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A MAGYAR HEGESZT_]_::S'}'ECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI S ANYAGVIZSGALATI EGYESULES (MHE) nyereségre nem torekvd szervezet, jogi
tagjai hegesztéssel kapcsolatos gyarto, szereld 35 kis-, kozép- és nagyvallalat:

Albatross PLASTUNION Kit. EXPLANT Kift.

Alstom Power Hungaria Rt. MCE Nyiregyhéza Kft.

Apritoégépgyar Rt. MATRAFUTOBER Acélszerkezet Gyartd Kft.
LJAUTOMED" Autogéntechnikai Kit. Molnar Rt.

BAU-MONT '92 Rt. Mfiszaki Biztonsagi Vizsgald és Tanusit6 Intézet Kit.
Bombardier Transportation Hungary Kft. Paksi Atomerému Rt.

CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt PETROLSZERVIZ Kift.

DKG-EAST Rt. Plazma-Technoldgia Kit.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezet Gyarto Kit.
FOLDFEM Kft. R & M TS Hungary Kft.

Ganz Acélszerkezet Rt. Siemens Erémiitechnika Kit.

Ganz Transelektro Villamosségi Rt. Szelldzb Mivek Kit.

INVESTMONT Kit. TE Ganz-Rock Rt.

ITC-AMT Kft. TEGEP Kft.

KESZ Kft. | T-L-C Kft.

KOPIS és TARSA Kit. VEGYEPSZER Rt

Kéolajvezetéképitd Rt. VEGYEPSZERELO Kft.

KRAUSE Ipari, Szolgaltatd és Kereskedelmi Kit.

Tagja tovabbéa az Egyestilésnek az alap-, kbzép- és felséfokl hegesztéképzést folytatd kovetkezd 10 intézmény és 11 véllalkozas:

ADU Oktatast Kézpont GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit.

ANDRASSY Gyula Szakkdzépiskola Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolal Kar

Budapesti Mtisz Féisk. BANKI D. Gépészmérnoki Féisk. Kar Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kit.

BME ATT MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tandcsado Kit. Nyiregyhazi Féisk. Miisz. Alapoz és Gépgyarttechn. Tansz.
Debreceni Egyetem Muszaki Féiskolai Kara ORSZAK Bt.

DUNAFERR Dunai Vasmu Rt. OKTAV Tovébbképzé Kozpont

DUNAGAZ Rt. SLV Miinchen GSImbH

Dunatyvarosi Féiskola SZILY Ké&lman Kéttannyelvi Muszaki Kozépiskola
EOTVOS Lorand Szakkozépiskola és Szakiskola SZTAV Rt.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakmai Szolg. Kit.

Szintén az MHtE-nek tagja a hegeszt6 alapanyag, segédanyag és gépgyartd, kereskedd, tovabba hegesztéssel kapcsolatos
szolgéltatast (anyagvizsgélat, tanusitas, érdekvédelem stb.) nyujtd kovetkezd 32 cég:

AC Plymovent Kft. MESSER HUNGAROGAZ Kft.

AGMI Anyagvizsgalé és Minéségellendrzé Re. MIGATRONIC Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. MINELL Kft

COKOM Meérnokiroda Kit. REHM Hegesztéstechnika Kift.
CORWELD PLUS Kit. Rechnen Hegesztéhaz Kit

C & T Hegesztéstechnikai Kereskedéhaz Kit. Dr. Rittinger Janos egyéni véllalkozd
ERDOKEMIA Kft. SIAD HG Kft

ESAB Kift. SOVEREIGN Kift.

EMI-TUV BAYERN Kit. SZINTBEZIS Kit

FEMA Kereskedelmi Kit. TRAKIS-HETRA Kit.

FROWELD Kit. TUV Ausztria-Magyarorszag Kit.
INTERWELD Kift. TUV Rheinland InterCert Kft.
INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. VISZEK Kit.

KE-TECH Kit. , VORSAS Kift.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt. WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kit.
MAROVISZ WELDMATIC Kft.

Az MHtE fé6bb tevékenységeinek néhany jellemzdje:

kiterjedt hegesztési felelSs hélézattal rendelkezik;

hegeszt4 tizemalkalmasségi tandsitasokat folytat a magyar és kiilféldi megrendeldk igénye szerint;

elésegiti tagvallalatainak gyartoi, szereldi, szolgéltatdi, oktatdi és kereskedelmi tevékenységét;

az Oktatési Minisztérium altal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat tertiletén kijelolt orszagos vizsgakdzpont-

ként miikodik, biztositva a képzések dokumentéacios ellatasat;

 kormany és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizéasbél végzi — az MSZ EN 287 szabvény alapjan tobb, mint 50 ta-
nusitott képzd- és mindsité helyen — a hegeszték mindsitését;

e t5bb mint 100 ipari, f6iskolai és egyetemi szakértdt foglalkoztat esetenkénti kulonféle kutatési, fejlesztést, szaktanacsadéasi
és vizsgaztatdi megbizdsokkal,

» nyomastarté berendezések allando kotéseit vizsgaldk és készitk alkalmassaganak megitélésére kijelolt (GKM) és
Briisszelben regisztralt szervezet (PED);

 személyzettanusitasra akkreditalt szervezet (MSZ EN ISO/IEC 17024).

Tagvéllalatainkrél bévebben a http://www.mhte.hu/ weblapon lehet olvasni.

GESZTE
byl rgsres :



Szakertelem és kivalé min6séq a
szolgaltatasok teriletén is

Hegeszték elméleti és gyakorlati ismeretmequjitd tovabbképzése
Hegesztok és forrasztok mindsitése, mindsitések meghosszabbitdsa
Hegesztestechnikai eszkozok értékesitése

Palackok, tartdlyok biztonsagos kezelésének bemutatasa

Varjuk Magyarorszdgon egyedulallioan felszerelt hegesztéstechnikai bemutatétermiinkbe!

Linde Gdz - az otletek valésagga valnak.

Linde Gas

Linde Gaz Magyarorszaqg Rt., Alkalmazastechnikai FGosztaly
1097 Budapest, Mlatos Gt 9-11

Tel: (1) 347-4844  Fax: (1) 347-4830

www.lindegas.hu
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CORWELD PLUS Kit. Kérje ingyenes termékismertetdinke
1119 Budapest, Andor u. 60.

Tel.: +1/208-4641 T
Fax: +1/208-1858 Eorwelc
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36 000
munkatarsunk
fokuszal az On
hegesztés-
technikai
kérdéseire.

Erdeklik
a javaslataink?

Air Liquide, a vilagelsé.
Az ipari gazok szallitoja.

Air Liquide Hungary Ipari Gaztermel6 Kit.
Hungary, 1136 Budapest, Pannénia u. 11. Tel:+36 1339 8650 Fax:+36 1 330 8649 www.airliquide.hu
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KUTATAS—FEJLESZTES

nGazdasagos és egészséges hegesztés’’ -
Az ECONWELD program bemutatasa

(Economically welding in a healthy way)

Az EU-ban miiksdé kis és kdzépes vallal-
kozasok piaci kihivasa a globalizacié ko-
vetkeztében jelentdsen megnétt, gazdasa-
gl helyzetiik egyre nehezebb. A verseny,
amit a tavol-keleti orszégok olcsd energid-
val, de kiilléndsen alacsony munkabéreik-
kel jelentenek a kiladtdsokat meghatéroz-
zak és a cégek piaci és gazdasagi helyze-
tét hosszu tavon alaposan megnehezitik.

Ezek a tények igazoljak, hogy kozos ers-
vel kell tenni valamit a Kis és kdzepes val-
lalkozasokért, de tgy, hogy nem szubven-
ciét kapnak, hanem segitséget versenyké-
pességlik megdrzéséhez és tovabbfejlesz-
téséhez.

Az EU-n belilli helyzet masik jellemz4-
je, hogy azoknak a péalyavéalasztoknak a
szama csOkkent, akik a hegesztést va-
lasztjak.

Akérdés jobban érthetd, ha a helyzetet
néhény adat jellemzi. Az Eurépai Uniéban
a femfeldolgozd szektor éves forgalma évi
kb. 970 millidrd  (Euro) —ez az EU tel-
jes Uzleti forgalméanak kb. 8%-a. Az ipari
szektorban a hegesztés a legjelentésebb
oldhatatlan kétést eléallitd technoldgia.

A teljes munkaidében hegesztd munka-
korben foglalkoztatottak szdma eléri a
730.000 munkavallalét és tovabbi 5,5 mil-
1i6 munkéja kapcsolédik a hegesztéshez.

Ajelenlegi piaci helyzetbdl kovetkezik az
aredlis a félelem, hogy a munka jelentds
1észe az azsiai alacsony munkabérdi or-
szagokba keril és ez itt Eurépéban, a
hegesztéstechnoldgia jelentés meggyen-
glléséhez vezet. Az éves csdkkenés mér-
téke mar most 3% korili és ez kb.
165.000 munkahely elvesztését jelenti.

Mig az egyik oldalon a munkanélkiiliség
terjedése és a muiszaki kultira gyengiilése
fenyeget, amelyet a fokozatos eldregedés is
kisér, addig a masik oldalon a hegesztés
és az egészség kapcsolatét Uigy tekintik,
mint olyant, amelyben az emberi egészség-
re jelentds veszélyek leselkednek, mivel a
hegesztés egészségtelen, nehéz fizikai
munka, és amelyet tobbnyire szennyes,
piszkos egészségtelen kérilmények kozott
kell végezni. Ez az egyik oka annak, hogy
az utdbbi években csokkent az érdeklédés
a hegesztés, mint szakma irant.

Tl azon, hogy a hegesztés, mint szak-
ma veszitett vonzerejébdl, de a ma ezt
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gyakorlok koérében ténylegesen kimutat-
hat6 egészségkarosodas van, amelynek
jele a jelentés — betegélloméany miatti -
munkabdl vald kiesés, a betegség miatti
tavollét. Ez pl. évente és hegeszténként
akar a 160 éréat is elérheti. Bz a tavollét —
a termeld munkébdl valo kiesés — mar je-
lentésen veszélyezteti a kis és kdzepes val-
latkozasok pénziigyi egyensulyéat, de féleg
versenyképességiiket.

Egy kovetkezd tényezd, hogy a ma al-
kalmazott technolégia mér nem elég ha-
tékony és ezzel versenyképessége is csok-
kent és az eurdpai termelési korilmények
inkabb elmaradottak, mint fejlettek.

A téméban érintett ipardgak — a projekt
szerint a kovetkezdk:

— autdipar,

— repilégépgyartés,

— elektronika,

— orvosi és gyogyaszati eszkozok gyartésa,

— konnyli gépipar (ight industry: — na-
lunk nem terjedt el ez az fogalom) pl.:
anyagmozgaté eszkozok, szerszamok,
levegd, folyadék, por széallitas eszkozei,
csovek stb.,

— nehéz gépipar: pl. hajégyartas, motorok,
kozlekedési eszkozok, turbindk, olajipa-
i berendezések stb.,

— épités (konstrukcid): hidépités, csator-
na, alagat stb.,

— javitas: olaj-; és gazipar, kohészat, ba-
nyaszat stb.

A ECONWELD (az EWF szervezte kon-
zorcium és az EU Bizottsdg tAmogatta ko-
z0s) program az €16z4 problémaéakat kivan-
ja kezelni és Eurépa szaméra elénydsen
megoldani. Altaldnos célkitlizése, hogy
végrehajtdsaval az eurdpai kis és kdzepes
véllalkozdsok versenyképessége és a he-
gesztés image jelentésen javuljon és ke-
nyérkereseti forrasul is tébben valasszak.

A végeredmény pedig az lesz, hogy
Eurdpaban a hegesztéstechnoldgia fenn-
marad.

A program végrehajtéséval el lehet émi,
hogy a méar lefelé elindult spirélt itt meg
lehet és meg kell tudni allitani .

Ehhez a kovetkezdk sziikségesek — ezek
egyébként a projekt harom {6 témakérei:
1. a hegesztés jelenlegi 6nkoltségét

15 — 20%-al csdkkenteni és a terme-
lékenységet 10 — 15%-al névelni,

7

A cél érdekében a projekt foglalkozik a
hegesztési miivelet automatizalasaval,
rugalmas gépesitésével és ehhez tarto-
zban az épitdkocka elvli, a moduléris
késziilékekkel, megfogdkkal és régzi-
tékkel. A cél elérésébdl szarmazd var-
hatd eredmény és lehetdség a hegesz-
tési sebesség és/vagy a leolvasztési tel-
Jjesitmény névekedése.

. legaldbb 50%-al cstkkenteni a be-

tegség miatti tavollétet és ezéltal
tovabbi 10 — 15%-al névelni a terme-
lékenységet,

A kitlizétt cél ugy valik elérhetdvé, ha
a hegesztéssel kapcsolatos szervezési
tevékenység hatékonysaga névekedik.
A betegség miatti tavollét igy kb. évi 80
Ora/fére csokken, de még ez is sok, mert
évi 10 munkanap kiesést jelent. Kérdés,
akkor a termelékenység ujabb 10 —
15%-al hogyan névekedhet? Az elkép-
zelés szerint olyan hegesztési munka-
hely kialakitasokat és ij egészségmeg-
Ovo intézkedéseket, tovabba Uj elven
miik6dé és emberbarat egyéni stb. vé-
déeszkéziket fejlesztenek ki, amelyek
valéjdban olyan mértékben javitjak és
teszik egészségesebbé a munkakdr-
nyezetet a hegesztdk részére, amelyben
megbetegedésiik valészintlisége kb.
50%-al csékken.

Az erre vonatkozo Uj fejlesztések terti-
lete az ergondmia és a technoldgia.

. a bevont elektrédas kézi ivhegesztés

esetében a hegesztési fiist expozici-
éjat, kibocsatasat 30%-al és a tobbi
hegesztési eljarasokra vonatkozdan
pedig 20%-al csokkenteni.

Ez a programpont hivatott a hegesztdk
munkahelyi egészség és biztonsagi k-
riilményeit javitani. Ehhez a projekt ke-
retein beliil olyan Uj kutatasokat végez-
nek, amelynek eredményeképpen a
munkahelyen altalaban és a hegesztés
helyén (az v talppontja kémyezetében)
is cs6kken a fiistkibocséatas. A hegesz-
tés helye folé kinylo és rugalmasan al-
lithat6 elszivét tartd kart helyeznek,
vagy olyan hegesztd véddpajzsot, sisa-
kot készitenek, amelyben olyan érzékeld
van, amely ha a hegesztési flist eléri a
megengedett koncentracio értékét jel-
zést ad, tovabba ergondmiai elvek fel-



hasznélédsaval kialakitott hegesztési
fiistot hatékonyan eltavolité hegeszté-
fejek (pisztolyok) alkalmazasa.

Ezek egylittesen lehetdvé teszik,
hogy a jelenlegi eurdpai MAK érté-
ket, ami: 5,5 mg/m3-a program végé-
re 3,5 mg/ m3-re csokkentsék.

Célok
és a varhato eredmények

A célok eléréséhez technolégiai és tudo-
ményos célkitlizések kapcsolédnak, ezek
koziil néhéany.
A hegesztési koltségek és a terme-
lékenység teriletén.

— A cél a hegesztési koltségek 15 — 20%-
os csokkentése, a hegesztés sebessé-
gének és a hegesztés gépesitettségének
novelésével,

— AXkis és kozepes vallalkozasok termelé-
kenységének novekedése 20 — 30%-al,
- A fenti feladatok megoldasdhoz és cé-

lok eléréshez vizsgalidk a hegesztési

munkarendi adatok, védégazak, he-
gesztéanyagok és valasztékaik kom-
binaciéit és ezen belill az alapanya-
gok hegeszthetdségét abbdl a szem-
pontbdl, hogy maximadlis hegesztési
sebességet lehessen elémi.
Hegesztési flistok tertletén.

