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ESAB - az:)nak & hégeszté’knek,
akik a legjobbat akarjak

Aki ESAB hegesztbgépet vasarol,  és hogy a legjobb minéségi legyen.

eivarja, hogy az legyen alkalmas a  Ennek tudataban készilink a ESAR 1904
legkorszertibb technologigkhoz, ktivetkezd évszazadra, hogy

feltétel nélkitli kivaid hegesztési fethasznaldink igényeit mind

tulajdonsagokkal rendelkezzen magasabb szinten elégithessiik ki.

www.esab.hu
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EUROWELD

A hegesztési személyzet
eurdpai tanusitasa

A hegesztés egy sajatos tevékenyseg
abban az értelemben, hogy csaknem
mindenfajta fémszerkezet gyartasénal
javitasanal szilkség van 14, a hidaktdl
az autdkig, a repiilégépektdl az épitmé-
nyekig. Ebbdl kévetkezik, hogy a he-
geszté személyzet — a mémokidl a he-
gesztéig bezardlag - megfeleld szak-
képzettsége és garantalt alkalmassaga
nemcsak kKivanatos, hanem sok iparag-
ban kételezd eldirds. E kozlemény atte-
kintést ad a hegeszté szakembertek hoz-
zéértésének és jartassaganak olyan
harmonizalt tantsitési rendszerének Ki-
dolgozasara irAnyuld erdfeszitésekrdl,
amelyet Burépa szamos orszagaban el-
fogadnak és amely észtdnzi a szemeély-
zet Eurdpan beliili mobilitasat.

Az EUROWELD projekt
elézményei

Az Eurépai Hegesztési Kozosséy mar
tdbb mint két évtizeddel ezeldtt érezte
a nézetek és tapasztalatok kélcsinds
cseréjének szikségessegét és 1972-
ben létrehozta az Europai Hegesztési
Koordinacids Tanacsot (ECCW) a ko-
vetkezd orszéagok részvételével: Belgi-
um, Déania, Németorszag, Franciaor-
szag, Olaszorszag, Hollandia és az
Egyesiilt Kiralysag.

Késébb az ECCW kiegésziilt az Burd-
pai Unié tobbi orszagaval, majd 1992-
ben az EFTA és Kelet-Eurdpa orszagai-
val Ezt kévetSen a neve is megvalto-
zott, mely Eurdépai Hegesztési, Kotési
4s Vagasi Szovetség lett, ismertebb 16-
vid nevén Burépai Hegesztési Szdvet-
ség (roviditve EWF), amely az EURO-
WELD projektnek is a koordinatora.

Az EWF-st egy nemezetkdzi non-profit
szervezetként alapitottdk a kdvetkezd
16 célokkal:

+ Egyiittmiikédés a hataskdrében fel-
menild, hegesztéssel daszefiiggd
problémak tanulményczésaban és
megoldasdban. Ez magaban foglalja
a kilénbozd eljrasokkal (hegesztés,
keményforrasztas, forrasztas, langva-
g4s, termikus széras, adhézids- és
mikrokotési technika) végzett kotés-
létrehozast, vagast és feliletkezelést

XV1 éviolyam 2006/1

mindenféle anyagfajtdnal, valamint a
mindségbiztositast, a roncsolasmen-
tes vizsgalatokat, a fellgyeletet, az
egészségvédelmet, a biztonsagtech-
nikat, az oktatast, a szakképzést, a
tervezést és a gyartast is.

+ Hozz4jarulas a miszaki akadélyok el-
héaritdséhoz.

+ Eljards az eurépai hegesztéi kozdsseg
képviseletéhen.

27 orszag hegesztési intézményéevel,
illetve szervezetével egyetértésben az
EWT elsSként a hegesztd személyzet
szakképzésének és képesitésének har-
monizalaséaval foglalkozott, mivel vila-
gossa valt, hogy az ipamak nagy szik-
sége van értelmes és szakképzett sze-
mélyzetre.

Az EWF 1991 januérjaban, az elsd
EWF ,Irényelv” kibocgatasaval inditot-
ta el a Hegeszté személyzet harmoni-
zalt szakképzési és képesitési rendsze-
rét. Brdemes megemliteni, hogy e mun-
ka elss észét a COMMET program ke-
retében ez EU is tamoegatta. Bzt kdvetd-
en keriilt kiadésra az Eurdpai hegesztd-
mémék (EWE) képzésével és tanusita-
saval foglalkozé Iranyelv. Ma mar 20
eurdpai orszaghan tartanak EWE tanfo-
lyamokat és mér tobb, mint 12000 sze-
mély rendelkezik ilyen bizonyitvannyal.

Az elsd tapaszialatokat kdvetden az
EWF tobb mas Iranyelvet is kidolgozott,
amelyek feldlelték a hegesztéstechnika
dsszes szakmai szintiét, valamint az
olyan kapcsclddé teriileteket is, mint az
adhézids (hideg) kotés, Mindazonaltal a
kiadott bizonyitvanyok .az elért tudas-
szintrdl tanuskodnak”, de nem Aallapit-
jak meg az alkalmassagot. A bizonyit-
vAny azt jelenti, hogy tulajdonosa, muli-
janak egy adott idSpontjaban elért egy
meghatarozott tudasszintet. A bizonyit-
vAny azonban énmagéban nem mutatja
a személy jelenlegi ismereteit és vala-
mely munkéra vald alkalmassagat.

Az EWF szakképzési és képesitési
rendszerét Eurdpaban és més Europan
kivilli orszagokban egy. az EWF és az
IIW {Intemational Institute of Welding,
magyarul Nemzetkdzi Hegesztési Inté-
zet) kozott megkdtdtt, az EWF szakkép-
zési irAnyelvein és képesitési eljaras-
rendjén alapuld nemzetkozi rendszer ki-

dolgozasat célzd megallapodas 1évén is-
merik, illetve fogadjak el. Az EWF ta-
pasztalatai és a hegesztési tertletet
képviselé nemzeti intézményekkel vald
erde kapesolata szolgalt alapul az
EUROWELD-hez is, amelynek célja egy
altalanogan elismert Hegesztd Személy-
zet Tanusitasi Rendszer kidolgozasa és
bevezetése. Ez az elképzelés kedvezd fo-
gadtatasban részesiillt 6 nemzeti he-
gesztési intézmény és 9 eurGpai
hegesztéstechnikai végfelhasznald cég
részérdl. A projektet az EWF koordinalia.

Az EUROWELD projekt
hatésa

A hegesztéstechnika felhasznaloinak
— amelyek kozdtt megtalalhatjuk az
olyan 4gazatokat, mint az autdipar és a
repilldgépgyarts, az épitdipar €s a
szerkezetgyartas, az olaj-, gaz- és pet-
rolkémiai inar, az energetika, az elekt-
ronika és a fotonika, valamint az érzé-
kelék gyartdsa — fokozott szliksége van
arra, hogy termékeik , rendeltetésszert-
en alkalmasak”, megbizhatok, kénnyen
javithaték és karbantarthatdk legye-
nek. E cél fontossaga miatt a hegesztd
személyzetnek megnétt a feleldssége a
hegesztési hozaganyagok kivalasztasa-
nak és a hegesztés végrehajtasanak
minden vonatkozasaban. Ezért a he-
gesztési miveleteknél a magasabb mi-
néségi szint eléréséhez az eljarasren-
dek szabvanyositdsa és az alkalmassag
harmonizaldsa mar nemesak igény, ha-
nem létezd valdsag.

Egy versenyhelyzetben 1év6 ipari kor-
nyezetben a termelékenységet 6tvozni
kell a mindséggel, a mindség pedig
szilkségszerlien magaban feglalja a
technolégiai alkalmassag naprakészse-
gét is, melyeket az értékelésnel egyen-
értékiien kell elbiralni, ezaltal is elése-
gitve a hegesztéssel foglalkozok mobili-
tasat.

Eurépaban a hegesztési technologiat
alkalmazé Aagazatok a legnagyobbak
kozé tartoznak, példéul az autdipar egy
330 millidrdos iizlet, amelyben 1,6 mil-
lit ember dolgozik, a gépgyértas pedig
183 milliard eurét képvisel 1,5 millié al-
kalmazottal. Ezeknek az embereknek

Fylegsges



mintegy 10%-a — igy vagy ugy — kap-
csolddik a hegesziestechnika alkalma-
zagahoz.

A nyolcvanas eévekben mér minden
eurdpai orszdgnak megvolt a sajat
nemzeti szakképzési és képesitési
rendszere, de Eurdpa sziikségét érezte,
hogy e rendszerek egy harmonizalt
egésszé Alljanak ossze ahhoz, hogy
kénnyebbé valjon — szérmazastol fiug-
getlenill — az azonos szaktudassal ren-
delkezé személyzet szabad dramlasa
és ez valt az EUROWELD projekt itany-
mutatd célkitiizésévé.

Az EUROWELD projekt
célkitizései és eredményei

Az EUROWELD egy eurdpai finanszi-
rozasu projekt, amelynek célja egy har-
monizalt Tanasitasi Rendszer kidolgo-
zasa a hegesztd személyzet részére. A
projekt keretében nemzeti hegeszidi
kozosségeket képviseld 17 partner
(amelyek kozott hegesztési intézmé-
nyek és ipari vallalatok egyarant talal-
hatdk) tapasztalatainak és szakismere-
teinek &sszegyijtésében 6 surdpai or-
szdg vesz részt: Portugalia, Lengyelor-
szag, Magyarorszdg, Olaszorszag, Bel-
gium és az Egyesilt Kirdlysag. A pro-
jekt koordinalasat az EWF végzi.

KEPZES — KEPESITES —-MINOSITES

Az EUROWELD projektre vonatkozd
javaslatot 2002 majusaban terjesztették
az Eurdpal Bizottsag elé. A jovahagyés
utén a projekt 2002 decemberében in-
duit, mikédési 1ddtartama 24 hénap
volt, igy befejezésére 2004 novemberé-
ben keriilt sor.

A projekt jellemzé eredmenyei a kévet-

kezdk:

+ Tanterv a CEWE (Tanusitott Eurdpai
Hegesztémérnsk) tanfolyamhoz,

+ Tanterv a CEWT (Tanusitott Eurdpai
Hegesztétechnoldgus) tanfolyamhaoz,

¢ Tanterv a CEWS (Tanusitott Burdpai
Hegesztéspecialista) tanfolyamhoz,

¢ Tanterv a CEWP (Tanusitott Eurépai
Kiemelt Hegesztd) tanfolyamhoz,

+ Szabalyzat és Eljardsrend az Eurdpai
Tanusitasi Rendszer hevezetéséhez,

* Vizsgakérdések és -vélaszok adatba-
zisa a CEWE és CEWT tanfolyamok-
hoz,

¢ Szakképzés Eurdpai Tanusitassal.

Az elméleti vizega feldleli a fent emli-
tett 4 témakdrt, és egy tobb mint 1800
kérdést &s valaszt tartalmazé tesztvizs-
ga (K&F, azaz kérdés és felelet) adatba-
zizon alapszik. Ezt az adatbazist szik-
ség szerint 4j kérdésekkel és valaszok-
kal téltik fel. Ez az adatbdazis lehetdvé
teszi a 4 moduira dsszpontositd vizsga
adatlapok készitését a kbvetkezd sza-
balyokka! dsszhangban.

CEWE CEWT

Hegesziési eljardsok Hegesztési eljarasck

és hegesztd berendezések 93 é1a &8 hegesztd berendezések 80 éra
Anyagok 111 d1a Anyagok 80 dra
Konstrukeid és tervezés 64 ora Konstrukeio és tervezés 40 dra
Gyartdsi alkalmazéasock 110 dra Qvartasi alkalmazasok 80 dra
Gyakorlati tész 60 dra Gyakorlati rész 80 dra
OSSZESEN: 444 6ra ! OSSZESEN: 340 6
CEWS CEWP

Hegesztési eljarasok Hegesziési eljarasok

és hegesztd herendezések 45 dra és hegesztd berendezések 22 ora
Anvyagok 45 ora Anyagok 22 ora
Konstrukcio és tervezés 22 dra Konstrukeis és tervezés 8 ora
Gyartési alkalmazésok 50 éra Gyartasi alkalmazasok 32 bra
Givakorlati rész 60 ora Gyakorlati rész 60 ora
; — . _ -
OSSZESEN: 222 6ra | | OSSZESEN: 144 dra

1. abra. Pelda a négy képesitesi szint tantérgvaira és craszamaira

byl esesimes

' A harmonizalt vizegamatrixok alapsza-
balyai [ meghatdrozésai:

¢ Tesztlapos vizsga (kérdésekkel és
eldére nyomtatott valaszokkal):
+ 1 kérdeés,
+ 4 valasz,
¢ 14 helyes valasz a CEWE szinthez,
az Osszes tobbi szintnél csak 1 he-
lyes valasz.

+ A kérdések megvdalaszolasara fordit-
haté idd mindegyik kérdésnél — 60
masodperc.

+ A modulokra fordithatd idé mind-
egyik harmonizalt vizsganal - az
iranyelvben meghatarozott idé 50%-
a (példaul az EWE wanyelvben mo-
dulonként mindegyik irdsbeli vizega
legalabb 2 6ras 1ddtartamt kell le-
gyen}.

* A kérdések minimalis szdma vizsgan-
ként és modulonként:

+ 1 kérdés targyanként,

+ 1 kérdés minden ajanlott cktatasi
Oraszam utan,

+ a kérdések végleges szama egész
szédm kell legyen,

* csak a kivetkezo nehézségi fokoza-
tok hasznathatdk (1. — (alsd) szint,
2. — (kozépsd) szint, 3. — (felsd)
szint),

+ a harmonizalt vizsgakérdések 50%-
a 2. szintd kell legyen,

* a harmonizalt vizsgakérdések 25%-
a 1. szintl kell legyen,

+ a harmonizalt vizsgakérdések 25%-
a 3. szintd kell legyen.

A kidolgozott Tantisitdsi Rendszer
egyszerd eszkozt kinal, melynek segit-
ségével lehetdséy nyilik a munkéra va-
16 alkalmasséag értékelésére és elisme-
résére. Meghatarozza az oktatési pro-
filt, a hagyomanyos hegesztési felada-
tok tartomanyaba tartozé miveletek-
hez megkivant szakképzettséget, a
gyakorlatot és a feleldsségtudatot, to-
vabba ismertet egy professzionalis érté-
kelési eljarasrendet.

Varhato, hogy javulést eredményez a
kévetkezok tekintetében:

*javulni fog a jartassag a hegesztési
munkak kivitelezésében, ez varhato-
an csokkenti majd az Ggyfelek részé-
rol felmeriilld igények teljesitésének
id6tartamat,

¢ szakmai téren — a jobb pszihikai-szo-
cidlis feltételek miatt — javulas kdvet-
kezik be,

+ az Eurépai Szakmai Tanusitas beve-
zetésének megfeleléen a nagyobb
biztonsag révén javul az életmindség,

+ a vizsgak eljdrasrendjeinek harmoni-
zélasa, melyek — lebonyolitadsi he-
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lyiiktdl fiiggetlendl — most mar kdzds
vizsgakérdéseken és vilaszokon ala-
pulnak,

* 3 szakmai jartassag azonos feltételek
szerinti elismerése 29 eurépai or-
szagban, ami hozzéjanu a kilonbézé
eurdpai orszAgok szakembereinek a
mobilitasahioz.

Az EUROWELD projekt érvényessé-
gi korén belill ez a tanisitasi rendszer
a projektben kdzvetleniil résztvevd or-
szdgokban (6 orszdghan) mar beveze-
tésre keriilt. Mindazonaltal, e projekt
eredményel — az EWF-nek a tébbi eu-
1opal tagorszagaban (6sszesen 29 or-
szdgban) meglévd befolyasa révén —
propagalasra, majd a késdbbiekben
bevezetésre kerilnek. Ez a modszerx
lehetdvé teazi az EUROWELD projekt
eredményeinek kiteriesztését a kidol-
gozd orszagok foldrajzi hatarain til és
Uj hegesztéi kozosségekben to1ténd
alkalmazésat is. BEzért ez a projekt el-
éri mind a 29 eurdpai orszagot, lehetd-
séget nyljtva a hegesztési szakembe-
reknek az ilyen nagy szamu technold-
giai realitdsban a harmonizalt tanusi-
téasi rendszer alkalmazésara.

Kévetkeztetés

A hegesztési muiveleteknél a bizton-
sag és a profit t6bb tényezdtd! fiigg. A
hegesziési szakemberek az dsszes ku-
10ombozd szakmai kategdridban megie-
lel6 szintd hegesztéstechnikai és a vo-
natkozo ipari alkalmassaggal kell 1en-
delkezzenek. Ez a szempont egyre na-
gyobb snllyal jelentkezik a szerzodé-
sek kévetelményel kozott. Ez a he-
geszidi kdzdaségek kozétt mar altala-
nosan ismert tény. Az EUROWELD
partnerség egyik inditéka is az volt,
hogy erdfeszitéseket tegyen és gyiljt-
sén az ilyen alkalmassag biztositasa
érdekében.

Az EUROWELD projekt azalial, hogy
meghataroz egy 29 eurtpai orszagban
megvalositandd harmonizalt tanusitdsi
rendszert, elérelépést jelent az alkal-
massag harmonizalaséaban, a hegesz-
téssel dsszefiiggé munkék felériekeld-
désében és a hegesziett szerkezetek
biztonsagéban. A hegesztett szerkeze-
tek egy tariomanyéanadl meghatarozza
az oktatas, a gyakorlat és a feleldsség-
vallalds kovetelményeit és biztositja
azok értékelését nemesak nemzeti, ha-
nem eurdpal szinten is.

Susana Isabel Escala
{EWF projekt koordinator)
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Gazt

MUlszaki gazok

hegesztéshez és vagashoz

Hegesztési véddgazok és gazkeverékek
Termikus vagasi eljarasokhoz
hasznalatos gazok és gazkeverékek

Kozponti gazellaté rendszerek

Védbgazas hegesziések

MIG, MAG, WIG szaktanacsadas,
problémamegoldas, technoldgia kidolgozas.
Hegesztdk betanitasa az Uj technoldgiara.

Langtechnolégiak
Vagas, hegesztés, forrasztas, hékezelés,

egyengetés, gyokfaragas, szakmai tanacsadas,
eszkoz és alkatrész értékesités.

Plazma technologiak
Vagas, hegesziés, szaktanacsadas

Lézer technolégiak
Vagas, hegesztés, szaktanacsadas

Nagyeérteki
hegesztb-vagdgép beszerzés
Partnerek nagyertéki hegeszié-vagogep

beszerzésének tAmogatasa testre szabott
részletfizetési, lizing vagy bérieti konstrukcidval,

Autogéntechnikai eszkozok

Reduktorok, biztonsagi eszkozok, t8midk,
kézi hegesztG-vago eszkdzok értékesitése
es id6szakos felllvizsgalata.
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A Messer Hungarogéaz Kft. hazank egyik
legnagyobb ipari gaz gyarté és forgaimazo
vallalata, mely a véddgazas hegesztésekhez
és forrasztasokhoz hasznalatos egy-, illetve
tdbbkomponensii véd&égazok, plazma- és lé-
zergazok, tovabba gézellaté eszkizok szeles
valasztékat kinalja partnereinek. Képzett
szakembereink készen allnak a kihivasokra,
a hegesztési feladatok és problémak megol-
dasara, kiildnb6zé hegesztési technoldgiak
kidolgozaséra, szakmai eléadéasok, tovabb-
képzések tartdsara, a hegesztd személyzet
Uj technoldgiara valo felkészitésére.
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KUTATAS —FEJLESZTES

Fémszivacsok hegesztése

JAmikor a modern emberek hatal-
mas, nagy teherbirasti szerkezeteket
épitenek, témor nagyszilardsadgi anya-
gokat hasznalnak. A természet ugyan-
aklor, amikor hasonld szerkezeteket
épit, altaldban porézus anyagokat hasz-
nal, fat, csontot, korallt sth. Ennek Eell,
hogy valamilyen jo oka legyen.”

{Prof. M. F. Ashby,
University of Cambridge).

A fémazivacsok {fémhabok) viszony-
lag U szerkezeti anyagok, amelyek le-
hetévé teszik, hogy 1ij konstrukeidju, kis
stlyll, energia elnyelé és héfolyamat
irAnyité szerkezeteket készitsenek [1].

A fémszivacsbdl készild szerkezetek-
nél is elStérbe kerlilnek a kétési techno-
l6giak, igy a hegeszieti kotések készite-
se is. A tovabbiakban bemutatjuk rovi-
den a fémszivacsokat és azok lehetsé-
ges hegesztési eljarasait [2).

A fémszivacsok jellemzéi
és alkalmazésuk

A fémszivacsok tulajdonsagait meg-
hatérozza azok alapanyaga, cellaszer-
kezete, a celldk merete, azok alakja, az
anvagok relativ stimisége, az anizotro-
pia meartéke stb. [1].

Az ilyen anyagok eléallitdsa, tulaj-
donsagainak elemzése az egyik kutata-
si terillete a BME, Anyagtudemany és
Technoldgia Tanszékének is [3]. A Tan-
széken kisérleti és vizsgélati celokra, si-
kerrel allitanak eld nyitott cellas Al-Si
Stvozetbdl készild fémszivacsokat (1.
abra).

1. &bra. Nyitott cellas aluminium fémhab
metszete
{(az abran milliméterskala is lathato}

Ezek a fémszivacsok olyan siriség-
gel készillhetnek (A = 0,7-1,2 g/em?),
hogy képesek vizben tszni (2. dbra).
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2 abra. Szilumin fémbab vizhen (4]

A mechanikai vizsgalatok azt bizo-
nyitjak, hogy surliségtd! fiiggéen ezek
az Al-Si anyagok kis szilardsaguak és
ridegek (R, = 2.6-4,6 MPa, A = 2-5%)
[4], ugyanakkor szamos teriileten alkal-
mazhaték. Célunk, a nagyobb alakval-
tozd képesség elérése Al es Cu Otvize-
teknél.

Més technologiaval még kisebb siri-
ség is elérhetd. Az energia elnyelés
szempontjiabo! ez fontos lehet.

Tipikus alkalmazasi terilet a gépjar-
mu szerkezeti elemek (3. és 4. dbra) és
az energia elnyeld szerkezetek (litko-
z8k) készitése (5. abra) [5).

Apmiram foam b sl aparetname

3. abra. Gépjarmt felépitmények
merevitd-kitoltdanyaga

A fémszivacsok hangszigetelésre,
1ezgéscsillapitasra, langvédelemre,
héatadd szerkezethez, szendvics-szer-
kezetekhez, szlitékhéz, kémiai kataliza-
torokhoz is kivaldan alkaimazhatdk (6.
&g 7. Abra). Tovabbi alkalmazéasi példak
[5]-ben lathaték,

11

5 abra. Az iithézési energia elnyelése
torési proba soran

Fémhabok el6éllftdsa

Fémhab eléallitasara szolgéld eddig
kidolgozott modszerek a kovetkezdk:
éntés, fémmel térténd bevonas, porko-
hészat, fémszéras. (Ezekkel a mddsze-
rekkel, nem csak sziluminbol készithe-
tiink fémszivacsokat.)

€. dbra. Fémbhabbal téltétt, rozsdamentes
acélhoritést esztergapad alap

7. ébra. Tizallé csomagolds

byl egagres



Ontés:

* az olvadék habosita=a,

+ buborékoltatasos habosités,

+ granulatumra dntés,

* Ureges gbmbdok egyesitése fémmel,
* minta utini dntés.

Fémmel térténd bevonas:
+ polimer szélak fémrmel vald bevondésa.

Porkohészat:

+ Sntépépes habositas,

+ lazapor szinterelés,

* fizteges granuldtum szinterelése,

+ szalkohaszat,

* Sntdpéppel
terelése,

+ porusokba zart gazzal habositas,

* szinterelési-kioldasi eljaras.

telitett szivacs szin-

Femmel vald bevonds, szérdssal:
¢+ {émben oldott gazokkal térténd habo-
sitas.

A BME-en alkalmazott mddszer a
~granulatumra vald éntés” csoportjdba
tartozik. Ennek lényege az, hogy granu-
latumként késdt hasznalva, kilénbdzé
cellaméretli fémszivacs készithetd gy,
hogy az elézetesen bedllitott szemose-
méretld és eldmelegitett séra ontik az
olvadt fémet egy fém-6ntdformaba. A
fémformat utdna kemencébe helyezik,
azt a 86 olvadédsi hémérséklete alatti
hdmérsékleten hén tartjak, majd argon
gazzal, tlnyomassal érik el a folyékony
fém szemesék kozé hatolasat. A format
lehiitve, sé-fém kompozitot kapnak,
amibdl a sét kicldva és az éntési kérge-
ket lemunkélva kapjdk a nyitott cellas
fémszivacsot [3] [4] (8. dbra). Kilénbozd
cellaméretd, igy killénbozd siriségd,
jol szabalyozhatd, egyenletes fémsziva-
csok lathatdk a 9. abran.

Fémszivacsok hegesztése

Fémszivacsok hegesztésére alkalmas
eljdrasok lehetnek dmlesztd- és sajtold
hegesztési eljardsck egyarant. A méar
gyakorlatban alkalmagzott, illetve alkal-
mazhatd eljardasok a kévetkezdk:

Omleszt hegesztések:

* TIG-hegesztés,

* AFl-hegesztés,

* plazmahegesziés,

* lézersugaras hegesziés,

+ elektronsugaras hegesztés.

Sajtolo hegesztések:

+ hidegsajtolé hegesztés,

+ ultrahang-hegesztés,

* dorzshegesziés,

+ diffizids hegesziés,

+ ellenallas-tompahegesztés.

Flngrsares
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8 dbra. Fémszivacs eldéallitisa
granulatumra dntéssel

9. dbra. Kiilonbozd siriségit fémszivacsok

Az eljarasck alkalmazasa, illetve al-
kalmazhatésaga alapvetéen attdl fiigg,
kell-e biztositani a nyitott cellas szerke-
zetet a varrathan, vagy sem.

Ivhegesztési eljarésok
alkalmazésa

Az {vhegesztési eljarasok nem teljes |,

beolvadédsi varratok készitésére alkal-
mazhatdk, igy a varrathan nyitott cella
1s — legalabb részlegesen — biztosithats.

TIG-hegesztésael késritett varrat 14t-
haté a 10. 4brén.

10, abra. TIG-hegesztéssel keszitett varrat

A kétés nem teljes beclvadasu vaira-
ta alkalmas a terhelés Atvitelére és
részlegesen biztositja a nyitott cellas
szerkezetet is (11. 4bra). Ilyen kotések
készitheték AFI-hegesztéssel és a nagy
eneigia strliségl hegesztési eljarasok-
kal is.

Szendvics szerkezeteknél is termé-
szetesen alkalmazhatdk az emlitett &l-
jarasok (12. abra) [6].

A szakirodalom beszamol a plazma-
hegesztés alkalmazasardl, amikor is
hasonld kotéseket készitettek.

12

11 abra. TIG-hegesztéssel készitett,
nem teljes beolvadasu varrat metszete

A lézersugaras hegesztés
alkalmagzasa

A lézersugaras hegesztéssel készithe-
ték mind tdmor, mind pordzus vamatok.

12 dbra. TiG-hegesztes alkalmazdsa
fémhab szendvicsszerkezeteken

A tOomér varratok természetesen csak
abban az esetben hasznalhatdk, ha
nem kévetelmény a nyitott cella a var-
ratban. Magnézium &tvizethdél készitett
varrat metszete 14thatd a 13. abran [7].

13 dbra. Lézersugaras hegesztéssel
készitett varrat metszete

Lézersugaras hegesztéssel készithetd

olyan varrat is, amelyben a varrat nagy
részében nyitott cellas. A nyitott cellat a
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varratban porozitast képzé anyag ada-
golasaval érik el {pl. Ca0 + stabilizald
anyagot tartalmazd paszta) (14. abra)
[8]. Ilyenkor hegesztdanyagot is kell
adagolni, ez lehet palca, illetve az illesz-
tési hézagba helyezett lemez is [8].

