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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES (MHtE) nyereségre nem torekvd szervezet, jogi
tagjai hegesztéssel kapcsolatos gyartd, szereld, szolgaltatd, oktatd, szervezd és kereskedelmi tevékenységet folytatnak, mint-
egy 20000 {8 foglalkoztatdsaval Ezen belill mintegy 12000 6 dolgozik a kovetkezd, elsésorban hegesztett szerkezeteket gyar-
t6 és szereld 39 kis-, kozép- és nagyvallalatnal:

Alstom Power Hungéria Rt. KUNPETROL Kift.

Apritébgépgyar Rt. MCE VOEST Hungary Kft.

LAUTOMED" Autogéntechnikai Kft. Métrai Erémy Rt.

BAU-MONT '92 Rt. MATRAFUTOBER Acélszerkezet Gyartd Kft.
Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. Molnér Rt.

Bombardier MAV Kift. Miszaki Biztonsagi Vizsgald és Tanusitd Intézet Kit.
CSOSZER Berendezéseket Szerels Rt. Paksi Atomerému Rt.

DKG-EAST Rt. PETROLSZERVIZ Kift.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. Plazma-Technolégia Kft.

FOLDFEM Kft. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezet Gyartd Kit.
Ganz Acélszerkezet Rt R & M TS Hungary Kft.

Ganz Transelektro Villamosséagi Rt. Siemens Erémutechnika Kft.

Ganz Vagon Kift. Szell6zé Muvek Kit,

General Gomsz Kft TE Ganz-Réck Rt.

HUNNEBECK HUNGARIA Kft. TEGEP Kft.

INVESTMONT Kift. T-L-C Kft.

ITC-AMT Kft. TRADEPLAST Kit.

KOPIS és TARSA Kft. VEGYEPSZER Rt.,

Kéolajvezetéképitd Rt. VEGYEPSZERELO Kit.

KRAUSE Ipari, Szolgéaltatd és Kereskedelmi Kft.

Tovabbé tagja az Egyesiilésnek az alap-, kozép- és fels6fokt hegesztéképzést folytatsd kévetkezd 10 intézmény és 11 vallalko-
zés, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezd 1étszama mintegy 1000 &:

ADU Oktatési Kozpont EUROKT-AKADEMIA Szakképzé és Szakmai Szolg. Kft.
ANDRASSY Gyula Muszaki Kozépiskola GYAREV Szakképzési és Tovabbképzés: Kft.
Budapesti Miiszaki Féiskola HEGO Hegesztéstechnikai Kft.

BANKI D. Gépészmérnoki Féiskolai Kar Kecskeméti Foiskola Muiszaki Féiskolai Kar
BME MTAT MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technoldgiai Tansz.
CSUCS '91 Oktatéasi és Vezetést Tanacsadd Kit. Nyiregyhézi Féisk Misz. Alapozd és Gépgyarttechn. Tansz
Debreceni Egyetem Miiszak: Féiskolai Kara ORSZAK Bt.
DUNAFERR Dunai Vasmi Rt. OKTAV Tovébbképz6 Kozpont
DUNAGAZ Rt. SLV Munchen GmbH GSI
Dunaujvérosi Féiskola SZILY Kélman Kéttannyelvti Miszaki Kozépiskola
EOTVOS Lorand Szakkozépiskola SZTAV Rt.

Valamint szintén az MHtE tagjai a hegeszté alapanyag, segédanyag és gépgyartd, kereskedd tovabba hegesztéssel kapcsola-
tos szolgdltatést (anyagvizsgélat, tanisitas, érdekvédelem stb.) nyijté kdvetkezd 30 kb. 1600 6t foglalkoztatd cég:

AGMI Anyagvizsgald és Minéségellendrzd Rt. MIGATRONIC Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. MOL-GAZ Kift.

COKOM Mérmokiroda Kft. REHM Hegesztéstechnika Kft.
CORWELD PLUS Kft. SIAD HG Kft.

C & T Hegesztéstechnikai Kereskedéhaz Kft. SOVEREIGN Kift.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft. SZINTEZIS Kft.

ESAB Kit. TIGAZ Rt.

EMI-TUV BAYERN Kift. TRAKIS-HETRA Kft.

FEMA Kereskedelmi Kift. TUV Rheinland Magyarorszagi Csoport
INTERWELD Kft. VISZEK Kft.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. VORSAS Kft

KE-TECH Kift. ) WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kft.
LINDE GAZ MAGYARORSZAQG Rt. WELDMATIC Kit.

MAROVISZ WELD-TEAM Kft.

MHT Kft WELMAT Kift.

Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzdje:

kiterjedt hegesztési felelés héaldzattal rendelkezik — hegesztd tizemalkalmassagi tanusitdsokat folytat a magyar és kiilfoldi
megrendelék igénye szerint;

eléseqiti tagvallalatainak gyartdi, szereldi, szolgaltatdi, oktatdi és kereskedelmi tevékenységét:

az Oktatési Minisztérium &ltal pdlyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat teriiletén kijeldlt orszagos vizsgakozpont-
ként mkodik, biztositva a képzések dokumentécios ellatasat;

korméany és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbdél végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan tobb, mint 50 ta-
nusitott képzd- és mindsitd helyen — a hegeszték minésitését;

tobb mint 200 ipari, féiskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti kiillonféle kutatasi, fejlesztési, szaktanacsadési
és vizsgaztatoi megbizdsokkal.

Tagvéllalatainkrél bévebben a http://www.col. hu/ weblapon lehet olvasni. A kattintdsok sorrendje:
gyorskeresés/hegesztés/Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesiilés vagy Hegesztés és Kotéstechnoldgia.



TAJEKOZTATAS

Az MHtE Igazgatdtandacsa (IT) 2002. oktdber 3-an iilést tartott,
melyen a kévetkez6 érdekesebb hatarozatokat hozta:

1. Az IT az igazgaté ,,Beszamol6 az MHtE szakmai és gazdalkodasi
célkitlizéseinek teljesitésérdl az elmult 6téves (1998-2002) idészakban”

cimu ismertetését elfogadta.

2. Az IT a Felugyel6 Bizottsag elnokének ,Beszamol6 az MHtE
Feliigyeld Bizottsaganak 1998-2002. kozotti mikodésérdl”

cimu ismertetését elfogadta.

3. Az IT a kovetkezd ciklusra az MHtE igazgatéjanak dr. Szabd Bélat

valasztotta.

4. Az IT a kdvetkez6 ciklusra az MHtE Felliigyeld Bizottsag (FB)

tagjava valasztotta:

dr. Domanovszky Sandort
dr. Rittinger Janost

dr. Rényai Ferencet
Tabajdi Laszlét.

FIGYELEM!

Orémmel értesitjiik olvaséinkat, hogy a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesilést
a GM kijelolte roncsoldsmentes anyagvizsgalok
mindsitésére és tanusitasara a 4/1999. (II. 24.) GM
és a 9/2001. (IV. 6.) GM rendeletek figyelembevéte-
lével.

Az elbirdlas szempontrendszere szerint az MHtE
megfelelt, azaz
+ a bizonyitott alkalmassag és gyakorlat
+ a fliggetlenség
*a mukodSd mindségiranyitdsi rendszer feltéte-

leinek.

A kijelolés biztositja, hogy 2003. 01. 01-tél nyo-
méstarté berendezések vizsgaldi részére is kiadha-
t6 lesz az alkalmasségi tantsitvany, mely feljogo-
sitja a vizsgéldkat a nyomastartd edények vizsga-
latara, az eurdpai szabalyozassal osszhangban.

Ezzel a kijeldléssel lehetdség lesz arra, hogy az
MHtE-t bejelentse Briisszelben a magyar allam ak-
kor, amikor Magyarorszag belép az EU-ba, vagy az
EU-val kétoldalt egyezményt kot a nyoméstartd
edények megfeleléség-tantsitasainak kolcsdnos
elfogadasi szabalyairél. A kijelolés visszavondsig
érvényes.

3

MAGYAR KOZTARSASAG ,
GAZDASAGI ES KOZLEKEDESI szam:  053/2002
MINISZTERIUM
MINISZTER

KIJELOLESI OKIRAT

A miszaki termékek megfeleldségét vizsgdld, ellenbrzd és tanhsitd szervezetek kijelolésének
szervezeti és szakmai feltételeirdl 52616 4/1999. (11.24.) GM rendelet alapjan megallapftom,
hogy a

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
1211 Budapest, Gyepsor u. 1.

megfelel a hivaikozott jogszabalyban eldirt feltételeknek, ezért irdsban eléterjesztett kérelme
alapién kijelolom a kivetkezd tevékenységek elvégzésére:

szakteriilet: a Kijelolési Okirat meliéklete szerint

skenység jellege: r la. tes vizsgdlatot végzd Slyek mindsité

&

a tevékenységre vonatkozo jogszabily:

9/2001. (IV. 5.) GM ¢ let a ny istartd berendezések és rendszerek
bi L PP

g Iményeirdl és megfeleléség tandsitisirol

A kijeltlt szervezet a kijeldlést képezd tevékenységét mindenkor az ara vonstkozd
jogszabilyok ¢s szabvényok elbirdsainak kivetkezetes és pontos betartdsaval, az ilyen
tevékenységet ellatd szervezettdl elvarhatd pontossaggal és szinvonalon koteles ellitni. Ennek
megitélése céljabol a Gazdassgi Minisztérium. mint kijelold szerv altali ellendrzés
Jefolytatasaban kozremikodni tartozik.

Jelen okirat visszavondsig érvényes.

Budapest, 2002, jinius

]
LA
Dr. Csimi?‘iﬂ\':«in
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6. Nemzetkozi gépgyartas-technologiai
és hegesztéstechnikai szakkiallitas

2003. aprilis 23-26. kozott
a Budapesti Vasarkozpontban

A MACH-TECH szakkiallitas a kozép-kelet-
eurdopai régio egyetlen olyan specializalt
szakmai foruma, amely feloleli a gépgyar-
tas-technologia és a hegesztéstechnika
egész teriiletét.

A ,gépmiivészet mestereinek” talalkozoja-
r61 On sem hianyozhat.

Tovabbi informaciok:
HUNGEXPO Rt.
1441 Budapest Pf. 44.

L= Telefon: 263-6341,
\ /-\/ 263-6088
7 ) AR Telefax: 263-6086

_ﬁ L | www.mach-tech.hu

G‘ ' machtech@hungexpo.hu

HUNGEXPO

MACH-TECH - Fejlesztésbal iizlet



TECHNOLOGIA

A betonacél-hegesztés
és alkalmazasi teriiletei
a Nemet Szovetségi Koztarsasagban

Eurépéban kevésbé egységes, de Né-
metorszagban annal részletesebb a be-
tonacél hegesztés (1. dbra) kivitelezé-
sének és ellendrzésének szabalyozésa,
mely épités-felugyeleti allami fennha-
tdség alé van rendelve. A részleteket a
DIN 4099 szabvanyban talaljuk meg.

1. dbra. Betonacél-szerelvény
tébb sikban hegesztve .

A szabvany a kévetkezd tertileteket fog-
lalja magéaba:

1. Alkalmazasi teriiletek és a szabvéa-
nyosités szikségessége

2.Miszaki dokumentéciok

3.Fogalom meghatarozasok

4 Hegesztett kotések betonacélok ko-
zOtt

5.Betonacél hegesztése mas acélhoz

6.Betonacél hegesztés alkalmassag-
vizsgalati eljarasa

7. Min6ségbiztositas

8. Hegesztett kotéseken végzett vizsga-
latok

Az alkalmazott eljarasmaédok:

1.Bevont elektrédas kézi ivhegesztés

(E)
2.Véddbgazas fogydelektrédas ivhegesz-

tés (MAG)
3.Ellenalldsos ponthegesztés (RP)

4 fvleolvasztasos tompahegesztés (RA)
5.Géazmegolvasztasos préshegesztés

(GP)

A fent nevezett szabvany hivatkozik
a DIN 488-ra és az ebben szerepld be-
tonacélokra, mint alapanyagra. E szab-
vanyban a vegyi Osszetételen és me-
chanikai tulajdonsdgokon tul a beton-
acélelballitds és -ellenérzés minden
részlete megtalélhato.

A DIN 4099 megkiilénbozteti a ,ter-
helt” és a ,nem terhelt” varratokat,
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mely fogalmaknak a statikai szamita-
sokndl van jelentéséguk. A kivitelezés-
nél mind a ,két fajta” varrat azonos
megitélés ala esik.

Az abrakkal segitett értelmezések at-
fogé képet nyujtanak mind a beton-
acél-betonacél, mind a betonacél-
egyéb acélszerkezeti elemek kozott 16t-
rehozott kotéskialakitasrél és -elren-
dezésrdl.

Milyen feltételek megléte esetén teszi
lehetdvé a DIN 4099 szabvany a beton-
acél hegesztését?

* Altalanos kovetelmény a megbizott
személyekkel szemben tamasztott
szakmai ismeretek és gyakorlat
megléte, az tzemek technikai felké-
szliltsége.

* Az ilzem-alkalmasségi vizsgalat a
.Kis alkalmassdgi eljaras”-hoz igazi-
tott nagysagrendi. Megfelelés ese-
tén az engedélyt 3 évre allitjak ki.

¢+ Az Uzemnek rendelkezésére Kkell,
hogy &lljon egy hegeszté-feligyeld
(hegesztémémok, -technikus, vagy
-szakember), aki a DVS 1175 eldira-
sainak (Deutscher Verband fur
SchweiBtechnik) megfeleléen specié-
lis tovabbképzésben részesiilt. O a fe-
lelés az tizemen belili vagy az épitke-
zéseken végzett kivitelezési munka-
latokért.

* A hegesztészakmunkasokkal szem-
ben az alkalmazott eljards(ok)ban
vizsgaletételi kovetelmény &ll fenn.
Ennek nagysagrendjérél a szabvany
pontos tajékoztatast nyujt.

Ennyi elézmény utan a kovetkezdk a
németorszagi betonacél hegesztés gya-
korlatat mutatjak be.

Mindenki elétt ismeretes, hogy az
Eurépai Unidban a német gazdasag
Lhuzdereje” komoly jelentdséggel bir.
Ez mindenek elétt a beruhézédsok so-
kasagéban és nagysagrendjében dom-
borodik ki. Mig az &llami beruhazasok
az orszag infrastruktirajat javitjak au-
topélyak, alagutak, hidak létrehozasé-
val, addig a magantéke éplileteket,
irodahazakat, és a regenerativ ener-
giarendszer tovabbi kiépitését tlizte ki
maga elé.

Az épitbipari kivitelezés sarkalatos
kove a hatériddk tartdsa. Ez a kovetel-

mény a kapcsolddd ipardgakat mindig
0j utak keresésére 6sztonzi. A kivitele-
zési idétartamok piac altal igényelt le-
r6vidiilése miatt az elvégzendd munkak
részben lizemekbe tevédnek &t. Itt ren-
delkezéste allnak a megfeleld feltéte-
lek, a rész- (vagy teljes) automatizalasi
lehetdség elégyartmanyok 1étrehozésa-
ra, ezéltal csokkentve a raforditott é16-
munkat a nagyobb hatékonysag eléré-
se mellett.

fgy alakult ki az a termékstruktira (2.
&bra), aminek az tizemen beliili gyarta-
sadban a szerzé 5 éven keresztul, mint
felelés miiszaki vezetd és hegesztd-fel-
iigyeld vett részt. ’

2-D = kétdimenzids termék
3-D = haromdimenziés termék

2. dbra. A termékszerkezet

Roéviden
a gyartasi hattérrél

A termékek gyartasat jol képzett ma-
gyar szakembergardaval folytattak le.
Uj hegeszték képzése az utdnpdtlas
biztositasdhoz kilsé oktatdbézis bevo-
nasaval tortént. Az oktatds a hegesztd-
mémaok feladatat képezte. Igy kozel
150 betonacél-hegesztd képzését foly-
tattam le az évek soran, mely feladat a
legaprébb részletekbe mend gyakor-
latiassdga miatt sok tapasztalatot
hozott.

Az alkalmazott technoldégia a vé-
dégézas, fogydelektrdbdas ivhegesztés
(MAG) volt. A rendelkezésre 4ll6 he-
gesztégép-parkot a feladatok noveke-
désével egyenes ardnyban sikerilt fej-
leszteni, illetve folyamatosan fiatalita-
ni. Az altalunk alkalmazott, vizhiitéses
hegesztégépek a nem ritkan ,rideg” be-
vetési feladatoknak teljes mértékben

megfeleltek.
ITES
et



A termékekhez felhasznélt tomorhu-
zal minésége G3Sil volt, mig a gazvé-
delmet M21 jellegti, 82% Ar, 18% CO,
Osszetétell kevert gaz biztositotta iize-
mi-hélozat, illetve tartalyos ellatas for-
méajaban.

A termék-elballitds kulcskérdése
minden esetben a kiillonféle geometriai
formak létrehozésahoz szlikséges tech-
nikdban rejlett. Ezen feladatokat csa-
patmunkéaval, kis létszamu mtiszaki
héattérrel és a géppark folyamatos fej-
lesztésével sikeresen oldottuk meg.

A kiindulési alapanyag: BSt 500 S

] hosszméretek
(mm) (m)
* Szalanyag
(melegen
hengerelt) 6-50 10-18
+ Tekercselt
betonacél
(Coil) 6-16

Az alapanyag méretre vagva, forméra
hajlitva és szortirozva érkezett a gyart-
ményokhoz a sziikséges darabszam-
ban. Korrézié nem volt jellemzd, miutan
az alapanyag tarolasa fedett helyen tor-
tént. A hegesztd a dokumentacié kéz-
bevétele és a termék legyartaséhoz
sziikkséges informacidk értelmezése
utén, — folyamatos technolégiai iranyi-
tas és ellendrzés mellett —, a rendelke-
zésre allé sablonokon vagy berendezé-
seken folytatta le a gyartast.

A termékek
csoportositasa

Sikhalok

E terméktipusnal alapvetden megkii-
16nboztetjiik a gyari, szabvanyositott
mérett halék gyartasatol az egyedi ki-
vitelezési haldégyartast.

Mig a szabvanyositott haldkat (Q és R
tipusok a DIN 1045-1 szerint) kizardlag
ellenallas-hegesztési eljarassal, jelen-
tés energiaigénnyel, nagyiizemekben
készitik, addig az egyedi gyartasi héa-
16k (3. abra) a statikus szakemberek al-
tal a mdtargyra adaptélt elrendezésben
és méretezéssel, MAG eljarassal, kis
széridban készulnek. Ez utébbi eljaras
automatizdlasa kevésbé lehetséges, ha
a kicsi gyéartasi darabszamot, a kotéski-
alakitds specidlis modjat (keresztpon-
tok raszter-elrendezésben), a véaltozd
méreteket és az ebbdl kovetkezd, a
gyartassal szemben tdmasztott flexibi-
litast vessziik figyelembe. A felhaszné-

EGESZTES
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3. 4bra. Két iranyban terhelhetd sikhalé

lasra keriils alapanyagok szelvénymé-
rete és kombindcidja ¢8 mm és ¢14
mm, ritkdbban ¢16 mm kdz6tt mozog.

Térhalok

A térhélék hegesztésénél vagy elére
hajlitott alkatrészek keriilnek felhasz-
nélasra, vagy egyedileg készlé sikha-
16k lesznek eldszor feldarabolva, azutén
meghajlitva a rendelkezésre &ll6 gépi
berendezéseken. Alkalmazasi tertiletiik
kiterjed hidak, alagutak, éplletek sze-

‘ gélyelemei kialakitdsanal, valamint a
készbeton-elemgyartas tertiletére is. Az
élémunka-raforditas jelentés a darabok
kis tdmege miatt.

C616pSk

Az egyik legérdekesebb tertlet a co-
lopgyartas. A colopok alkalmazasa szé-
les skéalan mozog, hidak, toronyhazak
alapjainak szilkségszert elemei. Mas
geoldgiai okbdl is gyakori alkalmazast
nyernek, pl. lejtés teriletek talajréteg-
megcsuszasa megakadalyozasdra. A
gyakorlatban beton nélkul az 50-60 kg-
os daraboktél egészen a 85 tonnas
egyedekig minden sulykategdriaban
megtalalhatdak.