— A hegesztés kornyezetében a hegesz-
tési fust olyan mértékd csokkentése,
hogy a MAK koncentracioé 0j értéke: 3,5
mg/m? lesz gy, hogy a kis és a kdze-
pes véllalkozasokat nem kényszeritik
olyan koltséges fejlesztésekre, amelyek-
kel a hegesztési fustdt kibocsatd forré-
sokat cstkkenthetik.

- A részfeladatok:

o olyan megoldasok keresése, ame-
lyekkel mér a keletkezés helyén a
hegesztési fiist mennyiségét csok-
kenteni lehet,

o Uj tipusu és fokozott elszivé képes-
ségl hegesztéiej kifejlesztése,

o 1jj tipusu elszivérendszer kifejlesztése,
pl. fuggetleniil mozgd tartdkarral stb.

A betegéalloméanyban eltoltott idd
csOkkentése.

— A munkabdl eredd és a hegesztésre
visszavezethetd egészségkarosodas mi-
atti hiAnyzasok idejét 50%-al cstkken-
teni, mert ezzel az éves kiesé koltségek
400 milli6 Euroval csokkenthetdk,

— Ahegesztékkel kapcsolatos ergonémi-
al teriileteken végzett olyan fejleszté-
sek, amelyekkel a hegesztési fistterhe-
1és a keletkezés helyén és a kodrnyeze-
tében cstkken pl.:

ESZTE

KUTATAS_FEJLESZTES

- a feladat: 4j tipusd, ergondmiailag
egyszerl eszkozok kifejlesztése,

- Uj tipusn, a hegesztd pajzséra, a véds-
sisakra szerelt flistérzékeld (szenzor)
és jelzd, illetve jelzérendszer kifejlesz-
tése.

Virtualis hegesztés.

— Ez1jeszkoz arra, hogy hegesztésre vo-
natkozo bizonyos dontések meghozata-
14t tAmogassa, segitse, igy mind ergo-
némiai vonatkozasban, mind a hegesz-
tési fiistre vonatkozoan is. Az eszkoz-
zel és a Kkifejlesztett mddszerrel a he-
gesztésre vonatkozd szamos varhatoan
bekévetkezd hatés elére megbecstilhe-
6 pl. Uj hegesztési eljards esetében stb.,
- Uj virtualis hegesztd eszkéz fejlesz-

tése.

A hegesztés szakmai imézsanak né-

velése.

‘ — A projekt szerint a kbvetkez6 években,

olyan mértékben névekszik a hegesz-

tés szakmai imdazsa, hogy azok szama,

akik ezt a szakmat valasztjak kb. 10%-

al novekszik,

- Ehhez eszkoz az ,ECONWELD" pro-
jekt és program az eredmeényeinek el-
terjesztésére (ismertetd tréning és tan-
anyag kidolgozasa).

A projekt kidolgozasa

Gyakran az egyes kis és kozepes véllal-
kozasok a hegesztési koltségeiket az egy
méterre, vagy az egy kilogramm varrat-
fémre esé koltséggel szamoljak. A hegesz-
tésre vonatkozo6 koltségek tobbséglikben
valbjaban termék specifikusak.

A projekt koncepcidja ebben a tekintet-
ben, hogy célra vezetd az, ha a projekt ke-
retein beliil az egyes kis és kozepes val-
lalkoz4sok egy-egy munkadarabot a régi,
hagyoményos médszereikkel készitik el és
mérik azokat a jellemzéket, amelyek a
munka gazdasagossagat jellemzik, majd
ugyanazt a darabot Ujra, megismételten
elkészitik, de a projekt adta Gj korilmé-
nyek kozott és az eredményeket Osszeha-
sonlitjdk.

Ez egy EU program és a konzorciumban
(meghatarozott feladatra vonatkoz6 egytitt-
muikodés) tébb orszagbodl szarmazo részt-
vevdvel, ezért az eredményeket és egyéb
jellemzdket kozosen elfogadott, azonos de-
finicidk (meghatérozasok) alapjan kell ér-
telmezni. A hegesztési koltségek vonatko-
zédsdban ehhez a , CostComp” hegesztési
kéltségszamito szoftvert valasztottak.

Ahegesztési fust képzddése és mennyi-
sége tobb tényez6 figgvénye, igy erre be-
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| folyassal van pl. a hegesztési eljards, he-
geszté4ram nagysaga, a védégaz fajtaja
és mennyisége, az alapanyag stb. Ez azt
jelenti, hogy hasonlban az elézé modszer-
hez csak specidlis koriillmények kozotti
dsszehasonlités lehet célra vezetd.

A projektben a specifikus, a kilonleges
jellemz8k, a specidlis (killénleges) helyze-
tek (egy-egy termékre, termékesaléddra ér-

‘ vényes) szitudciok meghatéarozasa az elsé
lépés még a fejlesztés eldtt azzal a szan-
dékkal, hogy majd a fejlesztés befejezése

Uutan a mérést, az értékelést, az j koriil-

mények kozdtt 1jbol megismétlik.

Nem csak a kéltségek, a miiszaki ada-
‘ tok, hanem az egészségugyi jellemzdk, a

hatésok, az adatok stb. értelmezése is val-

tozo, amelyet szintén harmonizélni kell. A

hegeszték atlagos betegallomanya or-

szagrdl orszagra valtozik, és ez pl. Hollan-
‘ didban 7% .

Magyarorszagon valészin( nines is ilyen
adat, mert a hegesztés nem tartozik a sta-
tisztikailag kovetett szakmdakhoz. A be-
tegség leggyakoribb okai: a hegesztési
fiist, az ergonémiai problémak és a nagy

‘ munkaterhelés.

A programban a kis és kézepes vallala-
kozésok ilyen jellegti adatait is be kell
gyujteni. Ez kértilményeink kozolt nem
lesz kénnytl és a munkahelyféltés miatt
nem is valészind, hogy objektiv eredmé-
nyeket kaphatunk.

A program kezdetén késziilt mérések és
majd a program végén a fejlesztések utan
végzett 6sszehasonlitds vonja meg a ku-
tatds, fejlesztés eredményét.

A kis és kézepes vallalkozasok altala-
ban, ha fel is ismerik a fenti problémékat
egyedill nem képesek azokon Urré lenni,
ezért célszerii ezeket EU szintl konzorci-
ummal megoldani.

Az ECONWELD olyan komplex és fébb
részeit tekintve technoldgiai program,
amely szocidlis teriiletet is feldlel.

Ez azt jelenti, hogy bizonyos mddszertani
azonossagra és dsszehangolt megvalésitas-
ra van sziitkség, a projekt erre is kitér a ko-
vetkezd nagyvonalt 6sszedllitas szerint.

Az ,ECONWELD" program maédszerta-
ni és irdnyitasi témakdrei:

a kollektiv kutatds célkitlizéseinek
| meghatarozésara, azonos értelmezése,

— a projekt tényleges hatésa a verseny-

képességre és a tudasbazisra,

— amegvalositas projekt menedzsmentje,

— munkaterv a projekt teljes idétarta-

maéra,

— a projekt pénziigyi biztositasa,
etikai kérdések.
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A fenti f6bb programokbél a munkacso-
portok tevékenységébe lebontott részletes
megvaldsitasi terv van.

A hozzéjuk tartozd mddszer valamennyi
célkitlizése kozos, igy pl.

— a celkitlizés szdma, pl. az 1. témakér
esetében (lasd fentebb) a hegesztési
fust csokkentése és a termelékenység
novelése, ez a WP2* — munkacsomag-
hoz tartozik (*- 14sd a tovabbiakban),

— kapcsolddas a kollektiv kutatés célja-
hoz (pl. az egyes kis és kdzepes vallal-
kozasoktdl érkezd koltségadatok, mint
referencidk és a kiillonbéz8 hegesztési
eljardsok széles korll optimalasdnak
lehetdségeire vonatkozd ismeretek, va-
lamint alkalmazésénak, tovabbd a gé-
pesitett hegesztéshez eszkdzoket és
kilén a robotokat fejlesztd és gyartd cé-
gek bekapcsolédasa, )

— apotencialis hat4ds meghatarozésa (a
1észtvevd kis és kdzepes vallalkozasok-
nal ez a minimalisan 15%-os kéltség-
csokkentést kell hogy eredményezzen,
mert a minéség jobb, a hibajavitas ke-
vesebb, a termelékenység novekedése
20— 30% azaltal, hogy a hegesztési se-
besség nagyobb lesz),

— atudomanyos és technoldgiai kivals-
sag elérése (a hegesztési paraméterek
optiméaldsara vonatkozé magas szint(i
gyakorlati és elméleti ismeretek, know-
how, kiilénosen a robot alkalmazasra
vonatkoztatva, és ez mar mind tal van
a kis és a kdzepes véallalkozasok képes-
seégeinek hatarén stb.),

— amozgodsithatd erdforrdsok — lebontva
konzorciumi résztvevikre (és bevonva a
gépi hegeszté eszkdzoket gyartékat is).

Az lathato, hogy a célkitizések mind
olyanok, hogy objektiv eredmények eléré-
sét irAnyozzak eld, amelyek mérése és ér-
tékelése objektiv alapon megtérténhet.

Az egyes miiszaki megold4sok pedig
kapcsolédnak a munkabiztonsdghoz és
egészségvédelemhez, igy pl. a megnéve-
kedett hegesztési sebesség a termelékeny-
ség novelésén kivil azt is jelenti, hogy a
hegeszt6 kevesebb ideig tartézkodik a he-
gesztési kornyezetben, igy egészsége is
kevésbé kérosodhat.

A részletes
munkaprogramok

WPO: Attekintés és bevezetd ismeretek

A munka altaldban irodalomkutatassal
kezdddik és azzal a felméréssel, amelyik
konkrétan megallapitja a kis és a kozepes
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vallalkoz4sok biztonsagra és munkavéde-
lernre vonatkozé sziikkeresztmetszeteit és
problémait — ezt harom részletben keze-
lik, igy az 4ltalénos, a folyamatok és az
anyagi vonatkozasu szlkkeresztmetsze-
tekre lebontva.

Felmérik a hegesztés munkavédelmére
és biztonsagara vonatkozé eurdpai szab-
vanyokat.

WP1: A hegesztési kéliségek csokkenté-

se és a termelékenység névelése
Kilon kutatjdk, hogy az altalanos és
tradicionalis hegesztési eljdrasok eseté-
ben a hegesztési sebesség milyen mo-
don névelhetd.

Azt is vizsgdlidk, hogy a kis és kdzepes
vallalkozésokat az EU keretein beliil ho-
gyan lehet segiteni stb.

WP2: Hegesztési fiist csékkentése

A kutatas majd arra iranyul, hogy reélis
megoldast taléljanak a hegesztési flist ke-
letkezése helyénél a tartdés csokkentésre.

A kutatas arra is irdnyul, hogy reélis
megoldast taldljanak a hegesztés kdrmnye-
zetében a fiist csokkentésére.

WP3: Betegdlloményban téltott idd csék-
kentése
Uzemi kémyezetre, de killénosen a hegesz-
t8kre érvényes ergondmia kidolgozaséara.
Jobb és hatékonyabb egyéni véddfelsze-
relések kutatasa, fejlesztése és elballitasa.
WP4: Virtualis hegesztés
A kombindlt hegesztési eljarasok és ergo-
ndmia tizemi alkalmazasahoz sziikséges
alapok meghatarozésa.
Diagnosztikai eszkdz fejlesztése a virtu-
alis hegesztés alapjaihoz.

WPb: A hegesztési szakma imézsénak
fejlédése
ECONWELD programban kidolgozott is-
meretek ataddsa — tréning és tananyag
készitése.
Az egész projekt célja, hogy megdrizze,
fenntartsa az eurdpai gyartas versenyké-

| Dbpességét és ezzel egyiitt a foglalkoztatott-

sdgot, a versenyképességet, az életszinvo-
nalat, a képzési és a tudomanyos szinvo-
nalat is.

A projektnek a muszaki mellett még
szociélis oldala is van. Ez is fontos elényt
és eredményeket igér, nevezetesen, hogy
a munkavédelem és a biztonsag teriiletén
éppen a hegesztési id4 radikalis csékken-
tése kovetkeztében lecstkken a hegesztési
fust expozicidja (kibocsatas). Ehhez add-
dik hozza még az a jelentds kérnyezeti
eredmény is, hogy az elképzelések szerint
jobb lesz az elszivési rendszer, igy a ta-
gabb munkakomyezet is javul.
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KUTATAS—FEJLESZTES

Végil az ECONWELD varhaté eredmé-
nye a hegesztés jobb imézsat kelti, és az
eredmények tamogatjak, hogy Eurépaban
egyre tobb fiatal valasztia majd szakma-
jénak és munkahivatésnak a hegesztést,
mivel ez mar modern, rendezett és szer-
vezett, tiszta munkakoérilmények kozott
végezhet6 és az egészségre sem annyira
artalmas tevékenység, tovabb4 a fizikai
megterhelés is kisebb - ezzel a hegesztés-
nek jobb lesz a himeve, mint napjainkban.

Ez pedig megakadalyozhatja, hogy az
Otvozetlen szerkezeti és az 6tvozétt Cr/Ni
acelok hegesztése Eurdpabdl eltiinjék. ..

Az egyik ok, ami miatt a projektben fon-
tos a részvétel, mert a szakma jévéiének
eléremenekiilési moédjat igyekszik megta-
lalni, majd kijelélni és egy részét megva-
lésitani. Ehhez ma mér nem valdszind,
hogy csak a nemzeti eréfeszités elegends,
kiiléndsen a korlatozott anyagi lehetésé-
gek birtokdban. A kis és kdzepes vallal-
kozasok fontossaga is jol kirajzolddik és
tdmogatasuk sajatos médja is.

A mésik, igen fontos szempont, hogy a
gondolkodasmodunkat az orszag hatara-
itél kiindulva itt Eurépéban egészen fror-
szdgig kell kiterjeszteniink. Ebben a di-
menzidban kell megtanulni gondolkodni,
hogy ugy tudjunk fejlédni, hogy képesek
legyink a t&bbiekkel egyiitt haladni, és
mint ebben a projektben is igény a , Kol-
lektiv Kutatds”-ban egyenlé partnerként
részt venni.

A munkahelyek megérzése, a haladas,
a fejlédés és a képzés szorosan dsszetar-
toznak Burdpéban is és nalunk is.

A projektbél az is vilagosséa valik, hogy
a muszaki fejlesztésen kiviil jelentds sze-
repet jatszanak a szocidlis vonatkozasa
elemek, a munkahelyi kérnyezet, az
egészség és biztonsag és kiilon kiemelten
a képzés.

A harmadik tényez6 és nem mint a pro-
jekt mellékterméke az, hogy ez a projekt
segit abban is, hogy megismerjiik, hogy az
Kurépai Unién beliil sikeres, t6bb orszagot
feléleld palyazat milyen szerkezetd és tar-
talmu, tovabba mennyire kell konkrétnak
lenni és milyen szinvonaltinak ahhoz,
hogy EU szintll szakmai és pénziigyi ta-
mogatast lehessen vele nyerni.

Az MHLE részt vesz az ECONWELD pro-
jektben és a felhalmozédé tapasztalatait
kézreadja — az egylittmiikodéssel ma még
idében és remélhetéen eredményesen lehet
a nalunk is varhatéan bekdvetkezd fentick-
hez hasonlé eseményeknek elé menni.