A hegesztési parameéterekkel, illetve
a paszta CaQ tartalméaval valtoztathato
a varrat pérus tartalma. A 15. dbra egy
ilyen varrat szerkezetét mutatja.

Bar szakirodalmi adatot erre vonatko-
zdan nem talaltunk, vélemeényiink az,
hogy a pasztak alkalmazasaval mas el-
jardsoknal is biztosithatd lenne a nyi-
tott cellds varrat, pl. az elektronsugaras
hegesztés esetében, st a paszidk a ha-
gyomanyos eljardsokndl is alkalmazha-
ték feltehetden.

Lézersugar E ‘

Parozitaskepzd
paszta

14. dbra. Nyitott cellds varrat készitése
lezersugarnral

J

15. 4bra. A lézersugaras hegesziéssel
készitett vamat metszete

Sajtol6 hegesztési
eljdrésok alkalmazasa

A hidegsajtold hegesztés alkalmazé-
sdnak feltétele olyan megfogok alkal-
mazasa, amelyek biztositjk azt, hogy a
férmhab nem toppan 8ssze a megfogd
szerkezet nyoméasa alatt.
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Ultrahang-hegesztés

A szakirodalomban tébb munka is
beszamol az ultrahang hegesztés alkal-
mazasardl, elsd sorban szendvics-szer-
kezetek és lemezek kotésére alkalmaz-
zak az ultrahang kérhegesztést {16. ab-
ra} [9]. Az ultrahang korhegesztést dip-
lomatervezénk is alkalmazta a gyakor-
lathan {17. abra) [10].

18 &bra. Kavard (linedris) dorzshegesziés

P fieid

16. &bra. [lzahang korhegesztés
alkalmazisa

17. &ébra. Diplomaterv keretében
keszitett kdtés

Dérzshegesztés

A hagyomanyos forgd mozgasi
dérzshegesztést probaltuk alkalmazni a
gvakorlatban, a szilumin munkadarab
azonban a megfogdban tébbszdr meg-
roppant, illetve hosszu befogas esetén
a darab kihajlott. Tapasztalatunk sze-
rint csak nehezen alkalmazhatd a forgd
mozgasi dirzshegesztés femszivacsok
hegesztésére. Megfeleld megfogassal
valdszimi, hogy a rezgd mozgasu dérzs-
hegesztés alkalmazhatd, illetve a forgéd-
gyuris doérzshegesztés alkalmas, nem
telies keresztmetszetd varrattal fémszi-
vacsok hegesztésére.

Szakirodalmi adatok szerint, a kava-
16 (linedris) dérzshegesztés [11] (18, ab-
1a) (Friction Stir Welding) j6l alkalmaz-
hatd fémszivacsok hegesztésére (19.
abra} [12].

A 19. Abran lathatd kdtés kuldnleges-
sége az, hogy hegesztés utan végrzik el

13

16, dbra. Fémszivacsok hegesziése

a habositast. A 20. abra mutatja az
alapanyag és a varrat mikroszerkezetét,
majd & habositott kbtés szerkezetét lat-
hatjuk a 21. abran.

T

UL .'\}....J

20. ébra. Kavaro dorzshegesztéssel
készitett kotés szerkezete
fa. varratfém, b. alapanyag)

A kavard dérzshegesztés nem csak
homogén kétések készitésére alkalmas,
hanem készithetiink heterogén kétése-
ket is [12]. Ebben az esetben is a habo-
sitast a hegesztés utdn végzik el (22.

abra).
hdggars
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21. abra. Hegesztett kités
a habositas utdn

 AMg3 lemez

22, abra. Aluminium dtvozet és fémhab
vegyes kitése hegesztett és habositott
allapothan

Diffzids hegesztés

A diffazids hegesztés elve a 23. dbran
lathatd. A kitések védégazban is és va-
kuumban is készithetdk.

H 1E

o

o 1 F F
]

Kdzvetlen hevités _] | Indukcids hevités

23. dbra. A diffizids hegesziés elve

tdmités nyomd&lap fémhab
\ //
-
<
Hatlaptejo csavar Hasftott alatét

24. 4bra. Hegesztd készillék
diffiizids hegeszteshez

byl eesimes

25. abra. Diffizids hegesztessel készitett
kdites és annak makroszerkezete

Berendezés hianyaban, argon védd-
gézban, hékezeld kemencében készi-
tettink kotéseket. A 24. Abra szerinti
elrendezésben, csavarral biztositottuk
a hegesztésherz szilkkséges nyomast.

Diffuzids hegesztéssel készitett kotés
és annak makroszerkezete a 26, dbran
lathatd. Az alkalmazott hegesziési pa-
raméterek a kévetkezok: Ty = 703 K,
(hegesztési hdmérséklet), p, = 2 MPa

{hegesztési nyomas, a darab kereszt-
metszetébdl és a csavar meghuzasi
nyomatékabdl szamitva, bar a hétagu-
las miatt is nyomas jon létre), t, = 30
min (hegesztési idd) ehhez t, = 10 min
eldmelegitési idd tartozott.

A diffizios hegesztéssel biztosithatd
legkinnyebben a nyitott cellds varrat-
szerkezet.

Ellenallas-tompahegesztés

Kisebb keresztmetszetli daraboknal a
zomitd tompahegesztés alkalmazhatd,

27. abra. A 26. dbra szerinti kétés
makroszerkezete

28. abra. A BME-en készitett tompahegesztett kdtés

14
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mig nagyobb keresztmetszeteknél a le-
olvasztd tompahegesztést kell alkal-
mazni.

Ukran—-Magyar TeT egyiittmikddés
keretében a Lvovi Miszaki Egyetemen
is késziiltek kotések leolvasztd tompa-
hegesztéssel, ennek elégyartmanya és
a kotés a 26. abran lathatd, a kotés
metszetét a 27. Abran mutatjuk be.

A BME-en készitett kités a 28. dbran
lathatd, mig a kétés makioszerkezete a
29. abran lathatéd. Az leolvaszto ellen-
allas-tompahegesziésnél a sorjdba ki-
nyomott olvadt fém elzdrja a celldkat,
igy teljes keresztmetszethen nyitott
cellas kétés nem készithetd ezzel az el-
jarassal.

29. ahra. A BME készitett
tompahegesztett kités makroszerkezete

Osszefoglaléds

A fémszivacsok, mint viszonylag Gj
szerkezeti anyagok széles felhasznala-
si teriiletre szamithatnak az iparban. A
kétésiikre mind dmlesztd, mind sajtold
hegesztési eljardsck alkalmazhatdk.
Az dmilesztd hegesztési eljdrasokkal
teljes keresztmetszeti és nem teljes
beolvadési varratok készithetdk. Lé-
zersugaras hegesztéssel, killénleges
pasztdk alkalmazasaval nyitott cellas
varratok is készithetSk. A sajtolé he-
gesztési eljardsok kozil fémszivacsok
hegesztésére a kavard dorzshegesziés
és az ultrahang korhegesztés alkalma-
z&sardl szamol be a szakirodalom. A
BME Anyagiudomdény és Technologia
Tanszékén Al-Si 6tvdzetbdl eldallitott
nyitott cellas fémszivacsok hegeszté-
sét, a hagyoményos ivhegesztési elja-
rdsokon kivill diffazids hegesziéssel és
leclvasztd tompahegesztéssel oldottak
meqg. A diffizids hegesztéssel nyitott
cellas varratok is készithetok, leolvasz-
t6 tompahegesztésnél azonban a cel-
14k elzarédnak.

A fémszivacsok hegesztése a gyakor-
latban megoldhatd feladat.
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University of Kalserslauten, konzulens:
dr. Németh A)

[11] W. M. Thomas, R.E. Dolby: A keverd
dirzshegesztés tovabbiejlesztése,
Hegesztéstechnika, XIV. évi,

2063, 3 szam. p.: 5-8

[12]H. Horn: Friction Stir Welding of
Aluminiurn Foams Materials
www,. materialsresources.com/
s-bond/structures.htimn

[3
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Frof. dr. Bolshakov Michail

Lvovi Allami Mtszaki Egyetem, Hegesztés

és Hegesztd Berendezések Tanszék

dr. Németh Arpad; Nyéni Péter; dr. Palotés Béla
Budapssti Milszaki és Gazdasdgtudomanyi
Egyetem, Anyagtudomany és Technoldgia

Tanszék
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HEGESZ TESTECHMNIK Al ES SZAKKEPZESI KFT
H-3272 Visonta PF.20. Tek.: 06-37/ 528-010 Tel fFax.:06-37/ 328-092

A~ 4

EUROPAI és NEMZETKOZ1
hegesztiképzés

A Miitrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kft a tarsadalmi és gazdasdgi viltozdsok fo-
lyamén kialakult szakképzési igények felis-
merése alapjan jott 1étre 1998-ban Gndllé gaz-
dasagi szervezetként.

A Mitrai Hegesztéstechnikai Kft. a miikédé-

sének kezdeti idGszakdban megfogalmazta

azokat az alapelveket, értékeket és szakmai el-
hatdrozasokat, melyek az évek sordn dinami-
kus fejlddésével bizonyitott. A szinvonal

megdrzése &s folyamatos javitasa érdekében a

Kft. nagy hangsilyt helyez a szakmai és tdrgyi

kovetelmények szempontjira.

MSZ EN ISO 9001-2001 szabvany szerinti ta-

niisitvany kiterjed a képzési szolgaltatisaink

minden lényeges folyamatara.

Tanfolyami szolgdltatdsaink:

+ eljdras szerinti hegesztd képzeés,

* hegeszid gyakorlati oktaté képzés,

+ mfanyag hegesztdk képzése,

+ specidlis EN-287-1, EN-287-2 és EN-1418
szerinti hegesztd és hegesztogép kezeld
mindsitések,

+ forrasztok mindsitése.

Eurépai és Nemzetkizi Diplomdt adé

tanfolyamaink:

+ Eurépai és Nemzetkszi hegesztd képzés
(MMA-G-MIG/MAG-TIG) eljarasokra

+ Burdpai &s Nemzeikozi kiemelt hegeszté
képzés (EWP/TWE)

* Burdpai és Nemzetkozi hegesziés feliigye-
16 képzés (EWI1-P).

Tanfolyamainkat folyamatosan inditjuk.
Mit kindlunk Onoknek?

Specidlis ismereteket a hegesztéstechnika te-

riiletén, mindezt azért, hogy Ondk is biztosak

lehessenek abban, hogy hegesztéstechnikai
szakembereik:

* olcs6 és magas szinvonald tovabbkeépzést
kapjanak,

* még jobban teljesithessék a hegesztett
szerkezetek és nyomdstartd edények mind-
ségével kapcsolatos névekvs kivetelmé-
nyeket,

+ legyenek felkésziilve az eurdpai piac kihi-
visaira, &s jo hiriikkel is erdsitsék cégiik
piaci pozicigjdt.

»tapasztalatok a mindségben...

... mindség a hegesztéshen”
Erdeklddésiiket szeretettel varjuk!

Elérhetségeink:
Cim: 3272, Visonta, Er&mili 1t 11.
Telefon/fax: {(37) 328-003
E-mail cim; matraheg@axelero.hn

Fylrgrsies
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MR Piccolo Pen
penetralo anyagok Ty—
eiu}ptek gyors vizsgalatahoz .5
) _|ros, fluoreszkalo, i

MR vizsgéléanyagok
magneses és penetracids
fellileti vizsgalatokhoz
Tomorsegvizsgald folyadék
Hegesztési tapadasgatlo folyadék

byl esesires "
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HIRDETES
Weld-Impex

| v Termelo és kereskedelmi Kft.

5300 Karcag, Kunhegyesi ut 2.
Tel: +36 (59) 503-514
Fax: +36 (59) 503-515

WELD . {MPEX

p

U g
=arlioil tapasztalat

Hegesztogépek, plazmavagogenek,
hegesztéstechnikali kiegészitok
fejlesztése, gyartasa, értékesitése
orszagos szervizhalozattal.

TERMEKEINK

- Fogvidelektrddas, védbgazos hegeszid berendezések

- AW! hegeszitd berendezeések

- inverieres hegesztd berendezések

~ impuizus lizemi MIG/MAG hegeszt§ berendezések

- Plazmavagd berendezések

- Forgatbasztalok

- Forraszibherendezesek

- Automatizalt plazmavégd berendezések (CNC-Plas 3015)
-~ Elszivt berendezések

On tudja mire van sziksége...

..nalunk megtalalje.

P

Y 4

http://www.weldimpex.hu Hegesziéstechnikai bemutatoterem: 2, oy
e-mail: weldiker@weldimpex.hu Karcag, Kunhegyesi ut 2. Tel: +36 (59) 500-244 m SGS
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Gazok a Lindétol

Linde Gaz Magyarorszdg Rt.
Alkalmazdstechnika Féosztaly

1097 Budapest. lllatos 11t 9-11.

Tel: (1) 347 4844 | Faxe (1) 347 4830

www.lindegas.hu .
linde-gas@hu.linde-gas.com Linde Gas ] (ﬁ
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 KUTATAS — FEJLESZTES

Galvanizalt szerkezeti elemek

Napijainkban a felilleti korréziévéde-
lem galvanizalassal, egyre inkabb ter-
jed a muszaki gyakorlatban. Nem csdk-
ken azonban a megfeleld szilardsdga
kotési technoldgidk alkalmazasanak
igénye a galvanizalt elemeknél sem. Ez
olyan kétési technologidk alkalmazésat
igényli, amelyeknél a galvamzalt réteg
nem serul.

lgy kertltek elétérbe az ivforrasztasi
eljarasok, amelynek lényege az, hogy
az elektromos ivvel leclvasztott, ke-
ményforraszként alkalmazott anyagok,

ivforrasztasa

ivhegesztésekhez képest sokkal kisebb
hébevitellel lehet kdtéseket késziteni,
igy hiztosithaté az, hogy a galvanizalt
(pl. horganyzott) réteg ne sériljon. Az
ivforrasztas eldnydsen alkalmazhatd a
gyakorlatban, hiszen hagyomaényos fo-
gyoelektrédas ivhegesztd berendezések
felhasznalhaték, igy az ivforrasztas
kénnyen megvaldsithaté a hegeszié
lizemekben is.

A tovabbiakban az ivforrasztas for-
rasztasi alapjainak Attekintése utéan,
egy sikeres hazai alkalmazésrdl szamo-

Az fvforrasztdasi eljarasok

Az ivforrasztasiol a Hegesztéstech-
nika tébb szamaban is beszamoltak
mar [1], [2).

Az ivforrasztasokat harom nagy cso-
portha soroljak [1],

+ a volfrdmelektrodas véddgazas for-
rasztés,

* a fogyoelektroédas véddgazas forrasz-
tas és

* a plazma-MIG forrasztés

peldaul rézdtvozetek. A hagyomanyos | lunk be. csoportjaba.
Alap- Al&Al | Mg&Mg| Cu&Cu | Szénacél | Omtétt- | Komézié- | Ni&Ni | Ti&Ti | Reaktiv | W, Mo, | Szer-
anyag Gtvézetek| Otvozetek | Stvdzetek | & otvozetlen| vas a6 acél | otvdzetek | Gtvozetek | anyagok | Ta, Nb | szém-
acél (Beés Zi | & btv. acél
n i & otv.) - )
Al & 4l BAIS:
itvézetek |
Mg & Mg X | BMag
dtvdzetek | |
. X | X | BAgBAu| BNi
u & Cu | - [ |
Btvozetek | BCuP I R N I R
_ RBCuZn
-
Srénace] BAIS: L X BAg, Bau | BAg, BAu
f{ otvo;;et- ; RBCuZn | BCu, BN
o1 ace ' BNi RBCuZn
— X X BAg, BAu | BAg, BNi BAg
vag RECuZn RBCuZn BNi
N BNi RBCuzZn
Korrdzio- | BAISI X BAg, BAu | BAg. BAu BAg, BAu | BAg, BAu
alld acel BCu, BNi BCu, BNi | BCuBNi
Ni & Ni X _X BAg. BAu | BAg, BAu BAg, BAu | BAg, BAu | BAg, BAu |
Stvizetek RBCuZn RBCuZn RECuZn BCuBNi BCuBNi
- | BNi BHNi, BCu | |
Ti&Ti BAISi X BAg Bag BAg BAg BAg ¥
dtvozetek
Reaktiv X X BAg BAg, BNi* BAg. BNi*| BAg, BNi*| BAg, BNi* ' ¥ Y
fémek . = T
(Be és Zi ?B‘ZI}SI
& Otv.)
W, Mo, Ta, X X BAg, BNi | BAg, BCu, BAg, BCu. | BAg, BCu, | BAg, BCu, ¥ Y Y
HNb & &tv. 1 BNi* BNi* Bhi* BNi* |
Szer- X X BAg, BAu | BAg, BAu BAg, BAu | BAg, BAg, BAu X X X BAg, BAu
szém- RBCuZn, RBCuZn, RECuZn, BAu, RBCuZn, RBCuZn,
acel BNi BHi, BCu BHNi BNi, BCu | BNi, BCu | BHi, BCu

X: Nem javasolt, de killénleges technikaval elviteg lehetséges;

Fylegesapes

1. tdblazat.
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Y: A kités elvileg sem készithetd el;

*: Kaldnleges forraszanyag
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KUTATAS — FEJLESZTES

NEDVESITES HA © < 9¢°

.

Folyadék ©

A sziliciumédtvozést, a Cu dezoxi-
ddlasanak szikségessége indokolja.

A szakirodalmi adatok szerint, az SG-
CuSi3 anyag j9l alkalmazhatd horgany-
sott lemezek ivforrasztaséhoz (1. Aleg-
tébbezor alkalmazott véddgazok az ar-
gon alapu gazkeverekek, néhany szaza-
16k CO,, illetve O, bekeverésével.

fvforrasztési kisérletek

A horganyzott szerkezeti elemeket,
amelyeknek a sarokvaratos kotését kel-
lett elkésziteni, a 2. dbran mutafjuk be.

A gyakorlatban leggyakrabban a fo-
gyoelektrodas védégézas forrasztast al-
kalmazzék az ivforrasztasck kozill. Az
eljarast a hagyomanyos fogyoelektrd-
das véddgazas hegesztési elidrasokkal
teljesen azonos elrendezéshen alkal-
mazzak, aktiv és semleges védogazzal
egyarant. A forraszanyag huzalelektro-
da formajaban, dobra felcsévélve all
rendelkezésre.

A kbtés kialakuldséban a forrasztas-
nal izmert folyamatok jatszodnak le. Az
olvadt forraszanyag behatolésat a he-
zagba harom mechanizmus segiti:

+ a hémérséklet gradiens,
+ a gravitacio és
+ 3 hajszdlcsdvesség.

Ezek kdzill a legnagyobb jelentésege
a hajszalcsévességnek, mas néven a
kapillaritdsnak van. Ez lényegeben a

XV évfolyam 2006/1

nedvesitéssel jellemezhetd. A nedvesi-
és feltétele, az 1. Abran lathato. Terme-
szetesen, a forraszanyagnak illeszked-
nie kell az alapanyaghoz, illetve alap-
anyagokhoz [3].

A kitlénbozé anyagok és anyagparo-
sitdsok kotésére hasznélhatd forrasz-
anyagokat az 1. thblazatban gylyiottik
sssze (az anyagok jelélése az AWS jelo-
lései). Egyes forraszanyagoknél a o
nedvesitéshez folydsité szerekre van
sziikséy, ezeket a 2. tblazathan adtuk
meg, itt szintén az AWS jeléléseit 1at-
hatjuk [4].

A forraszanyagok kozil a megfeleld
elétolasi szilardsaggal rendelkezé Cu
stvdzetek terjedtek el ivforrasztashoz,
ozek kozil is a szilicinm-bronz: SG-
CuSi3 (DIN 1733-88) tipust forraszio
huzal a legaltalanosabban hasznalt
anyag.

21

B Szilard fém Szilard fem
1. 4bra. A kapillaritas feltétele a nedvesités
. Aktivitdsi homérseklet
J F
el orma Forragzanyag tipusa tartomany, °C
FB1-A Por BAISI 580 - 616
FE1-B Por BAISI 560 - 615
FB1-C Por BAISI 540 - 8156
FBZ2-A Por BMg 430 - 620 ,
2 dbra. Szerkezeti elemek ivforrasztdshoz
FB3-A Paszta BAg és BCulP 566 - 870
FB3-C Paszta BAg és BCuP 566 - 926 Elékisérletek bizonyitottak, hogy a
FB3-D Paszta BAg, BCu, BNi, BAu, RBCuZn 760 — 1205 hagyoményos keverék védégazas ivhe-
FB3-E Folyadék BAg, BCuP 565 — 870 gesztéssel a kitések nem kgsz&thetolf el
a horganyréteg sérilése nélkul (3. ab-
FB3-F Por BAg, BCuP 660 — 870 1a). A kotés rovidzanatos technikaval,
FB3-G Massza BAg, BCuP 565 — 870 92/18-as (Ar/CQO,) gazkeverékkel, JJi
FB3-H Massza BAg 565 _ 925 mm-es G381-es huzalelektrodaval ke-
sziilt. Itt frscskslési nyomok is 1athatok
FB3-1 Masgza BAg, BCu, By, BAu, RBCuZn 760 — 1205 4s megfigyelhetd a horganyzott felilet
FB3-J Pot BAg, BCu, BNi, BAu, RBCuZn 760 — 1205 sériilése is.
FB3-K Folyadék BAg, RBCuZn 760 — 1206
FB4-A Paszta BAg, BCuP 598 — 8§70
2. tablazat

3 &bra. Keverék véddgézas ivhegesztéssel
készitett kétés és annak hatoldala

e
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Védégaz/
hegesztési

Ar +CO,
(2,5% CO,
+ Ar)

170 Hz,I, =40 A, = 440 A

Impulzus

3. tablazat

Védbgaz/
hegesztési
technika

Védogaz/
hegesztési
technika

Ar +0,
(1% 0,
+ Ar)

Vaédogaz/
hegesztési
technika

Ar +0,

Rovidz

170 Hz, I, = 40 A, L, = 440 A

Impulzus

170 Hz, I, =40 A, L, = 440 A

arlatos anyagatmenet
I=112A,U=17V

Impulzus

4, tabldzat

Az fvforrasztast mind révidzarlatos,
mind impulzus technikéval vizsgaliuk,
killdnbozé véddgaz keverékek alkalma-
zasAnal.

A CO,-vel kevert gaznal, impulzus
technikdval kapott eredmények a 3.
tablazatban lathaték.

A tablézatban lathatd, hogy a mésoc-
dik kétésnél a horgany sériilt. Ez ma-

bl sgxsas

gyarazhaté azzal, hogy a CO, tartalmu
veddgazok hétartalma nagyobb.

A hegesztési és forrasztasi kisérletek-
hez, ESAB ARISTO 500 tipusti &ramfor-
rast, ESAE A10 - MED44 tipusi eléto-
16t hasznéltunk, az SG-CuSi3 jeli he-
geszt6huzal dtmérdje 1 mm volt.

A 4 téblazat az oxigén tartalmi géz-
keverckek alkalmazéasdt mutatja, impul-

22

zustechnikara és révidzarlatos anyagat-
menetre,

A vamratok felvételein lathatd, hogy
1% oxigén tartalmu véddgazban, im-
pulzustechnikaval sériiit legkevésbé a
horganyzott feliilet a hatoldalon.

Ez az eredmény ésszhangban van ed-
digi szakmai tapasztalatainkkal, misze-
rint az impulzustechnikaval kisebb
hébevitel valésithatdé meg.

Az eredményekbél — miszerint a ma-
scdik varratoknal séridlt a horganyozott
felillet — az a kévetkeztetés is levonha-
10, hogy nagy valdszintiséggel a tdbhi
esetben is elkerilhetd lenne a galvani-
zalt réteg sériilése, ha a munkadarabon
a ket varrat hegesztése kozdtt szilnetet
tartottunk volna és a darab le tudott
volna hiilni.

A kétések vizsgélata

Az 1. jeld kotést roncsolasos vizsga-
lattal is vizsgaltuk, a kotés szakito vizs-
galata azt bizonyitotta, hogy a kotés
megfelel az eldirt szilardsagi kovetel-
ményeknek, a kotés a forrasztott varrat
héhatas Svezetében szakadt el az alap-
anyagban (4. abra). A térés 30000 N ter-
helésnél kivetkezett be.

A makroszkdpi vizsgalat azt bizonyit-
ja. hogy a kotés kialakuldsédban a for-
raszanyag résbe térténé behatoldsa és
a kismérteki beolvadas is szerepet jat-
szik (5. dbra).

5. &bra. Ivforrasztott kétés
makroszerkezete

HVI. éviolyam 2005/1
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Osszefoglalés

Hegeszid uzemekben a hagyoma-
nyos fogydelektr6das véddgazas ivhe-
gesztd berendezések felhasznalhatdk
{vforrasztasra is. Ilyenkor a hegeszts-
anyagot keményforasztashoz hasznalt
palca Bgszetételével azonos Ssszetete-
1t huzalelektrédaval valtjuk fel é5 a
mar jol ismert évidzarlatos anyagat-
menettel és impulzustechnikaval ké-
azithetiink kotéseket. Az ily mo6don ké-
szitett kotéseknél a hébevitel kisebb,
ez killondsen horganyzott felilleteknél
lehet elduyos. Az fvforrasztasnal 16s2-
ben hegesztett kotés 1S kialakul,
amelynek szil&rdsaga megfeleld,

Az gliards alkalmazasat javasoljuk a
gyakorlatban.

Felhaszn4lt irodalom

{1] N. Knopp ~R. Killing: Horganyzott
finomlemezek keményforrasztasa ivvel
Hegesztéstechnika, XV évi.
2004, 2. szam, p.: 32-39
Farkas Géza: Autdbusz tetdlemez
rogzites keményforragztassal
a MABI Rt-nél (egy meg nem valositott
fejlesztés tanulgagai) )
Hegesztéstechnika, XV. Evi.
2004, 3. szam, p.. 42-47
[3] Beckert — Neumann — Forrasztés
Muiszaki Kényvkiado, Budapest, 1998.
{4}. Brazing = Welding Handbook,
Welding Processes, Eigth Edition,
Volume 2.
AWS, Miami, FL, USA,
1991. p; 379422
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7T THeFA 3200 Gyongyos, Jokai u. 55.

L) diagnosz ika T 06:37/313-338

Anyagvizsgato Kit Fax: 06-37/500-338
E-mail: m-diag@axetero.hu

ANYAGVIZSGALO LABORATORIUM
Nemzeti Akkreditald Testilet alial akkreditalt

Roncsolasos vizsgalatok:

« Szakitd vizsgélat (max. terheld erd IOOOKN}

+ Hajlit6 vizsgalat

« Keménységmérés (HBW és HV)

o Utdvizsgalat

» Metallogréfiai vizsgélat

+ Hegesztési varratok vizsgalata
hegesztémindsitéshez

» Hegesztéstechnologial vizsgalatok

Roncsolasmentes vizsgalatok:
« Ultrahangos hibakereso vizsgalatok - PED kiterjesziés
hemartasos (immerzibs) vizsgalati technikaval, furatban is
talvastagsag mérés (ol tapadd fasték és szigeteld rétegen kereszill is)
« Radiogréfiai vizsgalatok (Baiteau rontgengépekkel és izotdppal)- PED kiterjesztés
automata rontgenfilm hivas ==
« Magneses repedésvizsgalat - PED kiterjesztés ) ,g 1
'Fowmmmolés%mpmmméiﬂ-mm N |
« Szemrevételezéses vizsgalat - PED kiterjesziés € i
« Helyszini keménységmérés (HB, HV HS, HRC) é
« Helyszini metaliografia (replika} vizsgalatok p———
HEGESZTESTECHNIKAI SZAKUZLET

|

Kit. szerzédott nagykereskedaje és markaszervize

25 tonnas hegeszto anyag raktarkészlettel

.x'"-\)?[‘,ma GmbH PRESI metallografiaf programjanak
(darabold, csiszolo, polirozo & 6 gépek, csiszold, poliroza,

hideg- és meleg beagyazo anyagok',' sth.) kizardlagos forgaimazoja.

