozat eldirasai
szerint.

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

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

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

- Felkészités az Gj nyomastartéedény
iranyelv hasznalatara.

- Vailalati menedzsment rendszerek
tanasitdasa a DIN EN 1SO 9000-es
sorozat, DIN EN 1SO 14000,

QS 9000, VDA 6.1 eldirasai szerint.

— CE-jel hasznalatanak engedélyeztetése.

~ Epitdipari tanisitasok lefolytatasa.

EMI-TUV Bayern
Mindségiigyi és Biztonsagtechnikai Kft.
2000 Szentendre, Dézsa Gydrgy ut 26.

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

EMI-TOV
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- el i GEPESITES,
DLTHegesztestechmkal Kft. KORNYEZETVEDELEM

Az egyedi elszivas és sziiréstol — al eg tisz _ta bb kor. ny ezet

Pl

— a kozponti elszivo és sziirérendszerekig.

’ . . S 1118 Budapest, Minerva ufca 9. Te!.:_ 06-1-372-0208. Fa_x:- 06-1-386-2803
DLT Hegesztestechnlkal Kft. Mobil: 06-20-9885784, e-mail: ditdulin@matavnet.hu

ONKOLY

Hegesztés technika

Elektrodatartok
Konzolok

Flexibilis vezetbk
Csuszoalkatrészek
Esztétikai
Hitérendszer

Tirisztoros kapcsoléegyseg
Digitalis vezériGelektronika
Igény szerint egyedi

Téhiiééek, e Electrolux CR Kft.

Szelepek & HAAS + SHOON
LevegbelSkészitbk Kft.

™ ELEKTHERMAX Rt
;E Gel: 06/ 30/ 9-254-521 Fax: 06 / 57 / 402-844 '




L MEL DO T HERNT®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

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 Wérmebehandlung erfolgte gemé&B / A hékezelési 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

Hékezelé berendezések, flitGpaplanok, kabelek,hdelemvezetékek, szigetel6-hGalid anyagok, hSalld szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantold fogok, tapintécsiicsos hémérdk, infravorés hémérdk, héfokregiszirald berendezések,
csaphegesztd berendezések értékesitése.

FRONIUS hegesztéberendezések képviselete, értékesitése.
WELDOTHERM Kift. 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



A MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
KOZLEMENYE

Ertesitjilk olvaséinkat, hogy
a Magyar Hegesztomindsit6 Testiilet 11. 1999. 10. 07-i illésén
a kovetkezé személyeket valasztotta meg szakbizottsagainak élére:

Fémhegeszté Szakbizottsag Babits Péter Pal
Miianyaghegeszté Szakbizottsdg Pintér Laszlo
Minésité Szakbizottsag Dr. Rittinger Janos

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
KOZLEMENYE

2000. évben iinnepli a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
fennallasanak 10. évfordulojat.

Ezért szamos rendezvénnyel szeretnénk megiinnepelni e jelentds eseményt.
Kériink minden szakembert, hogy gondolataival jaruljon hozza
a rendezvények sikereihez.

Tervezziik megrendezni a I11. Hegesztési Felel6sok Tanacskozasat,
a Hegeszté Bazisvezet6k Orszagos Tanacskozasit, Unnepi Igazgatétanacs
iilést. Hazankban keriil lebonyolitasra az Eurépai Hegesztési Szovetség
(EWF) kovetkezé kozgyiilése.

) A GTE-vel és a DVS-szel nemzetkozi konferenciat is szerveziink.
Ujrahirdetjitkk az Orszagos Hegesztéversenyt mindsitett hegeszt6k részére.
E szamos rendezvény sikere Onon is miilik. Kérjiik, hogy otleteiket,
gondolataikat osszak meg veliink.