A hosszmérettartomany tekintetében
az egy darabban elkészitett munkada-
rabok elérik a 21-22 métert, de a tobb
tagbdl Osszeallitott hengeres testek
mérete a 45-50 métert is meghaladhat-
ja. Ebben az esetben a végszerelést az
épitkezés helyszinén folytatjdk le. Az
Osszeszereléshez a teherhordd szalak
pontos elosztaséat a kerlileten biztosita-
ni kell, hogy a kiilénb6zé tagok Ossze-
csuszésa akadélymentes legyen. Az at-
mérétartoméanyokat a 4. és b. 4brak il-
lusztraljak.

A képekbél kittinik, hogy 150 cm-ig a
gyakorlatban nincsenek gyartési korla-
tok, de ritkdn még e méret felett is je-
lentkezik a német piac igényeivel. A
colopodk szerkezete a mutargyak stati-
kai kdvetelményeinek megfeleléen sok-
rétll. Egy egyszertsitett felépitést a 6.
abra szemléltet.

Mig a hossz-széltartomany ¢16 mm-
t61 50 mm-ig terjed, addig a spirél &at-
mérék ¢08 mm-tdl ¢16 mm-ig nyernek
a gyakorlatban alkalmazést. A gyartas
kézi vagy gépi kivitelezésben késziil-
het. A manudlis gyartas hatrdnya a je-
lentés élémunka-igény, mig a gépi fel-
dolgozas hatérait az alkalmazott beren-
dezés technoldgiai felépitése, teherbi-
16-képessége és mérettartomanya ha-
tarolja be. Sorozat-megrendelés esetén
a gépi gyartas sziikségessége szinte el-
kertilhetetlen.

4. gbra. 22 cm-es acélszerkezet
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7. abra. Eldkésziiletek atlapolt varratok
szemrevételezésehez $50 mm
kérszelvény esetén

5. dbra. Végszerelés egy 150 cm atmérdjli célop acélszerkezetében

alaplemez feliszas ellen merevitd acélkarikak

a betonnal hossz-szdlak spirdl megfeleld tilnyidas
kidntift fest a keriileten emelkedéssel
elosziva

8. dbra. Nem kérszelvényi
6. dbra. Célépkeresztmetszet elvi dbrdja betonacél-szerkezet

A teljesség igénye nélkil néhany, az
alapformatdl eltérd coloptipus:

¢ toldott ,vasalati” colop (7. dbra),
* cOlopok nem hengeres szelvényl acél-

szerkezettel (8. abra), de gyakoriak a
* colopok killonféle mérési feladatok

elvégzésére alkalmas elemekkel sze-

relve is (9. 4bra).

A 7. dbran a betonacél-szerkezetek
hosszabbitasénal gyakran alkalmazott
kotésmod lathatd. Ez az Ugynevezett
sterhelt 4tlapolt kotés”. A kialakitasé-
ndl fontos a WPS el8irdsainak szigoru
betartasa. Killontsen nagy szerepet jat-
szik a betonacél-rudak hézagmentes
egyméshoz illesztése, ami a j6 gyokki-
alakitdsnak alapja. A varratméretek
szabvanyban régzitett minimalis érté-
keinek betartdsa biztositja a tervezd al-
tal figyelembe vett terhelések karoso-
das nélkili atvitelét. A varratsorok szé-
ma a szelvény keresztmetszetéhez iga-
zodik. Mindenképpen elkeriillend$ a
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thlzott hébevitel, ezért a varratsorok ko-
z0tt megfelelé idét kell biztositani a
visszahtlésre. Ellenkezd esetben a be-
tonacél kilagyuldsanak veszélye fenn-
all. A tal kevés hdébevitel kénnyen
beedz6déshez vezet. A varratok elkészi-
tése sordn a hegesztést feligyeld sze-
mély jelenléte mellézhetetlen.

A kotésmbdok mésik gyakori véllfaja
az ugynevezett ,keresztkotés”. Ennek
szakszer( kialakitdsa a hegeszt6 jé kéz-
ligyességét feltételezi. A varratméretek
az alkalmazott szelvényméretekhez
igazodnak.

Alapszabaly minden betonacél-he-
gesztési munkandl a bevitt hémennyi-
ség helyes megvalasztasa. A szelvény-
méret — mint kiindulépont — hatérolja
be a technolégiai értékeket. A helyesen
megvalasztott fesziiltség és elbtolas-ér-
tékek, valamint a megfeleld pisztolyve-
zetés egylitt biztositjak a szélkiolvadés-
mentes, a biztos Osszeolvadasii kotés
kialakulasét.

Résfalak

Felépitésiikben, szerkezetliikben e-
gyik legigényesebb termékcsoportrél
van szé (10. dbra).

Alkalmazasi tertiletik szerint egy-
vagy két vonalvezetésben kertilnek be-
épitésre. Ilyen felhasznalasi teriilet
aluljarék bevezetd oldaltamjai, nyiltszi-
ni épitésl alagutak oldalfalai. Az egy-
vonalvezetést alkalmazas kikotémoldk
esetében fordul elé.

Néhany muszaki paraméter a gyér-
tott betonacél-szerkezetekrdl:

Hosszusag: 26-27 méterig (de infor-
méacié van 45 méter
hossza, koézel b0 ton-
nas, egyedi, helyszinen
gyéartott egységekrdl is)

Szélesség: 3,60 méterig

Magasség: 1,60 méterig

Témegadatok: 0,5-20 tonnaig

Ennél a termékcsoportnal jelentés az
élémunka-raforditdas. A Kkivitelezés jél
felkészilt irdnyitd és kivitelezd szakem-
bergérdét igényel. Sok esetben a doku-
mentacié pontossagan mulik az ered-
ményes és zokkendmentes gyartas,
ezért kiemelten fontos a korai egyiitt-
mikoddés a tervezékkel. A technoldgiai
sorrend megéllapitidsdhoz j6 ,térlatas”
sziikséges. A helyes rajzértelmezés
alapkovetelmény.

A hajlité-igénybevétel eloszlasat fi-
gyelembe véve sok esetben oldalan-
ként (fold- és levegdoldal) 2 illetve 3 1é-
tegl felépitéstiek a résfal-acélszerkeze-
tek (11. &bra). Novekedd hosszal ez egy-

TECHNOLOGIA

re jelentésebb kihatassal van a készter-
mék emelhetéségére, szallithatdésaga-
ra. Kévetkezményképpen daruval torté-
né mozgataskor a keresztkotések terhe-
lése a megengedhets mértéket megha-
ladhatja, ami egyes varratok szakada-
sahoz vezethet. Ennek ellensilyozasé-
ra legjobb megoldés a huzott és nyo-
mott sikok diagonalis atkotése.
Résfal-acélszerkezeteknél is gyakori
olyan idomok beépitése, amelyek fel-

hasznalasa a betonozott allapotot kdve-
téen torténik (12. abra).

A beszerelt, bebetonozott elemek kil-
s6 kontUrvonalai koriili betonvastagsag
(Gn. betontakaras) biztositdsdhoz tav-
tartékat szerelnek fel. Ezek formaja kii-
16nboz6. Erdekesség az anyag mindsé-
gében van. Az alkalmazasi teriiletek

. jellege miatt nem mindenhol megenge-
dett a fém racsszerkezethez hegesztett,
i kozpontositd acél tavtarték alkalmaza-
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11. dbra. Fontos paraméter a betontdlté-nyilas akadalytalansaga
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12. ébra. Cséétvezetések
a késdébbi lehorgonyzéshoz

sa. Az agressziv, Cl+ tartalmu talajvi-
zek, vagy a kézlekedés szennyezd-
anyag kibocsajtasaval keletkezd gazok
és a paras leveg hosszt tavii korrdzids
behatasa elkeriilésére a beton-tdvtar-
tok alkalmazésa gyakori.

Tvelt elemek

Felhaszndaldsukra kimondottan ala-
gutak hordozé betonacél-szerkezetének
kialakitds&ndl keriil sor.

Ket vallfajuk nyer alkalmazast, me-
lyeket a 13. 4bra szemiéltet.

|:iibbinu elvi dbraja

Kiilsd sik trkhlts efomek
~ mlil@

belsd sik

ivelt hossz-szalak

A-A
{a metszel kinagyitva)

radiusz

rédiusz

A hordozdiv {b

) alvi dbrdja

/
bsmna'célszerslvényak

L

13. bra. Ivelt betonacél-szerkezeti elemek
elvi vazlata

Ttlibbing

Az Ugynevezett ,titbbing” — felépité-
sébdél kévetkezden — lehetévé teszi ala-
gutgyartashoz ives szegmensek készbe-
ton-elemkeént torténé eldéregyartésat és
faréds utdn helyszini, azonnali Osszesze-
relését. Az igy kialakitandé gyurd tobb
tubbing-elem &sszeszerelésébél all, s
legutolséként egy ék alakt gyltrilezaré-

XIII. évfolyam 2002/4

TECHNOLOGIA

elemmel egésziil ki. Ez a fards-techno-
l6gia jelentds beruhazast tesz sziiksé-
gessé. A tiibbing-technoldgia alkalma-
zdsa akéar 15 méter atmérsjt alagit
megfirasat is lehetévé teszi folyamatos
fardtizem mellett. Ez az egyik nagy elé-
nye. A masik, hogy az alaguitszerelés
biztonsagtechnikdja a firéberendezés
biztonsagi elemei alkalmazésa altal fo-
lyamatosan garantalt. Tovabbi elény,
hogy a szerelés volumene nagysagren-
dekkel cstkken, miutdn az lekorlatozd-
dik a tiibbing elemek 6sszecsavarozasa-
ra. Az igy késziilt alagutak viztémorsé-
gét ragasztott témité-szalagprofilok al-
kalmazasdval oldjak meg.

A betonacél-rdcsszerkezetek az erre
specialisan kialakitott munkahelyeken,
MAG hegesztéssel késziilnek (14. 4b-
ra), mig a betonozas tizemcsarnoki
gyartésoron, nagy pontossagui sablo-
nok felhasznaldsaval folyik le.

14. abra. A tiibbingek récsszerkezeote

Hordozdéivek

A nyiltszini szerelésnél gyakorta al-
kalmazott, de a firdsos technolégianal
is haszndlt hordozéivek a kivitelezési

15. 4bra Beépitésre vard, sorszamozott
elemek

hatéaridéket jelentés mértékben lecssk-
kentik. Mind a két rendszer a mozgd-
zsalus eljaréast alkalmazza. A 16. 4bran
lathaté elészereld &llvanyt, — ami egy-
ben a mérettartds biztositdsat is szol-
galja -, a késébbiekben a belsé, mozgd
betonozo zsalu kéveti (17. abra). A kiil-
86 feluletre ivelt burkoldlapok keriilnek,
melyek a beton kiilsé kontarjait hivatot-
tak biztositani.

A hordozéiv-acélszerkezetek gyari
hegesztése szintén allvinyokon torté-
nik. A legfontosabb kévetelmény a he-
gesztés mindsége mellett a pontos radi-
uszokkal torténd gyartas.

Osszefoglalés

A technoldgidk, a termelési folyama-
tok fejlédése a piac 4ltal tAmasztott igé-
nyek kévetkezménye. Ez az épitSiparra
Is ugyanolyan mértékben igaz, mint
minden més ipari 4gazatra. A beton-
acél-feldolgozé ipar is alkalmazkodik a

16. dbra. Szerelés-kivitelezés hordozéivek felhasznéldséaval

GESZTES
Flesesar
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Fylegeses

Varjuk megtisztel
AGMI Rt Oktatdasszervez

telefon: 425
e mail: ag
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agmi

Anyagvizsgalé és
Minéségellenérzé Rt
1211 Budapest, Gyepsor u- 1.
& érdeklédését:
ési Oszidly
_0761, Fax: 278-0756

mivig@mamvnei;hu

i Erzsébet osziélyvezeiec:i o
Mlklljjainalka oktatds! men
bos
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Jfelkinalt” 0j lehetéségekhez. Megnyilt
az eléregyartas lehetésége, ami az épit-
kezéseken a rovidebb hatéridéket, gaz-
dasagosabb Kivitelezést eredmenyez.
A vevé betonacél-termékekkel szem-
ben kialakult igényessége a gyartok
szakmai felkésziilését teszi sziikkséges-
sé. A szabvanyositds eurdpal szintre
emelkedése és az unids csatlakozas ko-
zelsége miatt is érdemes erre a teriilet-
re egy pillantést vetni hazank tajan.
Remélem, ezzel e rovid bemutatdval
sikeriilt az olvasé érdeklédését felkelte-
ni a betonacél feldolgozas német tertle-
ten folyd széles skalaju alkalmazéséara.

e

A szerzd ezuton mond koszonetet a
finn Kemppi Oy és az Sket képviseld
kitzingeni Vornberger GmbH cég vala-
mennyi dolgozdjanak az altaluk éveken
keresztil e teriileten nyujtott kiemelke-
dé és magas szintl egyuttmikodésért.

Preisz Roébert

Eurépai ) =
Hegesztés feligyelé személyzet
EWIP Képzés

Az AGHMI Ri. 2002. |. félévében meghirdet”i
16bb lépcsés Europai Hegesztés Feliigyeld
képzéseit.
A sikeres vizsgat tett hallgaték evrépai
érvényG diplomat kapnak.

Képzési szintek:

EWI-E Europai Hegesztés Felugyels-
Mernék

EWI-T Eurdpai Hegesztés Felogyels-
Technologus

EWI-S Europai Hegesztés Felogyels-

Ewip ) Sp-eciuiistu

~P Eurépai Kiemelt Hegesztés.-

Feligyels
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Csak az marad versenyben, aki a szakma
kihivasainak megfelel6 szerszamparkkal
dolgozik !

PLYMOVENT s

=/

AEROCLEAN PLYMOVENT Kiizép-furdpa Kereskedelmi K#.

Helyi elszivéberendezések Svédorszégbél I

= § killénbdzs elezivékar csaléd

_Fém végés - EE%EKQi”%%ﬁ&?‘NRU'S S-E‘ﬂ]ﬂ:ﬁk ; ] )
A~ -Automatikus Sntisztitd ptronszirsk épitdkocka
-Hegesztési fist rondszarben
-Forgécsolasi olajkéd -Technolégial ventilétorok
-CSiSZOléSi, készérilési por -Hérom kliSnb&zs olajkdd levilsztd sorozat
: Mobil és hordozhatd elszivék
-Robottal végzett megmunkalasok intelligens elszivési vezériések

MINDEN KEDVES PARTNERUNKNEK , OLVASONAK EZQJTGN IS
KOSZONJUK A HOZZANK FUzZOTT BWALMAT ES KIVANUNK

BOLDOG KARACSONYT ES SIKEREKBEN GAZDAG UJEVET !
1131BUDAPEST(H) Mosoly u.42
AC PLYMOVENT Kft 1e111)330 59043305909

fax:(1)349 9381
mail: info@plymovent.hu

www.plymovent.hu



TAJEKOZTATO FELHIVAS

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés

2003. aprilis 23-26. kozott a MACH-TECH keretében

a Hungexpo felkérése alapjan
o6todik alkalommal is megrendezi a hegesztés,
anyagvizsgalattal bévitett szakmai teriiletek koordinalt,

valamint ki{ilonbo6zoé elényokkel

(teriileti dij, elhelyezés, épitési koordinacid, stb.) jaré

szakmai bemutatoéjat.

A Hungexpo e targyban kikuldott informacidja
és az esetleg visszakiildott valaszfax
az MHtE 4ltali tevékenységet nem befolyasolja.

Az Egyesiilés kollektiv kiallitéként alkalmazott arait
és ennek alapjan a kiallitéi tertiletigény bejelentésére vonatkoz6 felhivast
és jelentkezési lapot szeptember hénap folyaman
kozvetlenul kiildi meg a korabbi kiallitok,
illetve az 0j kiallitéként jelentkezdk részére.

KOZLEMENY

Felhivjuk a roncsolasmentes anyagvizsgéld tanusitvannyal rendelkezék figyelmét, hogy tantsitvanyuk

masolatat munkaltatdi igazolas utén kiildjék vissza a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati
Egyesiilésbe, (1148 Budapest, Fogarasi it 10-14. Tel.: 467-2810, Fax: 363-3295 vagy 222-0947)

ellenkezd esetben az MSZ EN 473 szabvany értelmében a tantsitvanyt érvénytelennek kell tekinteni.

TAJEKOZTATAS

Felhiviuk az 1997. évben a roncsoldsmentes anyagvizsgdlé mindsitést szerzett vizsgaldk figyelmét, hogy tanusitvanyuk
lejdr. A tanusitvdnyok meghosszabbitdsdhoz - az MSZ EN 473 9. pontja szerint — az alabbiak szilkségesek.

e
folyamatos munkavégzés igazolasa,

e
az aktudlis évi latéképesség vizsgalat eredményérdl szoldé masolat MSZ EN 473 szerint a kozel latas élessége tegye
lehetévé legaldbb 30 cm tavolsagrél a Jaeger 1. betliméretli széveg olvasésat, valamint szinlatdsa legyen elegendd
ahhoz, hogy killénbséget tudjon tenni a munkaltatd altal eléirtak szerinti roncsolasmentes anyagvizsgélati eljarasok

sorén hasznélatos szinek kontraszt-hatésai kozott. Ezt a feltételt hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken,

foglalkozds-egészségiigyi rendel8kben ismert dr. Csapody Istvan: Latasprébak ¢. konyvének IV. fokozat,
valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi vizsgalatna!l is
hasznalatos — kényvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

e
régi tanasitvany megkiildése.

A szilkséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikal és Anyagvizsgélati Egyestilés részére
sziveskedjenek megkiildeni (1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14).




G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENDL
A RUNKADARAB TOMEGETOL.
R FOLYANATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN R HOFOKELTERES A TELJES FUTES!
TARRTONANYBAN KISEBB MINT 19%.
FOLYANATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIR

TOBB EVTIZEDES SZRAKMAI NULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERM®®

IHR PARTNER BElI DER WARMEBEHANDLUNG

PART.NERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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

E mail: weldotherm@ weldotherm .hu Internet: http://www. weldotherm .hu




Koszoriules, Csiszolastechnikai KereskedelImi

1097 Budapest, lllatos u. 7.

9027 Gydr, Puskas Tivadar Gt 4.
8200 Veszprém, Hazgyari u. 20.
E-mail: mht 1 @matavnet.hu

Telefon/fax: 357-3292, 357-3429, 280-1484
Telefon/fax: 96/438-784, 436-489

Telefon/fax: 88/428-461

Honlap: www.mht.hu

HEGESZTOGEPEK,
BERENDEZESEK

Lang-, iv-, véddégazas (CO,,
kevert, argon) plazma he-
gesztés, -vagas, gépei,
részegységei, alkatrészei
(reduktorok, hegeszt6-

és vagopisztolyok, tomick
sth.) PARWELD (Anglia)
véddbgazas hegesztopiszto-
lyok (CO,, AWI), plazma-
pisztolyok és alkatrészek,
EVERMATIC (Finnorszag)
hegesztdpajzsok orszagos
forgalmazasa.

_ HEGESZTESI-
ES EGYEB ANYAGOK

t6- és felrakohe-




MUNKAVEDELMI
ESZKOZOK, MUNKARUHAK

Hegesztéshez és forrasztashoz:
hegesztopajzsok, védészemiivegek,
bér labszarvédd, -kotény, -ko-
nyokvédd, hegeszt:

munkavédelmi kesztydk,

és egyéb iivegek stb. Oltonyok,
overallok, kopenyek, kertész- és
egyéb nadragok, ingek, dzsekik,
mellények, 6rz6-védé ruhak, sapkak
forgalmazasa, emblémazasa.