V1. éviolyam 2005/1

y bl



A KEMPPI legiijabb
hegesztigépei
a MACH-TECH-en

A legutébbi MACH-TECH 6ta a KEMPP] foly-
tatta a hegesziGgepek feflesztését, ametyek most 2
magyar szakmai kozonség el6tt is lathatdak lesznek
az INVENT WELDING Kft. standjdn. A legijabb
inverteres dramforrdsd, mikroprocesszoros vezérlé-
s, fogydelektrodds véddgdzas ivhegeszts gpek-
ben szinergikus szabdlyozds segiti a hegesziéit a he-
Iyes paraméterek bedllitdsaban,

Az &ramforrissal egybeépitett huzaleldtolés ki-
viteld, KEMPACT gépesaldd tagjai fogyGelekirg-
dds védSgazas (vhegesztésre (MIG/MAG) alkal-
mas, kompakt kialakitdsi hegesztd berendezések,
Az inverteres dramforrdsi ~ fokozaimentes bealli-
tdst lehetGve tev - gépeket 3 kiilonbizs kialakitds-
ban gyirtjdk (KEMPACT MIG 2520,.2530, Pulse
3000). Mindegyik gép 250 A terhelhetdségti, 40%
bekapesoldsi idd mellett, A berendezést a rendelke-
zésre dll6 vilasztékbol a feladathoz alkalmazai ki-
vint technoldgidnak, és munkarendnek megfelels-
en lehet kivalasztani, Mindegyik gép gazhiitéses ki-
alakitdsy.

A KEMPACT MIG 2520 és 2530 gépek azonos
kezel® szervvel késziilnek, amelyen bedllithatok a
hagyomdnyos (két-gombos = a huzalsebességet és
az ivfesziiliséget kiilon-kiilon kell bedllitani) fo-
gydelektrédds véddgazas ivhegesziés paraméterei.
A paraméterek értékeinek helyes bedllitasat a hu-
zalelStold rész ajtajdnak belss részén taldlhatd tib-
lazat segiti elS. A gépeken bedllithato a kéttaktusos
(2T) vagy négytaktusos (47} pisztoly iizemméd, to-
vabbd bedllithaté még a hegesztés dinamikdja is. A
huzaleldtold mechanizmus mindkét gépben kétgor-
285 kiatakitdsit. Az alkalmazhaté huzalatméré a ho-
zaganyag tipusdtol és minGségétdl fiige. A maxi-
mélis huzalatmérd mindkeét gépndl 1,2 mm, tomor
acélhuzalra azonban csak 1,0 mm. A KEMPACT
MIG 2520 csak 200 mm dtmérsjii buzaldobbal, mig
a KEMPACT MIG 2530 mdr 300 mm atmérGiil ho-
zaldobbal is hasznalhatd.

A KEMPACT Pulse 3000 hegesztégéppel hagyo-
mdnyos, szinergikus és impulzus, s6t kettgs impuizu-
si fogyoelekirGdds (vhegesziés is végezhetd. A jé
mindségii varrat elkészitésének érdekében begllitha-
6k a hegesztés munkarendjének értékei is, mint pél-
ddul a kezdeti huzalsebesség, a kezdeti aramerdsség
értéke, és a krdterfeltoltés alkalmazssa, A gép szin-
ergikus szabdlyozdsii hegesztésre és impulzus he-
gesztésre az alkalmazott hozaganyag, huzaldtméré
€5 véddgdz alapjan, stabil ivet biztosfié mmkatarto-
ményt jelentd, bedgetett programokat tartalmaz, A
késlbbi alkalmazdsokhoz, a felhasznlé sajit kiala-
kitdsi hegesztési paramétereit 100 memériacsator-
ndban tirolhatja el. Bedllithats a hagyomdnyos és
szinergikus hegesziés dinamikdja vagy az impulzus
hegesztés csiesiramanak nagysga is. A gépen be-
dllithaté a kéttaktusos (27) vagy négytakcusos (47T)
pisztoly Gzemméd is. A huzalel6tolé mechanizmu-
sa négygorgds kialakitas, ahol a meghajté fogaske-
tek nagyobb méretiire cserélésével nagyobb huzal-
elditolisi sebességtartomany érhet el. Az alkalmaz-
haté huzaldimérd a hozaganyag tipusdtdl és mindsé-
6101 fiigg. A maximlis huzaldimérs a KEMPACT
Pulse 3000-né] 1,2 mm, tomor acélhuzaira azonban
csak 1,0 mm. Az alkalmazhaté hozaganyag huzal-
dob Atmérdje 300 mm.

Az EURO csatlakoz6s normél hegeszté piszto-
lyok 3 vagy 4,5 m hosszdsdgban rendelheték. Alu-
minium és komdzidalld acél hegesztéséher gazhti-
tésil pisztolyok 6 m hosszdsagban 4llnak rendelke-
zéste.

A hegesziogép a kénnyebb mozgathatosdg érde-
kében kocsira helyezhets. Ekkor a hegesztGpiszioly
elhelyezésére szolgdl a kocsira felszerelhett pisz-
tolytartd,

A gépek hiromfazist hélézatra csatlakoztat-
hatok.

A WeldForce gépesaldd tagjai fogydelektrodss
védbgizas (MIG/MAG) és bevontelekirodss kézi
(MMA) ivhegesziésre egyarint alkalmas hegeszts
berendezések.

A gépesaldd egységei a felhaszndls igénye sze-
ritti, modulrendszend osszellitist tesznek lehetd-
vé, azaz az elvégzends feladathoz sziikséges egysé-
gekbdl kell sszedllitant a hegesztésre kész beren-
dezést. Igy egy optimdlis kiépitést hegesztécp 411
a felhaszndlé rendelkezésére. A feladat megvilto-
zlisa esetén, a szlikséges csere vagy bivités barmi-
kor lehetséges. A hegesziépisztoly hiitésére, na-
gyobb terhelés alkalmazdsakor az ramforrds ald
helyezhetd vizhits egység haszndlaia javasolt. A
berendezés az dsszedllitdsnak legjobban megfelels
kialakitasii kocsira helyezhets. A hegesztBpiszioly
elhelyezésére szolgl a gép oldalira szerelhets
pisztolytartd.

A gépesaldd sramforrdsai terhelhetdiség szem-
pontjdbél hirom nagységban 4llnak rendelkezésre.
A KPS 3500 80%, mig a 4500 és az 5500 60% be-
kapesoldsi ideji. A mikroprocesszoros vezérlési,
inverteres dramforrdsnak kdszonhetden a hegeszié-
si paraméterek fokozatmentesen dllithatok.

A bevontelektrddds kézi ivhegesztés (MMA)
kdzvetlenill az dramforrdsro] is elvégezhets, Bhhez
azonban sziikség van egy tivszabdlyozira, sm en-
1él a megolddsndl csak a hegesztési dramerfisség
dllithatd be. A bevontelekirodds ivhegesztés tovb-
bi jellemzSinek beallitdsa csak huzaleldtolors] vé-
gezhetd el.

Fogydelektrddds védgdzas ivhegesziéshez
(MIG/MAG) tobbféle kialakitssy huzalelstols 4ll
rendelkezésre, melyet a hegesztési feladathoz al-
kalmazni kivant technoldginak és munkarendnek,
valamint a sziikséges huzaldob méretének megfe-
lelden lehet kivilasztani, A huzaleldtoldk megne-
vezestben 1€vé szdm az alkalmazhaté huzaldob
maximdlis dtmérét jelenti. A KWF 200 és KWF
2008 csak 200 mm atménéji huzaldobbal, mig 4
KWF 300 és KWF 3008 300 mm 4tmérdjii huzal-
dobbal is haszndlhatd. A huzalelstolé mechaniz-
mus az elotolékban négygoreés kialakitdsd. A
meghajtd fogaskerék nagyobb méretiire cserdlésé-
vel nagyobb huzalelstoldsi sebésségtartomany &r-
hetd el. Az alkalmazhat6 huzalitmérg a hozag-
anyag tipusdtdl és mindségétdl fiigg. A maximalis
huzaldtmérd a 200-as jelzésii huzalel6toloknal 1,6
mm, a 300-as jelzésti huzaleltoloknal pedig
2,4 mm.

A huzaleltitolok robuszius kialakitdsd, kettésfa-
1, erds moanyag védéhazban vannak elhelyezve,
ezért nagyméretdi, nehéz acélszerkezetek gydrtasa-
hoz is tkéletesen haszndthatok. A huzaleltol6 az
dramforrdsrdl levehetd, az dsszekots kabelkészlet
hossza szerinti, nagyobb tdvolsagra is elvihetd. A
hegesztési helyszin és a huzalelétold tavolsiga
hossui vagy a 300-as jelzésti huzaleltoldk esetén
push-pull pisztoly alkalmazisdval is novelhets,
Push-pull pisztoly haszndlatakor, a motorok szink-
ronizdldsira szikséges a huzaleldtolba szerelhetd
szinkronizdld egység s,

A huzalel6toldkban kivilaszthaté az alkalmazni
kivint hegesziési eljdrds, és killsn 4llithat6 a he-
gesztés dinamikdja. Bedllithaté a kéttaktusos (27}
vagy négytaktusos {4T) pisztoly iizemmdd is.

Az S-jelzési huzalelStolok esetén hagyomdnyos
(két-gombos = a huzalsebességet &s az fvfesziilt-
séget kilon-kiilon kell bedltitani) fogySelektrédds
védSgazas ivhegesziés végezhets,

Az S-jelzés nélkiili huzaleldtolok esetén a hagyo-
mdnyos fogyoelektrédds ivhegesztésen tdl szin-
ergikus szabdlyozdsi {egy-gombos bedllitisi = a
hozaganyag nunGsége és dtmérdje, valamint az al-
kalmazott védogdz alapjan, a beallitott huzalsebes-
ség szerint a hegesztési paramétereket 4 gép allitja
el6) fogydelektrdds ivhegesztés végezhetd el. A jé
minbségd varrat elkészitésének érdekében bedllit-
hatok a hegesziés munkarendjének értékei is, mint
példdul a kezdeti huzalsebesség, a kezdeti dram-
erdsség értéke, a kedterfeltoltés és még egyéh mun-
karendi tényez6k is. Szinergikus szabdlyozdsii he-
gesziésre 47 beégetett program szerinti stabil fvet
biztositd munkatartomany 4l rendelkezésre. A ké-
s8bbi alkalmazdsokhoz, a felhasznils sajit kialaki-
tisy hegesztési paramétereit 10 memériacsatorng-
ban tirolhatja el.

A huzalelétoldk alkalmazhatok gdzhiitéses és
vizhiiiéses Gsszedllitishan egyarant. A huzalelGto-
16ba beépitett ketts funkcidji gazéimel egyrészt
szablyozhaté a hegesziéshez szikséges giztfo-
lyds méricke, mdsrészt, ha nines meg a sziikséges
gdzmennyiség, a gdzdr leallitja a hegesziési folya-
matot.

A 300-as jelzés(i huzalelSiol6 az erdteljesebb fo-
gantydjandl fogva kozvetleniil is felfiiggeszihets,
mig a 200-as jelzésthoz etre a célra, a huzaleléto-
|6ra szerelhetd fiiggesztd keret sziikséges.

A gépesalad barmelyik kiépitésben, az annak
megfeleld tivszabélyozoval is haszndlhats, Az
egygombos tivszabalyozoval a bevontelektrddds
kézi ivhegesztés (MMA) aramerdsségének, vala-
mint a fogyéelekirodis védbgazas ivhegesztés
(MIG/MAG) huzalsebességének vagy a hegesztés
teljesitményének vdltoztatasa, illetve az elsd 5 me-
mériacsatorna kivdlasztdsa lehetséges. A kétgom-
bos tévszabdlyozoval a bevontelekirddis kézi vhe-
gesziés (MMA) dramerSsségének, valamint a fo-
gydelektrodds véddgizas vhegesatés (MIGMAG)
huzalsebességének €5 fesziiltségének vagy a he-
gesziés teljesitményének és ivhosszanak valtoztati-
sa, illetve az els§ 5 memdriacsatorna kivalasztisa
lehetséges. A pisztolyba szerelhet6 tivszabalyoz-
val a huzalsebesség viltoztathatd, vagy az elsé 5
memdriacsatorna vdlaszthaté ki. A kiilnalls tav-
szabdlyozdk 10 m-es hosszabbits kabellel meg is
hosszabbithatik.

Az BURO csatlakozds normdl hegeszis piszto-
Iyok 3 vagy 4,5 m hossziisdgban rendetheték, gaz-
vagy vizhités kialakitdsban egyardnt. Aluminium
és korrézi6allé acél hegesztéséhez hosszi, vizhiité-
sii pisztolyok 6 vagy 8 m hosszisdgban alinak ren-
delkezésre,

A berendezéshez 6 vagy 10 m-es hosszisagi
push-pull pisztolyok is csatlakoztathatok. Ezeknél
a pisztolyokndl hegesztés kozben a huzaleltolds
sebessége a pisztoly nyomégombjinak benyomdss-
val valioztathatd. Az alkalmazandé huzaleldtoldsi
sebességlartomany also és fels éricke egy kiilondl-
16 szabalyozé egységrél dllithat be.

A bemutatott gépeket megtekintheti az INVENT
WELDING-KEMPPI szines 1/1 oldalas hirdeté-
sén is.



Egyre kisebb gépek,
Yy obb feladatokhoz.

Nehéz ipari kérilmények. Preciz, pontos mindségi munka. Kénnyd hordozhatoség.
lsmerje meg a Kemppi Uj és meg0jult hegesziégépeit o Mach-Tech kidallitéson 2005. aprilis 19 és 23 kozoti!
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Rarcazs

SZUCS Miszaki-fejleszt3, Gyarto,
Kereskedelmi és Szolgaltat6 Kit.

MEGHIVO!

Varjuk meglévd és leendd
Kedves Partnereinket a

MACH-TECH kiallitason,
“A” épiilet, 109/D stand.

o L
Inverteres ivhegesztégépek

impulzus AW! gépek

S 183 AC/DC TIG

8 253 AC/DC TIG

S 403 AC/DC TIG

S G603 AC/DCTIG

Impuizus veddgazas ivhegesztik
S 163 Imp MIG

S 253 Imp MIG

S 403 Imp MIG

S 603 Imp MIG

Inverteres gépek

SG 140i DC(1 fazisu 230V)

5G 140i DC TIG (1 fazisy 230V)
SG 200i DC

5G 200i DC TIG

SG 250i C MIG

SG 250i AC/DC TIG

SG 350i C MIG

SG 350i DC TIG

8G 350i AC/DC TIG

Hagyomanyos ivhegesztégépek
Kézi es AW ivhegeszIok{=AWH
SG 162 DC (TIG})

8G 252 DC (TIG)

SG 402 DC (TIG)

SG 602 DC (TIG)

Védogaras ivhegeszidk

8G 120 C MIG (1 fazisu, kompakt)
8G 182 C MIG (3 fazis(, kompakt)
8G 252 C MIG (3 fazisu, kompakt)
SG402C ( kilén toloval)
SG602C ( klifén toloval)

Szolgaltatasaink

Sajat és egyéb gyartdsl hegeszitigepek
javitasa, karbantartasa

Egyéb gépek. berendezések Iddszakos Biztonsagtechnikai Feliilvizsgalatok,

Hegesztégep kalibralo mérések végzése
Hikezeld berendezések Varrathdkezelés
6 csatornas hikezeld (100 vagy 200 Afcsatorna)
8 csatornas hdkezeld (100 vagy 200 Afcsatorna)
12 csatomas hékezeld {100 vagy 200 A/csatorna)
Ponthegeszté
S 400 F2 fémszard
CW 350/500C félautomata kérvarrat hegeszié
vranszformatorek (1 D-ZSOKVA),
fojtok, magneses erdsitok
Kiagesziidk
SG 40 T huzaltolo
SG 402 AWI adapter
SGBVH vizhiitékor

AVHVT-6, 2 VHVT-8 vagy a VHVT-12
varrathdkezeld berendezésiink a
csatornaszamtol fuggden alkaimas
hat, nyolc, vagy tizenket kilénbézd
hegesztést hely feszllitség
mentesitésére.

A korszer(l mikroprocesszoros
vezériessel csafornanként

16 programiepéses hékezelés
valosithaté meg. A hékezelés
folyamata szamitogéppel
regisztralhato, nyomtathato

Varrathdkezel6 berendezések
gyartasa mellett vallalkozunk
helyszini hbkezelés
végzésére is.

sSzUcs Kft.

5300. Karcag. Kunhegyesi u. 2.
Tel/Fax: 36 59 503 450

Tel: 36 59 503 451



~ TECHNOLOGIA

Etiléntartaly hegesztése

A mianyagok felhasznalasi igénye az elmult években meg-
névekedett a vilagon. Ez a tendencia arra ssztonozte a Tiszal
Vegyi Kombinat Rt. tulajdonosait,)vezetését, hegy 4j petrolké-
rniai nagyberuhazést inditsanak. igy keriilhetett sor 2004-ben
egy 4j Olefin- és Polietiléngyar megépitésére, valamint a
Polipropiléngyar bévitesére. A megnévekedett kapacitasok
ollatasara szolgaltatd és ellatd rendszerek létrehozasa 18
szitkségszerl volt. A fejlesztések utan a TVE Rt. a régidhan is
jelentds, 620 kt/év etilén eléallitasara képes.

Az 0j gyarak kiegyensutlyozott mikodésének eldsegitésére
megépilt egy 6000 tonna kapacitasu etilén tarolo. A tartaly
endeltetése az 1 tzemekhez technolégiailag szlikséges
etilénelballités és felhasznalds, valamint az ériekesités kozti
idészakos kildnbségek egyensulyban tartasa az etilén mely-
hiitot, cseppfolyos allapotbarn torténd Aatmeneti térolasa
réven.

Az etilén a legegyszeribb olefin, a mianyaggyartas nelki-
lézhetetlen alapanyaga. Cseppfolyositdsi hémérsekiete mi-
nusz 103,8°C-on van. A nagy mennyiségl tarolt etilén az em-
beni szervezetre és a kémyezeire rendkivul veszélyes. Fullasz-
t6, boditd, narkotikus hatasa miatt egészségkarosito, folyé-
kony allapotban kézvetlen arintkezéskor fagyast okoz. Foko-
zottan tiiz és robbanasveszélyes.

A tartdly ezen okok miatt nagyveszélyességl besorolasu.
Tervezése és kivitelezése szigort eldirasrendszer alapian keé-
azitlt. E cikk célja, hogy a Magyarorszagon kevésbé ismert s
alkalmazott hegesztési technologia eredményeit és felmeriiit
probléméakat — kivitelezdi szemszogbdl — az olvasék szédméra
kozreadja, ezzel segitve a hazal hegeszté szakemberek mun-
kajat.

Az j etiléntartaly épitéset megelézte a  kistestver megszu-
letése” 1973-ban, amikor a jelenleginé! kisebb méretd etilén-
tarold megépiili Tiszadjvarosbar. Alkkor a kivitelezd a Gyar-
és Gépszereld Vallalat szakembergardéja volt.

Az 0 tartaly osszességeben biztonsagosabb, modemebb,
mint az 1973-ban épilt tartaly. (Kozben 31 év telt el!). Az 4
tartély korszert eléirasrendszer szerint készilt. Méretileg na-
gyobb, korszeribb alapanyagok keriiltek beépitésre, bizton-
ségosabb a kérmentd kialakitasa, moderrnebb szigetelési
technolégia szerint valdsult meg.

A 6000 tonnés etiléntarolé
f6bb mtiszaki adatai

Miuiszaki jellemzok

Az etiléntartaly allchengeres, kettdsfalu, szigetelt tarols-
edény, teljes szivargasmentességet biztosité ugynevezett
full containment” kialakitasa. A belst tartaly esetleges meg-
hibasodasa esetén a kiilsd tartaly ideiglenesen 4t tudja venni
a tartaly funkciojat. A bels és a kiileé kispeny egyarant hi-
degszivos acélbdl készult.

A fébb miiszaki informaciokat az 1. tablazat tartalmazza.

A tartaly tervezése, gyartasa, gvartaskdzi vizsgélati rend-
szere magyar eldiras hidnyaban az API 620 Q fuggelék (Ala-
csony nyomasu tartalyok csepplolydsitott szénhidrogén ga-
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[mower | csepplolyésctlén _'\
[ Oranalom | ioseaw’
1 E_ngedélyezési nyomas i 1,14bar j
(T S
BelsoWpenyamers | 6w |
| Kulso kopenyatméss | 278m
| Tartalymagassag kils) | 225m
Patislemes vasagety (beb®) | 6578mm |
‘ Paléstlemez vastagsag (kils6) J 6572mm |

Tartély besorolasa |

nagyveszélyessegi J
=

i tAbldzat. A tartdly fébb miszaki adatal

2ok tarolaséra) eléirdsal szerint torient. A nyomaéastartd edény
gyartasi- és a felallitasi engedélyét a miskolci Terdlett M-
szaki Biztonsagi Feligyelet adta ki.

Az etiléntarold létesitmény a Krupp Uhde CGimbH. licence
alapjan megvaldsulé szabalyozott technolégiai rendszerben
iizemel.

Alkalmazott anyagminéseg

A minusz 100-200°C-ig terjedé homerseklet tartomanyban
Altalaban a 9% nikkel tartalmy acélokat alkalmazzak. Ezek az
acélok rendkiviil alacsony dtmeneti hémérzéklettel, ugyanak-
kor kedvezd szilardsagi jellemzdkkel rendelkeznek. A kérdé-
ses negativ hémérséklet-intervallumban hasznalhatok lenné-
nek még a korr6zidalld acélok, éa az 5% nikkel tartalmi acé-
lok is.

A tervezéd a 9% nikkel tartalmu acéli valasztotta, nevezeie-
sen az ASTM AB63 Type 1 hidegszivés acélt.

Kézel azonos acélmindség az MSZ EN 10028-4 szerinti X8
Ni 9 tipus (MSZ EN 10027-2 szerinti acél szamiel: 1. 5662).

A kivalasztott acél {6 jellemzdit a 2. tablazat foglalja 6seze.

o . | &v |
B2 | Apmin Kf ‘
MPal % | je6°C

AS53 | szebvany| <013 }soa 8,6-9,5| 690-825 | 2685 min20| min 27

Vegyi sszetétel Ry
[ [Mn | mi MEE

|,.
Acél jele

| e T 8e9 | 762! I I
| Type1| teny |00 048] 899 | 762 |73ul] 2 | B |
Mikrooivozok: Al, N, Cu, Ct, Nb, Mo, V, Ti, Co, W
Hokezelési allapot. nemesiiett

2 tabldzat, ASTM AB53 Type ! acél legfontosabl jellemz6i

Az etiléntarialy minusz 104°C-os izemi hémérséklete indo-
kolja az ASTM ABb3 tipust acél kivalasztésat. Bzek az acelok
nagy szilardsaguk meilett még minusz 196°C-0s hémersékle-
ten is szivésak. A 9% nikkelt tartalmazé acélok szovete
ausztenites allapotrél levegdn valo hitéskor martenzites lesz.

Az alapanyagok nemesitett allapotban keriltek leszallitas-
1a (760-820°C-1d] vizedzés és 530-580°C-0n megereszteés,

majd gyors hiités).
blpiges



A projekt megvaldsitasénak szerepldi

AR 1] =01 IR
Favatiatkoz6, honosito:
Olajterv Bt.

1. dbra. Az etiléntartaly megvaldsitasanak fontosabb szerepldi

A TVK Rt. az R&M TS KeMont Kft.-t, az R&M Technical
Services magyarorszagi cégesoport lednyvallalatat bizta meg
a kivitelezoi munkaval. A KeMont Kft. névhez tiz éve féleg az
észak-magyarorszagi iparvidék fontos nagyberuhazasainak
megvalositdsa kapesoladik.

Az Ot tarsasagot szamlalé cégosoport Magyarorszag legna-
gyobb szereldipari vdllalata. 2004-ben kizel 1100 munkatars-
sal, mintegy 14 Mrd Ft-os éves forgalommal végezte lizemek,
gyérak szerelését és karbantartasat.

Felkésziilés a kivitelezésre

A 9% nikkeltartalmu, hidegszivés acél
hegeszthetdsége

+ A héhatésivezetben (HAZ) a hegesztési hdciklust kivetden
szamitani kell a keménység novekedésére és a szivéssag
csOkkenésére. A hdhatdsdvezet maximalis keménysége
0,08% alatti karbon esetén a HAZ-ban mért keménység
320-350 HV10 koril varhato.

A HAZ-felkeményedés ellenére az itémunka értékek jel-
lernzéen nem csdkkennek.

* A 9% nikkel tartalmi acélok sem a hegesziés soran, sem
azt kévetden nem hajlamosak a diffizidképes hidrogén al-
tal okozott repedésre. Elémelegitési igénnyel tehat nem
kell szamolnunk a technolégia tervezésénél. Melegrepedés
akkor lenne varhatd, ha az acél nagy Mn-szulfid tartalom-
mal rendelkezne. Az AS53 tipust acél kéntartalma Q,002%,
a mangantartalma 0,48%, {gy melegrepedés keletkezése
nem vaidszinii.

* Az acelgyartok a hegesziést kévetd hikezelés kikiiszabolé-
sere 0,08% alatti karbontartalmi acélt gyartanak, amely-
nek edzddési hajlama csekély. Ha a hegesztést megfeleld
hébevitellel hajtjdk végre, a fesziiltségesdkkentd hokezelést
nem szitkséges elvégezni.

* A 9% nikkel tartalmu acélok hegesziéséhez valaszthatd el-
jarasok tekintetében nincs megkstés. A TIG (141), fogyo-
elektrodas (135, 136), és a fedett vii (121, 125) eljarasok, va-
lamint a bevont elektrédas kézi ivhegesztés (111) egyarant
alkalmazhaték.

¢ A 9% nikkel tartalmi acélok hegesztéséhez tulnyomérészt
nikkel bazisi (65 Ni/15C1/10Fe/Mo/W/Nb) hozaganyagot

Fylegesppes
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hasznalnak. A Ni-bazisu hozaganyagok elénye, hogy ala-
csony vizsgalati hémérsékletnél is nagy szilardsdggal ren-
delkeznek. Hasznalhatd a vas-bazisu hozaganyag is
(19C1/15Ni/58Fe/Mo,Mn, W) 1ényegesen kisebb itémunké-
val és szildrdsdggal. Technikailag még a hozaganyag gyér-
tasa soran analitikusan specidlisan beallitott hozaganya-
gok is (316L) megfelelnek a célnak.

+ Az elridegedés és a kilagyulas elkeriilése érdekében a he-
gesztés sordn a hébevitel igen sziik tartomanyban lehetsé-
ges. Az interpass hémérsékletet + 100°C ala kell korlatozni.

+ Killdnleges problémaként kell kezelni a 9% nikkel tartalmi
alapanyag magnesezettségi mértékét. Ha a lemez erdsen
magnesezett, (maximdlisan megengedett mérték: +1,6
Ajcm) magneses fuvohatas 1ép fel, ami kezelhetetlenné te-
szt a hegfirdst, és erdsen durva pikkelyezett lesz a varrat-
felszin. A jelenség miatt példaul a bevont elekirddés he-
gesztés esetén a valtéaramu eljardst kell alkalmazni (A
valtakozé eljdrés alkalmazésanak szilkségességét a tech-
nologiavizsgdlatok eredményei is igazoltak).

A hegeszto eljaras és a hegesztdanyag
kivalasztasa

A tartdly hegesztéséhez az Uhde cég biztositotta a hozag-
anyagot, eldintétték, hogy a tartaly bevont elektrédés he-
gesztéssel kertilhet csak kivitelezéste. A nagyobb termelé-
kenység érdekében a fogyGelektrédds védégazas és/vagy a
fedett ivi eljards alkalmazésa gazdasagosabb lehetett volna,

Hogy az alapanyag biztositotta mechanikai tulajdonsagok
kihasznéalhaték legyenek, a hozaganyag gyarték a vamatfém
szilardsadganak novelésére térekszenek. A hozaganyag kina-
latban jelenleg a nikkelbazisu anyagok vannak tobbségben,
amelyek a martenzites szivetszerkezetet biztositjak. Az Uhde
szakemberei is a tartaly hegesztéséhez az emlitett nikkelba-
zisi (UTP SOUDONEL D) tipust vAlasztottdk.