Cimiink: 1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.
Tel.: (1) 467-2810, 467-281 1, 467-2812, 467-1813
Fax: (19) 363-3295, 222-0947

r...................'..........J

Tajékoztatjuk olvaséinkat, hogy az MHtE-nek
az MSZ EN 45013 szabvany szerinti a NAT altal akkreditalt
személyzettanusitasi rendszerében kiadott mindsitett hegeszté
és anyagvizsgalé tanisitvanyok jegyzéke megtekintheté
az MHLE fogarasi ati irodajaban a tanasitast szervezéknél.

Pap Liszloné (hegesztok),
Tel.: (36-1) 467-2811, Fax: (36-1) 363-3295, 222-0947
Kovécs Jézsefné (anyagvizsgalok)
Tel.: (36-1) 467-8810, Fax: (36-1) 363-3295, 222-0947
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Lézerhegesztés. -
Egy fejlett technologia
kulonféle alkalmazasi

teruleteken

J. K. Larson: Laser welding. A mature process techno-
logy with various applications fields. Toméritvény a
Svetsaren 1999 1-2. szdma 43...50 oldaldrél

Az utébbi idében a gyértdiparban gyorsan nétt a
1ézerhegesztés alkalmazésa és tobbé kevésbé érett
technol6giava vélt. A hegesztéskor a nagyon nagy
energiaintenzitds a fékuszpontban elgézélogteti az
anyagot, mély belépdlyukat okozva, mely a sugar
mozgésaval halad keresztiil a munkadarabon. Ez
ugy ismert, mint a ,.key-hole”, mély beolvadasu he-
gesztés. (1. abra.) Hegesztés alatt egy semleges gz
(altaldban hélium vagy nitrogén) folyik 4t a favékan
a munkadarabra, megelézendé az oxidaciét.

Nagy intenzitast sugar
(teliesitmeény P)

megom-
lesztett
hegesztési - Sav (w).

sebesség (V) et

hegflrdd

beolva-
dasi
mélység
(d)

1. dbra. A ,key-hole” mélybeolvaddst hegesztés elve

A legelterjedtebb nagyteljesitményd a CO, lézer.
Ez a lézer 10,6 um hulldmhosszd fényt emittal. A
lézerben 1év6 gazkeverék nagyrészt hélium, biztosi-
tandé a keletkezd hé elvezetését, a széndioxid a 1é-
zer-aktiv kozeg, a nitrogén, melyben a gazkisiilés
termeli a gerjesztéshez sziikséges energiat. A CO,
lézer specidlisan gazdasdgos olyan nagy sebességli
vékony falvastagsagu szerkezeteknél, mint az auté-
karosszéria. Ennek a lézernek hétranya, hogy bo-
nyolult rendszert igényel a lézer sugar munkadarab-

ra valé vezetése. Mds széval a munkaallomés nem
nagyon flexibilis. A sugar mindsége romlik, ha a 1é-
zer sugarat sok tiikorrel kell irdnyitani.

A masik dominéns lézerforras az Nd:YAG lézer.
Ez a lézer tébb mint 10 x révidebb hullamhossza
(1064 nm). A lézeraktiv kézege a neodim (Nd3+ -
ion), amely egy rendszerint rdd alakd ittrium-alu-
minium-granitkében van. Az optikai gerjesztést az
impulzus lézereknél (p-lézerek) altaldban kripton
villanécsovekkel végzik, de a kripton fvlampat al-
kalmazzak folyamatos hullimd nagyenergiaji 1éze-
rekhez (cw-1ézer).

A CO, lézerekkel 3sszehasonlitva az Nd:YAG elé-
nye, hogy a fény tvegszédlakon vihet$ at a munka-
darabhoz, igy kénnyen beépitheté a nagy valtozta-
tasi lehetSségekkel rendelkezé rendszerekbe.

Az utébbi idében igen hatékony lézereket fejlesz-
tettek ki, mint az adiéda-tdplalt Nd:YAG vagy a
kozvetlen-miikodést diéda l1ézerek.

Autéipari alkalmazasok

Az autégyartas kulcsszavai napjainkban a miné-
ség, rugalmassag, nagy termelékenység és gazdasa-
gossag. A lézerhegesztés kielégiti ezeket a kovetel-
ményeket.