Dr. Gremsperger Géza PhD.
(Dunatjvarosi Féiskola)
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DIGITALIS GONDOLKODO GEPEK

Mondhatsz A-t, a gép mondhat B-t, a szakérttk szinergikus Uzemmodrol beszélnek. Mindannyi-an
a Fronius teljesen digitalizalt hegeszté gépeinek kildnleges tulajdonsagara gondolunk. Ezekaz im-
pulzusos aramforrasok tele vannak tudassal. Neked csak a huzalatmérét és az anyagmi-néséget kel
kivalasztanod, az ¢sszes tébbi paramétert a gép allitia be. Automatikusan, régténaz optimalis ered-
ménnyel. Legyen sz6 6tvdzetlen, vagy rozsdamentes acelrol, aluminiumrél, 270, vagy 500 A-rél. Ezi
a képességet kell csak hazavinned, az 6sszes tébbi a mi feladatunk:

Froweld Kft. » 1239 Budapest, Grassalkovich utca 255.Telefon: 287-8477,

Fax: 287-8476 * E-mail: info@fronius.hu, * www.froweld.hu
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Az abrazio, erdzio, titésszerti igénybevétel,
vagy a feltilet kifaradasa formajaban
megjelend nagymeértéku terhelés és
nagymeértéku kopas tonkreteszi az Onok
berendezéseit.

Hegesztés, keményforrasztas, termikus
fémszoras és kopasallé lemezek — mind-
ezek azok a technolégiaink, amelyeket
Ujszert, kéltséghatékony és komplex
megoldasokként ajanlunk a beren-

Az Onék eszkoze a kopasvédelmi,
javitd, - és kétohegesztési megoldasokhoz
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|(‘ ﬁ:"-ﬁ?n__
— .

HIGH LOADTHICIT VAR

dezések védelmeére és javitasara. Fogyo-
eszkozok, berendezések, funkcionalis
alkatrészek, egyedi konstrukciok vagy tel-
jesen automatizalt rendszerek — a beren-
dezések hasznos élettartama meghosz-
szabbitasa céljabol Onsknek a leggaz-
dasagosabb modot tudjuk nyujtani.
Bizzon egy vilagpiaci vezetd cég
~nagymérteku terheléshez nagymértéku
kopashoz" nytjtott megoldasaiban.
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TECHNOLOGIA

Korszakvaltast hoztak az acélszerkezet
épitésben a termomechanikusan
hengerelt S460M/ML acélok

Bevezetés

Magyarorszagon el6szor kertl alkalma-
zésra 460 MPa novelt folyashatar(, he-
geszthetd, finomszemcsés acél (a Duna-
Ujvérosi Duna-hid medernyilasanal). Uj-
donsédg itthon az is, hogy ez az anyag
termomechanikus hengerlési eljdrassal
készill, szemben az eddig jaratos norma-
lizalé hengerléssel gyartottakkal.

Mindez a hazai acélszerkezet épités-
ben, kuldndsen a hegesztés teriletén
alapvetd valtozast hoz. Indokolt tehat
egy 16vid torténeti visszapillantas, tovab-
ba a témahoz kapcsolddd néhany szak-
mai kérdés attekintése, valamint — mi-
vel ez id6 szerint még csak kevés sajat
tapasztalatrél szamolhatunk be — az ak-
tudlis eurdpai helyzet bemutatasa.

Annak érdekében, hogy a termo-
mechanikus hengerlési eljarassal ké-
szult, a kozelmultban betort S460M/ML
anyagok — f6ként a hegesztés teriiletén
mutatkozd — elényeit kell6en érzékeltet-
hesstk, dsszehasonlitasokat kell tegyiink
a normalizalé modszerrel késziilt hasonld
szildrdsagu, tovabbé a 355 MPa szilard-
sagi csoportba tartozd acélokkal.

Torténeti visszapillantas

A XIX. szazadban beindult ipari forrada-
lom a vasanyag nagyuzemi gyartdsanak
bevezetéséhez kapcsolédik. A kezdeti id6-
ben, a XX. szazad kozepéig, jobbara 6tvo-
zetlen, 37-es lagyacélokat, ritkdbban 50-
es karbonacélokat gyartottak. A 30-as
években — a szogecseltrél a hegesztett
kapcsolatokra valé attéréssel 6sszefiig-
gésben — eléforduld ridegtorési esetek nyo-
mén megindult kutatdbmunka ravilagitott
az anyag képlékeny és szivés tulajdonsa-
gainak jelentéségére. Ezek javitasa érde-
kében a 40-es évek kozepétdl bevezették
az aluminiummal t6rténd mikrootvozést,
tovabba a normalizalassal végrehajtott
szovetszerkezet homogenizalast (St37-3N
és Stb2-3N acélok). A fejlédés azdta dina-
mikus, mér a 60-as évek kozepétdl elkezd-
ték a nagyszilardsagi nemesitett (edzett-
megeresztett) acélok gyartasat. B téren 30
év alatt eljutottak az 1100 MPa folyasha-
tar kozelébe (bar ezek hegesztése — meg-
feleld hozaganyag hianya miatt — napja-
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inkban még nem megoldott). A termo-
mechanikus hengerlési eljaras bevezetése
a 70-es évek kdzepére tehetd. Mindazonal-
tal a mémoki szerkezetépitésben haszna-
latos nagyfalvastagsaguy, jol hegeszthetd
acélokat ezzel az eljarassal csak — a ku-
16nféle istmetallurgiai médszerekkel elért
rendkivil tiszta vegyi Gsszetétell (ala-
csony C, S, P, N, H tartalmuy), szivos, edzé-
désre nem hajlamos, alapanyagok kifej-
lesztése utén — a 90-es évektdl tudnak
gyértani (1. dbra). Ezeket a 420 MPa,
maijd révidesen a 460 MPa folyashatar
tartomanyban egyre szélesebb korben al-
kalmazzak hidaknal és egyéb mérnoki
szerkezeteknél.

Hazénkban a XIX. szdzad méasodik fe-
1ét8] a (szegecselt) szerkezeteket ,ka-
vart vas’-bdl (,hegeszvas”, ,hegesztett
vas") gyartottdk. A Duna-hidak eseté-
ben Siemens-Martin eljarassal készilt
Jfolytvas” elészor a budapesti Ferencz

A szildrdség tekintetében j6 100 eszten-
dén keresztiil nem tortént valtozas! Az elsé
hazai alapanyagszabvany, a MOSz 112
1933-ban keriilt kiadasra. Altalanos szer-
kezeti és hidépitési ,folytacél” anyagokat
tartalmazott, 34 kg/mm? (, folytvas”) és 50
kg/mm? (,szénacél”) kozotti minimdlis sza-
kitdszildrdsagokkal, de e mellett szerepelt
az ,6tvozott”  krdmacél” és ,sziliciumacél”
is. Az acél minéségét kozben folyamatosan
javitottak. E téren attorést hozott az 1966-
ben érvénybe léptetett MSZ 6280-65, mely
a hegesztés — 1930-as évek elején tortént
— bevezetése 6ta eldfordulé ridegtorési ve-
szély ellen kell6 biztonsagot nyujtd szivos-
sag szavatolasara bevezette az itémunka
vizsgélatot. Mindazonaltal a névleges sza-
kitoszilardsag felsé hatéara tovabbra is b2
kp/mm? maradt. [gy legutébbi hidjainknal
(pl. & 2002-ben atadott oszlari Tisza-, vagy
a 2003-ban forgalomba helyezett szekszar-
di Duna-hidndl) is csak 52-es (S35b-0s)

Jozsef (Szabadsag) hidnél, 1895-ben anyagokat alkalmaztak.
1200 — = — 7
] $1100Q 160 |
1000 - 8960Q ] 140 |
S880Q fj
S~ — L1205
= 800 R
= 8690 : =
2 ] Q 100 § |
© 600 ' [ 2
B S480N sasom  SO00M-80 @ ‘
‘ 2 4004 5554z ! S355M $355M F60 @
-g ————— F U g =
§ Th-rolled 40
2004 [ Quenched and tempered | :,20
ol Nownalised or nomaiising rofed. i ‘
T T T T T T ¥ T I
‘ 1940 1950 1860 1970 1980 1990 2000
Year

1. ébra. Az acél durvalemez gyartas fejlédése az utolsé 60 esztenddében (DH)

kertlt alkalmazéasra (4.600 t). A szdzad-
fordulén a vildgrekorder nyilast budapesti
Erzsébet hid lancai mar 5000-5500 kg/
cm? szakitészilardsagn , Martin-acél”-bél
készultek (4.200 t). Hasonld ,karbon
acél’-t alkalmaztak a Széchenyi Lanchid
1913-15 kozott végrehaijtott Atépitése so-
ran, de méar nemcsak a lanclemezeknél,
hanem a tartészerkezeteknél is (5.200 t).
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El6sz0r a 2002-ben napvilagot latott U
Kozati Hidszabalyzat, az UT 2-3.401 adott
lehetéséget az EN 10113-2/-3 szerinti no-
velt folydshatara, S420, S460 acélok be-
vezetésére. Ennek koszénhetéen a FOM-
TERV Rt. a Dunatjvarosi Duna-hid meder-
hidjanal (2. Abra) mar betervezett mintegy
3500 t mennyiség S460M/ML acélt (fvek
és végkereszttartok). Megjegyzendd, hogy

i
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ban megadott CE max. 0,45%, az S460M/
ML-re ugyanannyil)

Az alabbi tdblazatos 6sszehasonlitdssal
egyrészt a fent emlitett eléirasokat vetjuk
dssze (a legfontosabb jellemzék kiragada-
séval), méasrészt néhany hengermi altal
(e tanulméany lezéarasig) aDunatjvarosi
hidhoz mar leszallitott kiilénbozé szildrd-
sagt és mindségu anyagok jellemz¢ érté-
keit adjuk meg.

Megjegyzés: A Dillinger Hutte adatai az
S460M esetében 500 t, a 460ML esetében
200 t mennyiséghez tartoz6é mibizonyla-
tok pontos 4tlagolasanak eredményét mu-
tatjék, a tobbi esetben jellemzé, becstlt
kozépértéket tiintettiink fel.

TECHNOLOGIA
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3. abra. Az acél tisztasdganak ugrasszertd javitésa szekunder metallurgiai eljdrésokkal (VA)

Konventionelle Walzung-Normalglithen

Bild 1: Schematisierter Temperatur-Zeit-Ablauf fiir
unterschiedliche TM-Walzverfahren ohne und mit beschleunig-
ter Abkithlung (zum Vergleich: konventionelle Walzung - N)

(Blechdicke 50 mun}

Bild 3: Dic Geliige von ta) ;mr;mﬁ;.s."mhmn S 355 i’ (H und
{b) TM-gewalztem DI-MC 3
8 460 NL und (d; TM-gewalztem DI-MC 460 im Verukuh

ACC

Lomme
= Normalisierendes Walzen
§ s TM-Walzen mit Fertigwalzen im Austenitgebiet {(y)
g e TM-Walzen mit Fertigwalzen im Zweiphasengebiet (aty)
= e TM-Walzen mit Fertigwalzen ira Zweiphasengebiet
5 und ACC-Kithlung
Zeit

4. abra. A kiilénféle hengerlési médok sematikus abrazolasa (DH)

Az acélkivalasztas
méodszerei

A el8zdekben vazolt elmeéleti és gyakorlati
eredmények 70 esztendeje tartd folyama-
tos kutaté-fejleszté munka kovetkezmé-
nyeként jGttek 1étre.

Arideg torés problémakorének tisztaza-
sa mintegy 25 esztenddt vett igénybe
(1935-1960). A rideg toréssel szemben
megfeleld biztonsagot nydjtd anyagmindsé-
gek kivalasztdsdnak napjainkban is hasz-
nélatos, tin. korrelacios rendszerére a német

6. dbra. A kiilénféle eljarasokkal hengerelt
és kiilénbézd S tartalmi S355 és S460-as
acélok iitdmunka értékeinek
osszehasonlitasa (VA)

Frlegespres

5. dbra. A normalizélt és termomechanikusan hengerelt S355 és

5460-as acélok szévetszerkezetének dsszehasonlitasa (DH)

TM ... thermomechanisch gewalzt

Priiftemperatur, °C

! < R, > 355 Nimm® R,.. > 500 N/mm’®
| - T I
& —
‘| X w0 ] b ] TMBA/30
B NIE e g N I
s J== =} ; ] V50
Blivam==r IR v=c
] S N/12 -
[ R / R et 1YY LR 7 ili
- L V/250
| £ ) ) _,.s-;_'/.-.-——-"'~ N/250 :// P [l
2 ’_f.,.";f:' Ippm S _——-"/<::Eﬁm fpom 3
T L
S " e w0 a0 2 20 40 80 60 40 a0

Verbesserte Zihiakeit aufarund:

BA ... beschieunigte Abkuhlung

normalisierend gewalzt
rgittet

Ein Untarnehmen des VOEST-ALPINE STAHL KONZEANS

- Absenkung des C- und S-Gehaltes

- Kornfeinung infoige TM-Walzung

7

|
|
| normalgegtiht
3
i

2000-05-07
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Rg > 355 N/mm?
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8. 4bra. A termomechanikusan hengerelt S3565 és S460-as acélok

7 4bra. A normalizélt és termomechanikusan hengerelt 5355 és - c
lemezsikra merdleges kontrakcidja (DH, )

S460-as acélok edzédési hajlaménak bsszehasonlitasa (VA)

Kloppel és Bierett professzorok tettek javas-
latokat. Az ltaluk lefektetett elvek alapjan
a Deutscher Ausschuss fir Stahlbau
(DASt) 1973-ban tette kbzzé 009 szAmu
Richtlinie-jét. Ezt a Deutsches Institut fiir
Bautechnik (DIBt) tébb izben, legutdbb
2002-ben harmonizalta (9. 4bra).

A 30 évnél is idSsebb (de alapelveiben
ma is helyes) irnyelv — tobb éven at tar-
t6 — Atdolgozasat 2004 végén fejeztek be.
Az Gj DASt Richtlinie 009 Januar 2005
az Eurocode 3, Teil 1-10 (prEN1993-1-
10:2003) szerinti torésmechanikai szami-
tasokon alapulé ridegtérési koncepciora
épiil (tehat gyakorlatilag szakit elédel
hagyoményéval). E szerint a htzd és haj-
lité igénybevételek altal eldidézett rideg-
torési veszély a kévetkezoktél fugy:
tizemi hémérséklet,

fesziiltségallapot,

az alakvaltozés sebessége,

a hidegalakitas mértéke,

a termék vastagsaga,

a szivossag inhomogenitasa és
biztonsagi kovetelmények.
(Ugyanezek szerepeltek a kordbbi —
empirikus tton kialakitott - Bierett rend-
szerti anyagkivalasztasi elvekben is.)

A fenti elvek alapjan kialakitott tabla-
zat (10. 4bra) segitségével lehet kivalasz-
tani az adott alapanyaghoz, adott Gze-
mi hémérsékleten még alkalmazhato
legnagyobb lemezvastagsagot.

A DIN-Fachbericht 103 Stahlbriicken
(2003) az acélhidakhoz ad irdnyelveket
a ridegtorés ellen kell6 biztonsagot nyaj-
té acél kivalasztasara (11. abra).

Ez megkozelitéleg a DASt Richtlinie 009
tablazatanak a o,,= 0.50 - fy(t)—hez tar-
tozo falvastagsagai.