KOSZORILES-,

CSISZOLASTECHNIKA Az orszag egész teriiletére
Vagds, tisztitds, fards esz- megallapodasunk alapiin
kizel, gépel. Vagso- és tisz- n’i EP delt arut- igi\nk
titotarcsak, koszorikovek, a} . %I has . vev, ’
korongok (fazék, hengeres, kérésére a megadoit cimre
kipos stb.). Csiszolastech- kisz&llitjuk.

nikai anyagok — SIA, Kiing- 2 ;
spor, GELVA — (csiszolépa- Termék%inket!gyarb és
pir, vaszon, rongy, fiber katalogus arakon
stb.). , forgalmazzuk.
Arainkat csak a gyartok,
IAVITASOK illetve szallitok
FELUJITASOK éwal?o:asai’eseten
valtoztatjuk!

ben felsorolt gé-
ok (r e
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LORCH Schweisstechnik GmbH

+ Inverteres és ,hagyomanyos” hegeszté berendezések:
kézi ivhegeszto (@MP‘ ‘fogyoelektrodas védégazas
(MIG/MAG);a{’@ﬂﬁbTrasok

¢ Plazmavag
automata és kézi berendezések;

+ Hegeszté automatak, célgépek,
szabadon programozhaté robotok;

+ Hegesztési segédanyagok;

+ Hegeszt6éanyagok.

|
H

Qualiweld Miiszaki Szaktanacsadé Egyéni Cég

HBS és LORCH kizarélagos magyarorszagi markaképviselet, orszagos szervizhalézat
ot Tel./fax: 93/310-499, 93/31 8-499
een & E-mail: qualiweld@matavnet.hu

HBS Bolzenschweiss-Systeme GmbH & Co. KG

* Kézi csaphegeszto berendezések: 4
kondenzatoros és transziormatoros {4"‘%

aramforrasok csgqsg”ﬁujtasos és
emelt-gyajtédsos technol6gidkhoz
+ Automata csaphegesztd
berendezések: automatak,
CNC vezérlési szabadon
programozhaté munkaallomasok,
automatikus csapadagoldk, stb.
+ Hegeszt6 csapok: kiils6- és
belsdmenetes csapok, stlftek
szigeteléstartok, elekiro
csatlakozok bqtgnaﬁkéfek stb
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TECHNOLOGIA

Kokszolomiivi nyomorudak gyartasa
melegszilard acélbdl

Ez év tavaszan egy komoly szakmai
feladatot kaptunk a Jészberényi Ap-
ritégépgyar (AGJ) révén a THYSSEN
KRUPP STAHL AG részére.

Két tn. nyomérudat kell legyartani a
Duisburg melletti schwelgerni kokszo-
16m1 részére, melyek kéziil az egyik le-
gyartasa mar megtortént és folyamat-
ban van a masodiké is.

Az AGJ vdlasztésat az indokolta,
hogy céglnk a hidak gyartdsa révén
megfeleld tapasztalatokkal és referen-
cigkkal rendelkezik a nagyméret(,
nagy falvastagsagu szerkezetek gyarta-
sa terlletén.

Ezek utdn néhény szét a méretekrdl:
szélesség 450 mm, magassag 1880
mm, a szerkezet teljes hossza 37,2 m,
sulya 53 tonna. Mint l4thaté, a hossz-
iranyd méret az, ami mind a gyartas,
mind a szallitds soran a nehézségeket
jelentette. Alakjét tekintve egy magas
gerincll szekrényes tartérél van szo,
melynél az als6 6v 80, a felsé 60 és a ge-
rincek 30 mm vastagsaguak (1. abra).
Kozépiitt egy magas gerincd, széles-
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1. abra. A nyomdrad
keresztirdnyu méretei

XIII. évfolyam 2002/4

talpt IPE tartdt kellett beépiteni, ami a
szlik belsd tér miatt hegesztési szem-
pontbdl jelentett problémat.

A gyartas harom, kézel azonos hosz-
szUsdgu szakaszban tortént és azt ko-
vetben tortént meg az egyesités. A
részegységek a hegesztést kovetden fe-
szultségcsotkkentd hékezelésnek lettek
aldvetve.

Ezt kévetden tortént meg a mecha-
nikai megmunkalés, a gépészeti szere-
lés és a technolégiai csévezetékek
szerelése.

Az elkészilt szerkezet festés elétt
szemcseszOrdsnak lett aldvetve. A tel-
jes fellilet alapozé festéssel lett ellatva
kivilrél, a kemencével ellentétes vége
fedémézolassal is. (Mivel a szerkezet
meleglizemi viszonyok kozétt fog mu-
kddni, a festésnek elsésorban a szalli-
tas soran, ill. a szerelésig elteld iddig
lesz jelentdsége.)

A széllitdshoz specidlis szallitéjarmi-
vet kellett rendelni, itvonalengedéllyel,
az emlitett hosszméretek miatt.

AnyagminéGség
és hegeszthetbség

Alapanyag

A szerkezet funkcionalis elemei, tm.
az oldalfalak, az alsé és felsd 6vek, ill. a
zaréfedél:
16Mo3 (W.-Nr.:
10028-2 szerint

Vegyi sszetétele, %:

1.6415) a DIN EN

C = 012+020
S < 0,35

Mn = 04-09

P = 0,030

S = 0,026

Cr = 0,30

Cu = 0,30

Mo = 0,26+0,35
Ni = 0,30

Tehat egy enyhén melegszildrd anyag-
16l van szé.

Mechanikai tulajdonségai:
(60-100 mm vastagsagtartoméanyban):

Rey = 240 N/mm?
R, = 430+580 N/mm’
Ay = 22%

KV = 27J(20°C-on,

3 prébatest atlagabdl)

17
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Az anyagot az MSZ EN 288-3 szab-
vany vegyi Osszetétele és mechanikai
tulajdonsagai alapjdn az 1. anyagcso-
portba sorolja. Ezért 0 eljarasvizsgala-
tok elvégzése nem sziikséges.

A hegesztést is az MSZ EN 287-1
szabvany W01 anyagcsoportjdra érvé-
nyes mindsitéssel rendelkezd hegesz-
t6k végezhetik.

A C-egyenértéket az IIW (Nemzetko-
zi Hegesztési Intézet) altal javasolt 6sz-
szefuggés

+ (Cr+Mo+V)/5
alapjan hatéroztuk meg.

A szabvany 4ltal megadott felsd ha-
tarértékekkel szadmolva 0,66 érték ads-
dott. Ez természetesen egy irredlis ér-
ték, amely alapjan feltétleniil elémele-
gités szitkséges a vonatkozé eléirdsok
alapjan. (A tényleges elémelegitési hé-
mérséklet a konkrét vegyelemzési ada-
tok figyelembe vételével hatérozhatd
meg.)

A mindsegi bizonyitvanyok alapjan
szamitott C-egyenértékek 0,37+0,38.

A vegyi 0sszetétel alapjan nem lenne
szitkség elémelegitésre, de a szelvény-
vastagsagok miatt igen.

Az ajénlott eldmelegitési hémérséklet
a SEW 086 alapjan t > 30 mm lemez-
vastagsagokra: min. 100 °C.

Mivel ez egy ajanlott minimélis érték,
a WPS-ekben 150 °C keriilt megadéasra.

Az elémelegités konkrét végrehaijta-
sara a szerkezetre kiadott Hegesztési
eldirasok-bél idéziunk:

Az elémelegitést a gydksorok he-
gesztésénél kell alkalmazni.

Az elémelegitést oxi-acetilén langgal
lehet végezni. Szurd langot hasznélni
tilos.

Az elémelegités a hegesztési varrat
mindkét oldalédn legaldbb 100 mm-re
terjedjen ki.

Az elémelegitési hémérséklet eléré-
sét héfokjelzd krétaval kell ellendrizni.

Az egyes sorok k6zott min. 100 °C
kozbensd hémérsékletet kell tartani.

A flizévarratok készitését is elémele-
gitéssel kell végezni.”

A tobbi szerkezeti elem anyaga a DIN
EN 10025 szerinti S 235 JRG2 6tvdzet-
len szerkezeti acél.

t > 30 mm lemezvastagsdgokra ezek-
nél is 150 °C elémelegitést kell alkal-

mazni.
SZTES
I]!EﬁHIKA



SOYER TERMEKEK

HIVATALOS MAGYARORSZAGI KEPVISELETE

2002. évben a HEINZ SOYER GmbH beruhdzésainak eredményeképp, sajat csucs-
min6ségli gépparkot telepitett és gyartéiizemét tobb mint 3000 m* terliletre novelte.

BELSOMENETES HUVELYEK KULONLEGES ARON

+ els6 lépcsében belsémenetes csapok DIN EN ISO 13918 szerint 2002. szeptem-
bertdl, abszolt csiicsmindségben, tisztara mosott és példaszeriien csomagolt

+ masodik Iépcsében, amely ez év vége felé vérhato,
tovabbi kiliénleges ajaniattal lepjlk meg az dsszes tobbi
SOYER-hegesztdcsapokra vonatkozban.

Vérjuk miel6bbi megtisztelé ajénlatkérését!

Hegesztdcsapok, tobb mint 50 millié db
raktarrdl, rovid szallitasi hataridével!

H-technika Bt.
8000 Székesfehérvar, Budal tt 151.
Tel.: 06-22/509-690

Fax: 06-22/509-691

E-mail: htechnika@axelero.hu
www.soyer.com

N P ~ -
Forum
I .Design 5 78 Cert G _ c E
Hannover ""&w Tk € sonmen .
Quality Evironmenitat
Production Fechnology Design Management Management Safety EC Cenformity

DLTHegesztéstechm’kai Kft.
GEPESITES, KORNYEZETVEDELEM

Az egyedi sziiréstél a kozponti sziirorendszerekig

ELSZiVAS, SZURES, OLAJKOD LEVALASZTAS

DLT , = . 1038 Budapest, Raby Matyas utca 44. Tel./ffax: 06-1-430-1321, 430-1322
Hegesztéstechnikai Kft. Mobil: 06-30-343-2924, e-mail: dltdulin@axelero.hu
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CROWN INTERNATIONAL KFT.

ELO0S kizarélagos magyarorszagi képviselet
H-1163 Budapest, Vamosgyark u. 30. Telefon: 403-5359, 06-20-941-0465, Fax: 403-2243
e-mail: cloos @axelero.hu
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D]LTHegesztéstechnikai Kft. CSAP- |

GEPESITES, Kf'iRNYE’ZETVl:‘DEfLEM ’ HE GE SZ TES
HEGESZTES ES VAGAS A CSAPHEGESZTESI

AUTOMATIZALASA TECHNOLOGIA
EGY KEZBEN

= SEBESTYEN™

VALLALKOZAS

1026 Budapest, Orl6 utca 2.
Telefon/fax: 200-7059
Mobil: 20/9428-495
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TECHNOLOGIA

Egyedi célgépek hegesztési
és vagasi feladatok megoldasara

Az elmult néhény esztendd ipari ter-
mékszerkezetének vizsgalata jol mutat-
ja, hogy a kézzel végzett hegesztés és
vagés 1észaranya — ott, ahol ez lehetsé-
ges — a minéségi és a pontossagi kove-
telmények, tovabba a koltségcstkken-
tés kényszere miatt egyre csokken. Ez
még akkor is igaz, ha a gyartok — bele-
érive a kisuzemeket is — a névekvéd gé-
pesitési igényeiket csak nagy értékid
beruhézéasokkal tudjak kielégiteni. Az a
cég, amelyik a piaci igényekhez rugal-
masan alkalmazkodni képes gyartobe-
rendezést kivan beszerezni, j6, ha a ro-
botiz4las irdnyaba mozdul. A nagytd-
megll és az egyaltaldban nem, vagy
csak csekély mértékben valtozd termé-
keket gyartéd cégek viszont egyedi cél-
gépek beszerzésével tudjak a modern
gyartasi feltételek koévetelményrend-
szereit kielégiteni. Cikkink a hegeszté-
si és vagési feladatok célgépekkel tor-
ténd megoldasara mutat be példakat. A
bemutatott célgépeket a szerzé vezette
munkacsoport tervezte és gyartotta.

Kétfejes, mikroprocesszor
vezérlésu, ellendllas- pont-
és dudorhegeszté célgép
rozsdamentes élelmiszer-
ipari berendezések
gyartasahoz

Az élelmiszeripari berendezéseket
gyartd cégek megrendeldi a szerkeze-
tek varrataival szemben szildrdségi,
egészségligyi és esztétikai kovetelmé-
nyeket tdmasztanak. A célgép tervezo-
jét8l adott esetben megkovetelték azt
is, hogy az MSZ EN ISO 4063 szerinti
231 (dudorhegesztés) eljards esetében
a fényes lemezen a varrat ne latszod-
jék, ne szinezddjék el, a fényforras felé
tartott munkadarabon legfeljebb az
elektréda konturja rajzolédhat ki. A 211
(ponthegesztés) eljaras esetében pedig
minden varrat azonos atmérdjl,
elszinezbédésmentes legyen. A varrat-
szilardség vizsgalatéra csak a toréspro-
bat fogadtdk el. Tovébbi kovetelme-
nyek: a varratok utdnmunkélésa kizart,
a kilénbozd hegesztési eljardsok csak
mindkét oldali védégaz biztositasa
mellett alkalmazhaték, a miiszakon-
kénti varratszam legalabb tizendtezer,

LEGESZTES
}!gCﬁNIKA

a tobbféle munkadarab mérettlirése
csak bonyolult hegesztékésziillékekben
hegeszthetd, a védSgazt a szerszamok-
ba is be kell vezetni. Mindez természe-
tesen csak magas fokl automatizélas-
sal oldhaté meg, a WPS paraméterei pl.
az elektrédakopéds miatt is kizardlag
mikroprocesszoros vezérléssel biztosit-
hatok.

A hegesztécélgép a hegesztd aram-
forrdsokat keresztirdnyban &llithatd
maédon a (1. dbra) kapuszerkezetén tart-
ja. A hegesztékésziilékek hordozd kere-
te hosszirdnyban az asztal siklévezete-
kén mozog. A keretet programozhatd
léptetémotorral hajtott, trapézmenetes
orsdé allitja hegesztd helyzetbe. A klon-
bozd hegesztd késziilékeket a hordozo-
keret vezet6csapokon keresztil rugd-
zottan veszi fel, révidloket, fuggbleges
irAnyt elmozduldst biztositva. A he-
gesztési helyzetben megalld késziléket
a hegesztégép munkahengere a he-
gesztéskor felléps er6hatasok felvétele
céljabdl a lefelé mozditia és a rendszert
a segédasztalra tAmasztja. A hegeszté-
gép mikroprocesszoros vezérlése és a
léptetémotor programozhatd. A kész
darabok kiemelése, az Uj elemek bera-
késa kézzel torténik. A hegesztékészl-
lékek (2. abra) bonyolult szerkezetek,
mert egyenként is tobbféle munkada-
rab felvételére késziltek és a tdbbiéle
munkadarab pozicionaléséat, rogzitését,
oldalirAnyt eléallasat, leszoritasat, a
védégéaz hozzavezetését, a kész munka-

1. dbra. Programozhatd, automatikus
pont- és dudorhegesztd célgép
az elszivd és sziréberendezéssel

26

2 dbra. Gézeldrasztasos hegesztékésziilék
egy berakott munkadarabbal

darab kiemelését kell megoldjédk, mind-

ezt minden irdnyban tizedmilliméter
tliréssel.

3. dbra. Az egyik hegeszté egység

A vizhiitési hegesztégépek (3. abra)
egyenként 100 kKVA teljesitményiek,
maximalis hegesztéaramuk 22 kA. A
hegesztés egy oldalrdl torténik, a két
elektréda egyszerre két varratot rak le,
igy egy munkafazisban Osszesen négy
varrat készill. A hegesztégépek vezérlé-
sét programozhaté szinkron-digitalis-
tirisztorszabdlyozd végzi. A programoz-
haté paraméterek szama: 12. A védo-
g4z hozzéavezetést is ellatd, vizhltést
dudor- és ponthegeszté elektrédak kife-
jezetten az adott feladatokra lettek ki-
fejlesztve. A célgép kornyezetvedelmi
megfelelését W3 (BIA) flstosztalyu el-
szivé és szirdberendezés biztositia.

XIII. évfolyam 2002/4



Nagyteljesitményn,
automatikus
hosszvarrathegeszt6
berendezés vastagfalu
aluminium kamrak
hegesztéséhez

A Kiirs szerinti, hegesztd célgép a 10
mm falvastagsadgt, 2800 mm hosszu
aluminium kamrékat a be- és kirakas
kivételével, teljesen automatizdlt mo-
don, taktilis helyzetérzékelével felsze-
1elve, egy 1épésben, 2000 mm/perc se-
bességgel, tliréshatéron beliili maradé
deformécidval kell hegessze. A beren-
dezés meg kell feleljen az érvényes kor-
nyezetvédelmi elbirdsoknak.

A hegesztd célgép (4. abra) gépszer-
kezete zart szelvényekbdl felépitett, he-
gesztett konstrukcidé. A tdmasztd ele-
mek magassagallitasi lehetéséggel vi-
szik at a terhelést a csarnok padozata-
ra. A hegesztépisztoly és a két darab el-
szivo csé hosszirdnyl mozgatisat szan
végzi. A szén a gépszerkezet hossztar-
téjara két darab zartrendszerli, edzett
és koszorult vezetéken, az azokra sze-
relt egyenként két-két darab kocsin ke-
resztiil tdmaszkodik. (5. 4bra.) A szén
mozgatésa szabdlyozott hajtémiives,

4. dbra. A kamrahegesztd célgép
a prébahegesztések idején

5. dbra. A hegesztékonzol a kéthuzalos
hegesztdpisztollyal, az elszivd csévekkel,
a taktilis varratkévetd szenzorral

X1I. évfolyam 2002/4
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aszinkron motor tengelyére szerelt fo-
gaskerék és a hossztartdra épitett fo-
gasléc segitségével torténik. A kilén-
b6z6 keresztmetszetil aluminium kam-
rédkat gombnyomadasra miksdd, hidrauli-
kus résegitésii pneumatikus leszoritd
rendszer tartja hegesztési helyzetben. A
kulonféle kamrarendszer hegesztésé-
hez kilon-ktilon, sajat szoritdfejek tar-
toznak. A szoritd fejeket atallaskor cse-
rélni kell. A szén és a hegesztdpisztoly
egymastdl fliggetlen mozgasat egy 200
x 200 mme-es loketld pisztolytartd ke-
resztszdn biztositjia. A berendezés tak-
tilis szenzora ezt a motoros, kereszt-
sz&nt mozgatja. A keresztszan kiilonle-
gessége, hogy menetes orsdi és vezeté-
kei egyedi megoldéssal, a mozgésokat
kovetd lemezrugdk segitségével védve
vannak (6. dbra). Ugyancsak a szénra
csatlakozik a pisztoly elétt és a pisztoly
utdn futd elszivd csovek tartdkonzolja
is. A hegesztd célgép felett, tartékonzo-
lon és rugos erékiegyenlitén fuggnek a
hegesztd dramforrast és a hegesztépisz-
tolyt 0sszekotd kabelek, az elszivd és a
szlr6berendezésre csatlakozé flexibilis
csovek. A nagyteliesitményt, kéthuza-
lelektrédéas, aktiv védégazas, Time
Twin hegesztéberendezés (131) tarts-
allvanyaira épitve, a kiszolgald huzalle-
csévéls-elétolokkal egyltt, stabilan, az
automata hegesztd célgép mogoétt ke-
riltek elhelyezésre. Az 1,2 mm &tméré-
ji huzalt, 40 kilogrammos tekercsekrdl
a huzallecsévélé adagolja az elétoldba.
A hegesztdpisztolyra épitett hiizémotor
biztositja azt, hogy a viszonylag hosszi
Osszekotbkabelen keresztill, az Ossze-
sen kb. 40 méter/perc elektréda anyag
zavarmentesen a rendelkezésre alljon.
A féaramu szekrénybe épiilt a PLC, a
hosszvarrathegeszté gép operétor egy-
sége, az elszivd és szird berendezés in-
dité egysége, az iranyitd rendszer villa-
mos védelme és a gyorsledllitas is. A
szant és az irdnyitd szekrényt dsszekotd
vezetékeket kabelvonszold vezeti. A
célberendezés irdnyitdsa egy pultrdl vé-

6. abra. A hegesztdkonzolt hordozd
automatikus keresztszupport
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gezhetd. A szanhelyzet hosszirdnyu be-
allitdsa és a keresztszan térbeli bealli-
tésa egy-egy joystik segitségével torté-
nik A programozott mozgasokat a PLC
irdnyitja. A program beirdsa az érinté
képernydén torténik. A taroldékapacités:
40 program. A behivott program végre-
hajtdsa LCD kijelzén kovethetd. (7. ab-
ra.) A szénhelyzet meghatarozasa ink-
remental add segitségével torténik. A
vezérlés biztositja, hogy a varratirdny
mozgasok (az ivgyujtds, a kezddkrater
feltoltés, a varratkovetés, a hosszvarrat
lerakas, a végkrater feltoltés) teljesen
automatikusan, a WPS-ben eléirt és a
hegesztéaramforrdsokban programo-
zott adatrendszer szerint valdsuljanak
meg. A hegesztéaramforrasok tavira-
nyitdi a celgépet kezeld személy kozelé-
ben kertiltek felfliggesztésre.