VOLVO

mar 1991-ben a 850-es modell tetShegesztését
kezdte 1ézerrel hegeszteni. A szdmba johetd adhézi-
s kotés és a lézerhegesztés koziil a 1ézer hegesztés
bizonyult jobbnak. A berendezés egy 6 kW-os CO,
lézerbdl és egy 5 tengelyli portélrobotbdl all, és a
sugarat &t tikor irdnyitja, melyek koéziil az utolsé
fékuszalé tipusu parabola tiikér. A hegesztési se-
besség 5,5 m/min. A 0,8 mm vastag és 8 um gal-
vanizalt bevonatt lemezeket 250 N erével egy réz
gorgd szoritja Ossze és tartja a lézersugar fékusza-
ban. A védégaz 30 1/min hélium.

Az 1994- ben Torslanddban (svéd) mar két 125
kg-os szabvanyos robotot alkalmaztak Zeiss telesz-
kép csovekkel, ez 25%-kal kisebb beruhazasi kolt-
séget jelentett. A két robot szimultdn hegeszti a két
oldalt, 1,4...2,3 m hosszan, gépkocsi tipustél fig-
gben. Az eddig 6sszesen 1 milli6 gépkocsin mintegy
4 millié méter folyamatos lézer sugédrral hegesztett
varrat mennyiség rekord.

X. évfolyam 1999/4
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2. dbra. Tipikus tetd kotésgeometria lézer hegesztéshez
a Volvo S 70 modellen, a genti (belga) iizemben

BMW

az utolsé 5 széria modellen autékarosszérianként
11 m lézer hegesztést végez, ami napi 12 ezer m
hegesztést jelent a dingolfingi (német) tizemben.

Két 5 kW-os CO, 1ézer, mindegyik ipari robottal
Osszekotve Zeiss teleszkop csovekkel és 700 N szo-
ritéerével a hegesztend§ részek kozotti hézag mini-
malizalasdra, végzi az alkatrészek hegesztését. A
szakaszos hegesztés oldalanként 10 kis varrat, 5
m/min hegesztési sebességgel.

A hegesztési miiveletek kiterjednek a tetd és a
kapcsolédé kereszttartd kotéseire a 3. dbra szerint.
Tovabbi két 5 kW-os CO, lézer hegeszti a 16kharitéd
panelt parhuzamos tizem-médban 4,5 mm folyama-
tos hegesztéssel. A lézersugarak S-polarizalt alaku-
ak, igy kevésbé érzékenyek a pozicionalds pontos-
sagara...

Lézer: 2 Trumpf TLF 5000 Turbo
Robot: 2 Kuka IRB761 Zeiss sugarvezetd csével
Anyag: Teté: ZStE 220BH

t=0,75 mm ~V-1343
Bell: St14 ZE75/0
t=0,85 mm ~V-1157
Kereszttag: ZstE 260BH
Hegesztési sebesség: 5 m/min 10 hegesztés oldalanként

3. dbra. Kiterjedt autdkarosszéria lézer hegesztés a BMW 5
Seria modelljén

Ford

A Skorpié modell tetGoldal hegesztésére Nd:YAG
lézert alkalmaz a cologni iizemében. Az autéoldalak
hegesztésére 2 KW-os tivegszaloptikas ipari robotra

szerelt berendezést haszndlnak. A hegesztéfejjel
parhuzamosan fut a szoritégdrgd.

Audi és a VW

az A3 és A4 modellek tetShegesztését végzi
Ingolstadtban, ahol 3 gyartévonalon napi 1800 au-
t6 késziil. Az Avant modellen egyoldali hegesztéssel
60 rovid varrat készil mintegy 1,6 m hosszban.

A 2 kW-os Nd:YAG lézerek az elhtizédédsok elke-
rilésére parhuzamosan dolgoznak teljesitmény
megfigyelS rendszerrel 83 masodperces ciklusidé-
vel, a hegesztési sebesség altaldban 1,6 m/min. A
mindségbiztositasi rendszert a Laser Zentrum Han-
nover fejlesztette ki.