Alkalmazott hozaganyag adatait a 3. tdblazat foglalja 6ssze.

Elektréda Vegyi bsszetétel | Ry [Roo Asm-,,,’ KJV
vpusa o IMan| mi| or |mo [MPa|MPal % |-196°C
NE
UTP SOUDONEL D), o6 |+ 83 63,4 (14,15 6.74| 705 | 472 92| 46
{E NiCro-6)

Fe=8.87%; Nb=116% W=1,18%; Si=032% $=0,008%; P=0011%

3. tdbldzat. Az UTP Soudonel D tipust elektroda veqgyi éeszetétele
és mechanikal adatai

A hegesztdk mindsitése

A tartaly hegesztési feladatainak elvégzéséhez a kivitele-
zés id6szakaban érvényes MSZ EN 287-1:1999 szabvany nem
kinalt olyan mindsitési kategériat, amely megfelelt volna a
9%-os nikkel 6tvozés0 acél hegesztéséhez.

A varratfémet két eltéré mindségil anyag keveredése alkot-
ja, mivel az alapanyag vas-, a hozaganyag nikkelbazisi. A
hegesztdk mindsitésénél az alapanyagot tekintve az MSZ EN
287-1, a hozaganyagot figyelembe véve az MSZ EN ISC 9606-
4 (nikkel és nikkeldtvézetek) szerint kellene a mindsitést le-
folytatni. A ,gordiuszi csomét” a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgélati Egyesiilés (MHLE) ,vagta el”. Szakvéle-
meényben régzitette, hogy a mindsitéséndl az MSZ EN 287-1
szabvanyt kell alkalmazni. A 9% nikkeltartalmi alapanyag a
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W03 anyagcsoporthoz 4ll legkozelebb (a W03 anyagcesoport
definicidja szennt e csopertba azok az acélok sorolhatok be,
melyek nikkeltartalma 72 és 5% kozé esik). Ennek megfelelden
minden hegeszidnek W03 anyagesoportu minésitést kellett
megszereznie a valésagban hasznalt alapanyagbol és hozag-
anyagbol készitett kotésen.

A kiallftott mindsités megnevezese az 1999-es szabvany
srerint: MSZ EN 287-1 111 P BW WO3 B t08 PC/PF bs gd.

A bizonyitvanyok gyakorlatilag csak erre a munkara alkal-
mazhatok. Tekintettel arra, hogy @ hegesztévizsgat WPAR-rel
JlAtamasztott WPS alapyan kellett folytatni, természetszeri-
leg a vizsgéztatasra a technologiavizsgalat lefolytatdsa utan
lkeriilhetett sor.

Technolégiavizsgalat

A tartaly lemezeinek vastagsaga alapjan az eljarésvizsga-
lathoz kézi ivhegesztessel (111) egy-egy FF &5 PC helyzetd,
8 mm vastag lemez tompakotése készilt el A hegesztéesi
munkarend kialakitasanal a lemez maradd magnesessége
miatt a gytkvarnatot valtakozé Arammal, mig a tolté és taka-
16 sorokat egyendrammal terveztitk hegeszteni. A végleges
technolégiai munkarend beallitasahoz szamos kisérletet kel-
lett elvégezni.

A jelentkezd problémék maradéktalan megoldasa komoly
szakmai kihivast jelentett a hegesztd szemeélyzet szamara.
Miért? Mert:

+ Magyarorszagon ilyen hegesztési feladat ritkan fordul eld.

+ A szakitodalom &ltal adott elméleti megoldasok gyakorlat-
ba vald . atilltetése” hosszabb Kkisérletezési id6t igényel.

+ A kiilsd szakértdk, a hegesztdanyagot gyartd onzetlen se-
gitsége mellett is van meég tennivald a helyes munkarend
kialakitasdhoz.

+ Atervezd céga technologiavizsgalathoz eléirta az amerikai
API 620 Q filggelékének alkalmazasat. Szakértdi vélemény
ﬂgyelembevételével a TVE BRt. szigoritott: az eurdpai rend-
azer, az MSZ EN 288-3 azabvany alkalmazasa mellett dén-
t3it, olyan kitétellel, hogy ahol az AP1 620 Q figgelék a szi-
gorubb, annak clbirasait kell figyelembe venni. (Példaként:
a hajlitd vizsgalatnal 120° helyett 180°-0¢ haijlitasi szoget
kbvetelt meg).

A technolégiavizegélat minden fazisanak és eredményének
részletes ismertetésare nincs \ehetdség, de tanulsagokat to-
moritett formaban kizreadjuk:

+ A probadarabok hegesztésére még kivalo kéziigyessegy,
,profi” hegesztd sem 4llithatd be azonnal. A valdsagnak
megfeleld kétéskombindciéju darabokon gyakorolniuk kell.
A feladat igenyelte specidlis elektrodavezetési technikat
kelld mértékben el kel sajatitaniuk mielétt az eljarasvizs-
galatot elkezdik.

+ Az egyen- €s valtakozo drammal késziilt hegeszietl kités
feliilete durva pikkelyezetl voit. A jelenség oka a fellepd
magneses fuvohatas, azért a teljes hegesztett kotésnél val-
takozd Aramu eljarast kellett alkalmazzunk.

+ A technologiavizegalat csak zavartalan korillmények kozott
hozhat eredmeényt. Torekedni kellett a hegesztés soran a
killdnbozé részivevik (mindsitd szervezet, kiilsé felugyele-
tek, vevé, belsé feligyelet és a pusztan &rdeklsdok) 1étsza-
manak minimalisia korlatozaséara.

+ Az elkésziilt prébadarabokbdl kimunkalt prébatestek vizs-
gélati etedmeényei {réntgen, folyadékbehatolasos, szakito-,
ité- és keménységvizsgalat, makro- és mikrovizsgélat)
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minden esetben megfeleltek az MSZ EN 288-3 szabvany-
ban eléitaknak, kiveve a hajlité vizsgalatot. Ennek oka
azonban belathato.

A 8 mm vastagsaga probatestet harompontos hajlitassal

72 mm atmerdii nyormotesttel hajlitotték el. A vizsgalat so-

ran a varratfém lényegesen nagyobb alakvaltozast szen-

ved, mint az alapanyag. Gondoljunk az alap- s a varratfém

karabban ismertetett eltérd mechanikai tulajdonsagaira. A

kisebb szakadasi nyulassal €s nagyobb gzakitoszilérdsag-

gal rendelkezd alapanyag a vanratfémhez kepest csekély

nyulésra képes. A laboratoriumi meéresek bizounyitotték,

hogy a hegeszteit kétés hailitasi nyalasa meghaladta az

alapanyag nyulasat.

Az els6 kisérleti eredmeények rmar 60-80 fokos szognél repe-

dést mutattak a varratban. Megoldast kellett keresni a

megfeleld eredmeény eléréséhez, ezek példaul:

+ harompentos helyeti gorgvel vegzett hajlitépréba alkal-
mazasa,

+ a hajlitasi sebesseég minimalisia csékkentése,

+ a probatestek poniosabb lemunkalasa (élek lekerekités:
sugaral),

« optimalis hegesztési paraméterek kikisérletezése (hibe-
vitel!).

A haijlitovizsgalati probléma tényleges megoldasat ezen
utdbbi technolégial paraméterek {aramerdssed, hegesztést
sebesseég, leélezési 5209, sorok szama, elektroddk mérete,
interpass hémérseklet, réteq lerakéasi sorrend) optimalis érté-
keinek kikisérletezése hozta med.

A kisérleti eredmények alapjan leszlrt tapasztalat: a hobe-
vitelt befolyasolo paramétereket sziik tartoméanyon belil kell
tartani. Mind a Xis, mind a nagy hébevitel ténkieteszi a he-
gesztett kitest.

A technoldgiavizsgalat befejezése utan az 0ssS2€8 probada-
rab (PF, PC) valamennyl vizsgélati eredmeénye megfelelt, a
hajlitévizsgalati probatestek gyokre &5 koronara hajlitva repe-
désmentesen teljesitették a 180 fokot.

A tartély helyszini szerelése,
lemezek hegesztése

Altaldnos szerelési, alapozasi feltételek

A technologiavizsgalat elébl elkezdddott, mielétt munka-
terilletet kapott & kivitelezd, ezétt a vizegalat es a hegesztdi
vizsgaztatas atfutast ideje nem befolyasolta a tartalyszereles
hatandejét.

A kivitelezési munka a mtiszaki ellenérzési és feligyeleti
terv alapjan és a miszaki feliigyelet szakembereinek, a vevd
megbizottjdnak és az Uhde ellendrzése mellett folyt.

A hegesztdk munkaba Allitasat kovetben a 13 aajat” mind-
gitett hegesztd sikeres gyartaskozi munkaprobat hegesztett.
A prébadarabok roncsolasos és roncsolasmentes vizsgalattal
keriiltek ellenérzésie.

A helyszini gyartas alatt betartandé altalénos el6irasok:

+ a Ni bazisu acéllemezek emelése, megmunkalasa soran fi-
gyelembe kell venni az anyag hajlamat a felmagnesez6-
désre”,

* egyenaramu kabel nem lehet a szerelési terileter,

+ g megmunkalt felilletelmek, vanatéleknek repedéesmentes-

nek kell lenniuk,
Fylsgsres
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* az ideiglenes elemek levagasa utan, helyiiket le kell mun- } 1. 8v szerelése:
kalni. A falvastagsdg csdkkenés utan a lemezméret nem A talpgytirire hegesztett segedszerkezetek segitségével 12
lépheti &t az alsé wiréshatart, db 7,2 mm vastag — eldzdleg a féldon elékészitett (élkiképzés,
tisztitas sth.) — lemezek felallitAsra keriiltek a kévetkezd 1épé-

A tartalyépités eldtt keriilt sor az alapozasia. sekben:

A tartdly alapja két parhuzamos lemezalaphél készilt,
amelyeket betonnal erdsitettek meg. A két lemezalap kéz6tt | ¢ kérkdrésség beallitisa ékekkel, kitAmasztékkal,
2500 mm magas, bevasalt betoncslopik talalhaték. Osszesen = * illesztési hézag beallitasa lemezekkel,
127 db betoncélopre (lasd az 1. képet) volt szitkség, hogy a | * lemezek Gsszefiizése fuzévarratokkal.

tartaly brutté témegét egyenletesen elossza, 2. 6v szerelése:

Hasonléan az 1. 6vhoz, de az 1. és 2. dvet a stabilités érde-
kében mar bilincselni kellett. {Kaledak felhelyezése a hossz-
| varratok mentén) A iemez kezddpontja az 1. év elsé lermezé-
nek kézepén helyezkedett el.
Ezutan kertilt sor az 1. v hosszvarratainak a hegesztésére
a lemezek végeindl 50-70 mm-es elhagyéssal.

3 Ov szerelése: {lasd a 2. képet)

1. kép.

Miutdn az alap elkészilt feltoltéték a talajt ugy, hogy az
alap 1000 mm-re emelkedik ki talajszintbdl. Ez azért fontos,
mert a tartaly alatt a lefagyas elkeriilése céljabol atszellbzte-
tett térmek kell lennie.

A szerelési, kivitelezési fazisokat vazlatosan, kronolégiai
sorrendben ismertetjiik.

Hasonléan 2. dv szerelégéhez beemelésre keriltek a leme-
zek,
Talpgyiiri szegmensek hegesztése Ezutan készilt a 2. v hosszvarratainak (fiiggéleges) he-

gesztése, ezt kivette az 1. és 2 oy kdzétti hardntvarrat he-
A talpgyiird 24 db 8 mm vastag, AbS53 TYPE 1 anyagu gesztése.

szegmensbdl késyilt. Kovetkezstt az 1. 6v szélmerevitéiének (t=8 mm} a felhe-
A szegmensek hegesztése kerdmia aldtét slhelyezésével gesztése a palastra.
10%-0s eldfeszités mellett tértént. A kerdmia aldtéteket a he- A 3. &v hosszvamatainak, majd 2. és 3. &v kézétti hardntvar-

abra, 2200 x 3000 mm szerelényilas kivagasa.

- LA

gesziés utan eltavolitottdk. A kdtés metszetét mutatja a 2. ) rat és a 2. $v szélmerevitdiének meghegesztését kivette a

A metszet 60°

B

S b 10°
"L_*I 11 ql - eldfesgives

I .;f/ Keramia

B R N

—'L.-. b =Te 5% ™ ] ragasztészalag
S 5P S50 |

Fa alavét

2 abra. Talpgylrd toldd tompavarratanak metszeti képe

Kiilsé paldst hegesztése |

A kilsé palastlemezek AB53 TYPE 1 minségli anyaghol /
késziiltek.

3 kép,
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4. . 11. 6vek szerelése az elézéekben leirt sorrendben
tortént.

A kiilsé palast teljes meghegesziése utan keriilt sor a
kompresszi6 gytrd felhegesztésére (t = 18 mm). A tartaly fel-
allvanyozott belsd része lathato a 3. képen.

Tetdszerelés, hegesztés

A tetd szetelése a kiilsd palast gzerelésével parhuzamosan
folyt. (Lasd a 4. képet.)

4. kép.

A teiSlemez anyagmindsege: A 616 Gr.60, (nem 9% Ni ot-
vizést acél) falvastagsaga 5 mim.

A tetd 24 db szegmensbo! kerilt ssszehegesztésre. Arboc
segitsegével tértent a koronagyaril elhelyezése, maijd a tetd-
lemezek készrehegesztese utan az arbocot eltavolitottak.

A kiils6 fenéklemez hegesztése, nyomasproba

Anyagminéség: AB53 TYPE 1, falvastagsag: £ mm. A fenék-
lemezek hegesztése kézéprol kifelé haladva a keresztiranyl
varratokkal indult, ezt a hosszvarratok hegesziése kovette.

A tévarrat meghegesztése &3 a szerelényilas behegesziése
{bezéarasa) utan a Kilsé tartalykopeny nyoméasprobajara ke-
rult sor.

A belsé palast szerelése,
a bels6 fenéklemez hegesztése, nyomasproba

A kiilsd tartaly nyomasprobaja utén szikségessé valt, hogy
a kiilsd képenyen azereldnyilast vagjunk. Ezen keresztil ke-
riltek beszallitasia a fenék 6 a belsd kopeny lemezel az el-
késziilt tartalytérbe. A belsd palastlemezek ABB3 TYPE 1 mi-
néségt anyagbol készidltek.

A belsd palést — a kiilsd gvgyiir épitéséhez hasonléan — 10
Bygyltrtibél keszilt, annyi eltéréssel, hogy a belsd anyagmoz-
gatas belsé darupélya, illetve dara segiiségével térént.

goélmerevitd a legfelsd, 10. ovie keriilt. A belsé kdpeny épi-
tése soran a belsé képenyben is gzerelényilast kellett vagni, a
fenéklemez szerelésének biztositéasahoz. A belsd fenéklemsez
hegesztése utan pezartak a szerelényilast és sor kerllt a bel-
s6 kobpeny vizes nyomasprobajara.

Az 5. képen lathat6 a tartdlyhoz kapcsolddod acélazerkezet
kivitelezése.

A hegesziési feladat terjedelmét szemlélteti @ 4. téblazat.
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Bels6 palast

Szélmerevitd sarokvarat 170 m
Tompa- é5 sarokvarat m

Femék | Saokvanet 7
Talpgyiri

Oszszesen: 6450 m

Tetdszetkezet

Tompavarrat

4. tablazat. Duplafalti tartély hegesztesi varratainak mennyisége

A hegesztett kotések clkészitéséhez szitkséges hozag-
anyagok tipusét és mennyiségét tartalmazza az 5. tablazat

2361 kg
3306 kg
198 kg

UTP SOUDONEL D @2.5

UTP SOUDONEL D @32

BOHLER FOX EV 60 02,5

BOHLER FOX EV 60 13,2
Ogszesen : 6693 kg

6. tablazat. Felhasznalt hozaganyagol

Hegesztési varratok vizsgélata

A tarol6 tartaly varratainak cllendrzésére a miszaki doku-
mentacio kilonféle roncsolasmentes vizsgalatokat kévetelt.
A hegesztett Kéidseknek szigord (MSZ EN 26817 szabvany
szerint legszigorabb, B fokozatt) kévetelményeknek kellett
megfelelniilk.

A radiografiai vizsgélathoz 5129 db film keriilt felhaszna-
lasra.

A folyadékbehatolasos vizsgalat terjedelme (tekintettel ar-
ra, hogy nagyrészt soronként kellett végrehajtani) 17352 m,
kézel 17,5 km volt.

A varratok vizegélatat az R&M TS Kemont Kit. akkreditalt

Flegesares

| 1aboratériuma végezte,



A filmek ellenérzése t6bbszori sziirésen ment keresztill. Az
akkreditalt laboratérium munkatdrsa aéltal kiériékelt filmek
szuperkontroiljat az AGMI Rt., az UHDE GmbH. és a TVK Rt.
szakemberei végezték,

A 6. tablazat osszefoglalja a tartalynal alkalmazott vizsga-
lati eljardsokat, és terjedelmét.

l?artély elem | Vizsgalat J Varratfajta —‘-Terjedelem

= Szemre- =
Oszszes vételezes QOsszes 100%
Folyadek- Soronként 100%
Talpgyini behatolésos | ¢s a kész varrat | |
|_Radiografia i Tompa | 100%
Folyadék- Soronként és a 100%
Kiilsé és halss behatolasos | kész hosszvarrat
palast
Radiografia | [osszvamat 100%
— . _tompa | |
Folyadék- Soronként és a 100%
|_behatoldsos |kész harantvarrat
Kulssafzslzelso Radiogréfia__ Hardntvarrat L 10% N
s Csomdpont o
Radiografia tompavarat 100%
Folyadék- barokvarrat, 100%
Ters behatolasos told¢ varrat
et __—
Radiografia Toldd 100%
- tompa\Eat_ .
Folyadék- Soronként 100%
Fenék _beﬂolésos__ési kész varrat 1 _|
Vakuum Sarck, tompa 100%_
Folyadék- Soronként 100%
Tévarrat | behatolasos 65 a kész vamat |
| Uiuahangos | Sarok L loow |

6. tabldzat. Varratok vizsgalata

Avizsgalt varrathossz és a hibds varrathossz ismerete lehe-

tové tette a hegesztdi hibaszazaldk Kiszamitdsat. (ldsd a 7.
tablazat)
Megvizsgalt (RT) | Hibas | Atlag |
liMegnevezés varrathossz hossz hiba
Kitlsé palast [ 371,99 m 42 m 1,12%
Bels$ palast ] 322,76 m 159m | 049%

A statisztika 13 hegesztd adatait tartalmazza.

7. tahldzat. Hegesztdk hibaszézaldica

A tartdly szigetelése

Az etiléntartalyok szigetelésénél alkalmazott perlitte]
szemben az jj tarol6 esetében a kiilss tartaly 300 mm vastag,
vizes bazisi poliuteran hab hidegszigetelést kap. A technolé-
gia Ujszer, magyarorszagi referencisja nincs, de Eurdpaban
sem alkalmaztak még ilyen vastagsdgban,

A poliuterdn habot a kilsé tartdly feliilet és egy trapézlemesz
burkolat kzé nagyteljesitmény(i habosité géppel juttatték be
Gvenként. A speciélis technoldgidval szembeni elvérds:

* J0 kétés a tartélyfaion,
¢ az egyenletes habsiir(iség,

brkegngpes
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* a jo rétegkapesolat,
* a hidegszivéssag.

A fenék szigetelése negy réteg (egyenként, 100 mm) iveg-
hab és 50 mm homokréteg. A tartaly kiilsé és belss képenye
ala nagy keménységii és extra szdraz afrikai bongosszi-fabél
késziilt blokkokat helyeznek, hogy biztositsak 4 szigetelést és
felvegyék a tartdly suly4t is. (lasd 3. abrat),

P Fmom homok {

1] Pur-hiab

o0 | — Belso |
K sl 1 — tartalytal
B [Regzi i £
T | lemez | =
Q? = BEtDIITJ_
& ‘UveghabblckE i ;

ot e Remeny ] | [T sen Zas ]

UCEBJJ 1 I \ T, L/
cf [ &2 S ]
Lz[; WY U AW | o |

= 5 . . _ Ad a2

) —ﬂ/" | Aluminiumlemez kiszstr :I_ \ 1S NS

[ kdvanyszigotalés | | Bevon|

s =i
[Kemény fal Eveghabbmkk]

| Beton

3. abra. Fenékszigetelés metszati képe

A tetd szigetelése otretegd |, hagyomanyos” aveggyapot
fiiclemez (minden Téteg 100 mm). A tetdszigetelést a fuggesz-
tett tetdre gzitették.

Osszefoglalés

Az etiléntartaly technoldgiai szerelése $zigotd mindségira-
nyitési és feligyeleti (TVK Rt., AGMI Rt., UHDE GmbH)) el-
lendrzés mellett kézel egy év alatt késziilt el (2003. majus ~
2004. jinius). A kész tartalyt mutatia a 6, kép. A hegesztbsze-
mélyzet felkésziiltsége tette lehetdvs és az eléirt anyagvizs-
galatok, ellendrzések &s nyomasprobak eredmeényei igazol-
tak, hogy a létesitmény az eldirasoknak megfeleléen késziilt
el. A hegesziési hibastatisztika is megerdsiti, hogy a hegesz-
tett kotések jo mindségiiek. Mintegy 700 m megvizsgalt vay-
rat eredmenye alapjan a hegeszték hibaszazaléka 1,12% alatt
volf.
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Magyarorszagi gyartasban ritkan eléforduld 9% Ni tartalmn
hidegszivos acél hegesztése és az Eurépaban is Gjdonsagnak
szamité killonleges gzigetelési technologia megvaldsitasa ne-
hez feladat elé allitoita a Kivitelezét. A szerelést éa hegeszte-
si feladatok j6 mindségl és hatariddre torténd megoldasa, va-
|amint a kwitelezés soran grerzeti U tapasztalatok hasznosi-
t4sa utan még nagyobb feladatok elvégzésére teszik képesse
az R&M TS cégesoport szakembereit.

A tervez( cég ismert referenciai és iranyitasi gyakorlata, a2
AGMI Rt. folyamatos feliigyelete, valamint a kivitelezés az
el8irastendszereknek megfeleld ‘megvalositasa — melyet a
TVK Rt. kivitelezéssel kapcsolatos pozitiv elismerése is jelzett
_ z&logat jelentik a taxtaly hosszil tavi és biztonsagos miko-
désének.

Biré Laszio, Gerdes Peter, Koncz Istvan
(Rheinhold & Mahla cégesoport)

H-1108 Budapest, Gyomroi ut 132-1 36.
Tel.: (06-1} 264-1657, Tel./fax: (06—1)265-01 24
E-mail: erdokemla@erdokemla.hu
www.erdokemia.hu

METALLOTION
PROTEC CE 15L
Hegesztési
freccsenések
letapadasat
gatlé szer. Ter-
mészetes ere-
detl alapanya- .
gokbol készi- E .

tett hegesztési | .
segédanyag €s zsiytalanito emulzio. Felhasznalas-
ra kész, vizes bazisu, szilikon-mentes termeék.
relhasznalisi jellemz6k: Hasznalata koliségcsok-
kenést és jidémegrakaritast eredményez. Minbség-
javulas kovetkezik be, mivel pérusmentes
hegesztési varratokat &s a sima fémfelilletet ered-
ményez. Barmilyen pevonathoz jo tapadast bizto-
sit. Optimalizathato a hegesztés folyamata.
Elényok: A METALLOTION PROTEC CE 151t be-
vizsgaltak és akkreditaltak a hegesziés, a galvani-
zalas, a festés, a cink-bevonatolas €s a porfestés
teriiletén. A CE 151 bevalt az autoipar, az egyéb
Jjarmiigyartas, az off-shote technika, a konténer
gyartas, az acélszerkezet gyartas és a daru gyarias
teriiletén. A CE 15L vedi a famfeliiletet és egyattal
olaj- és zsiroldé hatast fejt ki.

Felhordas a munkafelilletre: Gjratblithetd alacsony-
nyomasu permetezével vagy kézi szoroflakonnal.
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MIG-impulzus
hegesztdinverter

MigaCARD® kartyaval
zsenialisan egyszerd. ¥

Ateljesen digitalizlt hegeszZ-
t8gép a legjobb minéségben
oldja meg az dsszes MIGMAG,
MiIG-impulzus, Quatro-impulzus
&s MIG-forrasztési feladatol.

miGATI0MNiC
1 L= |
KAPCSOLD BE - INDITSD EL1 - HEGESS5Z1
e
MIGATRONIC Kft.

6000 KECSKEMET + Szent Mikiés u, 1744, Tet ffax 76/505-965; 451-412; 493-243
E-mail; tigatronic {aro.hus * v Migatronic.bu

2 Eurdpa egyik vezetd hegesztogép gyartja a

magyarorszagi jeanyvéallalatahoz

KERESKEDELMI MANAGERT

keres.

Feladata: a cég termékeinek magyarorszagi
értékesitése, tanacsadas, értékesitesi akciok
szervezése, vevoszolgalati és marketing
teendok ellatasa.

Lehetdled hegesztéstechnikai eszk6zok
értékesitésében jartas, angolul (esetleg
németiil) beszéld, szamitastechnikai
ismeretekkel, jogositvannyal rendelkezd
személy irasos jelentkezését varjuk
az alabbi cimre:

MIGATRONIC Kit.
6000 KECSKEMET, Szent Miklos u. 17/A.
E-mail: migatronic@axelero.hu
Tel./fax: 76/505-969; 481-41 2; 493-243




Ujdonsag

a csaphegesztéshen:

PAG

rendszer

» Folyamatos kizvetett
varratszilardsag-ellendrzés
kiilan lddraforditds néikiil

* Protokollkészités minden egyes
lelegesztett varratrol

QU e P Fag

H-8800 Nagykanizsa, Szemere u. 3. - Tel./fax: 93/310-499 - 93/31 8-499
E-mail: info@qualiweld.hu » Web: www.qualiweld.hu

HBS QmbH és LORCH GmbH kizarélagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszdgos szervizhalézat: Nagykanizsa, Szigetszentmikléds, Miskole
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_ Magyarorszagi Mérkaképviselet
ANRO 6726 Szeged, Sxéregi 0t 62-66,
KER Tol./Fax: +36 62/401 ~431, 401-870, 401.560
E-mail: anro@vniet.hy
Keraskedalmi és szolgditats Bt hitp:/www.anro-ker.hu
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Az OMMF éltal bevizsgalva



VARJENJE IN REZANJE

varstroj’

T e ;K:ﬁ‘é‘?&“&;’?&”m g WELDING AND CUTTING DAIHEN Corporation

_ _ Vezérképviselet: ol '
HMEGESZTOBEPEX ANRO |
cNe VEZERLESD LANG ES PLAZMAVAGOK KER
ELSZIVO-FILTER BERENDEZESER Koresadelmi s szogitald B
MEGCESZTOAUTOMATAK 725 O 62,66,
HECESZTO BERENDEZESEK Tel Fax: +36 621401451, 401970, 401550

http:ﬂwww.anro-ker.hu

Szeretettel varjuk kedves érdekléddinket
Budapesten a MACH-TECH 2005 hegesztéstechnikal
~+  gzakkiallitason az A pavilonban!
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Hagyomanyos ivhegeszto €s
inverteres hegesztégépek: }‘5 e N
2, -kez bevont elektrodaval ey

- TIG és impulzos TIG eljarashoz Q i i
- MIG-MAG és impulzos MIG eljarashoz

ggi . - porbeles huzallal

Tel.: 00386(0)2 57 88 842 Fax: 00386(0)2 57 51 050 http:!!www.varstroj.si e-mail: export@varstroj.si
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Aprilis 19-22. Nyitvatartasi idé: kedd-péntek 10"—18"

A pavilon

Hegesztéstechnika
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1222 Budapest, Nagytétényi ot 96-96
Tel.: 424 0500

4400 Nyiregyhaza, Kalléi 0t 18/a
Tel.: (42) 465 115

3527 Miskolc, Zsolcai kapu 4-6

Tel.: (46) 508 444

7630 Peécs, Mohacsi Ut 16

Tel.: {(30) 224 8691
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HIGH LOAD HIGH WEAR

Az abrazid, erozié, Uitésszeru igénybevétel,
vagy a fellilet kifaradasa formajaban
megjelend nagymértéki terheiés es
nagymértékui kopas tonkreteszi az Ondk
berendezéseit.