Hangstlyozandd, hogy az emlitett 4j elé-
frasok elsé {zben killon adnak javaslatot az
EN 10025-6s szabvany szerinti dtvozetlen
szerkezeti acélok és az EN 10113-as szab-
vény szerinti hegeszthetd finomszemcsés
szerkezeti acélok kivéalasztésara vonatkozo-

XVI. évfolyam 2005/4

an. Frdekes megfigyelni, hogy amig az |
| 1973-as DASt Richtlinie csak 50 mm-es fal- |
| vastagsagokig van kidolgozva, a 2005-6s
valtozat egyes esetekben 200 mm-es fal- |
| vastagsagokig ad vélasztékot.
Mindez az anyagminéségek javulasan |
| alapszik, de utal arra is, hogy a finom-
szemcsés acélok jobban hegeszthetSk és |
‘ egyben a rideg toréssel szemben is na- |
| gyobb biztonsagot nyujtanak. Magyaror-
szagon azért javasolhat6 ezek valamelyi-
| kének alkalmazasa, mett a jelenieg még |
érvényes MSZ 15024/3-85 — szintén |

IR

Tabslle A: Wah! der Stahigitegruppen fir Stéihle noch

ITTEILUNGE

Bierett elven alapulé — hazai eléiras el-
avult, illetve az ott megjelolt anyagmind-
ségek a mér tdbb mint mésfél évtizede
hatélyukat vesztett MSZ 500-81 és MiSZ
6280-82 szabvany szerintiek, tovabba
nem tartalmazzéak a novelt folyashatard,
finomszemcsés (420-as, 460-as) acélo-
kat.

A Deutsches Institut fiir Bautechnik (DIBt)
1999-ben bocsatotta ki — 2-30.2-2 szam
alatt — azt a kozleményét, melyben az
S355M/355ML és az S460M/460ML acélok
mémaki szerkezetekben valo alkalmazasat

DIN EN 10025

| | Klassifizierungs- Grenzwanddicken L, in mm fiir geschweibte Bauteile aus
| stufe nach unlegierten Baustéhlen 5235..., $275... und 5355... nach DIN EN 10025
DASt Ri 009
| | Ausgabe
7
| BEASIS 10 20 30
13 1 i i t 1

I —— l 1
| ' i

| it .JR, LJRGT .. JRG2
| W

|
| | | v

Tubelle B: Wah! der Stohigitegruppen fir Stéhle nach DIN EN 101 13

Grenzwanodicken Ly, in mm fir geschweibte Bauteile aus |

Klassifizierungs-
| | stufe nach Feinkornbaustéhlen
| DASH Ri 009 |
Ausgabe 04/1973 60 70 80 20
] 1] 1 1 I 1 1 1 ! |
| i [ I | |
| u | | | | |
| W SABOMMN S355M/N | S460MLINL|  §355MLNL
| S27sMN 8275MLNLY) :
| v 1 | 1

ton die Grenzwonddicken Fir S460ML/ML.

‘ 3 Diese Grenzwonddicken gelten nur fir Flocherzeugnisse aus $355ML/NL bzw, §275MU/NL. Fiir Langer

| 9. 4bra. A DASt-Richtlinie 009 (1973) anyagkivalasztasi téblézatanak a DIBt 2002-ben

ous diesen 5

kozzétett harmonizdlt valtozata (a DASE Richtlinie 009:2005 hatélytalanitottal)
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engedélyezi, egyben irdnyelveket is kozol az
anyagra, betervezésére, feldolgozdsara, is-
merteti az elvégzett vizsgélatok eredményeit,
tovabba felsorolja azokat a korszen acélmui-
veket, melyekre a kiadvany épit. Ervényes-
ségnek hatarideje 2003. szeptember 30., de
nem hosszabbitottdk meg, mert azdta mar
mas 4gazati szabvéanyokban (pl. DIN
18800-as sorozatban) is polgarjogot nyert,
valamint alkalmassagat az eltelt idében a
gyakorlati tapasztalatok kelléen igazoltak.

Sajat tapasztalatok

A 460-as acélok feldolgozasa a kozelmult-
ban kezdédétt, igy — amint azt a bevezetd-
ben is hangsilyoztuk — ez id4 szerint még
kevés tapasztalatrdl szamolhatunk be.

A dunaujvarosi hidhoz beépitésre kerii-
16 kb. 3500 t S460M/ML acélt kizardlag
az Eurépa (és a vilag) élvonalaba tartozd
Dillinger Hiitte széllitja. Az aldbb bemu-
tatott adatok ennek az acélmuiinek a ter-
mékeire vonatkoznak és nem altalanosit-
haték! (Hangsilyozni kell, hogy vannak
hengermiivek, melyek — ugyanazon szab-
vany szerint szallitott — termékei szignifi-
kéansan gyengébb mindségtiek, tehat pél-
déaul az Gitémunka értékek az eléirt hémér-
sekleten 200-300 J helyett, esetenként a
30 J-t sem érik el.)

A fentiek vonatkoznak a tablaméretek-
re is. Egyes hengermiivek maximalisan
5 tonnés bugékat képesek feldolgozni
2500 mm szélesség és 12000 mm
hosszisadg hatarok mellett. A Dillinger
Hatte 40 tonnas bugékat is hasznal és
— 10-80 mm falvastagsdg hatérok figg-
vényében — az S460M/ML acélok eseté-
re 4300 mm szélességd, 28000 mm
hosszisagnl lemezeket is tud szallitani.

A leszallitott 500 t S460M és 200 t
S460ML muibizonylatainak — az eléz6 fe-
jezetben megadott adatokon tli — rész-
letes elemzése a vegyi dsszetétel és az
utémunka értékek tekintetében az aléb-
biakat mutatja.

Az 5460ML alapanyaghoz hérom eljaras-
sal (111, 135, 121) kiilénféle hozaganyag-
okkal, készitettiink WPAR-eket. Az (it6mun-
ka vizsgéalatokat -40°C-on hajtottuk végre.
A vizsgélatok eredményeként a kovetkezd
kombinacidk mellett déntothiink:

— abevontelektrédés kézi ivhegesztéshez
(111) OERLIKON Tenacito 65. A tompa-
kétés varrata 79 J, héhatas dvezete 176

| 5460 M '

max. %/J | min. %A | &t %/J |
| C 0115|0080 |0091
S 00014 [ 00003 | 0,0067
LK\/—20° | 324 181 | 274

AEGESZTES
LZECHNIKA
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| 5460 ML |

' max. %/J | min. %/J | atl %/J
C 0,110 0,047 0,0847
S 0,0009 0,0004 0,0055
KV-50° | 205 318 275

J &tlageredményt adott. A héhatas Gve-
zet maximalis keménysége 227 (HV 10).

— a fogytelektrddas véddgézas fvhegesz-
téshez (135) G4Si1 & 1,2 mm-es hegesz-
t8huzal, M21-es véddgédz. A tompakdtés
varrata 81 J, héhatas 6vezete 199 J 4t-
lageredményt adott. A héhatds évezet
maximélis keménysége 214 (HV 10).

— afedett ivii eljarashoz (121) OERLIKON
OP 121 TT fedépor, S2Nil & 4 mm-es
hegesztéhuzal. A tompakdtés varrata 79
J, héhatas 6vezete 175 J atlagered-
meényt adott. A héhatés vezet maxima-
lis keménysége 206 (HV 10).

Az eredmények értékelésénél szembe-
tiné, hogy — noha az alapanyag vastag-
saga 50 mm volt, elémelegitést nem al-
kalmaztunk — a héhatés évezet egyrészt
egyaltaldn nem keményedett fel, méas-
részt 176-206 J kozotti itémunka értéke-
ket adott. Mindkett6 az alapanyag ko-
rabban soha nem latott, kivalé tulajdon-
sagaira utal. A fedett {vii eljardssal ké-
szult varrat kitling szivéssdga f8ként a
nikkel tartalmi huzalnak készénhets.

A fenti adatokat Gsszevetve az EN
10025-4:2004-ben az S460M/ML, vagy f5-
ként az EN 10025-2:2004-ben az S355J2/
K2 mindéségekre megadott minimum érté-
kekkel, fogalmat lehet nyemi arrél, hogy
hol tartanak ma az élvonalbeli hengermi-
vek, milyen kiilénbség van ezek és az elé-
irdsokat csak keservesen teljesiteni tuddk
kozott. (Nem mindegy tehéat, hogy adott
célra hol rendeliink acélt, gyakran nagyon
rosszul jar el az, aki csak az arakat vizs-
galva vélasztja ki a szAallit6t!)

Néhany példa a S460M/ML acélok
hidépitésben tértént alkalmazéasdra
(a Dillinger Hiitte referencialistéja
alapjan)

Az eléz6ekbd] kitlinik, hogy — edzés-meg-
eresztés (nemesités) modszerrel — novelt
folyashatari acélokat mar kozel 40 esz-
tendeje gyartanak, a termomechanikus
eljaras kezdetei is mintegy 30 évre nyul-
nak vissza. Fontos azonban leszégezni
azt, hogy a nagytisztasagu acélok koha-
szati el6allitdsa, egyidejlleg a korszer(i
termomechanikus hengerlésre alkalmas
berendezések (rendkivil kéltséges) kifej-
lesztése alig masfél évtizede tortént. A mér-
noki létesitmények esetében egy 13j anyag
alkalmazasahoz hatbségi engedély sziik-
séges. Ennek kiaddsat széleskor, idéigé-

18

nyes vizsgalatok elézik meg. Mindezek ko-
vetkeztében a szerkezetépitésben alkalma-
zott nagyobb falvastagsagd (100 mm és
afelett), finomszemcsés, kelléen szivés,
edzddésre nem hajlamos, tehét jél hegeszt-
hetd acélok széleskor elterjedése csak a
90-es évek derekan kezd8ddtt.

Az elmlt 10 esztenddben féként a hid-
épitésben (ahol az dnsuly csdkkentése ka-
lénésen fontos szempont), de a magasépi-
tésben is gyors Utemben terjedt a
termomechanikusan hengerelt S355, S420
és S460-as szilardsagi csoportokba tarto-
z6 acélok alkalmazésa. Szinte nem tervez-
nek mér olyan jelentésebb hidat, ahol az
S460M/ML acélok ne kapnanak szerepet
(természetesen a nagyobb, 40-120 mm fal-
vastagsagok tartoméanyaban). Néhany ki-
emelkedd ezek koziil: a rotterdami
Erasmus hid, a Dania és Svédorszag ko-
zotti, 7.845 m hosszd Oresund hid (2000,
26.000 t S460M/ML), a francia Eurdpa hid,
a holland Ennéus Heerma, Prinz Claus és
vasuti kalapacshid, a német Ilverich hid és
mindenek elétt a 2004 kdzepén felavatott
gorog Rion-Antirion hid, valamint az év
végén forgalomba helyezett francia millaui
viadukt. Az utdbbi kettd vildgszenzaciénak
szamit. Osszességében eddig maér jéval
100.000 t f6lotti tomegben épitettek be Eu-
répa hidjaiba S460M/ML acélokat,

Mi magyarok buszkék lehetiink arra,
hogy — a kelet-eurdpai orszagok koziil
elséként (nem kis szakmai ellenéllast le-
kuzdve) - a 307,8 m fesztavaval vilagre-
kordernek szamitd Dunatjvarosi Duna-hid
vonégerendés ivhidjaval felzarkézunk az
élvonalhoz.

Osszefoglalds

Az elézdekben megkiséreltitk bemutatni a
termomechanikus hengerlési eljardssal
késziilt, 460 MPa névleges folyashatari
acélok elényos tulajdonségait, melyek ko-
vetkeziében egy ilyen acél feldolgozasa,
hegesztése egyszeribb, mint amilyen 20
esztenddvel ezelbtt egy 52-es (S355-0s)
acélé volt. Az acélgyartas és hengerlés sok
évtizedes, rendkivill koltséges kutatd-fej-
leszté munkéaja eredményeként létrehozott
Uj mindség korszakos valtozdst hozott a
mémoki szerkezetek tervezésében és kivite-
lezésében. A kivalb hegeszthetdség egyrészt,
a kiilénlegesen alacsony karbon (C) tarta-
lom és karbon egyenérték (CE), a mikro-
6tvozOk jelentds mértékben térténd alkalma-
zasa, a szennyezdk nagysagrenddel vald
cstkkentése, méasrészt az Ujszert, termo-
mechanikus hengerlési eljaras eredménye.
Elmaradhat a revétlenités, a hegesztésnél
szinte nem igényel elémelegitést, ugyanak-
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Tabelle 2. Maximal zuldssige Erzeugnisdicken t, [mm]

Kerb- Referenziemperatur Ty [°C]
Stahisarte schiag-
arbeit. | 10| 0 |-10]-20]-30]40]-s0} 10| 0 |.10]-20]30]|40]-50] 10| o |-10]-20]-30] 050
bei
Stahl- | Gite- KV . , ,
sorte | gruppe {o’;] i ore = 0,75 - {{t) ozq = 0,50 - f,{1) opg = 0,25 - fy(t)
JR 120 | 27 | 6050 | 40 | 35 ] 30 | 25 20 | 90 | 75 | 65 | 55 | 45 | 40 ] 35 | 135] 115]100] 85 | 75 | 65 | 60
$285 [ Jo | 0 | 27 | 90|75 |60 |50 |40 | 35|30 | 125]105| 90 | 75 | 65 | 55 | 45 | 175| 155|135 115|100 85 | 75
J2_ |20 27 |725[105| 80 | 75 | 60 | 50 | 40 | 170|145 125|106 80 | 75 | &5 | 200|200 175155135 115|100
JR |20 | 27 | 5545|3530 | 25|20 | 15 ] 60 | 70 | 55 | 50 | 40 | 35 | 30 {125]110| 95 | 80 | 70 | 60 | 66
J0_ | 0 | 27 | 7566555453530 | 25 [115] 95 | 80 | 70 | 55 | 50 | 40 | 165145|125|110| 95 | 80 [ 70
275 [ J2 |20 | 27 |110] 95 | 75 | 65 | 65 | 45 | 35 | 155|130| 115| 95 | 80 | 70 | 55 | 200 150|165 145|126 110 95 |
MN | -20| 40 |135|710| 95 | 75 | 65 | 55 | 45 [ 160|155 130|115| 65 | 80 | 70 | 200|200 | 180 | 165] 145 125 110
| MLNL | -50 | 27 _|185160| 135|110 85 | 75 | 65 (200|200 180 155|130 115| 95 | 230|200 | 200200 190 165 145 ;
JR_| 20 | 27 | 40|35 2520 | 15| 15| 10 | 65| 55 | 45 | 40 | 30 | 25 | 25 [110] 95 | 80 | 70 | 60 | 55 | 45
J0 | 0 | 27 |60 50|40 35|25 |20 | 15| 95| 60 | 65 | 66 | 45 | 40 | 30 | 150130 110] 85 | 80 | 70 | 60
$355 | J2 [ 20| 27 | 60| 75|60 |50 |40 |35 |25 [135(110| 65 | 80 | 65 | 65 | 45 |200(175|150(130(110| 5 | 80
K2MN |20 | 40 [110] 90 | 75 | 60 | 50 | 40 | 35 [156|135[110| 95 | 80 | 65 | 55 | 200|200 (175|150( 130110 95
MLNL | -50 | 27 | 155|150 110] 90 | 75 | 60 | 50 | 200|160 155|135 110| 65 | 80 |210]200| 200|200 175 160|130
a0 | _MN_| 20| 4 | 9580 | 6555 | 45 | 35|30 | 140|120| 00| 85 | 70 | 60 | 50 | 200] 185160 140| 120] 100 85
MLNL | -60 | 27 |135/115| 95 | B0 | 65 | 55 | 45 | 100| 165] 140] 120] 100 | 85 | 70 | 200|200 | 200] 185] 160 140 120
Q | -20] 30 | 706050 40|30 | 25| 20 |110] 95 | 75 | 65 | 55 | 45 | 35 | 175] 155 130| 115] 95 | 80 | 70
M.N_|-20| 40 | 50|70 60 | 50 | 40 | 30 | 25 |130]110| 95 | 75 | 65 | 55 | 45 | 200|175]156]130]115| 96 | 80
sas0 [ QL | -40| 30 |106| 90 | 70 | 60 | 50 | 40 | 30 | 155|130|110] 95 | 75 | 65 | 65 | 200| 200|175 155|130 115| 95
I MLNL | -50 | 27 | 125|105/ 60 | 70 | 60 | 50 | 40 | 180(155]130(110| 95 | 75 | 65 | 200200 200] 175|155 130|115
QLT | -60 | 30 | 160125105 90 | 70 | 60 | 50 | 200| 180|155 130| 110| 95 | 75 [ 215200 200|200 175 156|130
@ | 0| 40 | 40302520 15| 10 | 10 | 65 55 | 45 | 35 | 30 | 20 | 20 {120 100] 85 | 75 | 60 | 50 | 46 | i
Q | 20| 30 | 50|40 (30|25 20| 15|10} 60| 6555 45| 35|30 20 |140]120|100| 85 | 75 | 60 | 50
ses0 | Qb | -20| a0 |60 |50 40|30 | 25|20 | 15} 95| 80 | 65| 55| 45 | 35 | 30 |165] 140|120 100| 85 | 75 | 60
QL |40 30 | 75|60 |50 40|30 | 25| 20 |115| 95 | 80 | 65 | 65 | 45 | 35 | 190| 165(140 120|100 85 | 75 |
QUi |40 40 §sa| 75|60 | 50| 40| 30| 25 [136]115| 65 | 80 | 65 | 55 | 45 |200| 190|165 140 |120] 100] 85 |
_ouT |60 30 |110| 80 | 75| 60 | 50 | 40 | 30 | 160| 135|115| 95 | 80 | 65 | 55 | 200|200 190|165 | 140 120|100 '

Anmerkung: Zwischenwerte dGrfen linear interpoliert werden. Extrapolationen in Bereiche aufterhalb der angegebenen
Grenzen sind nicht zuldssig.
Fur Bauteile, die ausschliefllich Druckspannungen ausgesetzt sind, ist das Spannungsniveau ogy = 0,25 - f(t)
anzuwenden.