A gyartécellakban CORGON 18 (18% CO, és
82% Ar.) védégazt hasznédlnak a zinkbevonatu le-
mezek hegesztésére.

A Volkswagen az emdeni és a moseli izemeiben
az Uj Passat gyartasdban 2 kW -os lézereket hasz-
nal, de nem a hagyomdényos atlapolt kotésekkel,
hogy elkertilje a cinkfrécskolést és az instabil he-
gesztési korilményeket.

A normédl 4tlapolé hegesztés sebessége 3 m/min.
A VW Nd:YAG lézereket alkalmaz, mert a karosszé-
ria belsejében is tud igy lézerrel hegeszteni az liveg-
szalas sugédrvezetés kovetkeztében.

Renault

a sandouville-i gydrdban most telepiti a harom
dimenziés komplett autd karosszériatest lézer he-
gesztését a négy és Ot ajtds Laguna tipushoz. Kilenc
60 mm hossza varrat készil a tetén és a szélvédd
keresztdarabjan.

Két Nd:YAG lézer 3 kW energiat ad a 600 um
uvegszalakbdl allé hozzavezetéseken. A hegesztd
robotok 250 N erével gorgékon keresztiil szoritjdk
Ossze a lemezeket. A fékusztavolsdg 200 mm, a vé-
dégaz az ivhegesztésnél hasznalt normal gidz CAR-
BON 45 védégaz. A ciklusidé 45 s, mely 4...5
m/min hegesztési sebességet jelent. A fékuszalé
lencse védéiiveg élettartamat egy keresztirdnyd fa-
vassal 100-r6l 1000 éréara novelték.

Mikro technolégia

A lézer mikro-megmunkdélds mar kifejlett techno-
l6gia az elektronikai iparban. Itt a nagy pontossag
és rugalmasség sok 1j technoldgiai megoldast ered-
ményezett.

A lézer ponthegesztés egy elfogadott technolégia
az elektronikai iparban. Minden TV- és szamitogép-
monitor gyarté hasznalja az elektronagya 6sszealli-
tasahoz. Tipikus a 150 kis 1ézer hegesztés impulzus
Nd:YAG lézerekkel a belsé alkatrészek és az elekt-
rondgyu Osszehegesztésénél. Modern, minéségi TV
képcsd 1ézer ponthegesztés nélkiil nem lehetséges.
A lézer hegesztési selejt az ellenallds hegesztés
0,1%-4rdl 0,002%-ra csokkent. (5. &bra.)

A miniatiirizalas mikron és ez alatti pontossagu
tomeggyartast kivan meg. A nagyon kis méretek és
vetemedési igény miatt a lézert hasznaljak beszaba-
lyozasi feladatokra. Szildrd 1ézerek nagy pontossa-
gl sugérral 100 um méretl hegesztést is lehetévé
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62

Lapszemle

tesznek. A sugdr geometria és az impulzus alakja-
nak valtoztatasa egész egyéni feladatok megoldédsat
is lehet&vé teszi.

4. dbra. Néhdny
mikro-technoldgiai
Nd:YAG lézer
hegesztésre

a) 40 um dtmérdjii
huzal hegesztése

b) Forraszté keret
réz-réz kotése
0.1 mm szélességui
hegesztési
varrattal

¢) Rezgd kvarctarté
hegesztése
0.05 széles
varrattal.

Midanyagok hegesztése

A termoplaszt mianyagoknal eddig féleg ultra-
hang- és vibraciés hegesztést alkalmaztak, Gjabban
a lézerhegesztés tart fel Gj lehet6ségeket. Nd:YAG
és a diéda lézerek kozel 1 um hullamhossza jdl el-
nyelédik a miianyagokban. A CO, lézer sugar csak
a felszini rétegben nyelédik el, de az Nd:YAG és a
diéda sugarzédsa behatol a polimerbe és megolvaszt-
ja azt. Az elnyelési tulajdonsdgok a mianyag pig-
ment tartalmanak fiiggvénye. Igy a fekete részek jol
hegeszthetGk.