Hegesziés, keményforrasztas, teymikus
fémszoras és kopasallé lemezek — mind-
ezek azok a fechnoldgiaink, amelyeket
ujszerti, koltséghatékony és komplex
megoldasokként ajanlunk a beren-

Az Onidk eszkdze a kopasvédelmi,
javitd, - és kitdhegesztési megoldasokhoz
- www.castolincom - www.eutectic.com

dezések vedetmére és javitasara. Fogyo-
eszkozok, berendezések, funkcionalis
alkatrészek, egyedi konstrukcick vagy tel-
jesen automatizalt rendszerek — a beren-
dezések hasznos élettartama meghosz-
szabbitasa céljabél Ondknek a leggaz-
dasagosabb modot tudjuk nyujtani.
Bizzon egy vilagpiaci vezetd cég
 nagymertékii terheléshez nagymérteku
kopashoz“ nytjtott megoldasaiban.

Castolin | Futectic:
Eutectic | Gastolin
p 7>
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Hegesztéstechnologiai Kft.
1142 Budapest, Ogyalla tér 4. Tel./fax: 252-1550, 251-9457

Kopéasallé véddrétegek készitése hegesztéssel és fémszoérassal

Kopott, repedt alkatrészek felljitasa javitdhegesztéssel és fémszorassal

Jol felszerelt izemUinkben j6l képzett szakembereink a legmodernebb hegesztési
és fémszorasi technikakkal allnak az Ondk rendelkezésére.
Nagyméretl alkatrészek felljitasat a helyszinen is elvégezziik.

Az Interweld Kift. ij
szolgaltatasa a vilag-
szinvonald, nagysebességli
(HVOF) szdrasi technolégia
alkalmazasa.

Ennek lényege, hogy az
égéstérben (kb. 3000°C) a
hozaganyag megolvad, majd
a kitagulé gaz a szemcséket
felgyorsitja, melyek 300-600
m/s sehességgel a sz6randé
felilletre csapddnak.

Az eljarassal gyakorlatilag

Ezenfelil az Interweld Kit.
nagyeérteku feliiletek
eléallitasara szolgalo6
eljarasa az oxidkeramia

majd valamennyi fémmel, rétegek szérasa.
fémkarbidokkal Ennek soran:

(pl. WC12Co) és egyes + aluminiumoxid
keramiafajtakkal tudunk + cirkonoxid

nagy koétésszilardsagu, + krémoxid

homogén réteget késziteni. rétegeket tudunk szorni.

Ne kuldje tehat alkatrészeit kiilfoldre szoratni,
ezt mi Magyarorszagon el tudjuk végezni.

Néhany, a fejlett nyugati orszagokban széleskériien bevezetett alkalmazasi példa
a teljesség igénye nélkil:

+ faipari kések élei + hidraulika munkahengerek + petrolkémiai alkatrészek
+ szallitécsigak és extruderek + ventilatoriapatok belépé élei (Stellit6)

+ papiripari hengerek + hengermiivi alkatrészek + griémiivek kopéfeliiletei
+ szivattya alkatrészek {(ké, &svanyi anyagok)

Keressen benniinket, szakembereink készséggel rendelkezésiikre allnak.

Hagyomanyos hegesztd, fémszoré és forraszanyagok
teljes valasztékéaval tovabbra is allunk az Onék rendelkezésére.

Varjuk Gizemiinkben TURKEVEN
5420 Tarkeve, Kinizsi u. 37. Tel./fax: 06-56/554-324, 554-325
valamint kereskedelmi irodankban:
1142 Budapest, égyalla tér 4. Tel./fax: 06-1/252-1550, 251-9457
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Az EWF gyartéi alkalmassag tanusitasa
és a tanisitasok magyarorszagi

A hegesztés olyan tevékenység,
amely utédn - csak a végsé ellendrzés
eredményei alapjan — a minéséget nem
lehet igazolni. Ha a mindséget garan-
talni akaruk, ez kildnleges, hozzadrtd
ellendrzést igényel még az egyes mive-
letek elvégzése eldtt és alatt. A hegesz-
tés killénleges abban az értelemben
{is), hogy csaknem mindenfajta fém-
szerkezet gyartasand! javitasanal szik-
ség van ra, a hidaktdl az autokig, a re-
pillégépekidl az épitményekig. Az elé-
zdekbdl kivetkezik, hogy a hegesztési
személyzet (a mérmndktdl a hegesztdig
bezardlag) és a kétés létrehozas eljara-
sai (hegesztés, forrasztds, ragasztds),
valamint a kapcsoldds technikak {lang-
és plazmavégas, termikus széras, hoke-
zelés és anyag-, illetve varratvizsgalat)
garantélt alkalmazasi kérilményeinek
hiztositdsa sok terlileten kovetelmény,
s6t kitelezd eldirds. E kozlemény atte-
kintést ad az EWF hegesztéssel kap-
csolatos gyartoi alkalmasség tanisitasi
1endszerérdl ész alkalmazasardl, ame-
lyet Eurépa legtébb orszdgiban elfo-
gadnak

Escala, Suszana Isabel ,EUROWELD
— A hegesztési szemelyzet eurdpai ta-
nusitasa” ¢. kizleménye [1] bemutatja
az EWF, az Europai Hegesztési, Kotési
és VAgasi Szovetség, ismertebb rdvid
nevén Eurdpal Hegesztési Szévetség
(roviditve EWF) megsziletési kérilmé-
nyeit és az EWF-nek a hegesztési sze-
mélyzetre kidolgozott és harmonizalt
eurépai tanusitasi moédszerét és rend-
gzerét,

Magvarorszagot az EWF-ben az
MHtE, a Magyar Hegesziéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesilés képvise-
li. Az MHE felvallalta, hogy megfelel-
jen az EWF kovetelményeinek €s mint
Meghatalmazott Nemzeti Testilet
2003. januéar 1-t81 megkapta a felhatal-
mazast, hogy hegesztd lizemek gyartdi
alkalmassagat tanusitsa az EWF EN
729/1S0O 3834 szerint, illetve ehhez
kapcsoléddan a kdrnyezetiranyitési
rendszer muikddéképességét, meglele-
16ségét.

A Magyar Hegesztéstechnikal és
Anyagvizegalati Egvesllés létiehozta
a magyar Gyartéi Tanusitasra Meg-
hatalmazott Nemzeti Testiiletet, az

XVI. éviolyam 2005/1

tapasztalatai

ANBCC-t (Authorised National Body
for Company Cettification), mely hiva-
tott a tanusitvanyok kiadasara az EN
729 szerint.

Az EN 729 szerinti tanuisitas elsédle-
ges célia: meggydzddni andl, hogy a
gyvarté {értve it és a tovabbiakban a
gvartd, a szereld, a karbantartd szerve-
zetet) megfelelden felkésziilt és megfe-
leld madon ellenérzi a hegesztéssel tor-
ténd folyamatokat, igy a megrendeldk
és mésok bizhatnak benne, hogy az al-
tala gyartott hegesztett termekek telje-
sitik a szerzddés és mas szabvanyok
eldirasait.

Az EN 729 példaul megkéveteli, hogy
a gyartd feleljen meg az 6sszes vonat-
kozd EN szabvanynak. A hegesztést al-
kalmazé iparagak azonban rendkivul
szerteagazdak és jelenleg meg akad né-
héany olyan gyarto is, aki nem tartja be
a vonatkozd EN szabvanyokat. Példa
erre, amikor az iparag, vagy a megren-
deld més szabvany alkalmazasat koti ki
a hegeszték, vagy az eljaras jévaha-
gvasara, a Toncsolasmentes vizsgalatra
sth. Az EN 729 egy masik olyan kdve-
telménye, amelynek esetleg nem min-
den gvarté képes megfelelni az az,
hogy a gyarto alvallalkozdi is kételesek
teljesiteni az EN 729 eldirdsait. Az ilyen
esetekben a gyartét akkor lehet tanusi-
tani az EN 729-nek vald megfelelés
szempontjabdl, ha az ANBCC elfogad-
ja, hogy az alkalmazott szabvanyok és
eléirasok megfeleld miszaki ellenérzést,
biztositanak.

Mindazondltal az EWF-nek az a cél-
kit'izése, hogy — ahol csak lehet — bato-
iitsa az EN szabvanyok szerinti egyre
névekvs mértéki atvételt. Ezért a tami-
sfiott gyartdk ez iranyu erdfeszitéseit és
clérelépését az iddszakos feliilvizsgalat
és megujitds alkalmaval az ANBCC
szamitasha veendd tényezdnek tekinti.

Az EN 729-1, -2, -3, -4 szabvényok
specifikus kévetelményeket tdmaszta-
nak a gyartéval szemben és alkalmaz-
haték akar mindségiranyitasi rendszer
tandsitaskor {ISO 8001), akar konkrét
termék megfeleléségének tanusitésa-
kor. Erre az alapgondolatra épllnek az
Burdpai Hegeszidsi Szdvetseg (EWF)
dokumentumai és hatarozatai, melyek-
nek célja, hogy az eurdpai gyartokat

41

sgységes kovetelményrendszer alapjan
itéljdk meg, hogy tevékenységik elis-
mert lehessen, legyen az EWF tagor-
szagain belul.

Természetesen a hegesztési teve-
kenység nem lehet kornyezetrombold,
nem kérosithatia az €lé szervezeteket
fenntartd wizet, levegét és foldet, de
nem karosithatja az élé szervezeteket
sem. Az EWF felismerte ezt és feladata-
ul tiizte ki, hogy a hegesztés és a kap-
csolddd eljardsok komyezeti kihatdsai-
nak feltérképezéséhez eljarast mikod-
tessen. Az EWF elséként dolgozta ki a
folyamatok ok-okozat hatasait és a kor-
nyezetirdnyitasi rendszer mindsitési és
tanusitési eljarasrendjét, hozza kivanva
jarulni bolygénk jelenkori és jovébeni
biztonsagahoz.

Az EWF Kérayezetiranyitasi (KIR) al-
kalmassagi tanusitasi lehetdségét a
tagallamck kézill a magyar ANBCC el-
séként kapta meg, szintén 2003-ban.

Iit kell megjegvezni, hogy KIR alkal-
massagi tanasitést csak az a szervezet
kaphat, amely rendelkezik mér EWF
EN 729 szerinti gyartéi alkalmassag ta-
nisitéssal.

Mint tapasztalhatd, az eurépai és
nemzetkdzi (IWE/EWE, [WT/EWT,
TWS/EWS, IWP/EWP, IW/EW) hegesztd
személyzetl alkalmassagi tanidsitasok
egyenértékiiek az EWF tagorszagaiban
{(s6t globalisan is), ugyan gy kétség
sem férhet ahhoz, hogy ugyan ez &
helyzet kell lagyen az EWF tagorszég-
okban a gyartoi alkalmagsag tanisita-
aok esetében is.

Az EWF dokumentumaiban [2] [3]
meghatarozott és megkdvetelt {a mar
lefolytatott EWT fellgyeleti ellendrzés-
nél is kiemeit figyelemmel vizsgélt)
rendszer tudatosan merev, ezéltal biz-
tositva, hogy a kilénbozd orszagok
ANBCC-i altal kiadott tanusitvanyck
egyenértékiiek legyenek, mivel a vizs-
gélat modszere és az eredmények érté-
kelése azones. A vizsgélat és az értéke-
1és folyamatat az 1. dbra szemlélteti.

A tanuisitast folyamat szakszertl lebo-
nyolitasaért a Meghatalmazott Nemze-
ti Testilet un. Operailv szervezete
{ANBCC/OSZ) a felelds.

A tajékoztatas és a kénnyebb érthetd-
ség érdekében a folyamat f6bb lépéseit

s
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kissé részletesebben a kivetkezdk tar-
talmazzak.

Miutan valamely a szervezet szdban,
vagy irdshan jelezte tanisitasi igényét,
az ANBCC/OSZ a mindsitési s tanusi-
tasi folyamatot részletesen ismertetd
JInformécios lap”-ot és az an. Eldzetes
téjekoztatd kérddiv”-et kild — mely ki-
tdltve és cégszerien alairva — a szerzé-
déskstés alapadatait szolgaltatja majd
a tanusito szervezetnek A kérddivvel
egylutt a hegesztési felelds, illetve a
komyezetvédelmi hegesztési felelds
{KHF) feleltségeirdl, jogkorérdl, munka-
kori kételezettségeirdl is kell a gyarto-
nak informaciot adnia.

A tanusitasi szervezet altal eldkészi-
tett szerzddes alairdsa utan a szervezet
megkapja az ,EWF kérdésjegyzék -et,
melyben a vonatkozé EN 729(-2, -3, -4)
fejezeted, illetve alfejezetel és azok
pontjaiban meghatarozott kivetelmé-
nyei alapjan feltett kérdésekre valaszol-
va kell a gvarténak adottsagait igen
részletesen bemutatni. KIR, komyezet-
irdnyitasi audit esetén kiildn kérdés-
csoportra {is) kell valaszolni.

Az ANBCC/OSZ igazoltan felkészi-
tett &g a gvartd altal is elfogadott audi-
toral kézill jeléli ki az igazgatd (b0 o fe-
letti gyartdi létszédm esetén a legalabb
2 tagl) auditcsoport tagjait (akiket — ér-
dekes modon - a mindsitési folyamat
befejezése utdn a gyarténak is értékelni
kell). A megbizas eldtt azonban az
ANBCC/OSZ megvizsgalja, hogy a
meghizni kivant személy(ek) nem
veti(ek)-e 1észt a gyartonal felkészitd-
ként, illetve nem merQlhet-e fel az elfo-
gultsag kérdése (pl. az utolsé 5 évben
nem allt-e alkalmazashan valamelyik
auditor jel6lt a kérelmezd szervezetindl).

A vezetd auditor értékeli a szervezet
mindségiranyitasi dokumentumait, ké-
zikényvét és eljarasat, a kornyezetvéde-
leménrt tett intézkedéseit, majd megal-
lapitasait irasban megkilldi a szerve-
zetnek. Egyidejlileg a helyszini audit
1ddbeli beosztasat megtervezve audit-
tervet készit,

Az audit helyszini ellendrzéssel, in-
terjukkal, dokumentumok atvizsgaldsa-
val, elemzésekkel térténik. A vizsgald-
ddsok dokumentum segédlete az EWF
LEllenérzd kérdéslista”, melyet soron-
ként kell kévetni az audit soran.

A megbeszélés soran vizsgalni kell a
hegesztési felelds(dk), illetve a kirmnye-
zetirdnyitasi hegesztési felelés (KHF)
hataskorenek és feleldsségének tartal-
mét, a végzett munka bizonyitékait,
valamint meg kell gydzddni az
illeté(kinek a feladat ellatdsahoz szik-
séges alkalmassagardl, azaz az Altala-
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nos muszaki és az eloirt feladat ellata-
sahoz szilkséges szakismereterdl, tu-
désardl, képessegeirdl és a tanusitva-
nyok birtoklasarol.

Az auditcsoport (a kivetelményektdl
vald) eltéréseket allapit meqg és helyes-
hitd intézkedéseket fogalmaz meg, me-
lyet a szervezet képviseldje teljesitési
hataridével és ha szlksegesnek wvéli
ezzrevételeivel lathat el és alairasédval
hitelesit. Az audit utan az auditcsoport
vezetdje auditjelentést készit, melyben
javaslatot tesz a tamisitvany elutasita-
sara vagy kiadasara.

A vezetd auditor a dokumentacidkat
atadja az ANBCC/OSZ e feladattal
megbizott személyének, aki az audit-
tal kapcsolatos dokumentumok tartal-
mi éz formai ellendrzését végzi. Az
ANBCC/IT, azaz igazgatd testilete a
hozza benyujtott, ellendrzétt dokumen-
taciok alapjan hatarozatot hoz a tanasi-
tasrdl. A hatarozatiol az ANBCC/OSZ
irasban értesiti a tanisitéasért folyamo-
dé céget.

Az ANBCC Altal tamisitéi feladattal
megbizott igazgatd és az ANBCC/IT el-
noke csak az ellendrzétt dokumentacio
alapjan eldkészitett &s benyijtott tani-
sitvanyt {fdk ala. Az ANBCC/OSZ a
gyartédt felveszi a ,Tandsitott gyartdk
jegyzéké”-be, errdl az MHIE a honlap-
jan (www.mhte hu) kozleményt jelentet
meqg, valamint ertesiti errél az EWEF
briisszeli kézponti adatbézisdt, amely a
tanisitott szervezet nevét és adatait a
sajat honlapjan (www.ewf.be} is megje-
lenteti.

Ez uidbbi forrdashol megallapithato,
hogy az EWF 14 tagorszagaban tobb
mint 300 tanusitds van érvényben.
Vannak olyan tagorszagok, ahol a tami-
sitoti gyartok szdma meghaladja a 100-
at. A tanisitasok atlagos szAdma azon-
ban az EWF tagorszagaiban meghalad-
jaa 1l-et.

Az EWF gyartdi alkalmassagi tanii-
sitvanyok érvényességi ideje 5 év,
melynek a feltétele az iddszakos, éves
feliigyeleti audit. Minden 5. évben
azonban meqjité auditot kell vegrehaj-
tani, melynek eljarasa ugyanaz, mint az
elsd tanusitdsi eljarasnat.

A feliigyeleti audit annak ellendrzé-
se, hogy tovabbra is fenndll-e az EN
729 Tanusitasi Rendszernek vald meg-
feleldséy. A gyartd viszont koteles érte-
siteni az ANBCC-t hatoterilletének,
szervezetének, létesitményeinek, forra-
sainak, illetve egyéb adatainak barmi-
féle valtozasarol, a valtoztatas élethelé-
pésétdl szamitott egy hénapon beliil,

Azok a gyérték, akik dgy itélik, hogy

I az értékelés soran méltanytalan médon
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béntak velik, jogukban all az Igazgato-
testiileténél panasszal élni, vagy felleb-
bezni. A panaszokat, illetve a fellebbe-
zéseket az eljardsrend szerinti madon
kell kezelni.

Magyarcrszagon tébh, a Nemzeti
Akkreditald Testillet (NAT) altal vizs-
galt és akkreditalt szervezet var, me-
lyek MSZ EN 729 szerint eddig mar ta-
nugitottak a magyar gazdasagi szerve-
zeteket. Méas akkreditdld szervezet dltal
mér tanusitott gvarts is kérheti az EWF
EN 729 szerinti tanasitast. Ekkor a
Meghatalmazott Nemzeti Testiilet fel-
adata annak megitélése, hogy a NAT
altal akkreditalt mas szervezet tanisi-
tasi eljarasa kielégiti-e az EWF Altal
akkreditalt Magyar Meghatalmazoit
Nemezeti Testilet, az MHtE/ANBCC
szervezet tanusitasi kévetelményeit,
vagy sem. Ha igen, akkor lehetdség van
arra, hogy a gazdasagi szervezet EWF
tanusitvanyt is szerezhessen. Az itt em-
litett megengedd rendelkezés nem je-
lenti azonban azt, hogy ha a szervezet
EN 729 tanisitvannyal rendelkezik, ak-
kor a magyar ANBCC automatikusan
kiadja az EWF EN 729 tanisitvanyt. Ez
csak egy lehetdség arra, hogy egysze-
risitett eljardssal juthassanak hozza a
gyartd szervezetek az Burdpai Hegesz-
tési Szdvetség tanusitvanyahoz. Ehhez
tehat a gazdasagi szervezetnek doku-
mentélnia kell, hogy a szervezet kielé-
giti az EWF, illetve a magyar ANBCC
kdévetelményeit. Helyszini auditra csak
akkor keriil sor, ha az ANBCC nem ta-
lalja kielégitének a benyujtott doku-
menturnokat. A {6 hangsuly azoknak a
kérdeseknek a szakszeri megvélaszo-
lasén van, melyeket az EWF bocsatott
a nemzeti ANBCC-k rendelkezésére.

Az EWF tanusitasok
bevezotése
és tapasztalatai

Valamely orszag ANBCC-jének tani-
sitasra valdo meghatalmazasanak felté-
tele az EWF adminisztrativ és pénziigyl
kdvetelményeinek teljes mértékt hataz-
idére vald teljesitése.

Az adminisztrativ  kévetelmények
egvike az EWF dokumentumok és ezek
hiteles forditasdnak megliéte és haszna-
lata az ANBCC-nél.

Mar emlités tértént adl, hogy az
EWF szigoman ragaszkodik ahhog,
hogy a killénbdzé ciszéagekban végzett
tanusitdsok egyenértékiiek lehessenek,
legyenek. Ennek egyik legfontosabb
biztositéka az a kovetelmény, hogy a

el
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mindsités es tanusitas folyamata min-
den orszagban az EWF altal kidolgozot-
tal és jévahagyottal azonos legyen. En-
nek pedig az a feltétele, hogy a folya-
matokat leiré EWF dokumentumok
(amelyek a tagorszagok ANBCC-i 16-
szére rendelkezésre allnak) a nemzeti
nyelvre, nalunk magyarra le legyenek
forditva, sét megkovetelik azt ig, hogy a
szovegek lektorai legyenek az angol
nyelvben és a mindségiranyitasi isme-
retekben megfeleléen jaratosak.

Az EWF dokumentumait kétévenként
fellilvizsgalja és sziikség szerint mado-
sitja.

A mindsités és tantisitas
eljarasrendjének kidolgozasa,
és érvénybeléptetése

Az MHtE, mint az EWF magyarorsza-
gl gvartoi alkalmassagi tanasitdja az
EWF dokumentacidjat koévetve kidol-
gozta a rmundsités és a tanisitas kive-
telményeit &s folyamatdi tartalmazé
mindségiranyitasi dokumentumait. E
dokumentumokat (Minéségiranyitasi
kézikényv és Eljarasi utasitasok) termé-
szetesen beillesztette mindségiranyita-
si rendszeiche.

Az auditorok, miiszaki
szakeértdk és felkészitésik

Az MHtE a kivetelményeket kielégi-
td ipari szakemberek meghivasaval, be-
vonasaval létrehozta a gyartoi alkal-
magsdgot mindsitd auditorainak most
15 {4s csoportjat. Az EWF dokumentu-
mainak és az MHtE vonatkozd mind-
ségiranyitasi dokumenturnainak birto-
kaban 2003-ban megszervezte EN 729
és KIR auditorainak és mtiszaki szakér-
téinek felkészitéset, majd ezek éven-
kénti tovabbképzését.

Lényeges, hogy az értékeldk (andi-
torok) ne csak Altalanossagban a mind-
ségiranyitas specialis teriiletén rendel-
kezzenek kivald szakismeretekke!l és ta-
pasztalatokkal, hanem a technolégiai
eljardsnak az adott iparagban térténd
alkalmazdsdban is. Ezekre a szakmai
ismeretekre azért van szikség, mett az
értékelést killonleges modon kell lefoly-
tatni Ggy, hogy latni lehessen a mind-
ségiranyitasi rendszerek és az egyes
miveleti utasitasok Aaltal meghataro-
zott aktualis mivelet és ellendrzés jova-
hagvott moédon t0riénd alkalmazasat a
gyakorlatban.

Annak ellenérzéséhez és tanisitasa-
hoz pedig, hogy egy szervezet hozzaér-

byl egesires

| Jel Szervezet Tandsitvany Felilvizsgalati

megnevezése gzama kelte iddpont

1 AKVI-PATENT Rt. MCS/EN 729-2 2003. 04. 24, 2004. 04
_ HU 00301 megtortént

P . AKVI-PATENT Rt MCS/EN 728-2 2003. 04, 24. 2004, 04,
EWMS HU 00001 megtortent

3 GYEGEP Kit. MCES/EN 720-2 2003. 09. 15, 2004, 09.
HU 00002 megtirtent

4 Paksi Atomerémy Rt MCS/EN 729-2 2003.12. 17. 2004, 12,
KAIG 5Z2F0Q Gép. 8z. O HU 00003 folyamatban

5 MOLNAR Rt. MCS/EN 729-2 2004. 03. 02, 2005. 03,

HU 00004

1. tablazat. Az EWF — EN 729 és EN 7289 KIR szerinti
érvényes tanusitvannyal rendelkezd szervezetek

td és ténylegesen végrehajija az eljara-
sok ellendrzését, olyan auditorokra van
szikség, akik nemcsak magaban az el-
jarazban szereztek szakképesitést, ha-
nem tisztdban vannak a minéségiranyi-
tasi rendszerek szokdscs kovetelmé-
nyeivel is.

A 2003 ... 2004-ben végzett
minésitések, tantisitasok
és feliigyeleti ellendrzések

Az eddig tanusitott magyar szerveze-
teket és a tanusitds fébb paramétereit
az 1. tdblazat zzemlélteti.

A magyar ANBCC altal
végzett tanusitasok
és feliigyeleti ellendrzések
tapasztalatai

Az elmult idészakban e terfileten
végzett tevékenységek és eredményei-
nek Attekintése soran meq kellett alla-
pitani, hogy nem volt megfelelden ha-
tékony az MHtE propagandaja. A szer-
vezetek nem ismerik
+ az EWF tanusités lehetdségét,

+ a benne rejlé direkt, a tanusitas meg-
szerzésénel koltségét jelentd és

+ indirekt, az EWF tagorszagok bédrme-
lyike éltal elfogadott rendszerben 1ej-

16 eldnyioket,

Az ANBCC auditorai és a tanusitott
szervezetek szakembereinek vélemeé-
nye szerint is az EWF tanisitasi rend-
szere bonyolult és merev. Kilon is ki-
hangsilyoztak az Ellenérzé kérdésgylj-
temény tulzott 1észletességét, bonyo-
lultsagat. Javaslataikat a magyar dele-
galt szakértdk az EWF kozgyllése,
illetve Miiszaki bizottsag ilese elé ter-
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| jesztették, melynek eredményekent le-
hetséges egy egyszerisitett — a magyar
szakemberek kézremikddesével kidol-
gozott — valtozat és ennek jévahagyasa.
A folyamat egyszerUsitésére azorban
csak a jelenleg érvényben 1évé EWF do-
kumentum modositasa utan lesz lehe-
thség.

Az EWF feliigyeleti
ellenérzések és tapasztalatai

Az EWF eddig két felugyeleti ellendr-
zést végzett. Megallapitottak, hogy a
magyar ANBCC &ltal mdkodietett
rendszerek kiclégitik az EWF kévetel-
ményeit. Vizsgalataik éltal feltart nem-
megfeleléségek a miikéddképességet
nem zarjak ki, konnyen kijavithatok. A
feltart nemmegfeleldsegeket termeésze-
tesen az operativ szervezet — az EWF
auditorok altal meghatarozott idén be-
liil — kijavitotta.

Az EWF 729 és KIR
tanusitasok perspektivaja

Az EWF gyartdi alkalmassagi tanusi-
tasa egyeldre eladsorban a tagorszagok
keretei kdzdtt perspektivikus. A rend-
szer mikodészének magyarorszagi élet-
benntartasahoz a hazai gyarto szerve-
zeteknek ezt részletesen meqg kell is-
mernie és igényelnie. Ra kell dobbenni-
ik, hogy ez a megoldas valdjaban
+ a leggazdasagosabb, a legolesébb a

tantsitando szervezeteknek legtSbb-

ienek,

+ a legszélesebb kérben elfogadott, hi-
szen a tanveitvanyok megfelsldségét
+Brisszel” garantalja.

Erre utal pl. az is, hogy 100 feletti
EWF tantsitas van érvényben az EU
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egyik alapitd orszdgéban és a (feltehe-
téen) hamarosan EU tagorszagga valo
egyik egykori KGST, ma mér EWF tag-
orszaghan. 20 feletti tanisitvany van
érvényben két, legutébb az EU-hoz
csatlakozott EWF tagorszagban. Ha
gzen orszagok gyartdinak ez a tanusi-
tas kifizetddik (&s ez batran feltételez-
hetd), akkor ennek Magyarorszagon is
kifizetdddve kell valnia.