Die in Spsite 4 angegebenen Kerbschiagarbeitswerte KV beziehen sich auf Langsproben mit V-Kerbe. Werden
die in den Technischen Lieferbedingungen (Produkinormen) spezifizierten Werte an V-gekerbten Querproben

erfullt, ist dies als gleichwertig anzusehen.

Stahlglte nach DIN EN oG i
10025 10113" 101379 10155Y
S2354R | 75 65
S235840 S235J0W 100 a5
823542 S235.2W 140 iz20
327530 80 8c
| 527542 130 116
| B275-N/M 180 130
| S275MLML 200 170
|3
| 535540 S355J0W 80 85
| 535802 S355J2W 110 a0
| 8a55K2 S355K2W 136 110
S355NM 130 110
S3E5NLML 176 150
i
S420NM 116 | o5
S420NL/ML 185 135
S480MM 108 90
S460NLML. 150 125
54800 80 75
S460QL 125 105
480011 70 150

" Die in DIN EM 10113 angegebenen Grenzdicken 1or Stahlbauteile sind in Teit 2 (WN"-Gaten) und
for Langprodukte in Teil 3 (W™Giilen) geregelt. Bel Flachstahlen der “Mr-Gite ist die maximale
Dicke auf 63 mm begrenzt.

i
=
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#  For die in DIN EN 10155 angegebenen Stahle ist die maximale Dicke auf 100 mm begrenzt.

10. dbra. A DASt-Richtlinie 009 (2005)
Acélkivalasztas hegesztelt szerkezetekhez
tablazata (a 0, a szerkezeti elemben
fellépd fesziiltség, az £ (t). vastagsagrfiggd
folyashatdr, mindkettd N/mm?®-ben, T, az
lizemi hémérséklet °C-ban).

kor a hegesztett kotés szivéssaga jelentdsen
magasabb, igy a szerkezet ridegtdréssel
szembeni biztonsaga nagyobb, tehat mind-
sége jobb. A feldolgozé szamara nem ko-
zomb0s az sem, hogy — az esetenként 40 t-
as bugakbdl hengerelt — lemezek méretei
(28 m hossziisag, 4,3/5,2 m szélesség, 90/
400 mm vastagsag; termomechanikusan
hengerelt/normalizalt lemezek) a korabbiak-
nak tobbszordsét teszik ki, igy a gyartas so-
rdn a koltséges hegesztett illesztések
mennyisége jelentdsen cstkken.
Hangsulyozni kivanjuk, hogy e kozle-
ményben kifejtett megéallapitasainkat Eu-
répa (és egyben a vilag) élvonalaba tarto-
z6 legnagyobb acélmiiveinek kutatésaira,

11. &bra. A DIN Fachbericht 103
Sthalbriicken (2003) acélkivalasztasi
tablazata
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Keretszabvany | C%) CE (%) S (%) KV (J) KV (J)
Hazi szabvany Acélmindség Max. Max. Max. -20°C -40°C
Szallitmany min min.
EN 10025-2:2004 S365J2/K2 0,23 0,45 0,035 27/40 -
EN 10025-3:2004 S355N 0,22 0,43 0,030 40 -
S355NL 0,20 0,43 0,025 47 31
S460N 0,22 0,53 0,030 40 -
S460NL 0,22 0,53 0,025 47 31
EN 10025-4:2004 S355M 0,16 0,39 0,030 40 -
S355ML 0,16 0,39 0,025 47 31
S460M 0,18 0,45 0,030 40 -
I S460ML 0,18 045 0,025 47 31
| Dillinger Hiitte GTS S356M 0,13 0,39 0,015 40 -
Hazi szabvany S365ML 0,13 0,39 0,010 65 40
S460M 0,14 0,45 0,015 40 -
S460ML 0,14 045 0,010 | 65 40
Voest Alpine S366M 0,12 0,39 0,015 40 -
Hazi szabvany S355ML 0,12 0,39 0,015 47 31
S460M 0,14 0,44 0,015 40 -
S460ML | 0,14 0,44 0,015 47 31
Dillinger Hiitte GTS
Szallitas (10-30 mm) S460M 0,091 0,39 0,007 274 = |
Dillinger Hiitte GTS (-50°C)
Szallitas (40-70 mm) S460ML 0,085 0,39 0,005 - 275 |
Rauta Ruukki (Finn)
Szallitas (12-40 mm) S460M 0,08 0,35 0,003 300 -
Szallitas (50-70 mm) S460ML 0,08 0,37 0,001 | - 223
Voest Alpine -
Grobblech GmbH
Szallitas (12 mm) S355J2G3 0,17 0,42 0,006 134 -
Szallitas (30 mm) S35bK2G3 0,17 0,43 0,005 215 -
Dunaferr Rt.
Szallitas (12 mm) S356J2G3 0,17 0,41 0,014 | 132 -
Dunaferr LH Kft. [
_ Szallités (16 mm) S$355J2G3 0,18 0,43 0,007 150 -
Vitkovice Steel
Szallitas (20 mm) S365J2G3 0,16 . 0,42 | 0,004 205 -

illetSleg szakembereinek ezekrdl kozzétett
publikacibira, valamint az utébbi évtized-
ben a termomechanikusan hengerelt acé-
lok fethaszndlasaval megépiilt kiemelkedd
hidszerkezetekkel szerzett és a megvaldsi-
ték altal publikalt eredményekre, végiil ki-
16nféle kordbbi, valamint legtjabb német
és eurdpai szabvanyokra, iranyelvekre, elé-
irdsokra alapoztuk. Merjiik remélni, hogy a
Dunatijvarosi Duna-hid épitésénél majd az
elsé {zben alkalmazott, 4j tipusd, névelt fo-
ly4shatarni anyaggal kapcsolatosan hason-
16 pozitiv tapasztalatokrdl szamolhatunk be.
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KOZLEMENY |
VIZSGALOK részére

Felhivjuk vizsgal6i tanusitvannyal rendelkezé (MSZ EN 473) olvaséinkat,
hogy nyomdstarté berendezések ipari szakterileten allandé kdtéseket
csak a 97/23 EK direktiva I. melléklet 3.1.3. pontja értelmében kijelslt

szervezet dltal alkalmasnak tanusitott személyek vizsgalhatnak.
Akik rendelkeznek MM (w) ipari/termékteriletre eljaras szerinti
2. szint tanusitvannyal 1 napos tovabbképzést kovets
teszivizsgan kell megfelelni.
A sikeres felkészitést és vizsgat kévetéen kiegészité
tanusitvanyt adunk ki.
Bévebb felvilagositasért fordulion kijelslt szervezetinkhéz
o Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyestléshez,
Kérosi Jozsefné minédsitést szervezéhodz
(Telefon: 467-2810, 467-2813).
www.mhte.hu
honlapunkon is talalhatnak tovabbi informaciokat.
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Hegesztéstechnolégiai Kft.
1142 Budapest, Ogyalla tér 4. Tel./fax: 252-1550, 251-9457

Kopasallé védoérétegek készitése hegesztéssel és fémszérassal

Kopott, repedt alkatrészek felljitasa javitbhegesztéssel és fémszorassal

Jol felszerelt Uzemiinkben joI képzett szakembereink a legmodernebb hegesztési
és fémszorasi technikakkal allnak az Ondk rendelkezésére.
Nagyméretli alkatrészek felljitasat a helyszinen is elvegezzuk.

Az Interweld Kft. 0j
szolgaltatasa a vilag-
szinvonald, nagysebességl
(HVOF) szo6rasi technologia
alkalmazasa.

Ennek lényege, hogy az
égéstérben (kb. 3000°C) a
hozaganyag megolvad, majd
a kitagulo gaz a szemcséket
felgyorsitja, melyek 300-600
m/s sebességgel a szérandé
felliletre csapodnak.

Az eljarassal gyakorlatilag
majd valamennyi fémmel,

Ezenfelill az Interweld Kit.
nagyértéku feliletek
eléallitasara szolgalo
eljarasa az oxidkeramia
rétegek szoérasa.

fémkarbidokkal Ennek soran:

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

nagy kotésszilardsagu, + krémoxid

homogén réteget késziteni. rétegeket tudunk szérni.

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

Néhany, a fejlett nyugati orszagokban széleskoriien bevezetett alkalmazasi példa
a teljesség igénye nélkiil:

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

¢ papiripari hengerek + hengermiivi alkatrészek + driémiivek kopéfeliiletei
+ szivattya alkatrészek (kd, asvanyi anyagok)

Keressen benniinket, szakembereink készséggel rendelkezésiikre alinak.

Hagyomanyos hegesztd, fémszoro és forraszanyagok
teljes valasztékaval tovabbra is allunk az Onok rendelkezésére.

Véarjuk Gzemiinkben TURKEVEN
5420 Tuarkeve, Kinizsi u. 37. Tel./fax: 06-56/554-324, 554-325
valamint kereskedelmi irodankban:
1142 Budapest, Ogyalla tér 4. Tel./fax: 06-1/252-1550, 251-9457



Egyre kisebb gépek,
egyre nagyobb feladatokhoz.

Nehéz ipari kériillmények. Preciz, pontos mindéségi munka. Kénnyl hordozhatéséag.

1148 Budapest, Fogarasi 4t 10-14. FETm
Mérkaszerviz telefon: (061) 467 2829, E-mail:inventwe@hu. infer.net The Joy of Welding REEESKEDELRT ¥ 11

KEMPPI. A hegesztés élménye. www.kemppi.com




POLYSOUDE

* csdvéegmegmunkalok

» csérogziték és -kdozpontositok

orbitalis hegeszt‘ﬁautomaték
hegeszto celgépek

POLYWELD Gyarto, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft.
2100 Goddels, Fenyvesi foat 11.,

Tel.: (B8) 422-236, Fax: (28] 421-615
E-mail:polyweld@mail. digitel2002. hu

* hegesztdgépek

* plazmavagok

* lemezélmaraok

* magnestalpas furagepek

* forgato berendezesek

* fényre sotétedd hegesztiopajzsok
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INFORMACIO

,,JKotés és oldas "’ — avagy
pochweissen und Schneiden’ Essen

Bevezetés

Immar 16. alkalommal rendezte meg a
Deutscher Verband fiir SchweiBen und
verwandte Verfahren e.V. a ,,Schweissen
und Schneiden” hegesztési szakkiallitast
Essenben 2005. szeptember 12-17. kozott
(1. dbra), vagy ahogy 6k nevezik, a ,ko-
téstechnoldgia olimpidjat”. Eurdpa legna-
gyobb, déntéen azért hegesztéssel és va-
géssal foglalkozé szakkiallitasat elsd al-
kalommal 1952-ben rendezték meg, azbta
méltan tekinthetd vilagkiallitasnak, illetve
negyévenként sorra kertiilé szakteriileti
~olimpianak”. A kétéstechnoldgia (hegesz-
tés, forrasztas, ragasztas és mechanikus
kotés) mellett feldleli a mechanikus és ter-
mikus vagas, a feliiletkezelés, illetve a
kapcsolédé gépesités, anyagvizsgalat (mi-
ndségiranyitas), tovabba a biztonsagtech-
nika targykorét is.

Aharmadik évezred masodik hegesztési
vilagkiallitasan 17 csarnokban és a kibé-
vitett emeleti galérian 44 orszaghbdl 1043
kiallité allitott ki. A kialliték tobb mint fele
(64%) kuifoldi volt, igy pl. olasz (133), ki-
nai (711), USA (52), francia és angol
(egyenként 34), holland (23), svéjci (22),
dél-koreai (15) orosz (14), indiai, spanyol
és torok (egyenként 13). Eldszor allitott ki
a vaséron Brazilia, frorszag, Luxemburg,
Thaiféld és Ciprus. Tébb mint szembetii-
noé a kinaiak eléretérése, ugyanis 4 évvel
ezeldtt még alig-alig lehetett kinai ki4lli-
tékat latni. A magyar szineket 5 cég kép-
viselte: a Bmax, a COOPTIM, a FE-MA, a
FORTRANS és a WELD-IMPEX. A 6 nap
alatt a kiallitast mintegy 90 orszagbdl
61000 latogatd tekintette meg. A gyors
elemzés szerint minden 6tddik 1ldtogatd
kotott valamilyen tizletet a kidllitas idStar-
tama alatt.

A mai internetes vilAgban a szakkialli-
tAs nemcsak a potencidlis eladdk és ve-
vék személyes taldlkozasi féruma, hanem
olyan négyévenkénti rendezvény, ahol tel-
jes attekintést lehet nyerni a hegesztésrél
és rokon eljarasairdl, ahol ,a technologiat
élében lehet 4télni”, ahol taldlkozni lehet
mindenkivel, aki a szakméban szamit.
Més kérdés, hogyha valaki csak 1 percet
tartézkodna egy-egy kiallitdsi standon,
akkor is kozel 17 érét kellene a kiallitadson
eltéltenie. fgy tehat csak arra van méd,
hogy a résztvevék benyomésokat szerez-
zenek, esetleg néhany, munkéjukhoz
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1. ébra. A SchweiBen und Schneiden 2005
hegesztési kidllitas reklamja

kapcsolodo kidllitdéval megbeszéléseket
folytassanak, Uizleteket kossenek.

A szakmai taldlkozasokat segitette elé a
DV 4ltal szervezett 3 napos hegesztési ta-
nacskozds. A hagyoméanyosan évente
megrendezendd, most 58. alkalommal sor-
ra kertilé Grosse SchweiBtechnische
Tagung 3 napos programja soran 0sszesen
60 eladést hallgathattak meg a szakem-
berek és az érdekléddék. A német nyelvi
el6adésok meliett — eisé alkalommal — négy
témat (kutatés és fejlesztés, linedris-, vagy
kavaré-dorzshegesztés, anyagok, technolo-
gidk) érintve, angol nyelvi szekcidban is
szerveztek eléadasokat. Az eléadason Prof.
Detlef von Hofe a DVS igazgatdja — beje-
lentve nyugdijba vonulasat — megkdszon-
te mindenkinek az elmult 156 évben nyuj-
tott szakmai tAmogatasét. Utddja, Dr.-Ing.
Klaus Middeldorf lesz, aki 2006. januér 1-
tél veszi &t ezt a tisztséget. Klaus
Middeldorf 1982-ben Essenben szerzett
gépészmérmoki diploméat és 1999 6ta a
DVS Hegesztés és rokon eljarasai Kutatési
Egyestilés igazgatdia. Az eldadasok mellett
két Workshopot is szerveztek a kétéshelyes
tervezés és az erbmiiépités teriiletérdl.