Egy kulcs nélkiili ,kulcstart6” szines része atlat-
szd a lézersugar szamaéra, de a kulcsburkolat szén-
tartalma adja az abszorbedlé pigmentet. Ez az elsé
ipari alkalmazas ezen a tertileten.

A lézer kitliné varratmindség ellenérzést is lehe-
tévé tesz még 5 m/min hegesztési sebesség mellett
is, a hegfiirdé hémérsékletének ellenbrzésén keresz-
til. A héellendrzd egység a hegesztéfejbe épithetd.

Jové fejlesztései

Nagy teljesitményii didda lézerek (HPDL)

A nagy teljesitményi didda lézerek hulldmhossza
790...980 nm. HPDS lézerek nagyobb sugardiver-

i

gencidja miatt nem fékuszalhaték egy pontba mint
a tobbi lézer. A didda csik irdnyt szérédds mintegy
10° . A fékuszalas javitasa érdekében specidlis op-
tikét és rovid fékusztavolsdgot alkalmaznak. Egy
diéda sor 30 W-ot ad, mely elérheti az 50 W-ot is.
Egy tipikus diédasor 0,1x0,6x1,0 mm. (5. dbra.)

Aktiv réteg

Tukorlap
¥

@
A

10...20 emitter
elrendezése

. Dioda csik

Mikro lencse

—

Mikro hité csatorna

5. dbra Diéda lézer elvi elrendezése HPDL -nél

A diéda csikok 6sszeépitésével 1kW teljesitmény
is elérheté egy cipésdoboz nagysaga egységgel. (6.
abra.) Egy 1,4 kW-os HPDL sugara egy 1,5x3 mm-
es feluletre fékuszalhatd, mely mintegy 5x104
W/cm? energiasiriséget jelent. A diéda varhatd
élettartama 10 ezer 6ra. Csak a fékuszalé optika ki-
van meg karbantartast.

6. dbra. 1 kW
nagyteljesitményii
didda lézer

Az 1,4 kW-os lézerrel német Kkisérletek szerint
0,8 mm vastag rozsdamentes acél lemez 50 mm-es
fékusztavolsaggal 1 m/min sebességgel hegeszthetd
meg, kivalé minéségben. A 800 nm hullamhossz al-
kalmazdsa az aluminiumban is j6l elnyelédik. Az
egész vilagon erételjesen folyik a diéda lézerek to-
vabbfejlesztése és a nehéz hegesztési feladatok
megoldasi médjainak kidolgozasa.

Plazmaivvel novelt 1ézer hegesztés (PALW)

Az Nd:YAG lézer hegesztés és a plazmahegesztés
kombinaciéja adja a PALW eljarast, melynek elvi
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vazlatat a 7. dbra mutatja. Az eljarasnal a mély be-
olvadast lézer és a széles varratot ad6é plazma na-
gyobb mennyiségi heganyagot eredményez, igy a
Jemezek illesztésének nem kell olyan pontosaknak

Plazma < ’
TN
fo S
AN

lenniik.
0,6 mm g4z és energia
{ivegszal =¥ ellétas

Nd:YAG

120 mm Iézer

fékusz |
tavolsagl
hegeszt6fej

plazma |"

és lézer |\

=

plazma
pisztoly

7. dbra PALW (plazmaivvel kiegészitett lézer hegesztés) elve
és a plazmapisztoly és a Nd:YAG lézer elrendezési vdzlata

Két fokuszi hegesztés

Tovabbi hibrid technika is lehetséges a lézer és a
MIG és TIG technika egyesitésével. Hasonl6an
mély beolvadas és széles varrat érhetd el olyan op-
tikai elrendezéssel, ahol a lézer sugér két vagy tdbb
pontba fékuszalédik. Ezt a technikét sok laboraté-
riumban tanulmanyozzak és j6 eredményeket var-
nak téle pl. aluminium hegesztésben.