7. dbra. A célgép programozo-
kezeld felillete, az alapfunkcick
visszajelzésével és a joystickokkal

Figyelembe véve, hogy az alkalma-
zott eljards sorén igen nagy fiistkon-
centracié alakul ki, hatékony elszivast
kellett kialakitani. Az elszivéas a fust ke-
letkezési helyén, a hegeszt8pisztoly
elétt és utdn futd elszivéd csoveken ke-
resztil valdsul meg. Az elszivd fejek
flexibilis 6sszekotd csovel egy nagyva-
kuumu, automatikus tisztitasa, patron-
szUrd berendezésre csatlakoznak. Sz(i-
rébesorolés BIA C. A sziiré zajszintje 76
dB(A), a megszurt levegd is egy hang-
tompitén keresztil tavozik vissza a
csarnokba. A szlrd tisztitdsat stritett
levegd végzi. A mikroprocesszoros szii-
révezérlés egykristaly kijelzdje a sziird-
berendezés tizemallapotairdl és progra-
mozott miiszaki adatairdl behivhaté in-

formacidkat ad.
e



CNC plazma- és langvagé
berendezés siklemezek,
zartszelvények és csévek
vdgasdhoz

A németorszagi tender kiirdsa szerint
a MicroStep Csoport CNC plazma- és
langvagd berendezése 16 x 6,5 méteres
vagodfelilettel épiilt. (8. abra.) A vago-
asztal teljes hosszdban osztott és az
egyik oldalon elhelyezkedé 0,5 méter
széles csatorna zartszelvények és cso-
vek programozott vagasat teszi leheté-
vé. A vagbdcsatormna be van kotve a va-
gbasztal elszivé szekcidiba. A vagocsa-
tornéba helyezett munkadarabok tarté-
magassaga allithatd, vagy azok vezé-
relt forgatdberendezéssel (9. dbra) for-
gathatok. A vagoberendezést automa-
tikus lemezmagazin szolgélja ki. A hi-
don egy plazmavagé- és két 1angvago-
fej helyezkedik el. (10. &bra.) A vago-
csatorna fo6lé vagy a plazmafej, vagy
egy langvagodfej (11. abra) allithatd. A
hid mindkét oldalon hajtott. A jaték-
mentes kétoldali harmonikus hajtast a
robottechnikdban is alkalmazott, kar-
bantartasmentes, processzor vezérelte
DC motorok végzik. Mérés inkrementél
addkkal. A magassag Allitas szintén
motoros. Az erbatvitel elemei: fogaske-
¢k és fogasléc. Valamennyi tengely
mentén nagypontossagu jaték- és kat-
bantartdsmentes, hossza élettartamu
lineéris vezet8k veszik fel a terhelése-
ket. A szabdlyozd egység egy kiilén

8. dbra. A vagdkézpont
az automatikus lemeztarral,
a vagdasztallal és a vagocsatornaval

9. dbra. A hid a két langvago-
és a plazmafejjel, az egyik oldali
irdnyité pulttal. A vagdcsatorna az elszivé
szekciokkal és a forgaté berendezéssel

Fylrggspes
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10. dbra. A CNC vagokézpont
a lemeztar feldl

11. ébra. A plazmafej vago helyzetben

szekrényben helyezkedik el, egy-egy
kezelSpult a jé ralatés érdekében a hid
mindkét végén megkonnyiti a kezeld
munkajat. A plotter teliesitéképességét
magas fokt CNC folyamatdinamizmus,
nagy pozicionéldsi sebesség (12000
mm/perc), nagy pozicionalasi pontos-
s4g (=0,1 mm), és kivald ismétlési pon-
tossag (+0,0b) jellemzi. A vagési sebes-
ség tartomany 5-12000 mmy/perc. A ve-
zérlés és az MSNC 500 szoftver az al-
kalmazott plazmaberendezéssel meg-
valosithatd legkivalobb vagasmindsé-
get biztositja. Gazdag konyvtar, Jogg-
tizem, a betdltott adatok grafikus meg-
jelenitése, nagyitas, zoom, tesztkdve-
tés, elbre- és hatralizem, a vagasi folya-
mat ledllitédsa és Ujrakezdése, automa-
tikus hézagkompenzacid, a vagasi for-
mék és a pontossag figyelembe vételé-
vel automatikus sebesség és gyorsulas
valasztéds, a vagas kozbeni adatbetol-
tés, hélézatképesség stb. segitik a za-
vartalan munkat és a minimalis mellék-
id6ket. A vagégép szoftvercsomagjé-
nak tartozéka az ASPERWIN grafikus
szerkeszté program is. Ez a kivagandd
termék CAD rajzabol kiindulva a mun-
kadarab vagandé konturjaihoz hozzé-
rendeli a vagofej(ek) ra- és kifutdsdnak
helyeit. A program lehetévé teszi a
munkadarab vagési élein szakasz elva-
lasztasok és szakasz egyesitések kijelo-
1ését, a munkadazab tobbszorozését, a
(csoportos) forgatési és eltoldsi transz-
formécidkat, a munkadarabok kozotti
minimalis tavolsdg betartatdsdval. A
program megmutatja a vadgas végrehaj-
tasi sorrendjét és szimulélja a vagési fo-
lyamatot annak érdekében, hogy a va-
gbéprogram elézetesen ellendrizhetd és
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moédosithatd legyen, emellett generélja
a vagogep részére a végrehajtandé NC
programot. A vagogép tényleges meg-
munkalési muivelet nélkil képes a véa-
gasi programot bemutatni, ennek kiér-
tékelése utan, ha korrekcid sziikséges,
akkor a tervezé programmal a moédosi-
tas elvégezhetd és a megfeleld, Uj NC
program generaltathaté. Valamennyi
szoftverelem németnyelv(i és barmely
CAD/CAM rendszerrel kommunikativ.
A berendezés telefon/internet haldzat-
ra kotott, ezzel a szAallitd sajat telephe-
lyérél tavdiagnosztizalhat esetleges hi-
békat, korrigalhat beallitott értékeket,
ajaniott paraméterekkel segitheti a kez-
detben még tapasztalatlan felhaszna-
16t. A berendezés szamitdégép szekré-
nye a gép mellett tetszdleges helyen
helyezhet el. A vezérlé szekrényen
foglalnak helyet a szines-érinté képer-
nyd, a por és vizvédett tasztatira és az
egér. A plazmaberendezés 0,6 és 30
mm kozott kétféle — finomsugaras és
hagyoméanyos — izemmoddban dolgozik.
A langvégd berendezéshez vezérelt
gézkonzol tartozik. A motoros és az
acélszalaggal vonszolt mésodik langvéa-
g6 fej 30 és 100 mm kozott vag. Az el-
szivo- és szlitbberendezés teljesen au-

12. ébra. Készrevagott zartszelvények

tomatizélt. Patronsziiréje BIA C besoro-
last. A berendezés utélagosan felsze-
relhetd rotatorral. Ezzel pl. cséelemek
térbeli athatéds-vonalai akar V, vagy Y
varratokhoz el6készitve egy lépésben
vaghatdk. Tovébbi bévitési lehetdsség
a tobborsés CNC furdfej és az ehhez
tartozd automatikus szerszamtar telepi-
tése, amivel a kisméret(i, és/vagy na-
gyon pontos furatok készithetdk. (12.
abra.)
Dr. Dulin LészIo
(DLT Hegesztéstechnikai K1t.)
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Ay GAZDASAGI ES KOZLEKEDESI MINISZTERIUM
|-«'| MINISTRY OF ECONOMY AND TRANSPORT

e 71 MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION

Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
It’s operative organisation: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY AND MATERIAL TESTING

FEMHEGESZTOK MINOSITESE AZ EN-287 SZERINT:
1. A vallalkozas 4ltal adott gyarté hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

2. Az illetékes allami feliigyeletek altal j6vahagyott technolégiavizsgdlattal igazolt gyartdi hegesztési utasitas

(WPS) alapjan (lizemalkalmassagi tanusitas soran vagy etté! figgetlendl);

3. Kozos magyar-német minésitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egyiittmiikédésében.

Vizsgéztatas és vizsgabizonyitvany kiad4sa:
Magyar Hegesztémindsité Testlilet Operativ szervezeténél, a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilésnél. Papp Laszloné

Tanusftott hegeszt6bézisok:

~Adu” Csepel Oktatasi és Szolgaltatd Kft. (Budapest) Czet6 Béla
Andrassy Gyula Muszaki Kozépiskola (Miskolc) Szabd Dezsb
Apritégépgyar (Jaszberény) Katona Antal
Aranyi és Tarsai Hegesztdiskola Kft. (Szekszard) Aranyi Janos
ASG Gépgyartd Kft. (Tatabanya) Nagy Léaszlo
AUTHENTIC Consulting Kft. (Székesfehérvar) Lakatos Attila
BAKONY Mtvek Rt. Oktatasi Kozpont (Veszprém) Bartha Géabor
Baross Gébor Szakképzd Iskola {Debrecen) Dr. Gal Janosné
BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképz6 Kft. (Szeged) Siile Jézsef
Borbély Lajos Szakkozépiskola, Szakiskola

és Kollégium (Salgétarjan) Angyal Laszl6
CSOSZER Rt. (Budapest) Bacskai Istvan
CSUCS ‘91 Kift. (Budapest) Deutsch Gyorgy
Debreceni Regiondlis Munkaeréfejlesztd Kozpont

(Debrecen) Vizi Sandor
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsaj Lendvai Léaszld
DUNAFERR Human Intézet (Dunatijvaros) Horvath Roland
Dunatjvarosi Foiskola Gépészeti Intézet (Dunatjvaros) Bus Istvan
Eotvds Lorand Muszaki Kézépiskola (Kaposvér) Huszar Dezs6
EROKAR-WELDCONTROL Bt. (Budapest) Horvath Istvanné
ERAK (Miskolc) Robotka Rébert
EUROSCHULE Kft. (Kazincbarcika) Pongracz Andrés
Fay Andras Szakkozépiskola és Kollégium (Batonyterenye) Szako Lajos
Fehér Nyiké Mérnokiroda Kft. (Szazhalombatta) Biré Laszlo
GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok) Csinger Gyula
Ganz Abrahdm Kéttannyelv(i Gyakorlé Kozépiskola

(Budapest) Buzgd Béla
Garbai Sdndor Szakképzd Iskola (Kiskunhalas) Balla Tibor
Gébor Aron Ipari Szakképzd Iskola (Ozd) Vincze Istvan
Gépipari, Xozlekedési Szakktzép és Szakképzd Iskola

(Szolnok) Guth Ferenc
Gépészeti és Szamitastechnikai Szakkdzépiskola

(Békéscsaba) Timér Karoly
GYAREV Szakképzési Kft. (Gydr Szabd Zoltan
Ikarusz Jarmtigyarté Kft. (Székesfehérvar) Zelei Jozsef
IPC-SVG Kft. (Salgétarjan) Menich Istvan
Jozsef Attila Mtivelbdési Kozpont (Budapest) Labat Sandor

Kecskemeét: Foiskola Muszaki Féiskolai Kar (Kecskemét) Fazekasné Dr. Berta Maria
KESZ-TRAVERZ (Kecskemét) Molnar Sandor

)
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: 467-2811.

1 276-3111
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: b6/426-222

& 313-1610
= 77/422-802
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: b6/425-844

: 66/321-146
: 96/415-864
1 22/312-284
: 32/317-622/114
: 320-3843

: 76/481-291
1 76/615-221



Kés Karoly Szakképzé Iskola (Didsd). Barits Pal = 23/365-531
Kéolajvezetéképitd Rt. (Sidfok) Nemecz Imre & 84/312-311
Kozépiskola és Kollégium (Tiszaujvaros) Taucz Emd B 49/341-711
MAV Rt. Istvantelki Tanmthely (Budapest) Kasza Lészld & 389-0776

MAV Rt. Regiondlis Okt. Kézp (Debrecen) Nagy Sandor = b2/431-278
MAV Rt. Regionélis Okt. Kozp. (Szentes) Valkai Attila & 63/401-461
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. (Visonta) Benus Ferenc = 37/328-001
MOL Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc B 23/553-323
NABI Rt. Autdbuszipari Rt. (Budapest) Farkas Géza ;. 407-9444/103
OILTECH Kft. (Lovéaszi) T6rok Gyula = 92/576-300
Paléczy Horvath Istvan (Orkény) Nyiki Lajos @: 29/310-015
Pécsi Regionalis Munkaeréfejlesztd és Képzd Kozpont (Pécs)  Bors Karoly = 72/251-399
RABA Rt. (Gyér) Dezamics Zoltan o: 96/412-111/1685
Rézsé Imre Szakkozép és Szakmunkasképzd (Kormend) Egved Gyula . 94/594-077

R & M TS KeMont Kft. (Tiszatjvaros) Koncz Istvan = 49/322-523
SPECIAL Szolgéaltatd Rt. Oktatasi Vallalkozas (Budapest) Szalay Sandor =: 210-0395

Start Akadémia Kft. (Tiszatjvaros) Farkas Sandor =: 06-30/9580-413

Stromfeld A. Gépipari és EpitSipan Szakképz6 Iskola.

(Salgétarjan) Pataki Ferenc = 32/411-044
Szakmai Tovabbképzé, Atképzé és VAl tam. Rt

{Budapest) Véasarhelyi Béla = 267-6464/131
SZIF-UNIVERSITAS Kft. (Gydr) Papp Tibor o 96/503-457
Szily K. Kéttannyelvii MiiszakiKozépiskola (Budapest) L6édy Elemér =. 280-6382
Székesfehérvari Regionalis Munkaeréfejlesztd

és Képzd kézpont Gabor Zoltan 7. 22/310-308
Szombathelyi Regiondlis Munkaeréfejleszté Kdzpont Patai Béla a: 94/336-740
Tancsics Mihaly Ipari Szakkozépiskola (Veszprém) Toreki Jozsef &/: 88/420-066
Technolégia Kft. (Nyiregyhaza) Dr. Péter Laszlo o 42/433-433
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. (Tiszakécske) Varga Lészld = 76-341-133
TE Ganz-Rock Rt. (Kiskunfélegyhaza) ifi. Bodor Janos @ 76/463-355

Trefort Agoston Villamos és Fémipari Szakképzd Isk.

{Békéscsaba) Kovacs Marton & 66/444-511
Ujpesti Munkéastovabbképzé Kézpont (Budapest) Kiss Gusztavné & 369-0803
UNIMONTEX Kft. (Ajka) Szantai Laszld = 88/311-608
VEGYEPSZER Rt. (Berente) Muri Tihamér . 307-6730
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MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET @-’3
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION @

Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
It’s operative organisation: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY AND MATERIAL TESTING

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

1. A véllalkozas &ltal adott gyartéi hegesztési utasitds (WPS) alapjan.

2. Fuggetlen tanusité szervezet altal jévadhagyott technoldgiavizsgélattal igazolt gyartéi hegesztési utasitas
(WPS) alapjéan.

Vizsgaztatéds és a vizsgabizonyitvanyok kiad4sa:
Magyar Hegesztémindsité Testiilet Operativ szervezeténél a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilésnél (Budapest)

Papp Lészléné = (1) 467-2811

Tanusitott hegesztébazisok:

Délalfoldi Gazszolgéaltatd Rt. (Szeged)
DUNAGAZ Rt. (Dorog)

TIGAZ Rt. (Miskolc)

508. sz. Kertvaros: Szakkozépiskola (Pécs)

Szaraz Ferenc
Szabdé Gyorgy
Dr. Dedk Endre
Eperjesi Zsuzsa

= (62) 472-572
@ (33) 331-463
o: (46) 341-811
=: (72) 438-078
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A dan MIGATRONIC A/S 10 éve alapitotta magyarorszagi leanyvallalatat,
a MIGATRONIC Hegesztéstechnikai Kft-t. Ebbdl az alkalombél cégiink
a MIGATRONIC hegesztégépek araibol az év végeéig
10 % jubileumi arengedményt nydjt.

Hegesztéstechnikai problémaival
forduljon hozzank bizalommal!

MIGATRONIC Kft.

6000 KECSKEMET
Szent Miklés u. 17/A. il
Tel./fax: +36/76/505-969; 481-412; 493-243

: ’ MIGAT =lon {-

E-mail: migatronic@matavnet.hu
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Vagastechnikai problémaival
forduljon hozzank bizalommal!

KOIKE SCHNEIDESYSTEME GmbH. Magyarorszagi képviselet:
Raimundgasse 16. SMARTY Bt.

A-2231 STRASSHOF H-6044 KECSKEMET

Tel: +43/2287/208 90-0 Tel./fax: +36/76/472-583

Fax: +43/2287/208 90-20 Mobil: +36/30/9686-345



SZABVANYOSITAS

Hirek a hegesztés
min osegugw kovetelményeire
vonatkozo szabvanyok korszeriisitésérgl

A hegesztés és rokon eljarasok a mi-
néségirdnyitas szempontjabél kildnle-
ges folyamatnak szamitanak, ezért a
mindségbiztositasra altaldnosan vonat-
koz6 nemzetkézi szabvéanyok (ISO
9001/9003:1994) megjelenésével elké-
szitették az alkalmazédsukat a hegeszté
Uzemekben elbsegitd, a hegesztési fo-
lyamatok mindségbiztositasara vonat-
kozé szabvanyokat is. Nemzetkozi szin-
ten az ISO 3834 szabvanysorozat, az
eurdpai régidban pedig az EN 729 szab-
vanysorozat van érvényben a hegesztés
mindségi kévetelményeire, és bar a két
szabvanysorozat sok hasonlésagot mu-
tat, mégsem lett azonos az eurdpai és a
nemzetkdzi szabvany.

Az ISO 9001/9003 mindségiranyitasi
rendszerszabvanyokat korszerlsitették,
és helyettiik megijelent az uj ISO
9001:2000. Az U4j szabvany szerint tani-
sftott mindségirdnyitési rendszerre vald
attérés dtmeneti ideje 2003-ban letelik,
de az EN 729 korszerisitett, az ISO
9001:2000 filozéfidjaval és terminolégi-
ajaval Osszhangban 1&6v6 Gj valtozata
még nem jelent meg.

Pedig az eurépai CEN/TC 121 . He-
gesztés” és a nemzetkdzi ISO/TC 44
~Hegesztés és rokoneljardsok” muszaki
bizottsdg mar 2000-ben kdzdsen prog-
ramba vette az EN 729  Hegesztéssel
kapcsolatos minéségiigyi kévetelmé-
nyek. Fémek omlesztéhegesztése”, az
ISO 3834 ,Hegesztéssel kapcsolatos
mindségiigyi kdvetelmények. Fémek
Omlesztéhegesztése”, az EN ISO 14554
~Hegesztéssel kapcsolatos mindségko-
vetelmenyek. Fémek ellenallas- -hegesz-
tése” és az EN ISO 14922 » Termikus
szoras. Termikusan szért szerkezetek
minéségi koévetelményei” (CEN/TC
240) szabvanysorozat egyuttes korsze-
risitését (a CEN vezetésével), melynek
eredmeényeként az ISO 3834 4j valtoza-
ta lenne érvényben Eurdépaban is. Bar
munkacsoportok is alakultak a korsze-
rusitett valtozat el6készitésére, az
egyeztetések sordn még a munkaanya-
gok elkészitése sem kezdédott el.