Ha ez a radébbenés” megtorténik és
az ellentétes érdekek hatdsa kiszlrhe-
td, akkor a rendszer fenntartasa renta-
bilissa, kéltségei elviselhetdkké vélhat-
nak.

Szakirodalmi forrasok

Escala, Susana Isabel: ,EUROWELD —
A hegesztési szemelyzet surdpai
tanisitasa”

HEGESZTESTECHNIEA 2005, 1. szam
[2] EA-06/02

[3] EWF 483-03

[
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CNC vezérlésii 1ézer-, plazma-, vizsugar- és

langvago gépek forgalmazasa, vevoszolgalata.

Kézi plazmavagok, hegesztd célgépek
forgalmazasa, vevoszolgalata.
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Forgalmazas — Vevgszolgalat — Felajitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére
a MACH-TECH Kkiallitas 103/E standjan.
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* Technolégiai csGvezetéképites
« Fémbitorgyartas

* (Gépgyartas
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A MACH-TECH kiallit4s idején
és azt kovetd két hét alatt megkotendo
szallitasi szerzodés esetén a lézer-
és a lezer-plazma kombi CNC vagogépeinkre
- 1elentos arkedvezmenyt adunk.
_4togasson meg benniinket a 106/E standunkon.
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1038 Budapest, Raby Matyas utca 44.
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INFORMACIO

Egyedi célgépek kiilonleges vagasi,
hegesztési és kornyezetvedelmi
feladatok megoldasara

CNC lézer- és plazmavagé
gép egy egységben

A hazai piac Ujdonsaga a MicroLas
CNC lézersugaras vagogép, amelyet a
MicroStep Csoport gyart. A repiléopti-
kas berendezést sorozatban 4.000 x
2000, 3.000 x 2.000, tovabba 3.000 x
1.500 mm-es vagoasztallal gyarjak. A
vagdberendezés a cég hazai pilacon is
jol ismert gépépitési hagyomanyait hor-
dozza és konstrukcids egységei a be-
gz4llitd piac legkorszertbb és legponto-
sabb elemeibdl épitkezik. A palettacse-
re kézi, vagy automatikus. A nagypon-
tossagl vagdberendezés pozicionalasi
sebessége 60.000 mm/perc, maximalis
vigosebessége 20.000 mm/perc. A
MicroLas lézersugaras vagogépet Rofin
Sinar TR (Triagon) lézemel szallitjak.
Teljesitményhatarok: 1.700 és 4.000
watt kozott. A berendezés a vevd igé-
nye szerint plazmavagsd berendezéssel
ig felszerelhetd, igy a plazma alkalma-
zasok és a lézervagas mindharom elja-
rasanak alkalmazhatésdga mellett, biz-

1 abra. A vagoberendezés
a helyi kezelépulttal

2. ébra. Lézersugaras és plazmavagd fej
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tositja a feladatorientalt, leggazdasago-
sabb technoldgiak valasziasi lehetdse-
gét, kiterjeszti a vaghatd lemezvastag-
sag hatéarokat (1. és 2. dbra).

A plazmadramforrasok a Hypertherm
és Kjellberg cégek legmodernebb be-
rendezéseibdl valaszthaidk, de hagyo-
méanyos levegés plazma (OTC Daihen)
is kaphaté. A gép szerelhetdsége kitd-
nd, karbantartasa igy egyszerl. A sza-
balyozas a lézer- és plazma aramiorra-
sok lehetdségeinek maximaélis kihasz-
nalaséaval a legkivalobb vagasi mindeé-
get biztositja. Automatizalt fokuszalas
és magassag szabalyozas, szabalyozott
lyukasztasi folyamatok, szinergikus pa-
ramétervalasztds és gazkiszolgalas,
kozponti szabédlyozd rendszerbe integ-
talt elszivas- és szlirésvezérles, tavdi-
agnosztika, kézponti vezéild egység
mellett alkalmazott helyi kezeldfelile-
tek egyediilaliéan és egyiittesen bizto-
gitjak, hogy a lézer és a plazma uzem
varidlaségval a tervezd (megrendeld) &l-
tal eléirt, az MSZ EN ISO 9013:2004
szabvanyban meghatarozott legjobb
minéség a legkisebb raforditdssal
elérhetd legyen. A MicroStep Csoport a
vagtberendezés kiegészitd gépészeti
egységeivel, azok kiegészitd hardver és
azoftver elemeivel egylitt az egyedi cél-
géptdl a sokesll vagasi feladatok ella-
tdsara alkalmas szériagépekig élvonal-
beli CNC vagdkézpontok killonféle vari-
Aciomak telepitését teszik lehetdvé (pl
zartszelvények, csdvek komplex vagési
feladatai). Egy alapkivitel vagdberen-
dezés a megrendeld anvagi helyzete
alakulasanak megfeleléen bhdvithetd,
fejleszthetd. A CNC vagodberendezés-
hez feladatorientélt elszivo- és szirdbe-
rendezés tartozik.

A berendezés a MACH-TECH kialli-
tas idején a DLT Kfi. standjan (106/e)
megtekinthetd.

Nagyteljesftménytj,
automatikus ellenallds-
hegesztd berendezés
huzalkerités gyartdsdhoz

A DLT Kft. vezette csoport 2004-ben
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| litott, els6sorban a beszallitd ipar része-

re. Az aldbbiakban leirt berendezés a
sokrétl kévetelményrendszer, az azo-
kat kielégitd konstrukcids és szabéalyo-
zastechnikai megoldéasok miatt kiemel-
kedik valamennyi kdzil.

————

3. dbra. Huzallefejtd

Az ellendllas-hegeszté célgép @ 1.7-3.0
mimn-es, korrézidvédett huzal felhaszna-
laséval huzalkeritést gyart, varidlhato,
legaldbb 1,0, de legfeliebb 2,2 méter
szélességben, maximalisan 24 hossz-
huzal kezelésével. A célgép egyszelre
maximalisan 24 hegesztési pontot ké-
szit. A racshald osztasa mindkét irdny-
ban 50-200 mm kézott valtoztathatd.
A beflizend$ kereszthuzalok szama
B0/perc. A folyamatosan gyartott racs-
hélét a gép feltekercseli, a tekercseket
konfekcionalja.

Az acélszerkezet(l ellendllas-hegesz-
15 célgép elektrodai egyszerre két-két
pontot hegesztenek {eljaras: 211). A be-
rendezds mozgd elektrodai Gsszetett
szerkezetek. Mozgatdsukat szervomo-
tor altal hajtott excenter végzi. Az ex-
center tengely mindig egy fordulatot
tesz, ez biztositja az elektrédak hegesz-
tési helyzetbe mozgaséat. Az elektrodak
vizhiitésliek. Az allithatd szoritoerdt
tamasztd gerenda veszi fel. A mozgd
elektrodakat hordozé, sinen gordild ko-
csi a hegesztd helyzethdl az elektrédak
Allitdsa, felszabalyozasa, betétcseréje,
a huzalbefiizés megkdnnyitése érdeké-
ben az alaphelyzetébdl kihlzhaté, A
hajté excenterek mindkét oldalon csap-
agyazottak, hajtasuk kozldtengelyes. A
kézlétengelyt a hajtdmives szervomo-
tor bordaskerckek és bordasszij kbzbe-
iktatasaval hajtja. Az aillé elekirdédak a
gépvézia szigetelten tamaszkodnak. A

| tobb ellenallas-hegesztd célgépet szdl- | nyomoszén helyzetérdl a vezérlés a je-

by sesires



let egy inkrementdlis jeladordl kapja. A
hegesztés a mozgé elektrédak zard
helyzetében torténik. A hegesztés vé-
gén a szan felemelkedik, ezzel egy idd-
ben a racshalo elindul és a programo-
zott osztdssal eldre halad. A tovabbitast
hajtott hengerek végzik. Bz a mozgas
biztositja a hosszhuzalok lefejtését is.

A hosszhuzalok tekercsei kilén-kii-
16n, egy-egy lecsévéldre keriilnek. A le-
cséveloket a kivant huzalkiogztésnak
megfelelden a lefejté allomasra egyesé-
vel lehet behelyezni. A hosszhuzalok
vezetése gorgdkon térténik és azokat
egy mechanikus szerkezet egyengeti &s
tartja feszesen. A huzatokat hajtott, gu-
mizott gorgdk hiuzzak be. Huzalkifo-
gyas esetén a gyartasi folyamatot egy
huzalellendrzé berendezés leallitja. (3.
és 4. abra)

4. 4bra. Allé- és maozgo elektroda rendszer

A kereszthuzal is egy lecsévélérél ke-
ril lefejtésre és egy szabadonfutd
egyengetd gbrgdsoron athuzva, egyen-
getve keriil a kereszthuzal adagoléba.
A kiegyengetett kereszthuzalt egymas-
sal szemben elhelyezett gorgdk toljak
be nagy sebességgel. A huzaleldtold
négygorgds. Az eldtold gérgdket szervo-
motor hajtja. A huzalhossz mérése ink-
rementalis jeladd segitzégével térénik.
A kereszthuzalt egy huzalvezetd és egy
huzalfeszitd tartja a kijelolt helyén. A
hegesztés utan a huzalvégeket kés vag-
ja le. Az ollok a racshald mentén, a hu-
zalosztas figgvényében allithaték.

= w 7 I

5 aAbra. Hegeszts trafdk

Fdesapes
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A hegesztd transzforméatorok 50 kKVA
teljesitményliek. (5. 4&bra) Minden
egyes transzformator sajat tirisztoros
kapcsold egységgel rendelkezik. A he-
gesztés szabédlyvozésat digitdlis hegesz-
tés vezérld végzi. A kezelt paraméterek
szikség esetén (pl. nagyobb atmérdji
szélsShuzalok, vagy egyenlétlen elekt-
roda kopdsok esetében) moédosithatok.

A halétovabbitd hengerek a gepvaz-
ban csapégyazottak, egymashoz fogas-
kerekek Utjan kapcsclodnak. Hajtasu-
kat lanckerekek és gotrgds lancok koz-
beiktatasdval hajtémives aszinkron-
motor végzi. A hajtémotort a kész halén
atvetett himbakar inditja és allitja mseg.

A kész récshdld a tovabbité henge-
rekrél egy puffer kozbelktatdsaval a
konzolos felcsévéls egysegre kerill. En-
nek tengelyét hajtémives motor hajtja.
A kész tekercs lehlizasat a tengely sza-
bad végén kifordithatd, csapégyazott
tAmaszto biztositja. A szakaszos izemil
orzd a pufferrdl kapja a jelét. A célgép
vezérlése a feltekerceelt hald hosszat
kijelzi.

7. abra. Tirdsztoros kapescldegységek

ba

A célgép villamos lemezszekiénys-
ben foglalnak helyet az erdsaramu sze-
relvények, a tapegységek, a PLC és a
hajtédsszabalyzok. (6. és 7. dbra)

A vezerldpult a gép mellett foglal he-
lyet. Ebbe keriilnek a kézi és automati-
kus ilizemmodok kezeld elemei, a he-
gesztés szabalyzd, Egy érintd képer-
ny6s operatoron itt térténik a teljes
technolégiai adatrendszer valamennyi
paraméterének a beallitasa. A gépkeze-
14 a teljes berendezést egy kézi, hordoz-
hat6 radidiranyité egységrdl mikodreti.
(8. ahra)
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8 ahra. Kezeldpult

A kdmyezetvédelmi elbirdsokat kiels-
gitd két darab nagyvakuumau elszivs- és
sziiréberendezés a célgép két oldalén
helyezkedik el, tisztitAsuk automatikus,
A tisztitast mikroprocesszoros egyseg
vegérli. A tisztitd kozeg stritett levegd.
A sz(réberendezések kezelést nem igé-
nyelnek, csak a gyUjtd tartalyba eldre
behelyezett polietilén zsakokat kell ki-
emelni, ha azok megteltek.

Teljesitményszabéalyozott
kézponti ventildtorral
és automatikus tisztitdsa
kézponti sziré-
berendezéssel épitett
hegesztési fiistelszivo
rendszer

A DLT Kit. hegesztési flistok és csi-
szolati porok elszivasara és szirésére
Eurdpaban is egyeddlalld, az érvény-
ben 1évé kormyezetvédelmi és egész-
ségigyi elbirdsokat kislégité berende-
zést épiteit és helyezett izembe, rozs-

damentes (X5CrNilg-10, MSZ EN
10088-1; acél szamjele: 1.4301) szerke-
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zetl egységeket gyartd cég megrende-
lésére. A berendezés csdhaldzata 150
méter hosszi, légtechnikailag mérete-
zett 1endszer, amelyre a megrendeld
gyarorendszere szerintl, dsszesen ti-
zendt, szabélyozott uzemd elszivokar
csatlakozik. (9. dbra}

9 abra. FElosztd veretekek és elszivikarok

A csdvezetékek és az elszivékarok
részben a gyartdcsarnok tartboszlopai-
ra, részben az erre a célra gyartott és
szallitott tartooszlopokra tdmaszkod-
nak. A leghosszabb elszivokarok nyols-,
a legrovidebbek 6tméteresek. (10.
abra)

10 &bra. Flszivédanik

Valamennyi elszivékar a hataskorze-
tében tetszdleges helyen megallithatd.
Az elszivokarok forgd konzoljai alkal-
masak atra, hogy a hegesztégépek eld-
toléit és a pisztolykdbeleket felvegyék.
Ezzel nem csak a hegesztd munkahe-
lyek kigzolgdlasa egyszerl, hanem az
elszivofejek is mindig a hegesztés he-
lyén, tehat a hegesztési fistok (a kdszo-
rilési porok) keletkezésének kozvetlen
kéizelében A&llnak meg, megvaldsitva
ezzel az eldirdsoknak megfeleld | pont-
szeri” elszivast.

A kozponti ventiladtor és a szitd a
gyljtéesdre csatlakozik. A szdrd és a
ventilator két 6nalld egyseg, egymas
mellé telepitve. A ventilator ieljesitme-
nyét és a szlrdbetétek felileti terhelé-
seit a rendszer 1égtechnikai méretezése
soran hataroziuk meg. A ventilatort és
motorjat zajesillapité szekiénybe épi-
tették, a rendszer zajszintje kisebb 80
dB (A) értéknél. (11. abra)

XVI. éviolyam 2005/1
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11. abra. Hangszigetelt ventilator
{elétérben a sztird}

A cséhalézati rendszer a nyomott ol-
dalon — a megrendeld igényének meg-
felelden — lehetdvé teszi, hogy a meg-
szdrt levegd a szabadba, vagy téll
iizemben egy hangtompitén és egy zsa-
lus befavé-elosztd-keringetd rendsze-
1en keresztll a csarnokba visszavezet-
hetd legyen.

A szird patronszirds, amelyben a
szirébetétek kielégitik a vonatkozd eld-
{rasokat. A tisztitas teliesen automati-
kus. A tisztitd kdzeg slritett levegd. A
szird gyijtéladajaba PE-porgyijté zsak
helyezhetd, ami a kontaminalt dritést
biztositja. Az ritést végzé, véddémaszk-
kal és véddkesztyivel felszerelt sze-
mely csak a zsakot kell hogy ésszefogja
és egy mianyag bilinccsel lezarja.

A szlird vezérlését, a ventilator villa-
mos motorjanak frekvencia szabalyzd-
jat a kilondlld {Garama villamos szek-
rénybe telepitettiik. (12. dbra)

12. abra. Fdarami kaposolt szekrény
és sziirdvezérlés

A mikroprocesszoros, kdzponti sza-
balyzd rendszer a teljes haldzat Uzemeét
figyeli, és az egyes egységeket dssze-
hangoltan irdnyitja. A szirdvezerlés fi-
gyeli a szird programozott menupont-
jait és beavatkozik, ha a programozott
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értékekhez képest eltérést érzékel. Va-
lamennyi izemallapot egykristaly kijel-
zdn behivhato, ellendrizhetd.

Jelentds, a névleges értékhez képest
akar 40% villamos energia megtakari-
t4s is elérhetd a csérendszer nyomaAsvi-
szonyait figyeld szabdlyozd rendszerrel,
amely a ventilator villamos motorjanak
a fordulatat (és annak teljesitményét)
szabalyozza. A rendszer a hegesztd (ké-
sz61i18) munkahelyeket figyeli és azo-
kat a munkavégzés megkezdésekor,
egyenként rékapcsolja a csbhélézatra,
vagy azokat programozhatd modon le-
kapcsolja arrdl. {13. abra)

13 &hra. Az érzdkelés es szabalyozas
alemei

A rdkapcsolas az egyébkeént nem tel-
jesen lezért elszivd csbre (alapelszivas)
késedelem nélkil idrténik. A lekapcso-
las, ha a munkavégzés megszint prog-
ramozott késéssel valésul meg, tehat
ha a hegesztd csak az egyik varrathely-
6l a masikra all at, az elzard szelep
nem zar le. A ventilator teljesitményét
a szabélyozé frekvenciavaltd alapjele a
cedrendszer mindenkori nyomasatdl
fuggden 4llitja be.

A teljes szabalyozasi rendszert egy
tavdiagnosztikai berendezés egészit
ki, amely GSM telefonon hivhaté. Ez le-
hetdvé teszi, hogy a szoftverrendszer
birtokosa a sajat szamitdégépén tavolrol
ellendrizze, Atvizsgdlja a rendszer mu-
kodését, szilkséy esetén beavatkozhas-
son, programozasi alapértékeken val-
toztasson.

Dr. Duldin Laszio
(DLT Kft.)

Fripgeseres
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o Francia tulajdonban Iévé,
Gadollon mikodd sajtelassal
és Osszeszereléssel foglalkozo gyar
keres felvetelre

1 FO HEGESZTO MERNOK
MUNKATARSAT

Felvételi kiivelelmények:
hegesztdmérniki végzettséy
min. kdézépfoka francla
vagy angol nyelvtudas
Feladal:

Robot kiszolgalasu plazma
hegeszticellak (2, késobbiekben 5)
miikbdtetésének miiszaki dsszefoyasa
Munkavégzés helye:

Godolé betanulas — Gyor végleges
Felvételi elheszélgetésre behivas
kizarélag az alahbi cimre leadott
szakmai inéletrajz alapjan:

EMT Hungaria Kit.

2100 Godolld,
Ktrosi Csoma Sandor utca 21.

SElonyok: !

HIRDETES

SZETA Kft.

Hegesziéssel kapcsolatos eszkézok, anyagok forgalmazasa

1097 Budapest, lllatos 61 7., Telefon: 347-9020, 347-9021, Fax: 347-9024
www.szeta.hv E-mail; szeta.kit@axelero.hu

1. Hegesztbgépek, berendezések: Yinghegesttd estkozok, iv és védégazas gépek,
alkatrészeik {munkakabelek, reduldorok, hegeszté-, végopisztolyok, tomlék stb.)

2. Hegesztési anyagok: Gtvozetlen- és Givézott huzalok, bevont eleldroddal, AWI-
ilietve linghegeszté paleak

3. Egyéb anyagok: feliletkezelé- és tisztits, varrattisziito folyadékok, spray-k,
hékeétak, zsirkekérdk sth.

4. Munkavédelmi eszkozok: hegestiépajzsok, véddszemiivegek, hegeszié- illetve

J egyéb munkavédelmi kesztyiik stb.

5. Vidgo- és csiszoldanyagok: vagé-, tisttito-, kszori korongok, lamellds korongok,
fibertdresak sth.

Szerelettel virjuk régi és 0] parimereinket 2005. dprilis 19-22-ig
| o MACH-TECH VII. Nemzotkézi Gépgydrtds-technologiai
| és Hegesztéstechnikal Szakkidllitds, A pavilon 109/E standjdn.

Hegesztes
. aforrasztas
hémeérsekietent

(~1000°C)

- horganyzott lemezek seriésmentes hegesztése

(személyautok karosszériajavitasa)

- fira az impulzushegesziésre alkalmas berendezések fele
- teljeskorii tavszabalyzds a hegeszispisziolyrol YT 1 - J
- programozhato, fokozatmentesen szabalyozhatd aramforss  \————— e

HBS GmbH és LORCH GmbH kizardlagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhalézat: Nagykanizsa, Szigetszentmiklos, Miskolc
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EMI-TUV

Notified Bod
1417

Szakértelem
Biztonsag
Mindség

www.emi-tuv.hu

Az EMI-TUV Bayern csapata

miszaki szolgaltatasaival sikerré kovéacsolja munkajat a
mingseégligy és a biztonsagtechnika teriiletén.

Vizsgalat, tandsitas és szakértdi tevékenyséq az * Sr0rakeztatdipari és szabadiddberendezések

alGlbiteriifetoken: o Jhtsa6tén estkozok

* Felvondk, mozgolépesdk, szinpadiechnikai

» Megfelaifséq értckelés és C€ jel
berendezések

. * Tervengeddlyezés
* Lpitd-, emeld- és anyagmozgatogapek
¢ Mindségiranyitasi, Kiimyezetkdzponti rdnyitdsi

Rendszerek TUV CERT, TUV MS és MRTI tandsitasa
s Hegesztési technoltgiak, hegesztok, hegesztdlizemek {TGA és NAT akkreditacié alapjan) Korhazi ellatasi
standardok {KES} Munka Egészségligyi &s Bizton-
sdgtechnikai Rendszerek (MEBIR) Eleimiszer-
biztonsag (HACCP) Integralt vaillalati rendszerek

* Nyomastartd berendezések, kazanok, gazpalackok

* Magas- és mélyépitdipari létesitmények tartc-
szerkezetei, épilet- és szakipari szerkazetek

Ebben az évhen is részt veszink a MACH-TEH nemzetkizi gépgyartas-technoldgiai és hegesztéstechnikai
szakkiallitason, sajat stasdunkon (A" pavilon 102/B) és szakmai konferencidnkon szeretettel varunk
minden érdeklddot!

Jelentkezos: www.emi-tuv.hu/aktualitasok/rendezvények
vagy telefonon: 26 591-120, Hegediis Helga

EMI-TOV Bayern Kit. TOV SUD Csoport « H-2000 Szentendre, Dézsa Gybrgy. Gt 26.
Tel.: {+36) 26 501-120 Fax: (+36) 26 501-150  E-mail: igazgatosag@emi-tuv hy



A név kotelez...

Bevonatos elekirodak, hegesztéhuzalok (tdmor és porbeles),
hegesztépalcak, fedéporok, hegesztés- és forraszidstechnikai
anyagok:

* kotd-, javitd-karbantarto- és felraké hegesztéshez,
s Bivizetlen és gyengén otvozott acélokhoz, korrdzidallé acélokhoz,
ontvényekhez, szinesfemekhez.

Kdzpont:
1158 Budapest, Karvasut sor 110.  Telefon: 414-8700 - Fax: 417-6809

Vidéki telepek: Gyor » Dunadjvaros » Pécs » Miskolc « Debrecen * Szeged
E-mail: info@ferroglobus.hu « Vevészoigatat: 06-(80)-50-60-70 « Hondap: www.ferragiobus.hu

ThyssenKrupp Ferroglobus

A ThyssenKrupp Services véllalatcsoport tagja
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INFORMACIO

Jogszabalyokrol,
jogszabaly valtozasokrol

Jelen ismertetdében azokra a jogsza-
balyokra hivom fel figyelmiiket, melyek
a kozelmultban, vagv 4j jogszabaly-
ként, vagy egy jogszabaly modositasa-
kent jelentek meg és a hegesztés a tar-
gva a jogszabély egeészének, vagy ré-
szének.

Olvasoimat emlékeztetem arra a ki-
alakult helyzetre, mely visszanyulik
legalabb kétezer évre, nevezetesen az
allam szerepére és feladataira. Ha csak
a gazdasagot nézziik — a szabadpiaci
kapitalizmus megqijelenésével — az dllam
szerepe fokozatosan csokken, legaldbb-
is a gazdasag feligyeleti, ellendrzési
szerepét tekintve.

A gazdasagi tarsasag vezetdignek, a
tulajdonosnak, az illetékes természetes
személynek tisztaban kell lennie azzal,
hogy - ha termékét kereskedelmi forga-
lomba akarja hozni (hozatni), vagy el
akar adni valamit, pl. egy darut, vagy
egy nyomastartd berendezést, esetleg
kazanok javitasat vallalia — vonatkozik
e jogszabdaly a tevékenységre, vagy
sem, az allam szabalyozta e a teriiletet,
vagy sem.

Ha az d&llam nem Kkorlatozza teveé-
kenységét, akkor szabad piaci tevé-
kenységrdl kell beszélnink és a meg-
rendeld (vevd) kimondoit, kimondatlan
igénveit kell teljesiteni a vallalkozénak.

Piaci értéktdbbletet eredményezhet —
a vallalkozo teljesitményének megitélé-
se helyett — ha a vallalkozé rendelkezik
MBZ EN ISO 9001, M3Z EN ISO 14001,
MSZ EN 729 szabvany szerinti tannsi-
tassal, melyet az eladotol és a vevotdl
fuggetlen harmadik fél tanusit.

Ismert tény, hogy a szabvanyok, EN
szabvanyok nem kételezdek, kizardlag
a vallalkozé dnkéntes déntése vagy a
vevO kovetelményeként vonhaid be a
folyamatba.

Az 1j jogszabalyok altalaban nem hi-
vatkoznak EN szabvanyokra, kizarélag
keretet adnak az allami elvarasoknak,
esetenként muszaki szabalyokat is
megadnak, de a legtébb esetben kiilén
szabalyozzak a miszaki tartalmat.

A 2004-ben megjelent jogszabalyok,
amelyek hivatkoznak EN szabvanyok-
ra, texmészetesen betartandék, de nem
tekinthetdk az Eurépai Kozdsség 4j"
megkdzelitést szabalyainak,

Az Eurdpai Kozdsség un. direktivai
kitelezbek az BEK tagallamaiban (pld.
97/23 EK), de vannak olyan teriiletek,
melyeket az EX nem szabalyozott, ott a
nemzeti szabélyozds a mérvadsd, ming
pl. 63/2004. (IV. 27.) GKM rendelet,

blegrsgpes

mely a nyomastartd és téltdlétesitmeé-

nyek miszaki-biztonsagi hatdsagi fel-

{igyeletérsl sz61 (1asd késdbb).

Eldszér két a biztonsaggal foglalkozd
jogszabalyra hivem fel figyelmilket:

* 131/2004. (XII. 14.) GKM rendelet A
Vas- és Fémipari Szerelési Biztonsagi
Szabdlyzat kiadasardl szdélo 31/1995.
(VII. 25.) IKM rendelet modositasrol”
arra hivatkozassal, hogy szerelési
mivelet hegesztési, forrasztasi tevé-
kenység végzése nélkil nincs, vala-
mint

+ A gazdaséagi és kozlekedési minisz-
ter 143/2004. (XII 22.) GKM rendelete
a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat
kiadasardl” 1endeletre, mely végre
egységes szerkezetben, 0j gondola-
tokkal és megkozelitésében ad sza-
balyozast a hegesztési tevékenységet
végzoknek.

Jelen ismertetdben nincs arra lehetd-
ség, hogy az utdébb emlitett szabalyzat
minden egyes pontjara reagaljak, csu-
pén arra szeretném felhivni a figyelmet,
hogy egy biztonsagi szabélyzatnak a
kor miiszaki, technikai, tudoményos is-
meretelt kell magaban foglalnia, tovab-
bé nem tartalmazhat nyomdai és nyelv-
tani hibakat sem. Hogyan varhatjuk el
a hegesztétdl, a vallalkozotdl, hogy ba-
lesetmentes tevékenységet végeztes-
sen, ha a vonatkozé szabalyzat hibas
utasitasai alkalmazasakor kdvetkez-
ményként automatikusan baleset ko-
vetkezhet be.

Teljességre torekvés nélkiil, szamos
fogalom meghatarozas nincs dsszhang-
ban az W EN, EN 50 szabvanyokkal,
pl. ciklusiddt nem Bl-vel, hanem X-szel
kell jelélni (2.8 pont}, vagy pl. a HESZ
nem isreti a hegesztési felelds” fogal-
mat, viszont a ,hegesztd iranyitdt” igen
{2.20).