A 12. csarnokban felallitott szinpadon
— DVS/GSI (Gesellschaft fir SchweiBtech-
nik Intemational mblt. / Deutscher Verband
fir SchweiBen und verwandte Verfahren
e.V.) standon — tartottak naponta eléadé-
sokat, amelyeken az ipari felhasznaldk-
nak, a kutatdknak és a vasari érdekléddk-
nek alkalmuk nyilott a fejlesztésekrél esz-
mét cserélni.

A DVS Hegesztés és rokon eljarasai Ku-
tatasi Egyesiilése innovacids férumot szer-
vezett a kidllitas idejére. Itt 31 kutatdinté-
zet mutatta be a kdtéstechnika tertletén
elért eredményeit és a jévébeni trendeket.
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A Forum 6 témai a kévetkezdk voltak: fv-
és sugarhegesztés, forrasztés, termikus
bevonatolas, mikrokotéstechnika, mérete-
zés, viz alatti eljadrasok, hegesztett szerke-
zetek kialakitasa és szildrdsaga. Kiilon-
leges programként lehetéség nyilott az
USA-bél meghivott kutaték eldadasait
meghallgatni és velik szakmai megbe-
széléseket folytatni.

A hegesztési szakkiallitdson méasodik al-
kalommal jelent meg egytitt a méréstech-
nika, a minéségellendrzés, illetve a roncso-
14s0s és roncsolasmentes anyagvizsgalat.
A Quality Testing International” (QTI =
Nemzetkozi Mindségvizsgalat) kiilon csar-
nokban valé megjelenése lehetséget nydj-
tott a kétéstechnoldgiai vizsgalatokkal és
mindségiigyi tertiletekkel foglalkozéknak
arra, hogy egyrészt bemutathassék ezen
szakteriileten elért legtijabb fejlesztéseiket,
berendezéseiket és eredményeiket, mas-
1észt talalkozhassanak a hegesztés és ro-
kon eljarasai szakterllet képviselbivel. A
rendezvényt a DVS és a DGZfP (Deutsche
Gesellschaft fiir Zerstérungsfreie Priifung
= Német Roncsolésmentes Vizsgalok Tar-
sasaga) tAmogatta.

Az idén elbszér jelent meg 6néalldan a
ragasztas (Structural Bonding Internatio-
nal). A ragasztasi kiallitast a brémai Gyér-
tastechnolégiai és alkalmazott Anyagku-
tatasi Fraunhofer Intézet ragasztastech-
nikai centruma szervezte és tamogatta.

Prof. Detlef von Hofe a DVS igazgatdja
2005. jaliuséban kijelentette a német Han-
delsblattban, hogy , hegesztés nélkiil sem-
mi sem megy”. A hegesztés és rokon elja-
rasai nélkiil nem lehetne hidakat, vagy nyo-
mastartd berendezéseket, gépjarmiiveket,
vagy repilégépeket, szamitdstechnikai,
vagy orvostechnikai berendezéseket, eszko-
zOket stb. el6éllitani. A rohamos technold-
giai fejlédéssel 1épést tart a szakma is, en-
nek egyik fokmérdje a robotizalt gyartas to-
véabbi eléretorése, a hibrideljardsok megje-
lenése, a lézertechnolégiak szélesebb ko
elterjedése. Bppen a kiallitas alatt, szeptem-
ber 8-4n irt aléd egy szerzédést Gerhardt
Schréder német szovetségi kancellar és
Vlagyimir Putyin orosz elnck a Szentpéter-
var és Greiswalding kozotti 1200 km he-
gesztett csbvezeték gyartasardl, illetve a
Keleti-tengerben valé lefektetésérél.

A kiéllitott termékek és a bemutatott
szolgaltatdsok az alédbbi f6 témakat érin-
tették:
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8. dbra. Otfejes fedett fvi hegesztd
berendezés

tatot ill. demonstraciét tartott, Ezek hata-
sat még azzal is fokoztak, hogy teljesen
hiteles termelé helyeknek tiintek. A bemu-
tato boxokban német és angol nyelvi
szemléltetd tablak mutattdk az éppen ott
foly6 hegesztési, vagasi feladatot, A 71 ol-
dalas katalégusukban 14 j hegesztéa-
ramforrast ill. berendezést ismertetnek.
Lathaté volt a bevont elektrédas és TIG
hegesztésre alkalmas inverteres Tnertec
145-5 és az InertecV205S egyenarami
aramforrasuk, amelyek intelligens , Auto-
adaptive Arc Force” és , Hot Start” funkci-
dja eléseqiti az fvgydjtast, meggatolja az
elektroda leragadédsat és csokkenti a
frécskolést, hozzarendeli az dramerdssé-
get a maximalis ivstabilitdshoz. Az
InertecV205-T PULSE egyendramu TIG
aramforrdsuk impulzus tizemmédban is
hasznalhat6. Lényeges tulajdonsaga, hogy
egyfazist, auto-adaptiv, tehdt nem kell
kapcsolokkal bedllitani az aktudlis betap-
1816 fesziiltséget).

Az STT II/LF-33 MIG inverteres dram-
forrasuk a mér ismert STT-tizemmédban
muikodik, az aramerésség és a huzaleld-
tolasi sebesség allandé ellenérzése mel-
lett (Waweform Control Technology TM).
['deonségnak szédmitott a Power Vawe
405M/LF 40 dramforras és huzalelétold
kombinacid, amelyen a kiilénbdzd he-
gesztési médok bedllitidsaval kiilénbozs
hatésokat lehet elérni. Ezek a hagyoma-
nyos CV MAG hegesztés, a Rapid Arc
nagyteljesitményli hegesztés, a Puls on
Puls aluminium hegesztés MIG eljaras-
sal, valamint a Power Mode hegesziés,
amely kifejezetten vékony szelvényvas-
tagsagu lemezek, profilok, csévek he-
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9. dbra. Az ESAB cég inverteres
hegesztégépei

gesztésére alkalmas. A 8. 4bran lathatd
5 huzalelektrodas, fedett ivi hegeszt§-
berendezést (kifejlesztette és épitette a
Lincoln Electric Uhran & Schwill vallala-
ta, kifejezetten cségyartési célokra) a
Power Wawe AC/DC 1000 ugyancsak
inverteres aramforrds téplalja, a 1000 A-
t 100%-0s bekapcsolasi idé mellett is sza-
vatolva. A hulldmforma szabalyozas ré-
vén — a kiegyenlités névelésével — a po-
zitiv tartomanyban a nagyobb beolva-
dést, mig a negativban a leolvasztési tel-
jesitményt lehet névelni. Ilyen médon az
eldbbit kétéhegesztésre, az utébbit felra-
ko hegesziésre lehet haszndlni.

Az ESAB cég vésari szlogenje a ,ter-
melékenység altali profit”. A cég csak
olyan berendezéseket és eszkozoket Alli-
tott ki, amelyekkel a megrendeléik vald-
ban névelni tudjak a nyereségiiket. Ez
éppugy érvényes az egyszerd bevont
elektrédara, mint a gépesitett hegeszts-
és vagorendszerekre. A cég 1169 m%en
allitott ki, amely az egyik legnagyobb ki-
allitasi tertilet volt. Az ivhegeszté robot-
allomaésok feltjitdsidhoz és 1étesitéséher
kin&lt integralt, programozhaté hegeszt6-
berendezések, a kiildnleges SUPER
PULSE eljaréas voltak a legfontosabb, é14
bemutaték a standon, ahol a szélerémii-
vek tornyanak fedett fvii hegesztését is
meg lehetett tekinteni.

Az ESAB Mig C300i/300i inverteres he-
gesztdgépek szerényen htzédtak meg a
nagy és latvanyos berendezések kézott 9.
abra), pedig az MA23a kezelSpulttal (és
vezérléssel) szerelt valtozat egy valddi 4j-
donsagot hozott a fogybelektrédas he-
gesztégépek immar éridsi valasztékaban.
A gyarté ajanldsa (és az él6 bemutatd ta-
nulsaga) szerint — a révidivi tartomany-
ban - 6nmuikddéen megtalélja az d&ram-
forras optimalis beallit4sat a frocskolés-
mentes anyagatmenethez anélkiil, hogy
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10. dbra. A Cooptim cég kidllitési standja

a huzalel6tolasi sebességen kiviil barmi
mast (példaul a gaz fajtdjat, a huzal
anyagat és 4tmérdjét) meg kellene adni.
A hagyomanyos szinergikus bedllitast (a
gép memoridjdban tarolt véges szamu
programot) felvaltd, merében 1j felfogas
szerint létrehozott Uj médszer minden bi-
zonnyal sok kérdést felvet az olvaséban.
Reméljiik, hogy a kozeliovében tébbet is
megtudhatunk errél az érdekes tjdon-
sagrol, amint az a magyar piacon is
megijelenik.

A német J. Lorch Gesellschaft & Co.
GmbH feléllitott egy olyan ejtéberendezést,
amellyel az dltaluk forgalmazott hegeszié-
aramforras robusztos voltat bizonyitottak.
Természetesen fontos egy dramforras stra-
pabiré-képessége, de sok esetben elegen-

11. ébra. A Cooptim cég CWF 400-as
négygérgds huzalelbtoldja

12. dbra. A Weld-Impex cég
kiallitasi standja

Fedestsaes



dé, ha az lizemi viszonyoknak biztonsa-
gosan meg tud felelni.

A magyar cégek kozil a Cooptim Kit.
(10. &bra) az IWF huzalelétol6 csaladot, a
CCA kozponti csatlakozdjat és a CWF
400-s négygorgés huzalelétold mechaniz-
musat ajanlotta az érdekléddk figyelmé-
be (11. dbra). A Weld-Impex Kft. bemutat-
ta (12. 4bra) Weldi-Tig AC-DC (egyen- és
valtakozd 4ramu) inverteres aramforras
csalddijat 160...350 A-ig, Weldi-MIG fo-
gyoelektrodas, véddgazos ivhegesztd be-
rendezéseit 40. . .620 A-ig, tovabba Weldi-
PLAS stiritett leveg6s plazmavagd beren-
dezéseit 2...45 mm-ig.

MIG-O-MAT Mikrofiigetechnik GmbH j,
szabadalmaztatott 100, 160 és 250 A-es
plazma-ponthegeszt6, Siemens-SPS vezérlé-
s(i berendezése alkalmas acélok, korr6ziod-
4ll6 acélok, aluminium, 1éz és sargaréz kézi,
vagy robotositott ponthegesztésére.

A H. Soyer BolzenschweiBtechnik GmbH
bemutatta az ,EuroBlech2004” szakkial-
litdson vildgujdonsagként megismert radi-
4l-szimmetrikus magneses mezejl (SRM)
fvcsaphegesztési eljarasat. Az inverteres
berendezéssel eldallitott, magnessel moz-
gatott fvvel — radial-szimmetrikus magne-
ses mezd Utjan — 16 mm, vagy anndl ki-
sebb csapokat lehet 1...3 mm-es lemez-
hez hozzdhegeszteni. A minimélis lemez-
vastagsag és a csapatmeérs viszonya 1:10
kell legyen. Az eljarassal homogén, oldha-
tatlan, abszolt tdmitésbiztos kotést lehet
késziteni a kdnnyen automatizalhaté elja-
rassal [8], [9].

Védbgazok

A fogybelektrodas védbgéazas ivhegesztés
kezdetben tisztan CO, védbgézas hegesz-
tést jelentett. A keverék védégazok meg-
jelenése a frocskolés csokkentése és a ter-
melékenység novelése szempontjabol
nagy elérelépés volt ehhez képest. A két-
komponenst gazok Ar/CO, keverékek jel-
lemz8en 5...30% CO, tartalommal kertl-
nek felhasznélasra. Otvozetlen acélok he-
gesztése esetén a frocskolés csokkentésé-
nek tovébbi lehetbsége a hdromkompo-
nenst gazkeverékek bevezetése (pl. 91%
Ar, 5% CO,, 4% O,). A hegesztes kdzbeni
6zonkibocsatas csokkentésére megjelen-
tek a NO tartalmu védégazok.

A Linde cég Varigon S és Varigon HeS
gézkeverékeit ajanlja aluminiumotvozetek
fogyoelektrodéas, véddgazas ivhegeszté-
séhez. A tiszta argonnal szemben kevés
oxigént (0,03%) is tartalmazd gazkeverék-
kel szélkiclvadéas nélkiili varratot lehet ké-
sziteni, kisebb mértékd frocskoléssel és
jobb beolvadéassal.
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13. 4bra. Az Air Liquide cég ALTOP
gazpalackjai

Az Air Liquide cég ludwigshafeni Uj
gaztdltd izemében megkezdte a hélium-
gézpalackok 300 bar nyomason valo tol-
tését. 1999-ben toltottek eldszor ezen a
nyomason hidrogént és hidrogéngéz keve-
réket. A 10, 20, és 50 literes palackokba
toltott gazok esetén kevesebb gazpalack-
ra van sziikség, illetve minden harmadik
gézpalack csere kiesik. A cég bemutatta
az ALTOP gazpalackcsaladjat (13. &bra).
A szallitdst megkodnnyitd, ergondmiai
szempontok szerint megtervezett, massziv
acélsapkat szereltek. Ez magéba foglalja
a nyomascsokkentodt, a gaztartalom-mé-
16t, a nyomasszabélyozot és egy ON/OFF
karos emeldt. A gézpalack megfelel a leg-
szigoribb biztonsagi kdvetelmenyeknek.
A kezelése ill. a gazelvétel megbizhatdbb
és gazdasagosabb a hagyomdanyos gaz-
palackokhoz képest.

Ellenéllas-hegesztés

Az ellenallas-hegesztés szamara a gal-
vanizalt lemezek megijelenése jelentett
kihivast. Itt ugyanis sokkal nagyobb
mértékl az elektrddak szennyezddése,
felotvozdédése. A megfelels kotés kiala-
kitasat, a mindség egyenletes biztosita-
s4t a hegesztési paraméterek finomita-
saval és az elektrédak felfekvé felilete

14. 4bra. Delta Spot ellenallas
ponthegesztd fej eqgy KUKA robot karjan
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tisztasdgénak egyenletes biztositadsaval
sikerilt megoldani.

A TFronius cég mutatott be olyan
robotizalt ellenallas-ponthegesztd fejet
(DeltaSpot elnevezésl ellendllds-ponthe-
gesztés), melynél a 2 elektrodat egy-egy
szakaszosan léptetett fémszalag vedi (14.
4bra), igy a hegesztési pont gyakorlatilag
100%-osan reprodukalhaté. Az eljarassal
korrdziodlld acél, horganyzott acéllemez,
vagy éppenséggel vegyes kotések (hor-
ganyzott lemez és aluminium) kothetd
ossze. Egy pont elkészitése utdn a szalag
tovabb halad, igy azon keresztiil mindig 0j
feltlettel érintkezik az elektroda (az eljaras-
valtozat a 70-es években szabadalmazta-
tott rézhuzalbetétes ellenallas-vonalhegesz-
tés tovabbfejlesztésének is tekinthetd).