Az egyeztetés sordn felmeriild nehéz-
ségek megértéséhez ismerni kell a gaz-
daségi erejénél, miiszaki fejlettségénél
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fogva meghatérozé két, az észak-ameri-
kal és az eurdpai régi¢ sajatos szem-
pontjait is.

Az észak-amerikai
és az eurépai
szabvanyositis

7 =

jellemzdi

Az amerikai szabvanyositds a szak-
mai szabvanyosité szervezetek, mint
példaul az AISI (American Iron and
Steel Institute), az ASTM (American
Society for Testing and Materials), az
ASME (American Society of Mecha-
nical Engineers), az AWI (American
Welding Institute), a SAE (Society of
Automotive Engineers) stb. keretében
folyik, és az &ltaluk létrehozott nemzeti
szabvanyositdsi szervezet, az ANSI
(American National Standards Insti-
tute) nem ad ki szabvanyokat.

Az amerikai szakmai szabvanyositd
szervezetek tevékenységét a szakterii-
leten a legfejlettebb miiszaki szinvonal-
lal és a legnagyobb gazdaséagi leheté-
ségekkel rendelkezd véallalatok tamo-
gatjak, de lehetéséget adnak kiilféldiek
szaméra is a szabvanykidolgozas folya-
mataiba &nkéntes alapon valé bekap-
csolddasra, igy a szabvanyaikat az
Egyesiilt Allamokon kfviil is sok helyen
alkalmazzdk. Ebbél kiindulva a vezetd
szerepet betdlté amerikai szakmai
szabvanyosité szervezetek a sajat szab-
vanyaikat nemzetkdzi szabvanynak te-
kintik és megitélésik szerint a piacnak
kell majd eldénteni, hogy az amerikai
szakmai szabvényokat, vagy az ISO,
IEC szabvényokat fogadja el globalis
nemzetkozi szabvanyként.

Az eurtpai regionalis (CEN, CEN-
ELEC, ETSI) szabvanyosit4dsban a nem-
zetl szabvanyosité szervezeteké (DIN,
BSI, AFNOR) a meghatarozé szerep.
Ezek a szervezetek jelentds szerepet
véllalnak az ISO, az IEC munkéjaban is
és az ott késziil§ szabvanyokat tekintik
nemzetkédzi szabvanynak. Az Eurdpai
Unibban az eurdpai szabvanyok fontos
szerepet toltenek be az egységes belsé
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biac megteremtésében és az 1ij megks-
zelitésl eurdpai direktivdkhoz megren-
delt eurdpai szabvanyok szerepe még
jelentésebb. Az eurdpai szabvanyosi-
tasban érdekeltek az eurdpai szabva-
nyositdshoz hasonldéan a nemzetkdzi
szabvanyok segitségével a globélis ke-
reskedelem Utjabol is szeretnék elgdrdi-
teni az eltéré miiszaki szabdlyzésbdl
(eltérd szabvanyokbdl) adéds akadalyo-
kat, leginkdbb kézds ISO-, CEN szab-
vanyok kidolgozédséaval. Az ilyen szab-
vanyok kidolgozdsara az ISO és a CEN
kozGtt letrejott Bécsi Egyezmény lehe-
téséget is ad. A hegesztés teriiletén is
szdmos kozds nemzetkdzi-eurdpai
szabvany késziilt mar el, de az eurépai
érdekeltek azt tapasztaljak, hogy a glo-
balis kereskedelem ter(iletén a hatasuk
alig érvényesiil, mivel az amerikai szak-
mai szabvanyosité szervezetek nem ér-
dekeltek a nemzetkdzi szabvanyok ki-
adédsaban és az amerikai véallalatok
nem alkalmazzak azokat. Ilyen tapasz-
talatok alapjén Eurépéban tjra gondol-
jék a Bécsi Egyezmény alkalmagésanak
lehetéségeit a kézés ISO-, CEN szab-
vanyok kidolgozdsara, mivel az az ame-
rikai, japan érdekek, észrevételek kiz-
megegyezés alapjan valé elfogadaséval
jar az eurdpai direktivakhoz megrendelt
szabvanyok esetén is, amikor a megren-
delés kovetelményeihez képest hosszil
az egyeztetés ideje és a szabvany kove-
telményei pedig nem elég szigoriak.

Az ISO 3834
és az EIN 729
korszertsitésének
helyzete

Az EN 729 és az ISO 3834 korsze-
risitésének az alkalmazdsuk soran
szerzett tapasztalatok beépitése mel-
lett két célja van. Az egyik az ISO
9000/9001/9004:2000 szerinti Uj filozo-
fia és kifejezések atvétele, a masik a
szabvény alkalmazasi teriiletének ki-
terjesztése mas eljdrasokra.

Az eddigi egyeztetések szerint a kor-
szerUsitett ISO 3834 érvényes lesz az

GESZTES
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dmlesztd és az ellenallds hegesztésre,
valamint a termikus szérésra, de az ille-
tékes albizotisdgok allasfoglalésa alap-
jan a forrasztasra nem. (A forrasztés te-
riletén eddig sem volt ilyen jellegt
szabvany.)

A CEN/TC 121/SC 4/WG 13 és az
ISO/TC 44/SC 10/WG 3 munkacsopor-
tot azzal a céllal alakitottdk meg, hogy
az ISO 9001-9003 korszerlisitésének az
EN 729-1e, illetve az ISO 3834-1e gyako-
rolt hatdséat vizsgalja. A munkacsoport
megallapitdsa szerint, ha a korszerisi-
tés soran csak az elébb emlitett szem-
pontokat veszik figyelembe, akkor Eu-
répan kiviil a vilagpiac nagyobb része
nem alkalmazné az igy korszer(sitett
szabvényokat és més megold4st keres-
ne, amivel elveszne a nemzetkozi har-
monizaciébol szarmazd elény. Figye-
lembe kell venni, hogy az ISO 3834-ben
hivatkozni kell sok szabvéanyositasi té-
mara, amire esetleg nincs ISO szab-
vény, illetve sok esetben az ISO szab-
vanytdl eltérd regiondlis (eurdpai, ame-
rikai) szabvany létezik, ami ismét a ré-
gidnkénti eltéré alkalmazéshoz vezet.
Ezeket a szempontokat figyelembe vé-
ve a munkacsoport a szabvany korsze-
risitésének a kovetkezd koncepcidit
dolgozta ki.

+ Az ISO 3834-et Ugy korszerlsitenék,
hogy csak ISO szabvanyokra tartal-
maz hivatkozést, regionélis szabaly-
zatokra, szabvanyokra nem tartal-
mazna ajanlast. Bz az ISO 3834 régi-
6nként eltéré valtozataihoz vezetne
(azzal a lehet6séggel, hogy még a tar-
talomban is jelentés eltérések lesz-
nek).

¢ Az ISO 3834 csak ISO dokumen-
tumokra tartalmazna hivatkozast, és
a szabvanyt a kovetkezd elvek szerint
alkalmaznék:

A gyarték a hivatkozott ISO szab-

vanyoktél eltérd, més szabvanyokat

is alkalmazhatnak a szerzédések,
vagy az ipari kovetelmények szerint.

Az ilyen eltérések azonban csak ak-

kor lennének megengedve, ha az ISO

3834 szerinti hivatkozasokkal egyen-

érték muszaki megoldast jelente-

nek. Az ilyen eltérések muiiszaki
egyenértékiiségének bizonyitasa, és

a szerz6désekben, a gyartdi nyilatko-

zatokban és a tanusitvanyokon azok

egyértelmui megfogalmazasa a gyartd
felelésége lenne. Bizonyos esetekben

nem létezik ISO szabvany, ekkor a

megfelelé regiondlis vagy nemzeti

szabvanyt lehet alkalmazni.

EGESZTES
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Az 1SO-tél eltéré szabélyzatoknak
vagy szabvéanyoknak vald megfele-
1ést elbird szerzédések teljesitése le-
hetséges lenne.

A CEN ugy venné at az ISO 3834-et,
hogy az EN ISO 3834 az elészavédban
tartalmaznd a hivatkozott ISO szab-
vényokat helyettesité vagy kiegészitd
megfelelé EN-szabvanyok jegyzékét
(pl. az ISO 9712 helyett EN 473). A
Jleirds” alatti szoveget torolnék, mi-
vel az EU-iranyelvek més szervezete-
ket tesznek feleléssé a megfeleléség
megéllapitasara. A kozszférdban a
megrendeldk és a gyartok barmelyik
szabvanyban megegyezhetnének tet-
szésik szerint.

A hivatkozasok elhagyasa a szab-
vénybol. Ebben az esetben az ISO
3834 nemzetkdzi szinten alkalmazha-
t6 lenne, de nem segitené mas he-
gesztési ISO szabvanyok alkalmaza-
sat. Természetesen a regiondlis szab-
vanyokat alkalmaznak a szikséges
tertleteken.

A szabvényt kiegészitenék a hivatko-
zott ISO szabvanyokat esetleges he-
lyettesitd vagy kiegészitd (regionalis)
szabvanyokat tartalmazo melléklettel.
Az ISO 3834 1-4. részébdl az 1SO
dokumentumokra vald hivatkozédso-
kat elhagyjak. A hivatkozasokat a
szabvanysorozat kiilén b. része tartal-
maznd. Az 1. rész ki lenne egészitve
az ,Alkalmazasi teriiletet” utani ki-
emelt helyen a , Megfelelés” cim fe-
jezettel, amely a koévetkezét tartal-
mazna:

Az 5. rész szerinti ISO szabvanyok-
nak val6 megfelelés esetén all fenn
az ISO 3834-nek vald teljes mértékd
megfelelés.

Az ISO 3834-ben az ,Elb6szd” ki lenne
egészitve:

A regionélis szabvéanyositd szerveze-
tek helyetiesithetik az b. rész szerinti
ISO szabvanyokat a regionalis szab-
vanyok teljes készletével, de ezt a
szabvanyt maéas azonositdé szdmmal
kell megijelentetni.

Az ISO-tél eltéré szabdlyzatoknak
vagy szabvanyoknak valdé megfele-
1ést eléird szerzédések teljesitése le-
hetséges lenne.

Akéar 6nként, akar szerzédéses kote-
lezettség miatt minden orszag képes
lesz az ISO 3834-nek megfelelni, a sa-
jat — technolégia-mindsitésre stb. —
vonatkozé szabvényainak az alkal-
mazaséval. A fejlédé orszagok rendel-
kezésére 4ll egy kész program, a fej-
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lett orszagok pedig alkalmazhatjék a
sajat szabvanyaikat.

A CEN ebben az esetben atveszi az
ISO 3834 1-4. részét és azt kiegésziti
az EN 729-b-tel, ami a hivatkozott
ISO dokumentumokat helyettesitd és
kiegészit6 CEN dokumentumokat
tartalmazza.

* A Bécsi Egyezményt nem alkalmaz-

nék, tisztdn ISO dokumentumot ké-
szitenének és nem adnéanak ki olyan
CEN dokumentumot, amely az ISO
atvétele. Az 1SO-tdl eltéré szabalyza-
toknak vagy szabvanyoknak valo
megfelelést elsird szerzédések teljesi-
tése lehetséges lenne.
A CEN az ISO 3834 szovegét alkal-
magzva, de méas szamon (EN 729) és
CEN-hivatkozésokkal adja ki a szab-
vanyt. A nemzetkozi harmonizécié
nem valdsul meg.

A kérdéssel a CEN/TC 121 legutdbbi
ilésén is foglalkozott, és tobb, a téma-
val foglalkozé hatarozatot hozott, ame-
lyek a kovetkezéket tartalmazzak:

CEN/TC 121/SC 4 albizottsagot meg-
biztdk azzal, hogy készitse el az ISO
3834 szabvanysorozat négy részének
korszerUsitésére vonatkozé munka-
anyagokat. A munkédban a kovetkezd
eurdpai orszagok kivannak részt venni:
Dénia, Egyesiilt Kiralysag, Finnorszag,
Franciaorszag, Hollandia, Németor-
szdg, Norvégia, Svédorszag.

Az ISO 3834 korszerlsitésére tovabb-
ra is alkalmazzédk a Bécsi Egyezményt,
de a k6z6s ISO-CEN munkat a kévetke-
z6 négy témaban az ISO/TC 44 fogja
vezetni.

WI 00121392

Hegesztés, termikus szérés és rokon el-
jarasok folyamatszabalyozasanak kove-
telményel. 1. rész: Kivalasztési és alkal-
mazasi iranyelvek

WI 00121393

Hegesztés, termikus szdrds és rokon el-
jarasok folyamatszabalyozasanak kove-
telményei. 2. rész: Teljes kord mindség-
ugyi kovetelmények

WI 00121394

Hegesztés, termikus szdrds és rokon el-
jarésok folyamatszabalyozasanak kove-
telményei. 3. 1és2: Altaldnos minéség-
ugyi kovetelmények

WI 00121395

Hegesztés, termikus szérds és rokon el-
jarasok folyamatszabalyozasanak kove-
telményei. 4. rész: Alapveté mindség-
ugyi kovetelmények

XII1. évfolyam 2002/4



vesz fel a munkaprogramjaba (ami tu-
lajdonképpen az EN 729 5. része), a ko-
vetkezd cimmel:

Hegesztés, termikus szoéras és rokon
eljarésok folyamatszabalyozdsanak ko-
vetelményei.

Hivatkozasok

A varhaté
valtozdsok

Az llésen elfogadott hatdrozatok
alapjan a munkacsoportnak az a javas-
lata fog megvaldsulni, amely szerint az
ISO 3834 négy részébdl az ISO doku-
mentumokra vald hivatkozdsokat el-
hagyjak és az 5. 1ész tartalmazza majd
a hivatkozésokat. Az 5. részt a CEN az
ISO 3834-5-ben hivatkozott ISO doku-
mentumokat helyettesité vagy kiegé-
szit6 CEN-dokumentumok jegyzékét
tartalmazo EN 729-5-tel fogja helyette-
siteni. A CEN nemzeti tagszervezetei-
nek az EN ISO 3834 négy részét és az
EN 729-5-6t kell majd nemzeti szab-
vanyként bevezetni, de az ISO 3834-5
kozvetlen alkalmazdsdval barmelyik
eurbpai véllalat eleget tehet az ISO
3834 szerinti kévetelményeknek is. A
CEN/TC 121 munkaprogramja alapjan
az is megallapithatd, hogy sok esetben
az ISO 3834-5 és az EN 729-5 szerinti
hivatkozds azonos lesz, hiszen a
hegesztéstechnoldégia mindsitésére,
vizsgélatara, a hegesztéanyagok, a he-
geszték mindsitésére vonatkozdan és
még sok téméban a CEN/TC 121 és az
ISO/TC 44 kozdsen dolgozza ki a szab-
vényokat, tehét varhatéan Eurépaban
az IS0 szabvanyokkal megegyezd EN
ISO szabvanyok lesznek érvényben sok
hivatkozott tertileten.

Még abban az esetben is, ha az emli-
tett hatérozatok kovetkeztében felgyor-
sul az EN 729 korszerlisitése, 2003-ban
aligha lesz érvényben a korszerisitett
szabvanynak megfeleld magyar szab-
vany. Ugy tnik, lesz egy idészak a he-
gesztd Uzemek életében, amikor az Uj
MSZ EN ISO 9001:2001 szerint kell a
mindségirdnyitési rendszeriiket tani-
sittatni, mikézben a hegesztési folya-
matok mindségbiztositdsi kovetelmé-
nyeire még a kordbbi rendszerszab-
vannyal Osszhangban 1évé MSZ EN
729:1995 lesz érvényes.

Szabé Jézsef
(MSZT)
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F G Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.

EGY UJ TERMEK

A GEORG FISCHERTOL,!

A GEORG FISCHER RPG 4.5 csévégmegmunkald
keszulék idedlis kéziszerszam a nagy pontossagot
2 és reprodukalhatésagot igényl6 orbitalis hegesztés

elékészitéséhez.

Alkalmazasi tartomany:

+ Cs6 kiils6 atmérs: 12,7 mm — 114,3 mm
+ Falvastagsag: max. 3 mm

Az RPG 4.5 egy olyan gazda-

sagos és preciz késziilék, amely
nemcsak szerszamkoltségét, de
meghatarozé modon csokkenti

gyartasi koltségeit is.

GEORG FISCHER +GF+

Az On csucspartnere:
FGF cansiin®
1145 Budapest, Korong utca 32.

Tel.: 467-7002; 467-7008 Fax: 467-7006; 467-7007
E-mail: info@fgf.hu Internet: http://www.fgf.hu
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HIRDETES

Téjékoztatjuk Onoket,
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban
egyarant alkalmazhaté

GYORSSZORITOK

forgalmazdsat.

FiiggGleges: 3 méret.
Vizszintes: 1 méret.
Kérje arlistdnkat, prospektusunkat,
mintadarabokat utdnvéttel szallitunk.

P.Z.S. VALLALKOZAS

5600 Békéscsaba, Péki utca 9.
Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640

Molnar és Tarsa
Kesztylikoto és Kereskedelmi Kift.

5100 Jaszberény, Nagykatai ut 27.
Tel.: (06-57) 415-700, Fax: (06-57) 415-800

2

DIN EN IS0 3002

\ Zeriiflkat: 75.100,8130 /)
—

Ol’la'r Ked '

TV Dhainland FUDNOIA

Hegesztékesztylk: marha hasitékbdr,
marha szinbér, juh nappab6r AWI,
bélelt WELDER kesztyUk;

Import és hazai gyartasu bér, pvc, latex
és martott kesztyuk;

Pamut, poliamid és kevlar alapanyagu
kotott munkavédelmi kesztyUk kis- és
nagykereskedelme

G GG

A kézenfekvé biztonsag

A Budapesti Miszaki
és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Gépészmérnoki Kara
felvételt hirdet
a 2003. februarban indulé
hegeszté szakmérnoki
szakiranya tovabbképzési szakra

A hegeszt6 szakmérnoki képzés célja,
hogy a sziikséges el6képzettséggel rendelkezé
mérndkok szamaéra a hegesztés
és rokoneljarasai teriiletén megfelelé mélységig
szakmai és tudomanyos ismereteket adjon
a kévetkezé témakordkben:
¢ anyagtudomany (anyagismeret
és hegeszthetdség, anyagvizsgéalat)

+ hegesztéeljarasok és berendezések
+ hegesztett szerkezetek tervezése
¢ gyartas és mindségbiztositas.

A képzést az Eurdpai Hegesztési Szdvetség
(EWF) akkreditélta, igy lehetéség van arra,
hogy a képzésben résztvevé egyetemi
eléképzettségli hallgatdk az Eurépai Hegeszté
Mérnoki (EWE) és a Nemzetkozi Hegeszté
Mérndki (IWE) cimet is megszerezzék.

A képzés négy félév oktatasbdl és egy félév
diplomatervezésbdl all. A félévek 14 oktatasi
hétbdl allnak és hetente egy nap — csiitdrtoki
napokon - van érarendi elfoglaltsag.

A képzés dnkoltséges, a tandij varhatdan
200.000,- Ft/f6/félév ot félévre (ez a dij
valtozhat a résztvevék szamatol figgden,
illetve az EWE vizsgadijat a tandij nem
tartalmazza). Minimalis indulé létszam: 12 f6.

A képzésre jelentkezni lehet a BME
Gépészmérndki Kar Dékani Hivataldban
és Mechanikai Technoldgia és Anyag-
szerkezettani Tanszék, Gépész Oktatdsi
Csoport Titkdrsagan 2003. januér 15-ig.
Cim: 1111 Budapest, Mdegyetem rkp. 3.
K. ép. I. em. 14. illetve
Bertalan L. u. 7. Mt. ép. fszt. 2.

Szakmai kérdésekben szintén a fenti Tanszék
ad informdciét, illetve informécié kérhetd
a mechtec@eik.bme.hu vagy
a palotasb@eik.bme.hu e-mail cimen is.

@mtat

Mechanikai Technolégiai és Anyagszerkezettani Tanszék
Telefon: 463-1234; Fax: 463-1366




Védogazas
hegesztohuzalok

Az EN 440: 1994 szerinti G3Si1 és G4Si1 mindségU
| hegeszt6huzalok gyartasa és forgalmazasa
0,6 - 1,6 mm méretvalasztékban.