Tavvezérelt 1ézer hegesztés

A tavvezérelt lézer hegesztés (RLW) a mély beol-
vadas mellett lehetévé teszi nagy teriileten valé
munkat tdbb mint egy méterrdl, CO, lézerrel. (8.
abra.) Galvanizalt tiikrokkel 600 mm-nél nagyobb
fokusztavolsaggal +20%-os eltérités érhetd el. Ez a
rendszer 5 ponthegesztést tud késziteni masodper-

Lézersugar

<)

i
Ml

Fokuszalo §
tukor

= 1 x iranyu
D bt asztazé
y irdnyd 8 pasztazo
pasztazo

8. dbra. A tdvvezérlésti hegesztéstechnika elve

CSAPHEGESZTES
| A csaphegesztési technologia egy kzben |

3 = SEBESTYEN=

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

1SO 9001

szerinti beszallito

cenként. Lehetséges a lézersugar ivel6 mozgatdsa és
teljesitmény vezérlése, pl. véltozé hézag esetén.

A gyors hegesztés mellett nagy elény, hogy a ve-
zérelt hegesztéshez nem sziikséges robot, ami a
koltségek dramai csokkenését eredményezi.

Osszefoglalas

A nagy szamu alkalmazds vildgosan mutatja,
hogy a lézer hegesztést nagy sebesség, keskeny
hézéna, szinte nulla vetemedés jellemzi. A lézereket
az érintkezés nélkiili médszer miatt koénnyti robo-
tizalni, a nagy volumend gyartasnal pl. auto és
elektronikai iparok. Sét, a j6 mindségli hegesztés a
Jézerhegesztéshez kifejlesztett kiilonféle beépitett
megfigyeld rendszerekkel ellendrizhetd. Tény, hogy
szamos alkalmazasban mds alternativa nincs.

Toémoritette: Szentivdnyi Ede
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ES ERTEKESITO KFT. .
AMERIKAI CEG

H-1204 Budapest, HIVATALOS

Nagysandor J. u. 69. MAGYARORSZAGI

Telefon: (00) 361-283-0096
Fax: (00) 361-283-1059 DISZTRIBUTORA

CO, gaz- és vizhiitéses « ipari hegesztégépek

AWI géaz- és vizh(itéses + automatikus

PLAZMA s(iritett levegG6s es félautomatikus

| hegesztbkészilékek,
manipulatorok,
forgaté berendezések

* elektrodak

magyar gyartmanyu
hegeszt§- Y T
és vagopisztolyok minden m .
tipusu hegesztégéphez

s d gl Rl -~

' !
legolcsobban kozvetienci  JELAIIHI Jllflmjimnnnlm * nvédG porbeles huzalok
a gyartétol. ‘ - g T

Szakiizletiinkben a vilagszinvonali
kaphatodk:

« autogéntechnikai LIN C 0 I.N ®

felszerelések
- tdmlbék
* reduktorok
» készletek
* huzalok, elektrodak
» véddfelszerelések
s tartozékok

meglepden kedvezd aron,
3 év garanciaval teljeskord
szerviz-szolgaltatassal
forgalmazzuk.




Folyoirat
megrendeld

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Megrendelem a
Hegesztéstechnika cimu folydiratot

Szakfolydiratunk a hirdetni kivanék

igénye kielégitése céljabol az eddigi szin-
skéla alapjdn torténd valasztési lehetSséget
szeretné biztositani.

L] péidanyban
[ folyamatosan a visszavondsig

Az éves elbfizetdi dijat befizetem

az ugynevezett szines (color) hirdetésen
kiviil valasztasi lehet8séget adunk a fekete-
fehér hirdetéseknél tébb kisérdszinnel
megjelend hirdetésekre.