Lézeralkalmazasok

A kiallitas egyik {6 kulcsszava a hibrid jel-
z§ volt. Ez jelentheti a két hegesztési eljd- |
14s egyideji mitkddésre vald kombinélasat,
illetve a kiilénbdzd, eddig hegesztéssel ne-
hezen dsszekdthetd anyagok (pl. alumini-
um-acél, titdn-aluminium, aluminium-
magnézium stb.) egyesitését is. S6t a 1éze-
rek esetében még a kombindlt vago-, illet-
ve hegesztéfejeket is jellemezheti, melyek
csere nélkiil képesek technoldgiat valtani.
A CO,-gazlézerek mellett egyre nagyobb
aranyban alkalmazott szildrdtest-lézerek-
ben a neodimiumot (Nd:YAG, & = 1064
nm), esetenként itterbiummal (Yb:YAG, é
= 1020...1050 nm) valtjak fel.

A hibrideljarasok megjelenése nem tel-
jesen Ujkeletd, mivel a 4 évvel ezeldtti
esseni kiallitason is szerepelt a 1ézer-MIG/
MAG, vagy a plazma-MIG és a plazma-
lézerhegesztés. Voltaképpen a lézersuga-
ras hegesztés fogyoelektrédés, védbégazas
fvhegesztéssel valé kombinaldsénak elsé
kisérletei a 80-as évekre nyulnak vissza.
Akkoriban a l1ézersugaras hegesztéberen-
dezések gyartasi és iizemeltetési koltségei
meggatoltak a szélesebb kord ipari elter-
jedését. Idékozben mindkét eljaras jelen-
tés fejlédésen ment at, a koltségek is csok-
kentek, igy a lézer-hibrid eljardsok az ipa-
1i gyakorlatban egyre inkdbb alkalmazast
nyertek. (A 1ézersugaras hegesztési elja-
rasok fejlesztési irdnyairdl a [10] ad atte-
kintést) [6]. Az eljarasokat f6ként a gép-
jarmigyartas alkalmazza, gy nem vélet-
len, hogy nagyobb 1l6kést 1988-ban az
Audi neckarsulmi gyardban vald beveze-
tés jelentett. Az Audinak akkor mar elég
széles tapasztalata volt a lézersugaras he-
gesztés teriiletén, és a Fronius céggel ko-
z9sen dolgozték ki az eljarés gépjarmu-
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Ipari alkalmazésat, melynek eredményes
alkalmazdsa a specidlis hegesztdfeijtdl is
nagymeértékben fiigg.

A remote laser welding” titkkrokkel tér-
téné lézersugér-mozgatast jelent, mely sok-
oldaltan hasznalhats megoldas a hegesz-
tésen kiviili alkalmazdsokn4l is, pl. a felii-
letkezelésben, esetenként kivéltva a CNC-
vel torténd fejmozgatast. Pasztézé 1ézersu-
garas hegesztGberendezés az elmult évek-
ben a karosszériagyartédsban keriilt alkal-
mazasra annak érdekében, hogy a leme-
zeket minél gyorsabban lehessen 6sszehe-
geszteni. A Nd:YAG szilardtest 1ézer altal
keltett sugérral reflektald titkrok és killn-
leges optika révén lehet max. 10 mm
hosszisagd varratot késziteni. A pésztazs
lézersugaras hegesztberendezést kb, 1,5
évvel ezelbtt kezdték alkalmazni az ipar-
ban. A ridalaki lezerkristaly helyett hagz-
nalt 1ézertarcsival jobb sugarminéség és
nagyobb hatdsfok érheté el. A sindelfingeni
Daimler-Chrysler AG a gépjarmiivek ka-
rosszéria gyartaséhoz 2000-ig csak ott al-
kalmazott lézersugaras hegesztést, ahol
mas eljdrds méar nem jOhetett széba. 4 év-
vel ezeltt vezették be a «Welding-on-the-
ly” elnevezéssel illetett pasztazé lézersuga-
ras hegesztést (cégen beliil RobScan elne-
vezéssel), melynek soran egy 4 kW-os
Trumpf 18zerrel hegesztették a karosszéri-
&t igy, hogy a helyzetbeallitasi iddk gya-
kotlatilag megsziintek, a hegesziés 5.. 10-
Szer gyorsabb lett g hagyomanyos ponthe-
gesztéshez képest [11], [12].

A mikrohegesztések teriletén tipikus
alkalmazas a pulzdlé N d:YAG-lézerrel
végzett hegesztés. A modulalt lézerimpul-
Zus a hegesztési lehetéségeket kiterjeszti.
Az in. SHADOW-féle eljarés (,Stepless
High Accurate and Discrete One Pulse
Welding”) egy lehetdség rovid (t5bb mil-
liméter, illetve centiméter hosszisagu)
varratok nagy sebességgel végzett he-
gesztéséhez. Ezt egy forgé tengellyel, vagy
szkennerrel érik el egyetlen lézerimpulzus
tjdn. Egy 80 mm hosszlsédgi varrat ese-
tén a tipikus pulzalisi idd a 10...50 ms.
A hegesztési sebesség nagyobb, mint a
hegesztendé alapanyag hévezetése. A kis
hébevitel miatt gyakorlatilag elhtizéd4s-
mentes kotés készithetd, ezt féként a fi-
nommechanika és az dragyartas hasznAl-
1aki[13]. A mikrohegesztésekrdl és alkal-
mazasi tertileteirél egyébként [14] részle-
Lesebb attekintést ad.

A dibdalézerek jelentds fejlédésen men-
tek keresztiil a teljesitmény és a sugérmi-
n8ség terén. Akar 15-20 ezer Uzemora tel-
jesitésére alkalmas diddalézerekkel g vé-
kKony lemezek hegesztése mellett a
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mikrohegesztés és -Vagés, tovébba a gal-
vanizalt lemezek forrasztédsa is megvalé-
sithaté.

A lézersugér polimerek hegesztésére is
alkalmas, de eddig tobbnyire hére l4gyuls
blasztomerek hegesztésére hasznéltak, de
lehetdség van hére lagyulé elasztomereket
egymaéssal, vagy kemény polimerekke]
Osszekétni (pl. a gépjarmiiparban, orvos-
technikai alkalmazasokban stb.). Eddig
az ilyen kétéseket lagasztassal, vagy pe-
dig 2 komponenst} fréceséntéssel lehetett
kialakitani [15].

A Fraunhofer-Intézet gyartastechnoldgi-
al csoportja aluminiumnak folydsitd szer
nélkili lézersugaras forrasztdsat mutatta
be. Itt két 1ézersugar-forrast alkalmaznak:
az egyik nagy intenzitdsy és teljesitmény
lézersugér a forrasztands feltleteket tisz-
titja, elésegitve a folyékony forrasz nedve-
sitését. A mésik sugar kisebb intenzitasy
és nagyobb energiaju adja a forrasztashoz
szlikséges héenergiat. A feliilet a hegesz-
tés utan kozvetlentil lakkozhaté, és igy
megtakarithaté a felilettisztitds koltsége
és a kémyezetre karos folyésité szer elta-
volitasa, tovabbéa csékken a korrdziés ve-
szély is.

Robotalkalmazssolk

Nem meglepé a robotizalt hegesztési elja-
rdsok mind szélesebb kord alkalmazdsa,
ezt jol mutatjak a kévetkezd szédmadatok
is. A vildgon jelenleg kb. 800000 ipari ro-
bot dolgozik, ebbd] 340000 Japéanban,
250000 Eurépéban és 112000 Eszak.
Amerikédban. Eurdpaban a legttbb robot
Németorszagban tizemel (112700}, azt
koveti Olaszorszag (50000), majd Francia-
orszag (26000), Spanyolorszag (20000,
Egyestilt Kiralysag (14000). A robotok ko-
zel 50...52%-a hegesztdrobot. Németor-
szadgban — z6mében autdipari kémyezet-
ben - 23700 robot az ellenéllas-hegesztés
teriiletén, 11000 pedig az ivhegesztés te-
riletén muikodik,

A tobottechnika alkalmazésénak leg-
f6bb hajtéereje a bérkéltségek névekedé-
se és a technika aranak csOKkkenése. A ro-
botok karrendszerei és a vezérlések fejlg-
dése a hegesztés Szempontjabdl féként az
alabbi elénysket hozta magaval [16,17]:
— avezetd gyarts cégek 4ttértek az egyen-

aramu motorokrél a valtakozd aramu
motorok alkalmazésara, az (itmérd rend-
szerben pedig az inkrementalis sz0g-jel-
adokat felvaltottak az abszoltt-jeladdk-
1a. Ezek eredményezték, hogy a korab-
ban jellemzé +02 mm-16l a statikus
visszaéllasi pontossagot +0,1 mm-re, il-
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15. dbra. A Motoman cég standjan nagy
robot monitor segitségével mutatta be
~Kistestvéreit”

16. dbra. A Motoman Cég oktatdrobotja
egy robotoktatéval

letve az al4 sikeriilt javitani. A karrend-
szerek nagyobb tengely—szégsebessége,
teherbirasa ég pontossaga kévetkezté-
ben, illetve a jobb pélyatartés révén —
kilénésen a hegesztés kdzbeni, periféri-
aval egytitt végzett szinkronmozgésok
esetén — tovabb javult a varratminéség;

— avezérlések fejlédése a kdzponti sza-
mitégép mind gyorsabb muiveleti sebes-
ségében, a hattértarolék minéségében,
a programozasi és kommunik4ciés le-
hetéségekben mérhets le legink4bb. A
tobbszéros ~multitasking” (egyidejiileg
hat kiilénbsz8 miivelet végzése) funk-
cid és akar 36 tengely egyideijli vezérlé-
se jelenti ma a csticsot a legttbb tele-
pitett robotot szallfts MOTOMAN Win-
dows alapti NX100 vezérlésében. A
tobbrobotos, szinkronvezérlésti rendsze-
reknél az egyik robot tartja a munka-
darabot a t&bbi Altal végzett hegeszté-
si, megmunkalési festési ragasztasi,
vagy egyéb miivelethez (jigless
application), igy a draga munkadarab-
készulékezés elhagyhaté (15. abra).
Masrészt a termelékenység két-, vagy
héromszorosara névelhetd, mivel egyi-
dejlileg két, vagy harom robot dolgozik
a darabon;

— egyes alkalmazasokndl célszerlibb
.kulcsrakész” robotos gyartdcellat tele-
piteni, mely magéba foglalja a teljes
hardver és szoftver ellatast, beleértve g



helytakarékos pozicionald berendezése-
ket a késziilékekkel, ill. a gyartmany-
hoz sziikséges vezériéprogramot is.
Természetesen a szerviztdmogatas is
része a komplett technoldgiai csomag-
nak. Ami pedig a robotkezeldk és a 10-
botprogramozok képzését ill. a mecha-
tronikat tanuld kozép- és fels6foku in-
tézmények didkjainak szakoktatisat
illeti, a MOTOMAN erre is kinal egy
nagyszerd lehetdséget, egy oktatorobo-
tot (16. 4bra) a hozza tartozd kiegészi-
16kkel egyutt.

_ a robotok programozasa szinte a kez-
detektél fogva — dontd tobbségében —
a kbzvetett tanitast médszerrel torté-
nik. A fejlédés ezen a terileten a prog-
ramoz6 pultok ergonémiajanak javita-
saban, az ,egypultos” rendszer (ahol
minden programozasi muvelet a kézi
programozd egysegen végezhetd), a
nagyméretii 4ttekinthetd kijelz6k és ru-
galmas programozasi lehetéségeket
magukban rejtd szoftverek alkalmaza-
sanak irdnyaban halad. Az egyre in-
k4bb felhasznalé barat off-line progra-
mozés fejlédésével és aranak csokke-
nésével olyan termékek robotizalt he-
gesztése is lehetségessé valt, melynél
kordbban a programozas nagy idészik-
séglete és a kis sorozatnagysag miatt
nem volt gazdasagos;

— a hegesztérobotoknal leginkabb hasz-
nalatos szenzorok harom csoportja: op-
tikai (f6leg 1ézer) szenzorok, érintéses
elektromos szenzorok, fvszenzorok.
Ezek koziil az elsé ketté a geometria-
érzékeld, a harmadik a folyamatérzéke-
16 szenzorok csoportjaba tartozik. He-
gesztérobotoknal — a fogyoelektrodés
védbgazos vhegesziés esetén —az érin-
téses elekiromos szenzort leggyakrab-
ban a varrat kezdépontjanak megkere-
sésére, az fvszenzort a folyamatos var-
ratkévetésre hasznaljék (gyakran kom-
binalva). Ennek oka egyrészt, hogy
ezek a szenzorok nem igényelnek ki-
161 szenzortestet (mint a 1ézeresek),
melyek rontanak a robot hozzaférési
tulajdonségait, masrészt alkalmazasi
tertletikon (sarokvarratok, .V"-varra-
tok) megbizhatéan mukodnek és ked-
vezd a beszerzési 4ruk.

Az OTC-DATHEN EUROPE GmbH a ja-
pan OTC-DAITHEN Corporation Osaka le-
anyvallalata. Mint az egyik legnagyobb
robotgyartd cég, bemutaita az Almega
AX-VAAP hegesztérobotjat, melynél a ko-
axidlis kébelt egy manipulatorba integral-
ték (17. bra), ezéltal jelentésen megno-
het a robot hataskorzete, tovabb4a csak-
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17. 4bra. Almega AX-V4AP hege.

sztdrobot

nem strlédasmentes huzalelétolés, illetve
4llando varratminéség érheté el. Eza kis
atmérdji huzalok esetében 1s érvényes, és
a tomlskateg 2 percen beliil problémamen-
tesen cserélhets. Bz azért jelentds fejlesz-
tés, mert igy a programozas sorén mar
nem kell a tomléksteg erés deforméacidia-
val szamolni.

A CLOOS (ij CSE (Cloos Seam Explorer)
és a CST 60 (Cloos Seam Tracker) lézer-
szenzorrendszere segitséget nyuit a var-
rathelyzet és varratgeometria meghataro-
z4sadhoz. A CSE szenzor a hegesztési fo-
lyamat elott kapcsol be, a CST 60 szen-
zor meghatérozza off-line a varrat kezdé-
si helyét, és a hegesztési paramétereket a
varratgeometriahoz igazitja. A cég ugyan-
csak kiallitott két 0] fejlesztést, integralt
folyamatfeliigyeld szenzorral ellatott 1é-
zerhibrid hegesztdfejet.

Vagas
A hegesztéssel vsszefiiggd éleldkészités
mechanikus (nyir6, forgacsolo, vizsugaras)
és termikus (lang, plazma, 1ézer) vagobel-
jarasai pontossag (vezérlés) és feluiletmi-
néség (precizitas) tekintetében javultak, il-
letve az alkalmazasok anyagvastagsag
tekintetében béviiltek. A langvagéas még
mindig nagyon népszeri az dtvdzetlen és
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| gyengén 6tvozott acelok esetében. A léze-
res vagas — CNC, illetve robotos fejveze-
| tégeel — alkalmas igazan Osszetett hérom-
| dimenzi6s kontarok kivagasara fém és
| muanyag alkatrészeken egyarant. A viz-
sugaras vAagas minden anyag - &
bioanyagoktol (pl falemezek) a mianya-
| gokon és a fémeken At a keramidkig — va-
géséra alkalmas, alterativat kinalva még
a huzalos szikraforgacsoléssal (elektro-
erézids vagassal) szemben is.
| AzESAB,m?® plazmavago rendszer ta-
lényos elnevezése a nagyobb pontosség,
nagyobb termelékenység és a nagyobb
nyereség angol nyelvi felsorolaséban ta-
| 14Thaté héarom m (,more”) -re utal. A 400
A terhelhetdségli dramforras és a valéban
kiilonleges, Gj PT-m? 600 gépi vagofej 160
mm vastagsagig alkalmas termelékeny-
| ségi” (maximalis sebességly), illetve 50
mm vastagsagig ,minéségi” (merbleges
és sima vagasi feliletl) orientalt vagas-
ra, valamint (minden 4talakitas nélkil)
| plazma-gravirozasra. A folyamat iranyita-
sa teljes egészében integrélt a CNC vezer-
lésbe, ami azt jelenti, hogy a gépkezeld
dolga a megfeleld kop6 alkatrészek besze-
relésére és a folyamat felugyeletére korla-
| tozodik. A rendszer a vagasi sebesség
mintegy 30%-os novelése mellett jelentds
energia-, gaz- és kopo alkatrész igény
cstkkenést tesz lehetévé a hagyomanyos
| rendszerekkel dsszehasonlitva.