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK: M| WEDTEAM |
DB Deutsche Bahn 053.01
TUV Technische Uberwachungs - Verein EN 440
GL Germanischer Lioyd

LR  Lloyd’s Register

DNV Det Norske Veritas

BV  Bureau Veritas

UDT Urzad Dozorv Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkéw

RENDKIVUL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

DB AG
MINDEN

Tovabbi felvilagositassal készségesen dllunk rendelkezésére

Gyartéomi: WELD-TEAM Kft. 9200 Mosonmagyarévéar, Gabona rkp. 6.
Levélcim: 9201 Mosonmagyarévar, Pf. 27. Telefon: 96/216-532, Fax: 96/216-344



POLYSOUDE

csévégmegmunkalok

L ]

csérogzitik és -kozpontositok

orbitalis hegesztéautomatak
hegesztad celgépek

POLYWELD Gyérto, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft.
2100 Godslls, Fenyvesi faat 11.,

Tel.: (28) 422-236, Fax: (28] 421-615

E-mail: polyweld@mail. digitel2002. hu

* hegesztdgépek

* plazmavagok

* lemezélmarak

* magnestalpas furégépek

* forgato berendezések

* fényre sotétedé hegesztopajzsok




Plazmavagas, ami
mindent maga mégé utasit

A Hypertherm kézi plazmavagé rendszer
vilagszerte maga mogé utasitja a verseny-
tarsakat. A cég Powermax® hordozhat6
berendezései a szabadalmaztatott
technolégidkat tartalmazd pisztolyoknak
koszénhetéen maximalis vagasi
sebességet, kivald vagasi minéséget,
klI6nésen hosszu élettartamot és kivételes
tartéssagot kinalnak. A Hypertherm a
legjobb vélasztas a nagyteljesitmény
rendszerek kozott és a fémes anyagok
vagasanak legszélesebb tartomanyat
fedi le.

Ne elégedjen meg semmivel,

ami kevesebb, mint ez a minden
terliieten csucsminéségl rendszer.
Hivjon még ma bemutatoért!

A

UH!M”M#%ﬂmm@i
llqijﬁﬂ LnGrin

vilagszerte vezeti
Plazmavago berendezés gyarto.

Magyarorszagi képviselet:
Froweld Hegesziéstechnikai és Kereskedelmi kft.
1193 Budapest, Magyar L. u. 13.
Tel/Fax: 2808127
30/3437304
30/4367835
fronius@fronius.hu



OptimaAlis paraméterek esetén a cinkré-
teg és a varrat kozott egy szuk felulet
képzbdik. A legtdbb esetben kimutat-
hatd volt kb. 1 mm széles karosodott te-
rillet a cinkbevonaton, a kotés hatolda-
lan. Ez az dsszes forrasztdhegesztéssel
készitett kotés gyoksordban eldfordult.
Nagy méret(i sarokvarrat készitésével a
hétoldali cinkbevonat kdrosodéasa elke-
rilhetd.

Osszehasonlitasi szandékkal, elézetes
vizsgalatokat végeztek CuAINiMnFEe§-
2-1-2 mindségii tomor huzallal készitett
kotéseken. r=0,b5 terhelési arannyal és
0,=300 N/mm’ maximalis feszlltség-
gel végzett vizsgalatokon a kotések
mar 203400 ciklusszam elérésével tonk-
rementek. Ezt az értéket CuAlSiMn2-3-
1 porbeles huzallal kénnyen meg lehet
emelni. Mindkét huzal esetén iigyelni
kell a vegyi 0sszetevOk miatti killonbse-
gekre.

Ko6vetkeztetések

Nagyszilardsagu acéllemezek kotése-
inek készitésénél j6 lehetdségeket kindl
a porbeles huzallal végzett forrasztohe-
gesztési technoldgia. Lehetdség van
olyan szilardsagu kotés kialakitasdra,
amelyet a TRIP 700 acél megkdvetel.
Erre a célra elsésorban a plazma-MIG
forrasztéhegesztés alkalmazhatd. A ha-
gyoméanyos fogydelektrodas forrasz-
tohegesztéshez képest lehetseges
50+ 100 N/mm?rel nagyobb szilardséa-
gl kotést késziteni. Tovéabbi eldny,
hogy nagyobb forrasztasi sebességet
lehet elérni. Ezzel az eljarassal a plaz-
masugar elémelegitd hatdsa ad magya-
rézatot az eljaras alkalmazhatésagara a
kotés készitésénél. Porbeles huzal al-
kalmazéaséaval tobbfazist acéllemez ko-
tése is elkészithets. A faradésvizsgala-
tok eredményei utalnak az eljaras to-
vabbfejlesztési lehetdségeire. A hideg-
huzalos plazma forrasztohegesztés
csak korlatozottan alkalmazhatd. Hat-
rédnya, hogy a forrasztasi sebességet 1é-
nyegesen cstkkenteni kell.

A rézalapu forrasztd otvozetek alkal-
mazésanak nagy elénye, hogy a korro-
zidvédelmi bevonatot csak elhanyagol-
haté mértékben rontja. A jelenleg for-
galmazott otvozetek alkalmazhatok

krom-nikkel acélok kotéseihez is. Bzt az |

elézetes vizsgélatok igazoltdk. A for-
raszanyagok utdlagos hdkezeléssel a
kivant kovetelményekhez vélaszthatok
ki. Mindent 6sszevetve, az ilyen otvoze-
tek alkalmazdsa tovabbi fejlesztési le-
hetéségeket rejt magaban.
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Szakirodalom:

[1] Goecke, S.-F., and L. Dom:
MAG-ChopArc-SchweiBen fir
Feinstblech = 0,2 mm.

DVS- Bericht 209, pp. 163/68.
DVS-Verlag, Diisseldorf 2000.

Herold, H., et al.:
MIG-Lotverbindungen -
Besonderheiten und Eigenschaften.
DVS-Bericht 204, pp. 173/82.
DVS-Verlag. Duisseldorf 1999,

Dilthey, U., and H. Bachen:
MSG-Loten von verzinkten und
legierten Stahlen als alternative
Fugetechnik im Fahzeugbau.
DVS-Bericht 209, pp. 211/15.
DVS-Verlag, Diisseldorf 2000.

4] Boualifi, B., et al.:
Plasmaldten von verzinkten Blechen -
Stand und Entwicklunstendenzen im
Karosseriebau.
DVS-Bericht Band 204, pp. 183/90.
DVS-Verlag, Diisseldorf 1999.

[6] Kusch, M., and K.-J. Matthes:
Plasma-MIG Schweillen von
Aluminiumwerkstoffen.
DVS-Bericht 209, pp. 47/50.
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R. Rosert, R. Winkelmann:

Brasing of high-strength steel sheets
Toméritvény a Welding & Cutting
3/2002 szdma 161 ... 164. oldalardl

Forditotta és témdritette:
Pélinkas Laszlo

® ALLAST KERESEK @

Europai Hegesztomérnok
22 éves gyakorlattal (ebbdl 16
év vezetdi) allast keres.
Hegesztési feleldsi, miiszaki,

mindségiranyitasi
vagy termelésiranyitoi
teriiletek érdekelnek.

Ertesitést a 36-20/383-9130-as
PS telefonszamon kérek. P

Megvételre kinalunk
1 db gyari j
plazmavago gépet,
amely siiritett levegdvel
miuikodik.
Tipusa: Electrocoup,
teljesitménye: 100 A,
vagasvastagsagy:
_ max. 35 mm.
Erdeklédni lehet:
06/30 231-8681
vagy 242-6813.
SKOR Kft. 2040 Budairs,
Szabadsag ut 240.
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KUKORICZA
ELEKTRONIKA
KFT.

Nagy szerviz és javitasi
gyakorlattal
vallaljuk belfoldi
és kulféldi gyarték
inverteres ivhegeszté
gépeinek,
berendezéseinek
karbantartasat,
javitasat.

S

KUilfoldi gyartok:
CASTOLIN, CEBORA,
ESAB, EPSYSTEMS,

FIMER, FRONIUS,
KJELLBERG, LORCH,

SELCO, TELWIN, WECO
stb.

"

Kaphato:
KUKO-130A hordozhaté
inverteres
ivhegeszt6gép.

4,5 kg tomeg, 230 V
egyfazisu
halézatrol
uzemeltetheté.
Cseregarancialis szerviz
hattérrel
forgalmazunk.

>

H-1188 Budapest
XVIIl., Nemes u. 55.
(volt Vorosfény u. 134.)
Tel./fax:
(++36-1) 294-4110
Tel./fax:
(++36-1) 296-0446
E-mail:
kukori@elender.hu
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HIRDETES

’  +Nagy élettartam, P s
 rdvid megtériilési id6 v |

| H1 H2 A B C D
MF-01 180 30 50 35 115 6,5
J MF-02 230 35 85 4 150 6.5
MF-03 255 40 90 57 175 6.5
| MV-01 160 30 39 125 135 8,5 140

 Orszagos értékesitési haldzatunk tovabbépitéséhez
viszonteladok jelentkezését is varjuk.

Gydrto: Kolozsi Jézsef
5650 Mez6berény, Thokoly u. 82.
Tel.: 06-66/423-171 Mobil: 06-30/281-81-97
Forgalmazé: Molnar és Tarsa Bt.
5630 Békés, Csikos u. 9/1.
Tel./fax: 06-66/417-816 Mobil:06-30/228-81-12

SZORITASTECHNIK A

§
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Hegeszt6berendezések

- . plazmavagok
3 AWI aramforrasok
AFI aramforrasok
univerzalis ivhegeszt6é aramforrasok
robbanémotoros hegesztoégeneratorok

Hegesztérobotok

hegesztérobotok
W ipari robotok

& AN '\,
robot perifériak
£ / Komplett robotallomasok megvalositasa. iatey

§" Nagy teljesitményii plazmavago berendezések
a kézi és automatizalt rendszerekhez.

Hegeszté celgépek

hosszvarrat-hegesztbk
hegesztéautomatak
& forgatoberendezések
ﬁ;ﬂ b = tartalyhegeszt6 berendezések

GULLCO hegesztésautomatizalas
Cs6hegesztes
y “J ORBIMATIC orbitalis hegesztégépek

AXXAIR csévago berendezések
PROTEM csévégmegmunkalok

Ultrahangos hegesztes

elektromos kontaktusok hegesztése
napkollektorok hegesztese
aluminium és réz alkatrészek hegesztése
miianyag alkatrészek hegesztése
csomagolastechnikai alkalmazasok

WELDMATIC IPARI Es KERESKEDELMI KFT.

2311 Szigetszentmiklés, Bercsényi ut 1/C - Pf. 63
Telefon: (24) 444-444  Fax: (24) 444-000
Web: www.weldmatic.hu  e-mail: weldmatic@mail.datanet.hu




A megoldds neve: Kemppi!

Kemppi Pro

a kilénlegesen at...

az egyszeruig...

V| KEMPPI

The Joy of Welding INVENT WELDING

KERESKEDELNI KFI

1148 Budopest, Fogarasi Gt 10-14. Telefon: 467 28 28, Teleton/Fax: 38 38 616 Mérkaszerviz telefon: 467 2829 E-mail-inventwe@elender hu
] ]
www.kemppi.com

KEMPPI. A hegesztés élménye.




iStle
S N-R-A-E-R - ldmények
-V IAFARI-Ichnikaval.

IR ENENNESN AN NSNS A LMAZASTECHNIKABAN:

A hatékonyabb termeléshez megbizhato
csapatmunkara van sziikség. A kozos célok
kénnyebben elérhetdk, ha a szaktanacsadas,
teljesitmény, szerviz egymassal 6sszhangban
miikodnek.

Az indulastol a sikerig egyengetjiik vevGink utjat:
specidlis csapatunk hatékony és takarékos
komplett megoldasokat allit 6ssze - pl.: az alkal-
mazastechnika teriiletén.

Atudomanyos és ipari fejlesztésekre alapozva

a Linde eurdpai technoldgiai centrumaba vevo-
specifikus alkalmazastechnikai és gyartasi eljara-
sokat dolgoz ki. VevGink szamara a mindenkori
idedlis technoldgidk az eljarasok helyszinén
optimalizalhatok.

Az On kdzvetlen kozelében mindig
rendelkezésre all egy
szakember(nk,

aki tamogatja Ont.

Miszaki kérdésekben hivja

az alabbi telefonszamot, mert

CSAPATUNK RAJTRA KESZ!

Telefon: 1-347-4844

Linde Gaz Magyarorszag Rt.

9653 Répcelak, Carl von Linde ut 1.
Telefon: 95-373 100

Telefax: 95-373 106

E-mail: lindegaz@sarvar.compunet.hu

YL R 1011~ hogy On nyerjen!
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A gazpalackok tarolasa,

A géz-forgalmazok és -felhasznaldk,
valamint e kapcsolatot feliigyelé hato-
ségok érdekei egy ponton biztosan egy-
beesnek, nevezetesen mindenki abban
érdekelt, hogy — az iparban, a szolgalta-
tsban és a haztartdsokban hasznalt —
géazpalackok robbanésa ne kévetkezzen
be (1. &bra).
A gézpalackok

tervezésének,
gyartasanak
szabélyozasa

ks (‘“
2)
1\‘3‘1\‘
A palackok
idoszakos
feliilvizsgalata és
a toltési eljaras
szabélyozasa a
mindségbiztositasi
Tendszerben

\:i\\’w‘:‘

" v“(“‘
<SP
}1“ i 4

palackok széliitasanak, kezelésének és
tarolasanak szabalyozasa szabvannyal

1. dbra

A palackok toltése, vagyis a palac-
kokban 1évé nyomés mértékének tekin-
tetében az érdekek mar eltéréek. Ad
absurdum a hatdésag abban érdekelt,
hogy a palackck ne is legyenek nyo-
massal terhelve, a felhasznaldk viszont
abban, hogy a palack kapacitasa, ma-
radéktalanul ki legyen hasznélva, va-
gyis a palack a lehetd legnagyobb
mennyiségll gazt tartalmazza, hisz a
toleott palack tomegének igy is mind-
6ssze 1,5..60%-4t teszi ki a szamukra
hasznos 1ész, a gaztoltet (2. dbra).

BIZTONSAG! TERYEZD
Felrepesztd nyomas; Munkanyomés

Palack fatvastagsiganak
novelése ésfvagy
nagyobb folyashatar
e %
A1 L o
~ ‘; B Rk -
R T‘ijltényomés |
csbkkentése |
2 e
Gl
= “'\ X S
{*  Palack védelme
a fetheviilésto!

2. dbra
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kezelése

A gaz-forgalmazdk azért nem hasz-
néalhatjdk ki a palack teljes — még biz-
tonsdgot jelentd — kapacitdsat, mert ezt
a palackok hasznélati engedélye nem
teszi lehetévé abbdl a megfontolésbdl,
hogy a térolas, a szallitds és nem ritkén
a felhasznélas sordn az esetleges ext-
rém klimatikus hatdsok koévetkezmé-
nyeire is tekintettel kell lenniik. Ha a
felhasznaldk a palackokat csak szigori-
an eléirt feltételek kozott hasznalhat-
jak, akkor a forgalmazdk a biztonsag
csokkenése nélkil novelhetnék a toltet
mennyiségét. A harom érdekelt kdzotti
kapcsolatot a hatdéség részérél a forgal-
mazéra és a felhasznéléra vonatkozd
jogszabélyi el6irds alapjan kotelezéen
alkalmazandé szabvéany a forgalmazdé
és a felhasznald viszonylatéban egy pi-
aci kategoéria, az egységnyi gazmennyi-
ségre vetitett ar szabdlyozza. A cikk
alapjat képezd tanulmany Magyaror-
szagon a ,Gazpalackok szallitasa, téaro-
ldsa és kezelése” ciml MSZ 6292 szab-
vany egyes részeinek atdolgozasahoz
szolgélt szakért6i hatteréil. Az atdolgo-
zott szabvany konform a kapcsolédd
EN szabvanyokkal és a nemzetkozi
gyakorlattal, amit az IIW azzal ismert
el, hogy hivatalos dokumentumai kozé
emelte (ITW-1457-99).

Az iparban, a szolgéltatasban és a
héaztartdsokban hasznélatos gazok je-
lentés részét széllitdsra alkalmas mé-
rety, legfeljebb 0,15 m?® Urtartalmn fém-
bél és/vagy kompozitbdl készilt nyo-
mastartd edényben, palackban forgal-
mazzak.

A leggyakrabban alkalmazott, varrat-
nélkili acél gaz-palackok minimalis
falvastagsagat, ezaltal biztonsagi té-
nyezdjét 1944 éta, idékoézben tobbszor
megvéltoztatott Miniszteri rendelet,
majd 1962-tél Gazpalack Biztonsagi
Szabélyzat, illetve 1981-t6l kotelezéen
alkalmazandd szabvény irta elé. Még
ma is forgalomban vannak 1962 eldtt
gyértott palackok. A palackok toltése-
kor a toltélizemeknek nem 4&ll modja-
ban szétvalogatni a kiilénbézé idésza-
kokban gyartott palackokat, ezért a ha-
tosagi elbirasok, de jol felfogott érdekiik
is arra kotelezi 6ket, hogy a toltést a
legkevésbé igénybe vehetd palackok fi-
gyelembe vételével végezzék el. A fel-
hasznaléknal a lehetségesnél kisebb
toltet a nagyobb tomegt taroléeszkoz,
a palack széllitasi koltsége és a sziiksé-
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gesnél nagyobb darabszamu palack
amortizacioés koltsége, ill. bérleti dija
miatt indokolatlan koltség novekedést
okoz.

A palackokban 1évé gaz hémersékle-
te a kdrnyezeti korilmények, mint a hé-
mérséklet és a hdésugdrzas hatédsara
véaltozik. A forgalmazok és a felhaszna-
16k a palackokat a mesterséges héfor-
résoktdl Altaldban mindig, de a termé-
szetes héforrdsoktdl rendkiviil ritkan
védik. A természetes héforrdsbdl, — a
napsugarzasbol — a kdrnyezé levegé fel-
melegedése 1évén a palackok hdéat-
addssal, a kozvetlen sugarzasnak kitett
palackoknal még sugarzas révén is
energiat vesznek fel. Az elnyelt energia
hatdséra a palackban a nyomas névek-
szik. Az 1981 6ta hatalyos szabvanyi
eléiras szerint a palackok kezelése,
szdllitas és taroldsa sordn: A gdzpalac-
kot természetes- és mesterséges hdfor-
rasoktdl ugy kell védeni, hogy hémér-
séklete legfeljebb 313 K legyen. Az en-
gedélyezett legnagyobb hdémérséklet
eléirdsa gyakorlatilag a palack igény-
bevételének, a benne ébredd legna-
gyobb nyomésnak a korlatozasat céloz-
za. A tanulmény célja annak tisztazasa
volt, hogy a hazai éghajlati viszonyok
kozott a szabadban tarolt, illetve hasz-
nalt palackokndl sziikkségessé valhat-e
a palack védelme a természetes héfor-
rastol.

A napsugérzas okozta
hémérséklet-névekedés
becslése

A palackba a kornyezetbdl jutd ener-
gia egyrészt a koérmyezeti hémérséklet-
t8l figgd hbéatadassal, masrészt az el-
nyel6dd napsugarzasbdl szarmazik. Az
acél palack anyaga kivalé hévezetd, a
benne tarolt anyag konvekcids felté-
telei, — kiildénosen ha folyadék allapot-
ban van —, j6, a hémérséklet valtozasi
folyamatok viszonylag lasstak, ezért
nem vezet durva tévedéshez az a felté-
telezés, hogy a palack és a tdltet ho-
mérséklete azonos.

A sugérzasbdl elnyelt energia egy ré-
sze a toltet hémérsékletének novelését
eredményezi, de egy része a kérnyeze-
tét meghalad6é hémérséklet miatt &t-
adédik a kérnyezetnek. Ebbél kiindulva



felithatd az energia transzport differen-
cidl egyenlete és a palack nyomésat
befolyasold tényezdk (3. abra).