A HBSZ nem foglalkozik a ivvagas-
sal, termikus szérassal, gyokfaragassal,
vagy pl. a csaphegesztéssel. Ha viszont
ezekre nem vonatkozik, akkor arra utal-
nia kelleit volna a bevezetdben.

Joggal kérdezhetné meg a vallalkozé,
hogy a mindsgitett hegesztd a HBSZ 4.1
pontja szerint ,végezhet-¢ oOnalldéan
munkat igen, vagy sem?”, ha a hegesz-
téje rendelkezik mindsitéssel {EN 287-
1}, de Allamnilag elismert hegesztdi ké-
pesitéssel nem.

Szerintem j6 példa emre a manyaghe-
gesztéi mindsitések helyzete, ott mind-
sités nem szerezhetd cgak ha OKJ szak-
képesitést szerez elbszor a hegesztd.
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A fémbél készilt termékek hegeszié-
sénél nem eléggé figyelmesek a mun-
kaveédelmi felugyeldk. Kivanatos lenne,
ha hegesztéi mindsitéseket csak akkor
szerezhetnének a hegesztdk, ha van al-
lamilag elismert OKJ szakképesitésiik,
ekkor, pl. ugyanis a tanfolyvam szerve-
z6je koteles tlzvédelmi vizsgat szerez-
tetni hallgatdjanak. Nagyon gyakori
sajnos, hogy a mindsitett hegesztét gy
bocsatjak el, hogy még fel sem hiviak fi-
gyelmét a tiizvédelmi vizsga letételére.

Néhany széhasznalati hiba, mi a ki-
Iémbséyg az égdé és a pisztoly kizdtt (lasd
EN 60974-7). A HBSZ tobb helyen gaz-
hegesztd pisztoly fogalmat hasznalja, vi-
szont legfeljebb a pisztolynak van égo-
széra-, égdfeje, vagaskor azonban a va-
gopisztolynak van vagéégdje. A fogalom
meghatarozoknal a hegesztdiej mellett a
hegesztéégd, ilietve hegesztdfe] fogal-
maét is szerepeltetni kellett volna.

Helytelen az aram-visszavezetd kabel
fogalom, ugyanis az, hogy melyik irany-
ban (10.3.1. sz.) haladnak az elektronok
az polaritas figgd.

Villamos ivhegesztés helyett elegen-
dé lenne az ivhegesztést imi.

Lézersugérhegesziés helyett lézersu-
garas hegesztést {lasd MSZ EN IS0
4063) stb.

Muszaki nyelvink nem, csak a mi-
szaki zsargon ismerl az ,automatikus
hegesztd berendezés” fogalmat (10.7.).
Van kézi, részhen, vagy teljesen gépe-
sitett, illetve automatizalt hegesztési
folyamat &s ezeknek vannak berende-
zései.

A megjelent szabalyzat mindségileg
jobb elédjéneél, még ha maradtak benne
zavard gondolatok (lasd még Kristdf
Csaba jelen szamban kézélt észrevéte-
leit), remélhetéleg a kévetkezd kiadds-
ban mar ezek a hibidk sem lesznek
megtalalhatok, sét talan egyszer a mii-
szaki nyelvi szavak szerkesztésekor a
nyelvi szabalyok figyelembe lesznek
véve és eljdve majd a kanaan”,

Ha mér az elézéekben emlitettem a
mindsitett hegesztdket, ki kell téinem a
Magyar Koziény 2004, dec. 16-ai 192
szamaban megjelent 134/2004. (XiI.
16.) GKM ,A hegesztdk mindsitésérdl
52010 6/1996. (II. 21.) IKM rendelet mo-
dositasarol” c. 1endeletre.

A jogszabdly kiadasara azért volt
szilkség, mert Magyarorszag 2004. ma-
jus 1.-tél az Eurépai Kozdsséq tagja lett,
s igy minden jogszabdalyt felill kellett
vizegalni nermn UGtkdzik-e valamelyik fe-
jezete EK jogszabalyba, tovdbba mert
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véltoztak egyes minisztériumok, hato-

sagok nevei stb.

Felhivom olvasdim figyelmét a 3. §-
ta, mely hivatkozik a mfiszaki szaba-
lyozasokra és egyéb szabalyzatokra,
melyekbdl kideril, hogy a Magyar
Hegesztémindsitd Testillet Altal kia-
dott hegesztdi, forraszidi tamisitvanyo-
kat mely terilleteken kételezd alkal-
mazni.

Ezek:

* 1171994, (I 23) IKIM Az dghetd
folvadekok és olvadekok tarolotarta-
Iyardl

* 63/2004. (IV. 27.) GKM A nyomastarto
és toltéletesitmények miiszaki-hiz-
tonsagi hatésagi felligvelete.

 5/1982 OBF utasitassal kiadott Alta-

Ianos Banyaszati Biztonsagi Szabaly-

zat (ABSZ) ha tafva ala tartozé banya-

szati hegesztett szerkezetok.

* 106/1997. (VI 25) Korm. rendelet
mellékietel, a Nukledris Biztonsagi
Szabalyzatok.

¢ 15/1998. (IKK 8.) IKIM Koézlemény a
mianvaghegeszidk mindsitési rend-
szerérdl.

Itt kell felhivnom figyelmét tovabba
minden alkalmazoénak arra, hogy ming-
gitéskor o6l gondolja 4t, mely terilete-
ken kivanja legalabb 2-4 év id&tarta-
mig alkalmazni hegesztéiét.

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgélati Egyesilésnél (MHIE}
kell kérelmezni a mindsités lefolytata-
st és a megfeleld adatlapon kell fel-
tuntetni, hogy melyek ezek a teriiletek.
Lehetnek:

+ nuklearis terileteken {NBSZ) és nvyo-
mastartd és toltdlétesitmények kar-
bartartasakor és javitdsakor {(63/2004
rendelet);

+ nyomastartd berendezések és rend-
szerek gyartédsakor 9/2001. (IV. B)
GKM rendelet;

* jogszabéllyal le nem fedett Gn. sza-
badpiaci tenileteken (pl. gépszerke-
zetek, acélszetkezetek).

A mianyaghegeszték mindsitése to-
vabbra is a 15/1998. IKIM kéziényben
megjelent szabalyzatok alapjan folyik
elsdsorban a gazvezetékeket hegesztdk
mindsitésekor, s bar az MSZ EN 13067
idékdzben megjelent, nem vonatkozik
gdz- &s vizvezetdkeket hegesztdk mind-
sitésére.

Most vizegdljuk meg, hogy mivel is
foglalkozik a mér tébbszor idézett
63/2004. (IV. 27.) GKM rendelet, mely a
Magyar Kozlony 2004/56. szamaban
pontosan a kodvetkezd cimmel jelent
megy:

A gazdasdgi és kozlekedési miniszter
63/2004. (IV. 27) GKM rendelete a nyo-
mastarté és toltolétesitmények miiszaki-
biztonsagi hatosagi felligyeletérdl. ™

XVI. éviolyam 20056/1

INFORMACIO

Gyvakorlatilag a Magyar Mtiszaki Biz-
tonsagi Hivatal hatdsagi feliigyelete
ala tartozd azon berendezésekkel fog-
lalkozik, melyekkel kiilon jogszabalyok
is foglalkoznak, nevezetesen:

* A nyomdstartd berendezések és
rendszerek biztonsagi kévetelmenye-
irdl és megfeleldség tanisitasdrol
szA16 G/2001. (IV. b.) GM rendelet,

+ A sz4ilithaté nyomastartd herendezé-
sek biztonsagi kévetelményeirdl és
megfeleldség tanusitasardl szolé
8/2003. (I. 19.) GKM rendelet.

* A banydszatrdl sz6lé 1993, évi XLVIIL
térveny.”

Erdemes elolvasni a fogalom megha-
tarozasait, melyekbdl kideriil, hogy a
hegesztéssel, forrasztdssal jard atalaki-
tds, javitas mit jelent, valamint azt a
tényt, hogy a 10. § 3. bekezdése szerint
~Hegesztéssel jard javitast, atalakitast
kilon jogszabaly szerint hatdésagi bizo-
nyitvannyal rendelkezd gazdalkodé
szervezet végezheti”.

A jogszabaly 9-es jell labjegyzete a
3/1993. {1. 12.) IKIM rendeletre hivatko-
zik, melyet idokézben mar modositot-
tak a 119/2004. (IX. 30) GKM rendelet-
tel (lazd kézdbb).

Az lizemeltetének tehat tisztaban
kell lennie a 63/2004. (IV. 27.) GKM ren-
delet minden fejezetével, s tudnia kell,
hogy egyrészt atalakitdssal, javitassal
csak arra alkalmas szervezetet bizhat
meg, masrészt, a kotést készitd hegesz-
tének {forrasztdnak) rendelkeznie kell a
Magvar Hegesztémindsitd Testiilet ta-
nusitvanyaval. (Szerzd megjegyzése: a
63/2004. (IV. 27.) GKM rendeletet a
121/2004. {X. 15.) GKM rendelettel né-
hany pontban modositottak, ezek azon-
ban hegesztési szempontok alapjéan
nem fontosak.)

Emlitettem a gazdasagi és kozleke-
dési miniazter 119/2004. (IX. 30) GKM
rendeletét, mely ,az egyes hegesztett
szerkezetek alkalmassaganak igazola-
garsl gzold 3/1998. (1. 12)) IKIM” rende-
letét mddositja.

Tudni illik, hogy nem tartozik a 1en-
delet ala a hegesztett csovek gyartasa,
tovabba a 9/2001. (IV. ©) GM és a
8/2003. (X1. 9) GKM rendsletek hatalya
ald tartozé nyomaéstartd berendezések
és rendszerek. De minden mas szerke-
zet igen, ha azt mas jogszabaly (pl. a
63/2004. (IV. 27.) GKM rendelet} el&izja.

A 119/2004. (IX. 30) GKM rendelet
eldirja, hogy a gyarté akkor alkalmas a
hegesztett szerkezetek gyartasara, ha ,a
killén jogszabdly szerint meghatarozé, a
Magyar Hegesztémindsité Testilettel
egyezietett tébbletkévetelményeknek
megfeleld, minésitett hegesztdket, for-
rasztokat, hegeszid-gépkezeldket foglal-
koztat” {szerzd megjegyzése: ez a kii-
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16n jogszabéaly idékézben megjelent
119/2004. {I¥. 30.) GKM rendeletként).

Leegyszeriisitve tehat a helyzetet, ha
a ,.gyarté” nyoméstartd berendezést,
hegesziéssel, forrasztassal atalakit, ja-
vit rendelkeznie kell hatéséagi bizonyit-
vannyal (a hegesztd, vagy a forraszté
pedig a Magyar Hegesztdmindsitd Tes-
tilet altal kiadott tanusitvannyal).

Csak a rend kedvéért emlitem, hogy
hatdsagi bizonyitvanyt a hatésdg adja
ki elfzetes vizsgalatok utdan, melyeket a
GKM 4altal jegyzett hivatalos lapban
rogzitett szervezetek végezhetik. A be-
jegyzett igazoléd szervezetekkel szem-
ben tamasztott kbvetelményeket a 1en-
delet 3. szamu melléklete rdgziti.

Nem szabad elfelejtentiink, hogy
nemzeti szabdalyozds is van az éghetd
folyadékok és olvadékok tarclétartalya-
ival kapcsolatban, ez a jogszabaly a
tobbszér modositott 11/1994. (II1. 25.)
1IKM rendelet.

A 6. § a kovetkezdkre hivia fel a fi-
gyelmet:

JA tartalyok gvartésat és a tartalyok-
hoz kapcsolédd helyszini technolégial
szerelést, javitast, ... csak alkalmassagi
tanusitvannyal rendelkezd gazdalkodd
szervezet végezheti”

LAz alkalmassagi tandsitvany meg-
szerzéséhez szilkséges szemeélyl és tar-
gvi feltételeket szabvany tartaimazza.”

Amire a szabvany hivatkozik mar
nincs érvénybern, helyette a 118/2004.
(IX. 30.) QKM rendeletet kell alkal-
mazni.

Utoljara hagytam a 48/2002. (XII. 28.)
GKM és a 4/2002 GKM rendeletekkel
maédositott 9/2001. {IV. 5.) GM rendele-
tet, mely mar EK iranyelvek magyaror-
szagi bevezetését inja eld (97/23
EC(PED) és 87/400 EEC (SPVD)).

A kereskedelmi forgalomba hozott
nyomastartd berendezések megfeleld-
ségét Briisszelben bejegyzett, szammal
ellatott szervezeiek végezhetik (eljut-
hatnak a www.mhte hu/kijeldlés/coun-
try/Hungary/Notified Bodies) Gton.

Technolégiak, anyagok és személyzet
jévahagyasat Brusszelben jegyzett, el-
ismert harmadik fél végezheti.

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesiilés allandé k-
téseket készitdk (hegesztlk, forrasztok)
alkalmassaganak megitélését Briisz-
szelben bejegyzett szervezetként végzi.
{a szerkesztd megjegyzése: az EWE EN
729 szerintl Gyaroi alkalmassdy meg-
itélését szintén, lasd jelen szdmban
Hoffmann Sandor kézleményét)

Kérem, hogy a hegesztéi mindsitések
atjarhatosagardl a gyartdkat erdeklddd
kérdésekidl keressen meg engem {e-
mail cim; bgayer@mbhte.hu), vagy mun-
katarsaimat (mhte@mhte.hu).

(Gayer Béla

Flegrraes
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LEPESELONY A HEGESZTESBEN!

Bevonatos hegesztd elektrodak:

- acél és acéldntvények hegesztéshez

- savallo, korr6zidallo anyagok hegeszteséhez
- 6ntottvasak hegesztéséhez

- kemény és kopasali6 felrak6hegesztéshez

- hornyolashoz, vagashoz, furashoz

Bevonatos palcak kemény és lagyforrasztashoz

Védodgazas hegesztdanyagok:
- {dmoérhuzal

- porbeles huzal

- Ball Pack

Fedoporos hegesztbhuzalok

Hegesztdgépek

WEeLDING CONSUMABLES

HUWELD

ELEKTRODAGYARTO KFT.

&

HYUNDAI

WELDING CO., LTD.

2400 Dunadjvaros, Papirgyéari (it 30. tel.; 36 25/50 42 40, 36 25/50 42 41, tel/fax: 36-25/41 11 63
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= Speedglas®

Csak a Speedglas automata sotétedésii hegesztopajzsai
rendelkeznek az alabbi tulajdonsagokkal:

B A legfejlettebb légzésvédelmet biztositd rendszer Adtlo™ szlirtlevegds technoldgidval.
B Peliilmdihatatlan megbizhatésdg barmilyen ivhegesztés sordn.
L]

SideWindows™ oldalablakok, melyek megnévelt 14t6térrel oldalirdnyd biztonsdgot nydjtanak.

Varjuk Ont a Mach-Tech 2005 véisar Hegesztéstechnika szakkiallitas
A pavilon 105/B standjén.

3M Hungaria KIft.

1138 Budapest, Vici 1t 140. Tel.: (1) 270-7713 » Fax: (1) 320-0951 m
E-mail: munkabiztonsag.hu @mmm .com * www.speedglas.com » www.3m.com/hu/mankabiztonsag
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INFORMACIO

Megjelent
a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat
uj kiadasa*

A 2002-ben jja alakult GTE Hegesztés Munkavédelme
Szakbizottsag vallalasat [1] teljesitve, tartalimas vitakat kbve-
téen 2003. decemberében elkészitette javaslatat az akkor ér-
vényben 1évé Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat (a 43/1999.
(VIII. 4.) GM rendeletiel modositott 31/1994. (X1. 10.) IKM ren-
delet) atdolgozésara. Az ugyben érintett szervezetek és hatd-
sagok véleményezése utan végiill 2004. december 22-én meg-
jelent a Hegesztési Biztonsagi Szabélyzat (HBSz) teljes, min-
den eddigi valtoztatast tartalmazé szovege.

El6zmények

Az elbkészitést végzd szakbizottsag kettds célt tizdtt maga
elé. Egyrészt meg kivanta fogalmazni egy az eurdpai csatla-
kozast kdvetd jogi helyzetben zziikséges és lehetséges jogi
szabdlyozas tartalmi és formai kdvetelményeit, masrészt (s
ez volt a sirgdsebb) addig is, mig az 1j szabalyzat elkésziil, a
meglévd szabalyozas médositéasat kivanta kezdeményezni az
iigyben illetékes Gazdasagi és Kozlekedési Minisztériuvmnal.
Ezt az indokolta, hogy az ewrépai szabvanyok atvételével sza-
mos, a HBSz altal idézett vagy hivatkozott szabvany mér nem
volt érvényes, mikdzben a HBSz szamos szakmailag nem el-
fogadhatd kévetelményt tartalmazott, mely az iddk sordn sa-
lyos birsagok indokolatlan kiszabAsahoz vezetett, amelyekkel
szemben jogorvoslatnak sem lehetett helye, hiszen a birdsag
nem vizsgalhatja a rendelet szakszer(izégét, hacsak nem azt
tamadja meg a felperes (dm erre nem keriilt sor}.

A bizottsagi munka soran ezért sorra vettik a fenti szem-
pontok szerint kritikusnak itélhetd szakaszokat, és ezek mo-
dositasara tettitk meg javaslatunkat. Az aldbbiakban - a tel-
jesség igénye nélkil - a legfontosabb valtozasokra hivjuk fel
a figvelmet, megadva ezek révid indoklésat is.

Gézpalackok
kivezet( csatlakozédsa

A Magyar Szabvanyugyi Testillet (MSZT) keretein beliil
miikddd Autogéntechnikai Szakbizottsag szamos alkalom-
mal és forumon vetette fel azt a jelentds veszélyforrast, amely
CO., gazpalackok és az argont, illetve argon alapt keveréket
tartalmazd gazpalackok kivezetd csatlakozasanak kialakitasa
jelent. Az MSZ 5992:1986 szabvany szerint az elébbi W21,8x1
1/14", az utdbbi G1/2” jobb kiilsd menetes ceatlakozd kell le-
gven. A veszély abban van, hogy az ennek megfeleléen kiala-
kitott CO, nyomascstkkentd minden tovabbi nélkiil (lazan)
felszerelheté az Ar- vagy Ar-MIX palackra. Ez a csatlakozas
azonban két okbdl nem tdrhetd. Egyrészt a CO, nyomAscsok-
kenték névleges bemend nyomdasa kisebb, mint & ma méar
rendszerint 200 bar-os Ar-palackcoké, masrészt {rdaddsul} a
csatlakozd anya menetének atmérdje valamivel nagyobb,

mint a palack csatlakozdé, ezért az andl kénnyen levagodhat,
sulyos balesetveszélyt jelentve a kérnyezetben tartdzkodok
szamara.

Sajnos az Autogéntechmikai Szakbizottsag erdfeszitésel
nem jartak sikermel az illetékes MSZT/MB 337 ,Gazpalackok”
muiszaki bizottsagnal a szabvany szukséges modositasa érde-
kében, ezért a Hegesztés Munkavédelme Szakbizottsag sziik-
ségesnek latta annak az alapvetd biztonsagi kévetelménynek
a megfogalmazésat, amely a gazpalackok forgalomba hoza-
taldban érdekelt vdallalatok szdméra eldirja a gézpalackok
csatlakozdsanak biztonsagos kialakitasat, igy 0j kévetel-
ményként keriilt a HBSz-be a kivetkezd szakasz:

.5.3.10. A géazpalackok csatlakozasat gy kell kialakitani,
hogy az ne tegye lehetdve olyan nycmascsikkentd felszerelé-
sét, amely az adott gaziajtahoz vagy névieges palacknyomas-
hoz nem alkalmas.”

Ellen6rzés, vizsgélat

A HBSz sckat emlegetett 8. szakasza a hegesztd berende-
zések &8 biztonsagi szerelvények biztonsdgos miikodésének
idészakonkénti ellendrzését kéveteli meg. E szakaszban a ki-
vetkezd lényeges valtozasok torténtek.

+ Uj kivetelmény az ivhegesztéshez hasznalt palack- és ve-
zetéki nyomascsokkentdk bevondsa az ellendrzés korébhe
(1/4 évenként).

+ Megvaltozott az ellendrzés tartalméra vonatkozd 8.2, sza-
kasz:

.8.2. A biztonsdgos miikddés ellendrzésének ki kell terjed-
nie legalabb a biztonsagi funkciok mikddésének és a szer-
kezet épségének a vizsgalatara.”

+ Telies egészében megszint az elektrdédafogdk és hegesztd-
pisztolvok szakmailag salyosan kifogasolhatd vizsgélatéra
vonatkozo (a régi HBSz-ben) 8.4. szakasz.

A biztonsagos mikodés iddszakos ellendizésének elvarha-
10 tartalmi kévetelményeire vonatkezdan miiszaki irdnyelvek
készillnek a GTE Hegesztés Munkavédelme Szakbizottzag-
ban, melyek kiadasaval ez a tevékenység a felhasznalok és a
hatésagok szamara is ellendrizhetévé valik.

fvhegeszt6 éramforrésok
{iresjaréasi fesziiltsége
A kdzelmnltban sok vitat gerjesztett az, hogy jelentdsen kii-
lonbéztek az ivhegeszté aramforrasokra megengedstt
uregjarasi fesziltség értékek az érvényes eurdpal szabva-
nyokban és a korabbi HBSz-ben. Az (j megfogalmazas keriili

a szabvényos kévetelmények atvételét (ami jogi szempontbdl
aggalyos), és alapvetd kévetelményként rogziti:

(*43/2004. (XII. 22.) GKM rendelet — Magyar Kézlony 2004/198. szdm. A rendelet 2005. januar 22-én 1épett hatélyba.)

bl essees
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104121, Az ivhegesztd aramforrasok kialakitasaval

szemben kivetelmény, hogy meghibasodasa esetén is

+ hiztonsagosan védett legyen,
a) az lizemi viszonyoknak megfeleld védettség révén kéz-
vetlen érintéssel (dramiitéssel) szemben és
b) megfeleld érintésvédelem (I év. osztaly, véddvezetdvel és
I év. ogztdly kettds szigeteléssel, véddvezetd nélkiil alkal-
masak), valamint a hegesztd dramkérnek a taparamkorok-
tdl és a veédofoldelésidl vald elszigetelése révén kdzvetett
érintéssel (meghibdsodas miatti dramiitéssel) szemben. Az
érintésvédelmi kdvetelmény nem vonatkozik a hegeszid
aramkérre;

+a hegeszié dramkdr villamosan vezetd, izemszerfien (a
muinkavégzd dltal) megérinthetd részein csak olyan mérté-
ki villamos feszilltség lehessen jelen, amely nem okoz ve-
szélyes vagy artalmas dramiitést.”

Nletve:

L104.1.2.2 Tartalyok belsgjében, vagy mdas, fokozottan
aramiités veszélyes kdrmyezetben vegzett fvhegesztéshez biz-
tonsagi aramiorrdst kell haszndini, amely az adott viszonyok
kézott megfeleld védettséget nyijt a kdzvetett érintéssel le-
hetséges aramtitéssel szemben. Az ilyen dramforrdsokat az
adattablan tartosan meqg kell jeibini.”

Az aramfejlesztd aggregatorokat lizemelteték figvelmét pediyg
ne keriilje el a kévetkezd Gj kévetelmény:

"10.5.1.1.7. Belsd égésit motorral hajtott hegeszidaggregs-
torokat tizem kdzben rogziteni kell és a kipufogd gazok elve-
zetésérdl gondoskodni kell. Az ilyen, taphdlézattdl] figgetlen
hegesztd aramforrasokat csak a berendezéshez tartozé folde-
16 szonda szabalyos kiépitésével, azaz megfeleld véddfdlde-
léssel szabad hasznalni.”

Altalénos megjegyzések

A GTE Hegesztés Munkavedelme Szakbizottsdy egyetért
azzal, hogy ez a modositas nem elégséges. A szandékunk az
voit, hogy a legfontosabb hibakat kigyomléljuk, amelyek vagy
szakrmailag alaptalan {bar jogszeni) blintetésekhez vezetiek,
vagy betartasuk balesetveszélyt jelent. A szakbizottsag {(aho-
va szivesen elvarunk minden érdeklédét) dolgozik azon a
koncepcion, amely alapjaul szolgdlhat egy 0 szabalyzatnak.
Tal azon, hogy megosziott hegesztési térsadalmunk jelen
helyzetében milyen nehéz szintézist teremteni & kényes kér-
désekben, komoly problémét okoz a szabalyzat fogalmanak
&s jogi statuszanak most formalédo, azaz kialakulatlan volta.
Eurdpai szabdlyozas (Direktiva) hianyaban ugy kell a kévetel-
meényeket megfogalmazni, hogy azok hatarozottan elkilléniil-
jenek a szabvanyositastdl, helyesebben a szabdalyzatnak azo-
kat az ltalanos koévetelményeket kell megfogalmaznia, ame-
lyeket legegyszenibben a szabvanvos kivetelmények teljesi-
tésével lehet kielegiteni. Példa erre a gazpalack-csatlakoza-
sok fent emlitett {igye. Ha olvasdink kozil barkit érdekel a
HESz tovabbi sorsa, szivesen latjuk a szakbizottsagban.

Irodalom

(1] Kristdf Csaba: A hegesztés és vagés biztonsaga,
U} megkozelités a hazai szabalyozashan
Hegeszitéstechnika XV, éviclyam, 2004. 1. szam
Kristof Csaba
(3TE, Hegesztés Munkavédelme Szakbizottsag)
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H-2120 Dunakeszi, Alagi-major » Tel./fax: 27/342 091, 27/540-375, 27/540-376

E-mail: automed@invitel.hu * j.schmaus@freemail hn

AUTOMED Autogéntechnika

gazhegesziés,
langvagas

és rokoneljarasaival
kapcsolatos

eszk6zok gyartasa, javitasa

+ hegesztd mihelyek,
munkahelyek kialakitasa

+ elszivé rendszerek telepitése

» hegesztéeszk6z6k feliilvizsgalata

MSZ EN 1SO 9001:2001

MSZ EN ISO/IEC 17025:2001
tantisitasokkal

Filegapes
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Hozzaszolas

Végvari Tamas: Hokameras mérések
- A termovizio, mint uj vizsgalati tertilet

Annalk érdekében, hogy a Tisztelt Ol-
vasék megfeleld informécidhoz jussa-
nak, engedjék meg a cimbeli kézle-
ménynek féleg a fizikai alapokrél 52616
- az Altalam 2003-ban készitett oktaté-
és milszaki tajékoztatd anyagokbdl le-
roviditve atvett, tartalmilag és szakma-
ilag elferditett - bevezetd részének
megéllapitasait korrigéljam, illetve ki-
egészitsem.

Az érintésmentes hémeérsékletmeérés
az Un. abszolut nulla hémérsékletnél
{tehat 0 K-nél illetve -273,15°C-ndl) me-
legebb testek altal kibocsatoti elektro-
magneses hullamok mérésén alapszik.
Pontosabban: annak csak egy-egy hul-
lamhossz-résztartoményét — a révidhul-
lami vagy a hosszithullAmn infravérds
sugarzast* - hasznalja ki. (Ennek oka,
hogy érintés mentesen — tehat az at-
mosziéran keresztill — kivanunk mérmi,
a levegd pedig csak az emlitett két
Jfrekvenciaablakon” engedi 4t a hdsu-
garzast mérési szemponthbol elfogadha-
to transzmisszios tulajdonsagok mel-
lett.) Ahhoz pedig, hogy a mért hésu-
garzas értékébdl a test hdmérsékletére
lehessen kovetkeztetni, a testhémér-
seklet és a leadott sugarzas kozotti dsz-
szefliggést, valamint az atviteli szakasz
tulajdonsagait kell ismemi.

A test sugarzas-kibocsatasi tulajdon-
sagairdl: A kiilénféle hémérsékleteken
kibocsatott infravérts sugarzas spek-
tralis eloszlasat a Planck-féle sugarzasi
torvény irja le az idedlis sugarzora (,fe-
kete test” nevil fizikali modellre) vonat-
kozdan. A Planck-féle térvény tehat
nem alkalmaz egyszerdsitést, hanem
csupan egy idedlis ezetiel foglalkozik.