L] személyesen a MHIE pénztdrdban

L1 atutalom a
Magyar Hegesztéstechnikal EgyesUiés
ABN-AMRO 10200964-20214205 sz&dmu
szdmidjdra

Az 2000-re vonatkozé AFA nélkiili

) Cim, ahovd a fonéird’r postézdsat kérem:
drak az aldbbiak:

Meéret
A3 A4 A5 A6

Szines hirdetés Aldiids (jogi személyeknél cégszert aldirds)

]
1
1
1
¥
1
1
1
1
1
)
1
1
1
1
]
1
1
1
1
1
]
]
1
1
1
]
1
1
1
1
1
]
1
1
1
1
I
)
] . N 7

A fekete-fehér + kisérészin, illetve | [ betfiai postautaivnyon
1
1
1
1
1
3
1
1
)
1
1
]
1
1
1
1
]
1
1
1
1
]
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
]
1
1
1
1
1
1

Cimlapon - 85 - - eFt

Hatsé kilsé boritébn — 82 - - eFt =

Elsé belsd boritbn - 75 - - eFt

Hatsé belsd boritébn — 70 - - eFt |

Beliven 115 63 42 25 eFt 3@ ____________________________________________________________

Fekete-fehér hirdetés a beliven

kiséré szin nélkiil 80 43 25 20 eFt
+ 1 kisér6 szin 82 44 26 21 eFt
+ 2 kisérd szin 85 46 27 22 eFt
+ 3 kiséré szin 88 47 28 23 efFt

Hirdetés
megrendelo

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
Az MHtE tagvallalatainak 10 % alébbi szémaiban
kedvezményre jogosultak. Az a tagvallalat,
amely egy évben 4 alkalommal hirdet,

15 % kedvezményre jogosult.

Meny-
BI. | B. I |Beliv| Bl |B.IV.|nyiség
(db)

Fekete- | .

Szam | A/4 | A5 | A/6 | Szines fehér

‘Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, i

de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 % E
kedvezményre jogosult. !

Lapzdrta minden negyedév elsé hénapjdanak
10. napja.

000/4

[ Pei— ~

Hoffmann Sandor
f8szerkeszts

Kérem igényem elbjegyzését!

*: Kisérdszin szama:



Felelds kiadé6:

dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatéja

Fészerkeszté: HOFFMANN SANDOR

Telefon: 363-3687

A szerkesztébizottsdg tagjai: dr. Czitdn Gébor, dr. Doma-
novszky Sandor, Hoffmann Séndor, Kaposi Pal, dr. Komé-

Magyar Hegesztéstechnikai

1
]
= i csin Mihaly, Magé Kalmén, dr. Petré Istvan, dr. Palotds
% Cl) E Béla, dr. Romvari P4l, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvan
O — H Szerkeszt6ség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,
0} » .5 : 1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.
m 0 55 i Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295.
% % & O o) i Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas: a PLANTIN
% < g9 ! Kiadé és Nyomda Kft.-nél készilt, Telefon/fax: 263-3202
= 5 S5 O : : Felel6s kiadé vezeté:
= L @ i Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kit. ligyvezetd igazgat6ja
— { A folyéirat évente négyszer jelenik meg.
i 1 példény 4ra: 100,- Ft + AFA.
i Evi eléfizetési dij: 400,- Ft + AFA.
! Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilésnél.
Hirdetési index
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O H BME 52 MIGATRONIC 46
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2000. évi