SZABADBAN LEVO PALACK NYOMASARA HATO TENYEZOK

Cooii

Eghajlati tenyezok  Palackok mérete Palackok
65 falilete helyzete
é Elnyelt energia mma
Palack anyaga
s tumege A gdz fajtaja és tdmege

| A gazhomerséklete

TR A gézfajtda és
Toltesi nyomas fhalmazaliapota

‘:h oty 4,

b

A géz nyomasa

3. dbra

A szamitdsok soran feltételeztiik,
hogy a palack a nappali felmelegedés
utén az éjszaka soran a napkézben fel-
vett hétartalmat dtadja a kornyezetnek,
vagyis a hajnali érdkban a palack hé-
mérséklete megegyezik a kornyezeti
hémérséklettel.

A Dbecsléshez azt a legkedvezdtle-
nebb esetet feltételeztitk, hogy a Ma-
gyarorszagon az elmult szdz évben
mért legnagyobb hémérséklet (41,5 °C)
szélcsendes, felhémentes idében és
pontosan a napfordulén 1ép fel, amikor
is a napsugarzas a leghosszabb idejd,
vagyis a globalis sugarzas napi csucs-
értéke 28 MJ/m? Hangsulyozni kell,
hogy mind a négy, a palackok felmele-
gedése szempontjdbdl legkedvezdile-
nebb kérilmény az elmult szdz évben
még soha nem esett egybe, igy ilyen
korilmények kozott mérések sem vé-
gezhetok.

A fold feliiletre, illetve a palack feliile-
tére jutd sugarzas energiastriisége idé-
ben véaltozd, ezért a palack sugéarzast el-
nyeld, aktiv felillete nemcsak a palack
geometriai méreteitdl fligg, hanem a su-
garzas idében valtozb beesési szége mi-
att attél is, hogy a palack all-e avagy
fekszik. A legnagyobb energiastiiriiségti
id8szakban, 11-15 6ra kozott, amikor a
legtobb energia éri a palackot, a legki-
sebb aktiv felulettel az 4ll6, a legna-
gyobbal a fekvd palack rendelkezik.

A palackot éré sugarzas egy része a
palackban elnyelédik, mas része visz-
szaverédik a koérnyezetbe (4. dbra). Az
elnyelédés aranya a telies sugarzasboél
a feketeségi fokkal irhaté le, ami fiigg a

i’lé GESZTES
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sugarzas spektrumatdl, az egyes hul-
lamhosszok energiastrliségétél és az
elnyeld feliilettdl, ezen beliil is szinétdl,
feliileti érdességétdl. A szamitdsokhoz
egy igen kedvezétlen esetet, teljesen
rozsdas felilleti palackot feltételez-
tank, és £=0,8 feketedési fokkal sza-
moltunk.

visszavert
sugarzas
(1-e)xd(1)

oa*AT(t)

4. abra

A palackban elnyelt energia mennyi-
ségét a reggeli 6rdkban a gyorsabban
melegedé levegd hdééataddsa ndveli,
majd a palackban elnyelt napsugérzas
hatéséara az egyre inkabb felmelegedd
palackbdl kora déluténi érédktédl a hlivo-
sebb levegének atadott hé csdkkenti.
Légmozgast nem, csupan természetes
konvekcidt feltételezve a=6 W/m? °C
értékkel szamoltunk. Az azonos meny-
nyiségl elnyelt energia is a palack- és
a toltet tomegaranyatél, valamint faj-
héjuktél faggden jelentdsen eltérden
néveli a hémérsékletet. Az acélpalack
fajhéjét ¢, = 0,6 J/g °C értéknek, a tol-
tet dllandé térfogaton és 15 °C-on értel-
mezett fajhéjét a palack toltott allapo-
tdnak megfeleléen az 1. tablazatban
megadott értéklieknek vettik fel a sza-
mitasokhoz.

pnvag | el |o sisizis
argon 0,419 1669
hidrogén 10,07 84
levegd 0,716 1188
nitrogén 0,742 1170
oxigén 0,655 1337
szén-dioxid 0,626 1852
| acetilén 1,29 1095

1. tabldzat. A szamitasoknal alkalmazott
fajhd normél nyomason és 15 °C-on
értelmezett striség
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A gaz a palackokban stritett, csepp-
folyés 4llapotban vagy oldott forméban
van jelen. Azonos mértékli hémérsék-
letvéltozas a toltet anyagatdl, de kiilo-
nosen annak halmazallapotatél (stri-
tett, oldott vagy cseppfolyés) igen el-
térd nyomasvaltozast okoz. Ezért a tol-
teteket halmazallapotuknak megfelels-
en az MSZ-09-96.0401:1991, ,Varrat-
nélkiili acél gazpalackok altalanos mu-
szaki biztonsagi eldirasai” c. szabvany-
nyal 6sszhangban, harom csoportba so-
roltuk. Az elsé csoportba a gaz halmaz-
allapot, komprimdlt toltetek (argomn,
hidrogén, levegd, nitrogén, oxigén, va-
lamint ezek keverékei) kertltek. Ezek
kézill a gazok kozill a fajhéjiik és strt-
ségiik szorzata alkotta térfogati fajhéja-
ket tekintve a legkisebb értéket az ar-
gon adja, vagyis azonos témegul palack
és nyomads esetén egységnyi energia-
novekedés argonnal ckozza a legna-
gyobb hdémérséklet-novekedést. Igy
elegendd volt a gaz halmazallapotu tol-
tetek koziil csupén az argon toltetre el-
végezni a szamitast. A folyadék allapo-
0 téltetek koziil hasonldé megfontolasok
alapjan a szén-dioxid a kritikus. Az ace-
tilén, — amint az koztudott — acetonban
oldva keril kereskedelmi forgalomba.

Magyarorszagon részint az elmult 40
év hazai gyartasabdl, részint importbdl
kozel 6tven kiildonbozé méretd és toltetll
palack van forgalomban. Az azonos
méretll palackok kézil a toltet hdmér-
séklete azokban a palackokban lesz na-
gyobb azonos bevezetett energia eseté-
ben, amelyekben a toltet-/palacktdmeg
arany a legnagyobb. Ezért a palackok
kozul elegendd csak ennek a feltétel-
nek megfelelé palackokra elvégezni a
szamitdsokat. A szamitésok alapjan va-
laszthatd ki toltetenként az a palack ti-
pus, amelynél a napsugéarzas hatdsara
a legnagyobb hdémérséklet-névekedés
és Igy toltet csoportonként a legna-
gyobb nyomaéas-novekedés 1ép fel.

A 14 kulonbozd palackra szamitott
legnagyobb hémérsékletet a 2., 3. és a
4. tdblazat foglalja Ossze.

Térfogat, 1 50 | 40 | 27 | 10
Atméré, mm | 229 | 204 | 204 | 140
Magassag, m | 1,50| 1,44 1,20 1,05
Falvastagsag, 58| a2 | 42| 30
mm
AL 17,8] 10,7 7.25| 3,55
témege, kg
Max. hém.

P 52,0(51,9|562,5] 53,1
°C all6 palack
Mazx. hém.

P 66,6 69,6|66,0| 67,8

°C fekvd palack

2. tébldzat. Argon toltetti palackok
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3. tabldzat. Szén-dioxid télteti palackok

Térfogat,l 50(40(27] 20| 15| 14
Atmérs,
mm
Magas-
sag, m
Falvastag-
sdg, mm
Aceton
témege,
kg
Acetilén
tomege,
kg

Max. hém.
°C alié
palack
Max. hém.
°C fekvd
palack

4. tdbldzat. Acetilén téltetti palackok

229|204(204|204|204| 140

1,50/ 1,44{1,20/0,78/0,62(1,15

40]|36(34/30(30(25

15,5/12,4{ 85| 6,2| 50| 4,4

10,018.0(40]40(29|28

48,8(48,8|50,4(51,5/49,9/49 5

60,2/59,9/61,8/61,0/60,9/61,3
—J

A hémérséklet-névekedés
hatésdra bekévetkezd
nyomasvaltozés

A gaz allapoti téltet nyomasa és hé-
mérséklete kozétti kapcsolatot a van
der Waals egyenlet irja le, a legkritiku-
sabb két kiilonbézé engedélyezési nyo-
masu argon palackra szamitott értékek
az 5. tdblézatban taldlhatok.

Szén-dioxid esetében 25 °C-on a pa-
lackban a téltet mar folyadék allapot-
ban van, ezért a hdmérséklet névekedé-
sével a nyomés gyorsan névekszik. Az
Osszetartozd nyomés és hémérséklet ér-
tékek a 6. tablazatban vannak &ssze-
foglalva.

Az acetilén palackoknal a TRG 311
eléirja, hogy ,...az acetilén oldat meny-
nyiséget ugy kell meghatarozni, hogy a
legnagyobb megengedett acetilénté-
meg 1.05-szorosat feltételezve, és az
ilyen toltet 65 °C-os hémérsékletén a

XIII. éviolyam 2002/4

5. tablézat. Argon palackok nyomésa
a hdémeérséklet fiiggvényében

-

Hoémérséklet Engedélyezési

°C nyomas, 150 bar
26 76,0
34 110,7
42 145,4
50 180,0
54 197,3
58 214,7
62 232,0

I 66 249,3

6. tablazat. Szén-dioxid palackok nyomas-
valtozésa a hdmérséklet fiiggvényében

palackban folyadéknyomds ne Iiépjen
fel, a gdznyomds pedig ne legyen na-
gyobb, mint a vizsgalati tilnyomds.”
Ezen eldirds miatt a palack hémérsék-
lete nem névekedhet 65 °C-0s hémér-
séklet folé, mert ekkor a benne fellépd
nyomés nem haladja meg a vizsgalati
tulnyomast. Az acetilén palack nyoma-
sa a hémérsékiet fiiggvényében a 7.
tdbl4zatban van megadva.

A napsugérzés okozta
hémérséklet- és nyomés-
névekedés mérése

Az el8zéekben ismertetett kozelitd
szamitds sordn szamos feltételezéssel
éltiink. Annak ellenéfzésére, hogy a fel-
tételezések mennyire megalapozottak,
egy kisérlet sorozatot hajtottunk végre.
A kisérlet sordn azoknak a palackok
nyomasvaltozasat vizsgaltuk, amely az
elézetes szamitdsok alapjan leginkébb
kritikusak, vagyis a 20 literes 4 kg t6l-
tetl acetilén-, a 14 literes 250 bar enge-
délyezési nyomasu 10,5 kg-os szén-dio-
xid- és a 10 literes 300 baros argon pa-
lackét. Minden toltetnél két-két palack
nyomasat mértiikk. Az egyik ezek koziil
allé-, a masik fekvé helyzetd volt. A

51

Térfogat, 1 ['s0[ a0 27 14 | Hémér- |Engedélyezési nyomas ‘ Hémérséklet °C Nyomas, bar
Atméré, mm | 229 | 204 | 204 | 204 séklet °C | 150 bar | 200 bar ' 15 19,0
Magassag, m 1,50_ 1,60 1,02| 0,58 15 150 200 20 21,0
Falvastagsag, 58| 42 | 42 | 30 B 30 160,9 214,5 | 30 25,0
min 40 168,1 2242 40 29,0
'I:éltet 37,5(30,0(203| 105 50 175,4 233,8 50 33,0
SRR, B 55 179,0 2387 55 35,0
Max. hém.

Pt 1,2 , } ! 60 182, 43, ,
°C 4llé palack 5 51,0/ 51,9 53,4 _ 6 2435 60 37,0 B
Max. hém = 65 186,3 2483 | 65 39,0
°C fekvé palack €5.1/656/660) 636 [ 70 1899 | 253,2 J 7. tdbldzat. Acetilén téltetd palackok

nyomdsanak valtozdsa a hémérséklet
fliggvényében

nyomason kiviil regisztraltuk a kémye-
zeti hémeérsékletet is 1,2 m magassag-
ban. Felkértiik az Orszdgos Meteorolé-
giai Szolgalatot, hogy adja meg a mi
mérési helylinkhéz legkédzelebbi, mint-
egy 40 km-re 1év6 méréallomésén a
gyijtétt 10 legnagyobb napi cstcshé-
mérsékletet, és a 10 legnagyobb atlag-
hémérsékletli napot, ezeken a napokon
orankénti bontésban a szinoptikus szél-
sebességet, a napsugarzas energia si-
riségét, valamint ezekre a napokra a
globdl sugarzéas értékét.

A kisérletek sordn mintavevd és adat-
gyujté rendszer régzitette 1.3 perces
id6kozokben a palackok nyoméasat és a
komyezeti hémérsékletet. A rendszer
elemei: MMG Automatikai Mtvek
gyéartotta PIEZO-TRAN nyoméas-tév-
adok, Pt 100 hémérséklet érzékeld,
ADVANTECH ADAM-4000 jelatalaki-
téja és GENIE adatgytjtsie.

A mért adatokbdl azt ellenériztiik le,
hogy a kornyezeti hémérséklet idébeli
véltozésat leir6 kozelité fiiggvény mi-
lyen helyesen irja a tényleges hémér-
sekletet. A legnagyobb 4tlagos- és
csucshémérsékletl és egyben globélis
sugarzasu napok kozil azt valasztot-
tuk, ami kézel van ahhoz a naphoz,
amikor a global sugarzas értéke a leg-
nagyobb, ugyanakkor egy nagyon révid
déli idészaktdl eltekintve nem boritotta
felhé az eget és a légmozgas sebessége
(1,3-3,3 m/s) is csekély volt, igy a koriil-
mények a melegedés szempontjabdl
igen kedvezéek voltak. A mért és az
elézbéekben leirt mdédon szdmitott hé-
mérséklet és a napsugarzas energiasii-
riség értékekeit mutatjia be az 1. és a 2.
diagram. A diagramok elemzése alap-
jan lathatd, hogy a kdzelits fiiggvények
meglehetdsen jol irjak le a hémérséklet
és a napsugarzds energiastiriiség tény-
leges valtozdsat.

A mérésekhez haszndlt palackokrél a
festéket eltavolitottuk és a NCl vizes ol-
datéval Gsszefiggd vastag rozsdaréte-

blsxsgpes



Hémérsékls_t, fok

2 i
0
28 |
%
24 |

—Szamitott
m=Mért

20 |
8|
% |
" |
5 6 7 8 8 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
1d6, 6ra

1. diagram. A mért és becstilt
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2. diagram. Napsugérzas mért és becsilt
energia stirtisége
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3. diagram. MEért és becsiilt nyomas
argon palackban
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4. diagram. Mért és becstiilt nyomas

CO, palackban
" .Nyomas, bar i A —
| | ~szamitott alts | 1 |
33 | —=Meértals =111 = =il
| “=Szimitott fekvd i
0 eMertfekvs H—3 I il

PO 10 A 0 T O
5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
1do, 6ra
5. diagram. Mért és becsiilt nyomas
4ll6- és fekvd acetilén palackban
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get alakitottunk ki a sugarzas elnyelés
szempontjabdl legkedvezdbb koriilmé-
nyek kialakitasdhoz. A feketedést
£=0,8 értékre vettiik fel. Tekintettel a
gyenge légmozgésra, =8 W/m? °C ér-
tékkel szamoltunk. A mérésekkel alata-

masztott komnyezeti hémérséklet és

energiasiriség kozelité fliggvényekkel
szémitott és a mért nyomas értékek

dsszehasonlitdsat mutatjdk a 3., 4. és
az b. diagramok.

A diagramok alapjan megéllapithato,
hogy a kozelitd Osszefuggésekkel sza-

mitott nyomas értékek a palackokban

megfeleléen becslik a mért értékeket.
Vagyis a leheté legkedvezdtlenebb
esetre szamitédssal meghatdrozott ma-
ximalis nyomds értékek biztosan na-
gyobbak, mint a valésagban a palac-
kokban fellépd legnagyobb nyomés.
Ugyanakkor a mérések is alatdmaszt-
jak azt a szamitdssal megdllapitott
tényt, hogy a fekvd helyzetd palackok-
ban lényegesen nagyobb nyomas éb-
red, mint az ail6 helyzetiiekben.

A palackok biztonsaga

A Magyarorszagon forgalomban 1évé
palackok koziil a melegedés szempont-
jabdl legkedvezbtlenebbekre elvégezve
a szémitast, az eredményeket, vala-
mint a palackok legfontosabb jellemz6-
it a 8. téblazat foglalja Ossze. A 8. tab-
lazat adatai alapjan lathaté, hogy még
legkedvezbtlenebb kormyezeti kérilmé-
nyek esetén sem éri el a palack nyoma-
sa a prébanyomas értékét. Tovabbéa az
is lathato, hogy ha a palack allé hely-

zetben van, akkor még a legnagyobb
nyomas sem éri el a prébanyomas 79%-
at, fekvé palacknél a 84%-at.

Osszegzés

+ Az elvégzett mérések aldtamasztot-
t4k a napsugarzas hatasara a gazpa-
lackok nyomasvaltozasdnak szamité-
sdhoz alkalmazott dsszefliggések he-
lyességét, ezaltal alkalmazhatdsdgét
olyan klimatikus viszonyok kévetkez-
ményeinek becslésére, amelyek még
széz évente sem fordulnak eld.

+ A szamitdsok alapjan — ismereteink
szerint Magyarorszagon forgalomban
16v6 gézpalackok — a legszélsGsége-
sebb hazai klimatikus kortlmények
kozott sem tudnak a napsugérzas ha-
tdséra olyan mértékben felmeleged-
ni, hogy az az engedélyezett toltet to-
meg és megfeleld muiszaki allapot
esetén a toltott palack robbanasahoz
vezethessen.

* A szamitdsokndl, ha kozelitést kellett
alkalmazni, akkor ezt minden eset-
ben a biztonsag javara tettiik.
Az MSZ 6292-81 azon elbirdsa, amely
szerint: , A gdzpalackot a természetes
és a mesterséges hdforrasoktdl ugy
kell védeni, hogy hdmérséklete leg-
feljebb 313 K legyen” feleslegesen kis
hémérsékletet irt eld.

+ Igen fontos az MSZ 6292-81 azon el6-
irdsa, amely szerint: ,A gazpalackot
talpan dllva, fiiggdlegesen vagy a
fiiggdlegestdl legfeliebb 60°-0s sz6g-
gel eltérd helyzetben kell térolni.” En-
nek az elirdsnak a betartdsa tovabbi

*

& Atmérd 5ba- Palack max.
U“arltak’m Iﬁéﬁfs?;/g f;ﬁﬂflis Téltet nyomas, bar
: m bar _4llb fekvd
50 0,229/1,50 300 co, 188 252
50 0,229/1,50 300 argon 236 250 |
50 0,229/1,50 60 CH, 33 37
40 0,204/1,60 250 co, 184 248
40 0,204/1,60 225 argon 177 190
40 0204/144 60 CH, 33 37
27 0,204/1,03 300 co, 188 246
27 0,204/1,20 225 argon 177 187
27 0,204/1,20 60 CH, 33 33
20 0,204/0,78 60  CH, 34 37
15 0,204/0,62 60 CH, 33 37
14 0,204/0,58 300 co, 195 239 |
14 0,140/1,15 60 CH, 33 33
10 0,140/1,05 300 argon 237 251

8. tablazat. Napsugarzas hatdséra a palackban ébredd legnagyobb nyomas
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XIII. éviolyam 2002/4



LAPSZEMLE

garanciat jelent arra, hogy a napsu-

garzés hatdséra a palackok veszélye- [P — 3200 Gydngyos, Jokai u. 55.
sen nem melegedhetnek tul. | ot £ 46 7 7drd, y
om dhetnek t¢ | i) | diagnoszlika T-/ax (37) 313-338
* Becsléstink szerint az 4ll6 vagy kis L |a nOSZ 1 a
mértékben megdéntstt, az eléirasok | Anyaguizsgale Kre  E-mail: mdlag@mall datanet.hu

szerinti toltettel rendelkezd, muiiszaki |

dllapoté tekintve az elétissokat ma- | N@MZEti Akkreditald Testiilet altal akkreditalt

radéktalanul kielégitd palackokban

7 4 ' 4
a legkedvezétlenebb esetben is a ‘
mechanikai fesziiltség a folydshatar-
nak legfeljebb 70%-4t éri el, tehat i

kell6 biztonsagi tartalék van a nem
rendkivili, de figyelembe nem vett ja-

rulékos hatasok elviselésére. RDHGS?!ﬂ?OS ‘j’izsyélat‘)k: L
¢ Mindezek alapjdn a palackok termé- * szakitdvizsgalat (max. terhelGer6 1000 KN),
szetes sugarzastdl vald védelmének ° hajlitc’)vizsgélat,
eléirasat indokolatlannak tartjuk és < 4 A
azt javasoljuk, hogy az MSZ 6292-81 ° lfe,[:n?nys,EQmeres’
2.9 pontja helyébe keriilion: ,A géz- * UtOvizsgalat
palackokat mesterséges hdforréstél * metallografiai vizsgalatok,
5y el sedent, hogy palack tolie- * hegesziési varratok vizsgalata MSZ EN 287-1 és 2
ének hdmeérséklete ne haladhassa < o
meg az 50 °C hémérsékletet.” hegesthmmosnteshez L. i
* hegesztéstechnologiai eljarasvizsgalatok
M. KOMOCSIN, L. SZALONTAIL MSZ EN 288-3 és 4, MSZ 13833-4 alapjan.