A valosagban megtalalhaté anyagok
adott hdmérsékleten a Planck-féle su-
garzasi térvényben szerepld idealis
spektralis eloszlas szerinti sugarzasnal
csak kevesebbet bocsatanak ki, Aszt,
hogy a sugarzéasi képességilk mennyire

cimu cikkéhez

kozeliti meg az idedlis sugarzé sugéar-
zas-kibocsétdsat elsdsorban a felilletlik
jellemzéitdl fugy. A sugdrzas-kibocsa-
tasi képesség mértékegysége az ,e" ne-
vl emisszios tényezd, mely jelzi, hogy
az adott test hdny szézaléknyi hdsugar-
zast bocsat ki az idedlis sugarzd altal
ugyanilyen hémérséklet mellett kibo-
csatott hésugarzashoz képest.

A Wien-féle eliolédési torvény leirja
azt az osszefiggést, hogy a hémérsék-
let ndvekedésével egyltt eltolodik a
legnagyobb sugarzasi intenzitas hul-
lamhossza az egyre rovidebb hullam-
hosszok iranyaba. Ez természetesen
teljesen egybevag a Planck-féle sugar-
zasi torvénnyel (ugyanis ennek diffe-
rencialasabdl adodik).

Az érintésmentes hémérsékletmérés
nem tesz killdnbséget az emittalt (kibo-
csatott), a reflektalt és az atengedett
hésugarzas kozdtt. Mindig a mérési
hulldmhossz tartomanyba esd ssz-
sugarzas érzékelése térténik. Ezért fon-
tog az anyagok hésugarzassal kapcso-
latos tulajdonsagait ismerni. Alapvetd-
en négy hésugarzas-fizikai anyag-spe-
cifikus paraméter léetezik:

Emisszios tényezé &
a test hdsugarzas-kibocséatasi
kepességének méertéke
Abszorpeids tényezd «
a test hésugarzas-elnyelési
képességének mertéke

Transzmisszids tényezd 1
a test hdsugarzas-atbocsatasi
képességének mértéke
Reflexids tényezé p
a test hdsugarzas-tiikkrozési
képességének meértéke

A KIRCHHOFF-féle sugérzasi tdrvény
szerint egy test azonos hullamhosszia
vonatkozd emisszids és abszorpcios té-
nyezdje azonios: ) = &

A fekete test mint idedlis sugérzo
{emisszids tényezdje € = 1) e szerint te-
héat ugyanakkor az idedlis hdsugarzas-
elniyeld is egyben.

Az energia-megmaradasi tdrvény
alapjdn a. kévetkezd Osszefuggés all
fenn a fenti sugarfizikai paraméterek
kozott. g + 1+ =1

Ezekhél az dsszefliggésekbdl kiindul-
va tébb specidlis eset killéndsen érde-
keg. Lasd 1. tablazat.

A téblazatbdl megéllapithatd, hogy
érintésmentesen sem az idealis tukrok,
sem az idealis ablakok nem mérhetdk,
mivel ezeknek nincs hdsugarzas-kibo-
csatasuk. Viszont ezek a testek nagyon
fontosak a termografiaban — ilyenekbol
készilnek az érintésmentes homérdk és
hékamerak alkatrészei.

De nem czak a mérendd testek saja-
tossagai befolyascljak a helyes héképek
készitésének lehetdségét. Két tovabbi
fizikai tényt is figyelembe kell vermunk:

Leiras Jellemzd | Kévetkezmény
Fekete test (idedlis sugarzd) £ | =0 p=40
Idedlis tilkér p=1 £=0t=0
Idedlis ablak T=1 £=0,p=0
Atlathatatlan test =0 e+p=1

1. tablazat

* A hémérsékletmérés szempontjabol a 20 pm-ig tenedd tartomanynak van jelentdsége. Ez a kévethkezd részelre tagolhats.

Hulldimhossz Infravirés sugarzas tésztartoménya
08um ... 2Zum ultrartvid-hulldmu infravérds
20Hm .. 6um rovidhullamn infravoros

6.0 trn .. 20 L hosszohullami infravinés

byl egrspes
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Egyrészt a hésugarzas atviteli koze-
gen — a hdkamera és a mérendd targy
kézdtt 16vé atmoszféran — keresztiil jut
el a kibocsatés helyétdl a mérdeszks-
zig. A mérési hullAmhossz tartomanya-
tél figgden ez is befolydsolja a mérési
eredményt: amig a révidhullamn
hékameraknal az atmoszféra nem-ided-
lis transzmisszids tulajdonsaga miatt a
fellépd hdsugarzas-elnyelést be kell
kalkuldlni, addig a hosszihullamni
hékamerakndl — az atmoszféra ebben a
frekvenciatartomanyban mutatott idea-
lis atviteli képessége miatt - ezzel a
problémaval nem kell kiiszkddni.

Masrészt maganak a hékameréanak a
képességei is hatart szabnak a mérési
lehetdségeinknek: nem is a hémérsék-
letfelbontds és az abszolit hémérsék-
letmérési pontossag gzokott probléma-
kat okozni, sokkal ink&bb a képho-
mogenitas (két — a valdésdgban egyfor-
ma hémérsékletil mérési pont mennyi-
re egyforma hémersékletl képpontként
jelenik meg), a geometriai felbontas és
a hulldmhossz-tartomany. A gyenge
képhomogenitdas sok problémat okoz-
hat a kisebb hdémérséklet-killdnbségek
észlelésénél (pl. orvosi vizsgalatok,

épiilet-hdszigetelési ellendrzések). A
hékamera hulldimhossztartoméanya pe-

dig egyenesen kizarja bizonyecs méré- |

sek Kkivitelezhetdségét (rovidhullama
hdkameraval lehetetlen huménbiologi-
ai vagy épiilet-hészigetelési méréseket
végezni, hosszihulldma hékameraval
pedig lehetetlen ablak- és kvarciivegen
keresztill méréseket végezni.)

A geometriai felbontas meghataroz-
za, hogy mi a legkisebb targy mérete,
mely egy adott tavolsagbdl még meg-
meérhetd. Ugyanis a biztonsaggal helye-
sen térténd méréshez harom (kompro-
misszumként legalabb kettd) kivetitett
képpontnak kell a mérési targy felile-
tén elfémi. (A jo geometriai felbontdsa
hékamerak tipikusan 1 mrad-osak, ami
1 m mérési tavolgagbdl 1 mm Atmérdji
kivetitett képpontot jelent. Ezen a kép-
ponton beliil a hékamera atlagol. Ha a
mérendd targynal nagyobb a képpont
vagy a képpont terlletére  hattér” is
esik, a targy valdédi homérsékletétdl el-
térd eredményt kapunk az atlagolas mi-
att. gy tehat 1 mrad geometriai felbon-
tas esetén az 1 m tavolsagbdl mérhetd
legkisebb targynak 3 mm atméréjlinek
kell lennie.)

Osszefoglalés

Egy kiértékelheté — szakmailag he-
Iyes informécidkat tartalmazd — hékép
készitésénél az elézdek szerint a kovet-
kezd Osszefiiggésekkel kell tisztdban
lenni:

1.a testek az idedlis sugarzé altal elmé-
letileg kibocsatott hdsugérzasndl ke-
vesebbet hocsatanak ki, ennek mér-
tékét az emisszids tényezd jelzi,

2.a testek nemecsak a hdsugarzas kibo-
csatasara, hanem elnyelésére, tiitkré-
zésére és athocsatasara is képesek (a
mért sugdrzas tehat nem feltétleniil a
test hdmérsékletével aranyos),

3.a sugarzas-atviteli kézeg (tdbbnyire
levegsd) befolyasolhatja a mérdmi-
szerre jutd hdsugarzast,

4.a hékamera képességeit (hulldm-
hossz-tartomény, képalkotasi elv, la-
toszodg és optika ...} a mérési célnak
megfelelden kell kivalasztani.

Rahne Eric
{PIM Professzionalis
Ipari Mérestechnika Kft.)

-

toly egyideji megfigyelését is.

vanynak megfeleléen,

Csavar- és csavaranya hegeszté koordinaciés berendezés
KBM-850 CNC szervomotor meghajtasaG modullal

A technoldgiai Gjdonsagként szabadalmaztatott (szaba-
dalmi szam: 10143220) Soyer csavaranya hegeszié be-
rendezéssel valamennyi, ismert csaphegesztés-technols-
gia eljards kivalthato, kiilonbdzd hegesztdfejek hasznalata-
val, eld-lyukasztott vagy sima munkafeliileteken egyarant.

A probahegesztések sordn végzett terheléses tesztek és
" loboratoriumi vizsgdlatok eredményeként biztositott az
egyediilillé hegesztési minoség.

A monitorra csatlakoztathaté Soyer EQS-3 kiilsé minéségbiztositasi rend-
szer {szabadalmi szam: 10059659) kiértékeli a végrehajtott csaphegeszté-
si munkakat. Lehetdvé teszi akdr harom hegesztéfej, vagy hegesztépisz-

Egy személyl szamitdgép segitségével kiériékelhetévé és grafikailag nyo-
mon kdvethetdvé valnak olyan fontos, mérhetd valtozék, mint a hegeszté-
aram, a hegesztési- fesziltség, it, idd és gyorsasag. Fzaltal - tipustdl flig-
getlenill - lehetdvé valik a hagyomanyos csaphegeszték teljesitOképesség-
€nek - mindség-felligyelet nélkiili -, olcsd Atalakitdsa, a DIN 1SO 9000 szab-

soyer-.

Talalkozzunk
a MACH-TECH kiallitason
2005. aprilis 19-22, kozott
az ,A” pavilon
107/F standjan,
illetve az INDUSTRIA
2005 kiallitason
2005. majus 24-27. kozott
az A" pavilonban!

Y
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SOYER MAGYARORSZAG KFT.

Csaphegesztés Vezérképviselet
BOOO Székesfehérvar, Sereg Gt 1-5.
Tel.: 06 (22) 504-427, Fax: 06 {22) 504-428
E-mail; soyer@mail.datanet.hu
WEB: www.soyer.info.hu
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Rendezvénynaptar

Idépont Helyszin Megnevezés Felvilagositéas
2005. 04. 11-15. Hannover Hannover Messe 2006 jbenko@huinter.net
2006 04. 19-22 Budapest MACH-TECH 7. Nemzetkdzi gépgyartastechnologiat phea@mhte hu

835 hegesztéstechnikai szakkiallitas
2008, 05, 02-04. Basel TSC 2006 International Thermal Spray Conference www.ewf be
2005, 07 04-08. FPrague 58 Annual Assembly of the International Institute wWww.dvs-
of Welding ev.de/termine/events
2005. 09, 11-14. Essen Grosse Schweilsstechnische Tagung www dvs-
ev.de/termine/events
2006, 09, 12-17. Essen 16. Intemnationale Fachmesse www. dvs-
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN ev.deftermine/events
i —
2006. 04, 26-27. Fellbach, ERD 7. DV3-Sondertagung ,,Roboter 2008" tagung(@dvs-hg.de
2006. 05, 03-11. Seattle, USA International Themmal Spray Conference ,ITSC 20067 tagqung{@dvs-hg de
2006. 08. 28- 09. 02.| Quebec City, Canada 59. Annual Assembly of the International Institute www.dvs-
of Welding av.deftermine/events
2006. 09, 20-22. Aachen Grosse Schweisstechnische Tagung wwrw vs-
ev. de/ftermine/eventis
2007. 08, 19-21. Aachen 8. Internationales Kolloquium . Hart- und tagung@dvs-hg.de
Hochtemperaturldten und Diffusionsschwelssen”
2007. 09, 15-21. Essen Crrosse Schweigstechnische Tagung wiww dvs-
ev.de/termine/events
TAJEKOZTATAS

A tanisitvanyok meghosszabbitasahoz - az MSZ EN 473 9. pontja

az aktudhs éves latbképesséy vizsgalat eredményérdl szold masolat
MSZ EN 473 szennt {azaz a kizeli litas élessége tegye lehetdvé
legalabb 30 cm tédvolsagrol a Jaeger 1. betdméretd széveq olvasdsat,
valamint szfnlatisa legyen elegendd ahhoz, hogy kitldnbséget tudjon
tenni a munkaltatd altal eldirtak szerinti roncsolasmentes anyag-
vizsgalati eljardsck sordn hasznalatos szinek kontraszt-hatasai kozétt).
Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken,
foglalkozas-egészségigyi rendeldkben ismert dr. Csapody Istvan:
Latasprobak ¢. kinyvének IV, fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara:
Test for colourblindness — gépkoosivezetdi orvosi alkalmassagi vizega-
latnél is hasznalatos — kdnyvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

A szikséges dokumentumokat a Magyar Hegesziéstechnikai

Felhivjuk az 2000. évben roncsoldsmentes anyagvizsgald
minogitest szerzett vizsgaldk figyelmét, hogy tanisitvanyuk
meghosszabbitasanak végso hatarideje: 2008, 03. 31.

szernt - az alabbiak szilkségesek:
_*.

folyamatos munkavégrés igazoldsa,
.

3
1égi tanusitvany meglkiildése.

és Anyagvizsgalati Egyesiilés részéresziveskedjenek
megkiildeni (1148 Budapest, Fogarasi it 10-14).

KOZLEMENY
VIZSGALOK részére

Felhiviuk vizsdaldl tanisitvannyal rendelkezé
{MSZ EN 473) olvasdinkat, hody nyomastarnoé
berendezések ipari szakterilleten allandé kiotéseket
csak a 97/23 EK direktiva 1. melléklet 3.1.3. pontja
értelmében kijelblt szervezet altal alkalmasnak tantsitott
szemelyek vizsgalhatnak.

Akik rendelkeznek MM (w) Ipari/termékterilletre
eljaras szerinti 2. szint(i tandsitvannyal 1 napos
tovabbképzést kivetd teszivizsgan kell megfelelni.
A sikeres felkészitést és vizsgat kiivetden kiegészitd
tanusitvanyt adunk k.

Bovebh felvilagositasén forduljon kijeloht
szervezetiinkhz a Magyar Hegesztéstechnikat
s Anvagvizsgalati Egyesiiléshez,

Kdrosi |6zsefné mindsitést szervezdhidz
(Telefon: 467-2810, 467-2813).
www,mhte.hu
honlapunkon is talalhatnak tovabbi informacidkat.




Tisztelt Ugyfeliink! &
Kedves Olvasénk! FO].YO irat
i
Szakfolydiratunk a hirdetni kivanodk igénye kielégitése me gre ndelo
céliabdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
torténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cimi folyodiratot

L] példanyban

L] folyamatosan a visszavonasig

Az ugynevezett szines (color) hirdetésen kivil
valasztési lehetdséget adunk a fekete-fehér
hirdeteéseknél egy vagy tdbb kisérédszinnel
megjelend hirdetésekre.

Az Ujsag végott mérete: 216 x 290 mm. Az éves elbfizetdi dijat befizetem

A hirdetések mérete:
: = L1 belfsidi postautalvanyon
kifuté 215+3 mm x 290+6 mm
AL - nem kifutd 190 mm x 250 mm l személyesen a MHtE pénztaraban
N fekvd 190 mm x 125 mm [ atutalom
allo 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikal
és Anyagvizsgalati Egyesiilés
fokvd 125 mm x 100 mm K&H 10200964-20214205 szémt
A/6 190 mm x 70 mm szamlajara
alld 60 mm x 250 mm

Cim, ahové a folydirat postazasat kérem:

A 2005-re vonatkozo AFA nélkiili hirdetési drak

_____________%._______.__..------_------_-------------------------------------.------------------

az alabbiak:
Méret
Ad AR A6 Alairas (jogi személyeknel cégszerd alairas)
Szineg hirdetés
Cimlap foté 110 - - S O
(218 mm x 168 mm)
Hétsé kiilsd boritén 100 - - el't
Elsé belsd boriton 95 - - el't Hirdetés
Hétsé belsd boritdn 90 - - eFt ”
Beliven 85 70 60 eF't [ [ | e gl’e nde ].O
Fekete-fehér hirdetés a belfven
kisérd szin nélkil 80 60 50 elFt
+ 1 kisérd szinnel 82 62 59 ot Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
+ 2 kiséré szinnel 84 64 b4 elFt alabbi szamatban
+ 3 kisérd szinnel 36 65 66 eFt

Az MHtE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvallalat, amely egy naptari évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

Szim | A4 | Ah | AfG | Szines | Fekete | * | B.4.| B.II. | Beliv|B. I B.I¥.[ db

2005/2 l
2005/3 |

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy
naptéari évben 4 alkalommal hirdet,

7.5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények
ervényesitése az év végi szamlaban térténik meg

2005/4
2006/1
200672

-2

St —~
Hoffmann Sandor
fGszerkesztd

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV
ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

Kérem igényem eldjegyzését!

*: Kisérdszin szama: n
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1
I Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MHLE igazgatéja
3 ! Fészerkeszté: HOFFMANN SANDOR Telefon: 467-2810
o = H Szerkesztd, hirdetés szervezé: GAYER BELA
ﬁ @ ! Telefon: 467-2812
a R i Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai
O & | és Anyagvizsgélati Egyesiilés,
% = : 1148 Budapest, Fogarasi 0t 10-14.
% N < E Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947
'o) NS g‘ ' Fedélterv, szedés, tirdelés és nyomtatas:
B o w S ! a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-néi késziilt,
ﬁ 3’ a I ! 1107 Budapest, Fertd utca 8. Telefon/fax; 263-3292
2 o % i i Felelds vezets:
| 5 8 % “ o) |  Gollob Jézsené, a PLANTIN Kit. igyvezetd igazgatéja
25" E é = = | ! A foly6irat évente négyszer jelenik meg.
=z s S g) =l : 1 példany ara 2005. évben: 280,- Ft + 15% AFA.
= 2 0 M K w | Evieléfizetésl dij: 1000,- Ft + 15% AFA.
: Eldfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai
E ég Anvagvizsgdalati Egyesiilésnél.
! ISSN 1215-8372
i
i Hirdetési index
1
H AC PLYMOVENT KFT. 63 Invent Welding Ker. Kft. 24,25
1
' ANRO KER 34 Interweld Heg technoldgiai Kft. 40
' AUTOMED autogéntechnika 656 KE-TECH Kit. 16
1
H BOHLER Kereskedelmi Kft. B.II. Lincoln Electric 54
)
. : Castolin Hegesziéstechn. Kft. 39 Linde Gaz Magyarorszag Rt 18
)
E : C&T Hegesztéstechnika Kit. 38 M4tra Diagnosztika Kit. 23
[]
o 4 ‘% ! Cooptim Ipari Kft. B.Ill. Métrai Heg. Techn. Kit. 15
% g E g ! CORWELD Plus Kft. 3,19 Messer Himgarogz Kt 8,9,B V.
il ki 5] '
i % ﬁﬁ & § I ' CROWN International Kft. 73 Migatronic Kft. 33
— )
! DLT Hegesztéstechnikai Kft. 43, 60  Powar Control Ki, 10
___________________________________________________ x} EMGE-V Légsziiréstechn. Kit. 60 Qualiweld Welding & Trade Kft. 34, 55
[]
: Erdékémia Kft. 33 REHM Hegesztéstechnika Kit. 67
% E ESAB Eft. 4 Sebestyén Vallalkozas 49
vl 1 - "
E =a : EMI-TUV Bayern Kit 56 Sotox Kft. 46
l 1
_g % ! FGF Ker. és Képviseleti Bt. 7 Soyer Magyarorszag Kit. 69
1
3 M= ! Fronius B.1 SzétaKit 55
u 1
% g g < | GéperKfs 47 Szics Kft, 2%
Q N g ;F | GRIMAS KFT. 47 ThyssenKrupp Ferroglobus 57
® 1
o - N ! 3M Hungéna KF. 62 Varstroj 35
2 T & @ | HEGPONT Kt 50 VORSAS KFT. 74
—] o 1
N é 5- G g g | HUNGEXPOR: 45 Weld-Impex Kt 17
o 1
é @ - g 8’ o=l : HUWELD Elektrédagyvand Kft. 61 Weldotherm Kit. 48 66
> 2 0 noE e !
)
:
' FONTOS!
| : Keérjuk azon hirdetdinket, akik kész hirdetdst adnak
v l=, hogy azt Postscnpt file-ban, Linotronica 230-as
: levalagitdra készitadk o1, 42 printet is adijanak mells.
¥ Azon hirdetdink, akik ezt nem tudiak megoldani, a
L kész hirdetéseiket TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
: adjak la, CMYi-re szinrebontva, és aroksat
: levildoitds elédtr beleszarkeaznilk az anvaghbha,
'
[]
[]
)
[]
)
)
[]
)
y '
@ '
E | »OBSERVER «
. o ' -
O 3 - E OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.
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2 .. E 8 | H 1084 Budapest, Aurdra utca 11.
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3 = 3 ! Telefon: 303-4738: Fax: 303-4744
E 2 s 3 8 :
i



VALASZILEVELEZOLAP

FELADO

VALASZLEVELEZOLAP

Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilés

BUDAPEST,

Fogarasi vt 10-14.

1148

Néwv:

Telefon/fasx:

FELADO

Név:

1148

Telefon/fax;

o
B
W)
4
. g
: :
= -3
it O
W
q 3
o
%%
él‘ﬂ
8 ,
‘3.5 <
N - —
n o !
[ o
g 3 H o
o B 0 3
@ B g
B, g
g !
o 0 5
L - 25
= 0 m =
o
£
(]
B
2 1]
g Z
" Fa|
=) \g
A [ Ol

Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MH(E igazgatéja
Fészerkesztd: HOFFMANN SANDOR Teiefon: 467-2810
Szerkeszté, hirdetés szervezd: GAYER BELA

Telefon: 467-2812

Szerkesztéséy: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14,

Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947

Fedélterv, szedés, tdrdelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1107 Budapest, Fertd utca 8. Telefon/fax: 263-3292
Felelds vezetd:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. ligyvezets igazgatdja
A folydirat évente négyszer jelenik meg. )

1 példény ara 2005. évben; 250,- Ft + 15% AFA.

Evi eldfizetési dij: 1000,- Ft + 15% AFA.

Eléfizethett a Magyar Hegesziéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilésnél,

ISSN 1215-8372

Hirdetési index

AC PLYMOVENT KFT. 63 Iovent Welding Ker. Kft.

24,25

ANRO EER 34 Interweld Heg technoldial Kft,

AUTOMED autogéntechnika 65 KE-TECH Kift,

BOHLER Kereskedelmi K. B. IL
Castolin Hegesztéstechn. Kft. 39

Lincoln Electric
Linde Géz Magyarorszag Rt

C&T Hegesztéstechnika Kft. 38 Matra Diagnosztika Kft. 23
Cooptim Ipari Kit. B IlI. Matrai Heq Techn. Kft. 15
CORWELD Plus Kft. 3,19 MesserHungarogdz Kt~ 8,9, B.[V.
CROWN Intemational Kit. 73 Migatronic Kft. 33
DLT Hegesztéstechnikai Kft. 49, 50 Fower Control Kft. 0

EMGE-V Léqsziiréstechn. Kft. 60

Qualiveld Welding & Tiade Kit. 34, 55

Erdékémia Kit. 33 REHM Hegesztéstechnika Kit. 67
ESAB Kft. 4 Sebestvén Véllalkozds 49
EMLTUV Bayern Kt 56 Sotox Kit. 46
FGF Ker. és Képviseleti Bt. 7 Sover Magvarorszaa Kft. 69
Fronius E. 1. Széta Kft. 55
Géper Kit. 47 Salics Kft. 26
GRIMAS KFT. 47 ThyssenKrupp Ferioglobus 57
3M Hungéria Kit. 62 Varstroj 35
HEGFONT Kit. 50 VORSAS KFT. 74
HUNGEXFO Rt. 45 Weld-Impex Kft. 17
HUWELD Elektrédagyarts Kit, 61 Weldotherm Kft. 48, 66
FONTOSI

Kénulke azeon hirdetd@inket, akik kész hirgdotést adnalk

le, hogy azt Postscnpt file-ban, Linotronic 920-as
levilagitora kéaszitadlk al, as PIintet 15 adjanalk melle
Azon hirdetdinle, akilk o=t norm tudjalk megoldani, a
kégz hirdetésoiket TIF-ban, EPS_ben vagy PSD-bean

adjak le, OMYK-re szinrabontva, &8 azokat
levilagitds eldstt beleszerkesztiuk az anyagba,
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1084 Budapest, Aurdra utca 11,
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Tisztelt Ugyfeltink!
Kedves Olvasénk!

Folyoirat
megrendelo

Szakfoly6iratunk a hirdetni kivanok igénye kielégitése

céljabol tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan

torténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.
Megrendelem

Az Ggynevezett szines (color) hirdetésen kiviil a Hegesztéstechnika cim folydiratot
valasztasi lehetéséget adunk a fekete-fehér
hirdetéseknél egy vagy tobb kisérdszinnel

megjelend hirdetésekre.

Az tjség végott mérete: 215 x 290 mm.

E [N példanyban
A hirdetéselk mérete; i

L] folyamatosan a visszavonésig

Az éves eldfizetéi dijat befizetem

- [ belféldi postautalvanyon

kifutd 215+ 3 mm x 290+6 mm
A4 nem kifuté 190 mm x 250 mm [ személyesen a MHLE pénztaraban
A5 _ fekvd 190 mm x 1256 mm - 1 arutalom

Alld 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai

- — — és Anyagvizsgalati Egyesilés

fokvés 125 mm x 100 mm K&H 10200964-20214205 szama
A/B 190 mm x 70 mm szAmlajara

allé 60 mm x 250 mm

Cim, ahova a folyéirat postazasét kérem:

A 2005-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési arak

az alabbiak:
Méret
Ad AB AB Alairas {jogi személyeknél cegszeri alairas)
Szines hirdetés . B -
Cimlap fotd 110 - — el't % __________________________________________________________
(218 mm x 168 mm)
Hatsé kiilsd boritdn 100 - - el't . ,
Eisd belsé boritén 95 - -~ et H d
Hatsé belsé boritén 90 - - eFt lr etes P
Beliven 85 70 60  eFt m egrendelo
Fokate-fehér hirdetés a belfven
kisérd szin nélkul 8C 60 50 eFt _ o ) _
+ 1 kisérd szinnel 82 82 52 oFt Hlfrdell:nl kivapgk a Hegesztéstechnika
+ 2 kigérs szinnel 84 64 54  oFt alabbi szamaiban
+ 3 kiséré szinnel 86 65 b6 ef't

[ [
A/6 | Szings | Fekete | ™ | B.L| B. 1| Beliv| B.H. B .| db

Az MHtE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvéllalat, amely egy naptari évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

2005/2
2005/3

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy
naptari évben 4 alkalommal hirdet,

7.5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények
érvényesitése az év végi szamlaban tdrténik meg.

4

St

Hoffmann Séandor
{8szerkeszid

2005/4
20061
2006/2

-2

Kérem igényem elbjegyzéset!

*- Kisériszin szama: ‘ 12 3!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.




Mingség, megbiznatosdy  CLODOS
'ﬂlSﬂ'ﬂ knn SCHWEISSTECHNIK

A jiivd technikai
Arramforr4sok minden feladathoz;

o egyhuzalos és TANDEM MIG/MAG, AWI, MMA
plazma, porplazma hegesztéshez

=} MIG forrasztashoz
Pazmavagashoz

o Hegesztopiszioiyok szeles valasziéka

.5
ﬁ; . ELEEE AROLAGO
7 <( ) INTERNATIONAL AR AGYARORSZA VIS

53 Budape AMOSCYO D, @ glefon: 40 9, Fax; 40 d ) QE@CI00 : 00




MESSERg

B Gazt adunk
a sikerhez

* |[pari és hegesztési gazok

« Kb&zponti gazellatd rendszerek
» Plazmahegesztés és -vagas
 Lézerhegesztes és -vagas

« Védégazas ivhegesztés

* Autogéntechnika

* Hegesztéstechnikai eszkdzok
» Technol6giai szaktanacsadas

MESSERe

Messer Hungarogaz Kit.
Hegesztéstechnikai Ertékesités
1044 Budapest, Vaci Gt 117.
Tel. 06 (1) 435 1157

Fax. 06 (1) 435 1270

gabor halasz@messer.hu
hegesztes@messer.hu
www.masser.hu