MHtE eseménynaptar

Tervezet
Hoénap C él Helye
Marcius Orszagos hegesztéverseny mindsitett hegeszték részére Orszagos
MHLUtE Igazgatétanacs Gnnepi tGlése Vidék
Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett szerkezet_et gyartok Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kdzbsen cégek
Aprilis Hegesztési Felel6sok III. Orszdgos Tanacskozasa Vidék
Orszagos hegesztéverseny mindsitett hegesztok részére Orszagos
Hegeszt8 Bazisvezeték Orszdgos Tanadcskozasa Vidék
Majus Orszéagos hegesztéverseny mindsitett hegeszték részére Orszagos
Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kdzdsen cégek
Janius Eurépai Hegesztési Szovetség (EWF) Kozgytilése (jun. 4-6.) Budapest
DVS-GTE-MHtE Nemzetkézi Hegesztési Konferencia (jun. 6-9.) Budapest
Orszéagos hegesztéverseny mindsitett hegeszték részére Orszéagos
Jalius Orszagos hegesztéverseny mindsitett hegesztSk részére Orszagos
Augusztus | Orszdgos hegesztéverseny mindsitett hegesztSk részére Orszagos
ﬁzemalkalma;ségi bejardsok hegesztett szerkezetet gyartdk Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kozésen cégek
Szeptember | Orszagos hegesztéverseny mindsitett hegeszték részére Orszagos
Oktéber Orszéagos hegesztéverseny mindsitett hegeszték részére Orszéagos
November | Orszdgos hegesztéverseny mindsitett hegeszt6k részére Orszéagos
Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyarorszégi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kozésen cégek
Anyagvizsgalé vizsgabiztosok tovabbképzése Budapest
Fém- és mlianyaghegeszté mindsitd vizsgabiztosok tovabbképzése Vidék

ANB, ATB, MHT iilések idSpontjai a kévetkezd szamban jelennek meg.
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Eredeti BINZEL és
KURT HAUFE termékek
képviselete
és forgalmazasa

WKS hegesztéstechnikai
védo és segédeszkozok

YSER linghegeszté

/ eszkdézok

EGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

* MIG/MAG géz-, vizh(tési hegesziépisztolyok
egyenes és kdzponti csatlakozéval,
elforgathaté nyakkal és fartozékaik

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

* automata (gépi) hegesztépisztolyok

® tolé-hozo (push-pull) hegesztépisztolyok

* fistgézelszivo hegeszibpisztolyok

* plazmavagsé pisztolyok

* kézponti csatlakozék, pétalkatrészek

* vizh(it6 berendezések

o frocskalesgatld spray és paszta

¢ elekirédafogok 200 A-#8l 500 A-ig

* gyokfaragé

* kézi és fejpajzsok, védBszemiivegek

o fényre sotétedd pajzsok

o 4ftetsz8 védéivegek, 1000 érés mianyaglapok

* sdtét ivegek DIN 3-13-ig

e védSruhazat, -kesztyGk bérbsl

® festszoritok, testcsipeszek

* nagynyomdso szél6 és iker gumi tsmlék
acetilénhez, oxigénhez, propénhoz

* magnestalpas hegesztétiksr, gazgydité

o elslskretak, varratmérsk

* oxigén, acetilén, nitrogén, propan reduktorok

® CO,, argon reduktorok

* hegeszIb és vagokészletek, tartozékok

* visszaégésgatlok

® tisztitotG készlet

* propénarmatirék, keményforraszté készilékek

® huzaltolé késziilékek

* hegesztStranszformétorok

o védégazas hegesziégépek

* Toldi-, Varga hegeszts-, véagé készletek

* bevonatos elektréddk, kotd hegesztdpalcak
* mindsitett hegeszthuzalok

* killsnféle stvozet wolfram elektrodak

® segédanyagok

Javitas, szaktanacsadas!

Gooptim

Cooptim lpari Kft.

2049 Diésd, Peiéfi S. u. 21.

Tel.: (23) 382 409

Fax: (23) 382 321

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

2330 Dunaharaszti, Alsénémedi 0t 65.
Tel./Fax: (24} 492 128

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




- Fogjon kezet

a jovével!

MWL,

* Gaz-, és vizh(tési fogydelekirodas hegesztépisztolyok

* Automata és killénleges kiviteli hegesztépisztolyok
¢ Tolé-hizé hegesztépisztolyok
* Fistgbz-elszivés hegesziépisztolyok

TWL.

Gaz-, és vizh(tést AWI hegesztépisztolyok

Automata és kiilénleges kiviteld hegesztépisztolyok

PCL.

* Végé pisziolyok

* Automata és kiilénleges vagé pisziolyok

ABICOR

BINZEL =

Gooptim