The Effect of Solar Energy
on Pressure of Gas Cylinder

Témdritvény a Welding in the World ROHGSOIGSME“:&ES ‘,"szalatOK:
3/4, 2002 szamabdl. « ultrahangos vizsgalatok:
L R - bemartasos (immerziés) vizsgalati technikaval furatban is,
Témodritette: Dr. Komdcsin Mihdly . -y
- falvastagsagmeérés,
o * magneses repedésvizsgalat,
ALL[\ST KERESEK « folyadékbehatolasos vizsgalat,

e szemrevételezéses vizsgalat.

Europai Hegeszt6- Hegesztéstechnikai Szakiizlet
technolagus,

miiszaki egyetemet végzett 9 eve az ESAB Kft. szerz6dott
mérnok allast keres. C '*L\C,, eskedc¢ )J’\ es .'"'n '—’,‘_rk,:{ szervize

u.\k&

( |'

n'.'
. Li
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INFORMACIO

Tudomanyos emlékiilés

Gillemot Laszlo professzor sziiletésének 90. évforduléja alkalmabol

A Budapesti Miszaki és Gazdasagtu-
doményi Egyetem (BME) Mechanikai
Technolégia és Anyagszerkezettani
Tanszéke (MTAT) t6bb tarsintézmény-
nyel 2002. oktéber 8-4n a BME Diszter-
mében tudoméanyos emlékiilés kereté-
ben emlékezett meg volt igazgatd pro-
fesszorardl, a hazai és nemzetkozi elis-
mertséggel rendelkezd kivald tudosrol.

Dr. Gillemot Lészld (1912. oktdber 7.-
1977. augusztus 20.) 1935-ben szerzett
gépészmérndki oklevelet. Ekkor csatla-
kozott a BME Mechanikai Technoldgia
Tanszékhez. 1947-ben kapott egyetemi
tandri és tanszékvezetdi, majd 1971-
ben igazgatéi kinevezést a fenti tanszé-
ken, az utdd, a jelenleg Mechanikai
Technoldgia és Anyagszerkezettani In-
tézetbe. E funkcidit nagy hozzaértéssel
toltotte be egészen a hirtelen bekovet-
kezett halélaig.

Dr. Gillemot Lészlé

+ alapitéja és igazgatdja volt a Fémipa-
ri Kutaté Intézetnek (1948-1969) és a

- ‘ ‘-_4. "I‘a;-;_}"_“'_
Ry

Vasipari Kutaté Intézetnek (1949-
1952),

* 1965-t61 volt a Magyar Tudomanyos
Akadémia rendes tagja. Két Kossuth
dij birtokosa (1949 és 1957),

* a Nemzetkozi Hegesztési Intézet, az
IIW korménytanacsdnak tagja és
1971-74 kozott alelndke volt.

e

A nevéhez fliz6d6 nagyszamu misza-
ki tudoményos alkotasbél az aldbbiak
hatasa még ma is érzékelhetd:

* a muszaki réntgenvizsgalatok meg-
honositdsa (1940) és elterjesztése a
hegesztés terén,

¢ a hegesztett hidak szakértése, Gjja-
épitése (Kossuth dij 1949),

¢ szamos nagyméret(i hegesztett szer-
kezet, erému kivitelezésének szakér-
tése,

¢ a magyar bauxit feldolgozhatdésdga
(1951),

* a fémtitdn eléallitdsa (1952), Kossuth
dij 1957,

¢ a titdnnal 6tvozott, novelt folyashatéa-
ra hegesztheté acél (MTA 50) és
nitriddlhaté acél kidolgozasa,

56

* a gbmbgrafitos 6ntottvas eléallithatd-
saga (1951),

* a kétpélcés gyorshegesztd eljaras be-
vezetése (1952),

+ a kontrakciés munka, mint anyagiel-
lemzé bevezetése (1958),

¢ hegesztéhuzal kidolgozdsa a CO,
védbgazas hegesztéshez (1960),

* gljaras a szerkezeti aluminium 6tvo-
zetek hegesztésére (1968),

¢ a hegesztd- (1962), a képlékenyalaki-
t6 (1965) és az anyagvizsgéald (1971)
szakmérnok képzés elinditasa,

¢ a hegesztett kotések ridegtorékeny-
sége,

* a nagysebességl képlékenyalakitds
elterjesztése (1968),

* a hegesztett szerkezetek fesziiltség-
mentesité hékezelése (1973).

Maradandét alkotott, kiterjedt md-
szaki, tudomanyos tevékenységére, is-
kolateremté munkajara mindig elisme-
réssel emlékeznek hélas tanitvanyai,
munkatarsai.

Dr. Artinger Istvan
(BME, MTAT)

XIII. évfolyam 2002/4
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LEGY MOBIL

TransPuls Synergic 2700: a konnyd impulzus hegesztés. A 27 kg silyd, 270 A teljesitmény(i hegeszté
gép, beépitett négygorgds elGtoloval mindenhol kész a bevetésre. A digitalis aramforras eddig ismeretlen
lehetGségeket teremt a hegesztéstechnikaban. A legkilloniélébb paraméterek bedllitdsi és tarolasi
lehetésége, a frocskdlésmentes és nyugodt ivgyljtas ideélis eredményeket biztositanak. A digitalis
elektronika vezérli- és fellgyeli a hegesztési folyamatot befolydsolé 6sszes paramétert. Es nem
utolsésorban az egyszerli bedllitds mértékadé a kategéridjaban.Légy ott mindenhol, a mobilitas a
hegesztésben sem elérhetetlen!

Froweld kft., Budapest, Magyar LaszI6 u. 13., 1193, froweld@freemail.hu, tel: 30 343 7304, tel/fax: 280 8127

Weldotherm kit., Ajka, Gyar u. 40., 8400, weldotherm@weldotherm.hu, tel/fax: 88 213 934, tel/fax: 88 213 935

JOBBAN HEGESZT



EWF Hirek

Az IIW - International Institute of Welding (Nemzet-
kozi Hegesztési Intézet) — célja, hogy a kotési technold-
gia tudomanyanak és alkalmazasanak terén olyan vi-
lagszervezet legyen, mely gondoskodik a haldzati
egylttmikodésrdl és az ismeretek kicserélésérél. Az In-
tézetet 1948-ban alapitotték.

Az ITW munkéaja Miszaki Bizottsagokra éptl, amelyek
a hegesztéstechnika kiilonbozd terileteit fogjak 4t.
Ezek egyike a XIV. sz. Bizottsag, amelynek célja az Ok-
tatasi és szakképzési tevékenység fejlesztése az IIW
tagorszagaiban.

Az EWF - European Federation of Welding, Joining
and Cutting (Eurdpai Hegesztési, Kotési és Vagasi Szo-
vetség) a tevékenységét azzal kezdte, hogy hozzalatott
az eurdpai hegeszté személyzet szakképzésének és mi-
nésitésének harmonizédldsdhoz, amit a hegesztés okta-
tdsénak az EU és EFTA tagorszagokban fennalld aktu-
alis szintjei elemzésére alapozott. Az eredményekbdl
meghatdrozhatdk voltak a kozds, harmonizalt oktatasi,
szakképzési és mindsitési szintek.

Hasonld munkat végzett az IIW XIV. sz. Bizottsaga az
Eurépan kiviili orszagok tekintetében is és 1998-ban az
EWF és az ITW megegyezést irt ala, mely alapul szolgalt

az Burdpai Szakképzési és Mindsitési Rendszer nemzet-
kozivé tételéhez. Ennek folyoményaként kerilt megala-
pitésra az IAB — International Authorisation Board
(Nemzetkozi Meghatalmazéasi Tandcs) ennek a rend-
szermek az irdnyitasara.

A harmonizélt tanfolyamok, melyeket mar a legtébb
orszagban ajanlanak, egyesitik a megalapozo6 ismerete-
ket és a gyakorlati tapasztalatot, ezéltal szoros kapcso-
latban vannak az ipari gyakorlattal. Az alapoktatas
utédn szakositott kiegészitd tanfolyamokat kindlnak sok
specialis szakteriileten, igy gondoskodva az adott mun-
ka elvégzéséhez szilkséges kiilonleges oktatasrol.

A szakképzés és az oktatas olyan kérdések, amelye-
ken 4ll vagy bukik az ipar joévéje. A jol képzett munka-
erével elkerilheték a koltséges hibak és ez hiisbavagd
az ugyfelek szempontjabdl. Ezért az IAB és az EWF &l-
landé szoros kapesolatot tart az ipar fejlesztésével, fel-
méréseket és elemzéseket végez, melyeket felhasznal a
meglévé Iranyelvek frissitésénél, vagy ujak bevezeté-
sénél.

Rute Ferraz
IAB fétitkar

Luisa Quintino
EWF fétitkar

INTERJU

Dr. David Howden,
az IAB elntke és az IIW alelndke.
Az IAB elnékének véleménye az IIW Mindsitési Rendszerérdl

¢ A Szakképzés és Mindsités Nemzetkdzi Rendszerét
az IIW/EWEF 2001-ben hozta létre. Az On véleménye sze-
rint miben rejlik ennek a rendszernek az ereje?

A gyéartds novekvé globalizdcidja mellett a mindség
biztositasdanak sziilkségességében vildgszerte egyre job-
ban fliggink egymastdl. A hegesztdk szakképzésének
és mindbsitésének harmonizaldsara szolgaldé EWE/IIW
rendszer az elsd 1épés ebben az irdnyban és vildgszerte
nagy jovd el6tt all.

¢ Fz a rendszer az Eurdpaban mar kb. 10 éve alkalma-
zott Eurdpai Szakképzési és Mindsitési Rendszeren alap-
szik. Szamol-e valamilyen problémaval a rendszernek az
Eurdpén kiviili orszagokban térténd bevezetésenél?

A szakképzési, minésitési eljarasok és szabvanyok
harmonizdlasa még Eurépaban is — ahol a kulttrak és
szokasok egymassal szorosan osszetartozok, vagy leg-
aldbbis kolcsonodsen érthetdéek — kihivast jelentett. En-
nek a rendszernek az egész vildgra valé kiterjesztése
még nagyobb kihivasokat jelent és fog jelenteni. Az el-
s6 jelek azonban azt mutatjak, hogy tiirelemmel és ki-
tartdssal a harmonizaciés folyamat figyelemre méltéan
halad elére.

¢ Vélemeénye szerint mely tagorszagok fogadjak kedve-
z6ébben ezt a rendszert?

Természetesen az eurdpai tagorszagoknak mar na-
gyobb tapasztalata van a rendszerrel, mivel azt széles
korben alkalmazzék. Eurdpan kiviil az azsiai orszagok,
kulénodsen Kina és Japan fogadta kedvezéen és reagéalt
T4 gyorsan.

¢ Melyek az IIW/EWF stratégisjanak f6 vondsai a te-
kintetben, hogy névekedjen a Nemzetkézi Hegesztdi
Képesitések elismerése és megkovetelése mind Eurdpa-
ban, mind az Eurdpan kiviili orszagokban?

Ugy vélem, itt két f6 kérdés szerepel. Az elsd az, hogy
a nemzeti szabvanyokban tudatositani kell a harmoni-
zalt mindsitési rendszer értékét. Az ISO szabvanyok mar
tettek 1épéseket ebben az irdnyban. Az Eurdpén kivili
nemzeti szabvanyok foglalkoznak a hegesztés mindsé-
gével, de nem mindig ugyanolyan médon. Rugalmasnak
kell maradnunk a minéségbiztositas eltéré megkdzelité-
si mddszereinek elfogaddsaban, feltéve, hogy az ered-
meények Osszeegyeztethetdk. A mésodik az, hogy a nem-
zetkozi téren mukodd ipardgakban tudatositani kell a jol
képzett és magasan mindsitett személyzet alkalmazasa-
bdl fakadd elényoket és azt, hogy a képesitéseket egy
nemzetkozi testiilettel, mint pl. az [IW-vel kell elismer-
tetni. Azonban 4vatosnak kell lenniink abban a tekintet-
ben, hogy az j kdvetelmények valdban a régieket valt-
sék ki, ne pedig noveljék az ipar tilszabalyozasat.



HASZNOS INFORMACIOK

IAB - Nemzetkézi _Meghqtahnazési Tanécs
NEMZETKOZI IRANYELVEK

IWE - Nemzetkézi Hegesztémérnék
IAB-002-2000/EWF-409 sz. dokumentum

Az Irdnyelv hegesztési muveletekért és hegesztett
szetkezetekert felelds, egyetemet végzett egyének to-
vabbképzését irdnyozza eld. Lehetdséget biztosit Eurd-
péban az EN 719 sz. szabvanyban szerepld Hegesztési
Koordinatori (hegesztési felelési) Tanusitvany megszer-
zésére.

Elméleti oktatas:
,Hegesztési eljardsok

és hegesztd berendezések” 102 éra

»Anyagok és hegesztés kdzbeni viselkedéstik” 110 éra

.ozerkezetek és tervezésiik” 64 ora
.Gvartas, alkalmazastechnika” 110 éra
Alapvet6 gyakorlati jartassag 60 éra

Id6tartam 446 ¢ra

IWT - Nemzetkézi Hegesztétechnolégus
IAB-003-2000/EWF-410 sz. dokumentum

Ez az Irdnyelv az [IW Meghatalmazott Nemzeti Testii-
letei (ANB-k) altal egyeztetett minimalis oktatési, vizs-
gaztatéasi és mindsitési kovetelményeket tartalmazza a
modellek, témakorok, kulcsszavak és a rajuk forditandé
id6 vonatkozasdban.

Elmeleti oktatés:
~Hegesztési eljarasok

és hegeszt6 berendezések” 80 éra
~Anyagok és hegesztés kdzbeni viselkedésiik” 80 éra
.ozerkezetek és tervezésik” 40 6ra
,Gyartas, alkalmazastechnika” 80 ¢dra
Alapvet6 gyakorlati jartassag 60 ora

Id6tartam 340 ¢dra

IWS — Nemzetkézi Hegesztéspecialista
IAB-004-2000/EWF-411 sz. dokumentum

Az Iranyelv arra szolgél, hogy hegesztés-technoldgiai
alapoktatast biztositson a hegesztési szemeélyzet,
muszaki ellendri, miivezetdi, oktatdi és miiszaki értéke-
sitési munkakérskben foglalkoztatott hegesztd sze-
melyzet részére.

EIméleti oktatas:
.Hegesztési eljaradsok

és hegesztd berendezések” 45 6ra
~Anyagok és hegesztés kdzbeni viselkedésiik” 45 éra
.ozerkezetek és tervezésik” 22 bra
,Gyértas, alkalmazastechnika” 50 6ra
Alapvetd gyakorlati jartassag 60 éra

Id6tartam 222 ¢ra

IWP - Nemzetkézi Kiemelt Hegesztd
IAB-005-2000/EWF-451 sz. dokumentum

Ez az Irdnyelv a gyart6 ipardgban foglalkoztatott he-
geszté miivezeték és miszaki ellenérok oktatdsanak és
szakképzésének minimalis kévetelményeit tartalmazza.

Elméleti oktatés:
,Hegesztési eljaradsok

és hegeszt§ berendezések” 22 6ra
~Anyagok és hegesztés kozbeni viselkedésiik” 22 éra
.ozerkezetek és tervezésiik” 8 ora
,Gyértés, alkalmazastechnika” 32 6ra
. Vizsgaztatas és felulvizsgélat” 2 6ra
Gyakorlat 60 dra
Iddtartam 146 dra

IWIP — Nemzetkézi Hegesztési Feliigyel
személyzet
IAB-041-2001/EWF-450 sz. dokumentum

Ez az Iranyelv arra szolgdl, hogy biztositsa az alapve-
t6 hegesztéstechnikai és -feliigyeleti oktatédst azok ré-
szére, akik kiilonboz6 szinteken feliigyeleti feladatok el-
végzéséért felelések.

Az Irényelv a Feliigyeld személyzet 3 szintjére vonatko-
z0 oktatast hatdrozza meg.

Hegesztéstechnikai modulok

Atfogé Szabvanyos  Alap
draszéam
Hegesztési eljarasok
és hegeszt berendezések 26 16 14
Anyagok és hegesztés
kdzbeni viselkedésiik 52 41 25
Szerkezetek és tervezésitk 21 17 12
~.Gyartas, alkalmazés-
technika 22 21 15
Hegesztési feliigyeldi modulok
Atfogo’ Szabvanyos  Alap
raszém
Beleértve az elméleti
oktatast és a gyakorlati
munkat is 97 63 42

Osszesen 218 158 102
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Folyoirat
megrendeld

Szakfolydiratunk a hirdetni kivanék igénye kielégitése

céljabdl az eddigi szinskala alapjan torténé valasztasi
lehet&séget szeretné biztositani.
g Megrendelem
A fekete-fehér + kisérészin, illetve az Ggynevezett a Hegesztéstechnika cimii folyéiratot
szines (color) hirdetésen kiviil valasztasi lehetdséget (07 pédanvh
adunk a fekete-fehér hirdetéseknél t6bb kisérészinnel — peldanyban
megjelend hirdetésekre. LI folyamatosan a visszavonasig
Az Ujség végott mérete: 215 x 290 mm. Az éves elbfizetéi dijat befizetem
—— [ belfsldi postautalvanyon
4 kifuté 21543 mm x 290+6 mm _
A/ nem kifuté 190 mm x 250 mm Ll személyesen a MHtE pénztiraban
A5 fekvé 190 mm x 125 mm [ atutalom
alléd 1256 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgélati Egyestilés
fekvd 125 mm x 100 mm K&H 10200964-20214205 sz4mu
A/6 190 mm x 70 mm szamléjara
allé 60 mm x 250 mm

Cim, ahova a folydirat postdzasat kérem:
A 2003-ra vonatkozé AFA nélkiili drak az aldbbiak:

Méret
A4 Ab A6
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Szines hirdetés

Cimlapon 110 - - el't

Hatsé kiilsé boritén 100 - - eFt % ___________________________________________________________
Els6 belsé boritén 95 - - ekt

Hétsé belsd boritdn 38 - - eFt E . ”

Beliven 80 60 45 Rt | ledetes
Fekete-fehér hirdetés a beliven H V4
kisérd szin nélkiil 70 50 40 el't E meg]f ende].o

+ 1 kisérd szin 72 52 42 eFt

+ 2 kisérg szin 74 54 44 ekt

+ 3 kisérd szin 76 56 46 oFt Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika

alabbi szdmaiban

Az MHtE tagvéllalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvéllalat, amely egy évben 4 alkalommal
hirdet (januar 1-december 31.) az 15% kedvezményre
jogosult.

. Fekete-| . .
A/6 | Szines fehér B. I.|B. li.|Befiv|B. Ill|B. V.| db

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

\

St
Hoffmann Sandor
f6szerkesztd
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Kérem igényem eléjegyzését!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV * Kisérbszin széma:

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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erjen informaciét!

Hegesztéstechnikai arvhéz:
2030 Erd, Budafoki 6t 10.

Tel.: {23) 521 430 Fax:(23) 521 439
E-mail: cooptim@mail.datanet. hy

Szakiizleteink:
8000 Szék rér, Budai v, 322
Tel.: {22} 504 170 Tel /fax: (22) 301 751
2330 Dunaha zti, Alsénémedi Gt é5.

Tel./fax: (24) 492 128
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