A Fronius cég TRANSCUT 300-as, 14
| kg tomegQ plazmavagé berendezésében
| az az tjdonség, hogy stritett levegd he-
lyett a vagokozeg egy 1,5 literes palack-
ban 1év6 folyadék, amit a plazma elpor-
laszt és ionizal. A folyadék kb. egyhavi
| munkavégzéshez elegendd. Elénye, hogy

| 18. 4bra. Az Air Liquide cég kettds
| fokuszos lézervagésa
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a.vagott feliilet nem vegsz fel nitrogént, és
igy csékken a porozitasi veszély. A beren-
dezéssel 12 mm-ig 6tvozetlen acélt, alu-
miniumot, vagy korrdziéallé acélt lehet
vagni. A Lincoln inverteres plazmavags
aramforrasai kéziil Uj a 65 A-es, illetve
105 A-es berendezés. Az aramforrasok
haza kévette a mar kordbban egységesi-
tett hazkialakitést,

A lézersugaras Omlesztévagéskor a
munkadarab a fokuszpontban olvad megq.
Az Air Liquide cég a hagyomanyos 1&zer-
optikai lencse helyett 2 fokuszponti len-
csét (Service Bifocal Linse) alkalmaz, ég
igy vastagabb munkadarabok lézersuga-
1as vagdsa is megvaldsithaté (18. 4bra).
A véagéshoz nagy tisztasdgu nitrogént (>
99,996%) alkalmaznak. Az eljérassal
50%-kal is megnévelhetsvé valik a vadga-
sisebesség, illetve 20%-kal vastagabb le-
mezek vaghatdk [1 8].

Ragasztas

A nemzetkozi szetkezetragaszté (SBI) ki-
allitdson 10 szerkezeti ragasztdanyagot
és ragaszté-berendezést allitottak ki. A
klasszikus hegesztéstechnika hatrénya,
hogy a hé hat4séra a héhatésévezetben
anyagszerkezeti valtozdsok mennek vég-
be, a varrat gyakran Ontott szerkezetd.
Ragasztassal szinte valamennyi anyag-
kombinacié hosszi élettartami kotéssel
egyesithetd anélkiil, hogy a kétends anya-
gok szerkezete valtozna, A ragasztas egy-
re elterjedtebb kotési eljaras a gépjarmii-
iparban, a gépiparban, tartdlygyartasban.
A kidllitas 6 napja alatt {6ként német ra-
gasztécégek képviselsi tartottak szam
szerint 53 szakmai eléadést g ragasztas
kilénbézé terileteirdl.

Anyagvizsgélat

A roncsoldsmentes vizsgalatok (NDT =
Nondestructive Testing) kérébél minden-
képpen érdemes kiemelni a digit4lis ra-
diografiat (19. abra), ami a digitalis fény-
képezéshez hasonld elénySket nyujt, azaz
a felvétel azonnal kiértékelhetd, nem kell
hozz4 filmeléhivs berendezés 1lI. idéigényes
kidolgozas, csak egy nagy felbontast mo-
nitor, illetve nyomtaté.

A masik elektronikailag és informatika-
ilag jelentdsen fejlesztett teriilet az ultra-
hangos anyagvizsgélat, beleértve a folyto-
nossagi hidnyok feltérképezését, a preciz
anyag- és korrdzids rétegvastagsag mé-
16st, szivargés-detektalast stb. Megjelen-
tek olyan kompakt, hordozhaté anyag-
vizsgald berendezések is, amelyek az or-
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19. dbra. Digitalis radiogréfia

vosi gyakorlatban mar megszokotthoz ha-
sonlé vizualis élményt nytjtanak.

Egészségvédelem
és biztonsdgtechnika

Ahegesztéssel és vagéssal Osszefliggd hé-
(héforrashdl, munkadarabbdl), sugérzas-
(l&thaté és nem lathato), fiist-, géaz-, szik-
ra- és zajkibocsatas elleni védelem eseté-
ben fontos a megfelels emisszids szintmeé-
1és (szenzorokkal) és a gyors, hatékony
beavatkozds. A személyi védéeszkozik
kialakitdsandl egyre lényegesebb szem-
pont az ergondmia és a munkapszichold-
gla figyelembe vétele is.

2arszo

4 év mulva 2009. szeptember 14-19. ko-
z6tt kertil sor a kovetkezd, 17. hegesztési
vildgkiallitisra. Ahhoz, hogy az elkévetke-
z8 4 év sorén is lehetéségiik legyen a szak-
embereknek szakmai férumon talalkozni,
a DVS és a Messe Essen kbzbsen 2007.
szeptember 19-21. kdz6tt Essenben meg-
rendezi az InnoJoin 2007 férumot, ami
egyesiti az dsszel hagyomanyosan meg-
rendezendd GroBe SchweiBtechnische
Tagung-ot és az Eurojoin rendezvényt,
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WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hokezeld berendezések, fiitGpaplanok, kabelek, héelemvezetékek, szigetelg-hGalié anyagok, h&allo szbvetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantold fogok, tapintécsticsos hémeérdk, infravords hémérdk, hofokregisztrald berendezések,
csaphegeszié berendezések ériékesitése.

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

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



Hegesztési vedbgazok

Hegesztési véddgazok, standard gazok és gazkeverékek, tovabba kuldnleges
eljarasokhoz specialis gazok és keverékek a vevok igényei szerint

Termikus vagasi eljiarasokhoz (autogén, plazma, i6zer) hasznalatos gazok
es gazkeverékek

Szakmai tanacsadas és eszkoz értékesités

Léngtechnolégiék
Vagas, hegesziés, forrasztas, hékezelés, egyengetés, gydkfaragas, szakmai tanacsadas,
problemamegoldas, eszkéz és alkatrész értékesités.

Autogéntechnikai eszk6zok
Reduktorok, biztonséagi eszk0zok, 1mick, kézi hegeszté-végc’) eszkdzok idészakos
fellvizsgalata, értékesitése, szakmai tanacsadas.

Védbégazas hegesztések
MIG, MAG, WIG Szaktanacsadas, problémamegoldas, technoldgia kidolgozas.
Hegeszisk uj technolsgiara valo betanitasa.

Rozsdamentes huzal és palca értékesités
Rozsdamentes, kit(ing minéségu hegesztéhuzaljaink és palcaink beszerezhetéek
lerakatainkban, ili. megrendeihetéek a vevBszolgalatnal.

Plazma technologiak

Vagas, hegesztés szaktanacsadas, problémamegoldas.

Lézer technoldgiak

Vagas, hegesziés, hékezelés, feliletedzes, szaktanacsadas

Nagyértékii hegeszt()’—vég(’)gép beszerzés
Partnerek nagyértékg hegeszté—vago’gép beszerzés tamogatasa testre szabott
részletfizetési, lizing vagy bérleti konstrukcioval.

ME§§ER$

: Messer Hungarogaz Kit.

Pl L z s Hegesztéstechnikai Ertékesités
0Z0s siker 6sszeforraszt
Tel. 06 (1) 435 1157 « Fax. 06 (1) 435 1276

gabor.halasz@messenhu

hegesztes-vagas@messer.hu
www.messer.hu
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Tajékoztatjuk
olvasdinkat,
hogy

Nemzetkozi,

alapismeretekkel

rendelkezo
ellenor
(IWI-B)

képzés indul.

Kérjuk
a jelentkezési
szandékukat
mihamarabb
jelezzék
a Magyar
Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati
Egyesiilésnél

Fax: 1-363-3295,
vagy 1-222-0947,
E-mail:
mhte@mbhte.hu

melyet
az ANB altal
a képzés
szervezeéseére
és
lebonyolitasara
tanusitott

intézményhez
tovabbitunk.
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Elényék:

+ Széles alkalmazhat6sag (d20 és d220 mm kdzétti

csOatmérékhoz)
+ Utémegmunkalast nem igényel

* RoOgzitett csdvek daraboldsara is alkalmas

; GEORG FISCHER +GF+

A GEORG FISCHER SCORP 220 idealis
$ szerszam szénacél, rozsdamentes acél,

acél, réz, aluminium és miianyag csévek
g gyors és preciz darabolaséra.

:
% ¢ Alacsony megmunkalési koltség
§

i Az On csucspartnere:
i ereskedehmi

| FGF iam

E 1145 Budapest, Korong utca 32.

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

Magyar szakember-csoport latogatasa
a német CLOOS cégnél

2005 szeptemberében szakmai tanulmanyutat készitett elé a Ma-
gyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestilés elsésorban
a 4 évenként megrendezett és immar 16. Essen-i , Schweissen &
Schneiden 2005" ¢. hegesztéstechnikai vilagkiéllitasra. Itt a kb.
1000 kiallité 70.000 latogatdt vart a vilag minden t4jarol. A kialli-
tésr6l lapunk jelen szamaban részletes beszamolot talalnak clva-
séink Dr. Kovacs Mihaly és szerzétarsa tollabol.

| A viszonylag nagy létszamd, a kozel 70 személyes magyar Cso-
port — a CLOOS cég magyarorszagi képviseléje, a CROWN
International Kft. meghivasanak eredményeként — az esseni la-
togatast megelézden igen rovid latogatést tett a németorszagi
Haiger-ben 1év6 hegesztégépgyarbar.

A CLOOS céget 1919-ben alapitotta Carl Cloos mémok aceti-
1én elBallits és autogén hegesztépisztolyok gyartasara.
1948-ban kezdddstt meg a bevontelektrodas kézi ivhegesztés
hegesztéberendezéseinek gyartasa, majd 1956-ban vezette be a
‘ CO, védégazas fvhegesztd berendezések gyartasat Erwin Cloos
1978 ban kezdddétt a robottechnikai fejlesziés a periféria kompo-
nensek, majd a gépesitett kilénleges berendezések gyartasaval.

‘ 2004-ben indult az MIG/MAG- LASER hibrid folyamatok, illet-
ve technika fejlesztése a 1ézertechnika teriiletén a német Fanuc
Robotics céggel kooperalva.

‘ A CLOOS cég termékeit meglehetosen régen ismerik a magyar

2a. 4bra. A csoport tagjai az eléadés eldtt

3. dbra. A CLOOS cég kéthuzalos tandem hegesztdfeje

IT!EﬁE 7TiS

szerkezetgyartd cégek szakemberei. Aramforrasaik a mult sza-
‘ zad 60-as éveiben mar termeltek Magyarorszagon. Az elsé
CLOOS robot a 80-as években keriilt Magyarorszagra, az akkor

‘ 2b. 4bra. A csoport tagjai az eléadés eldtt

4. 4bra. Hossztengelye mentén véltozd keresztmetszety tartaly
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INFORMACIO

Hegesztési Felelosok
VIII. Orszagos Tanacskozasa

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesilés (MHtE) ez évben is megszervezte 2005.
szeptember 29-30. ko6z6tt Hajdiszoboszlén a Hegesztési Felel6sok Orszagos Tanacskozasat, amelynek
keretében szamos a szakmat érinté kérdésben Uj informaciékat (tovabbképzést) adott.

A tanécskozas helyszinéiil — a kért és ka- | A tanAcskozdsra — az elézé évek cim- | 190 (A4) oldalas kiadvany készilt, amely

pott arajanlatok alapjan — a hajdiszobosz-
16i Béke Hotelt valasztottuk.

A tanécskozésra kikiild6tt meghivo tar-
talmazta a programtervezetet a szekcio-
kon és a plenéris tandcskozason elhang-
76 elBadasok 6 témakoreit, szervezési kér-
déseket és a szolgaltatdsokat, valamint a
jelentkezési lapot.

A tanécskozés — az érintettek érdekls-
dési korének megfeleléen — harom részre
tagozddott. Az elsé nap déleléttién a prog-
ramtervezetben a fémszerkezet gyartokat
érinté néhany specialis kérdés, délutan és
mésnap délelétt plenaris tanacskozason
altalanos gazdaséagi, képzési és mindsité-
si, valamint jogi kérdések, majd ezt kove-
téen a mlianyagszerkezet gyartokat érin-
t6 kérdések szerepeltek .

A tanécskozéasra 25 eléaddt és 3 leve-
zetd elnokot kértiink fel.

listéi alapjan tdébb mint kettészdz meghi-
vé keruilt kikiildésre. A tandcskozas teljes
idétartamara 126 6 szakember, 22 16 el6-
add és 14 6 kisérd jelentkezett.

A tandcskozésnak csak egyes részein
tovabbi 14 16 vett részt. A tandcskozésra

PowerPoint vetithetd formaban a kévetke-

zOket tartalmazta:

— arésztvevik névsorat;

— atanécskozas részletes programjat,

— a 19 eléadéas vazlatat, ill. a teljes el6-
adas szovegét.

Az egyes elbadasok tartalméardl a fémszerkezetet gyartok szekcidjaban

Prof. Dr. Jarmai Karoly

Prof. Dr. Jarmai Karoly (Miskolci Egye-
tem) a ,Gazdasagos hegesztett szerke-
zetek kialakitdsa” cimmel tartott eld-
adést, amelyen beliil vazolta a vonatkozo
téméban az elmult évtizedek valtozasait, az
altalanos jellegzetességeket és jellemzoket,
néhény kialakitési alapelvet, a varratmére-
tezés f6bb tényez6it, a killonbozd faradasi
hatarértékeket és azok méretezési dssze-
figgéseit, valamint a koltségszédmitas
dsszeflggéseit, tovabbé a foldrengés és a
tizvédelem figyelembevételét.

Gayer Béla igazgatdhelyettes (MHtE)
tartott eléadést a ,Gyéartéi alkalmassag

EGESZTES
SECHNIKA

Gayer Béla, Nagy Lészl6, Becker Ivan

tantsitésa” cimmel, amelyen beliil elsd-
sorban a német vonatkozé6 tanusitasok
jogi hatterét mutatta be. Egyes adatokat
Dr. Domanovszky Sandor (SLV Miinchen
képviseld), Nagy Laszlé (SLV Hannover
képvisel6) és Becker Istvan (SLV
Duisburg képviseld) tantsitési szakértdk
szolgaltattak.

A jogi hattér a kiadvanyban német nyel-
ven jelent meg.

Ersek L&szl6 (Ganz Acélszerkezeti Rt) a
Hegesztett acélszerkezetek gyartasa
és mindségellendrzése” cimmel tartott
eléadast.

42

Eldadésa a hegesztés és a mindségbiz-
tositas kapcsolatan keresztill mutatta be
az elbirasrendszerek fejlédését és valto-
zésait.

Gyakorlati tapasztalatokat ismertetett a
daruk és hidak gyartasa soran eléfordu-
16 helytelen anyagkivalasztasokra, a gya-
kori hibdkra, a konstruktérok hegesztés-
re vonatkozo alapismereti hidnyossagai-
ra, tovabba a hegesztés-fellgyelet, a
gyartaskozi probak, valamint a dokumen-
t4las jelentéségére. (A hivatkozott szab-
vanyok jegyzéke is megtaldlhaté a kiad-
vanyban.)
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Rimar Miklos

INFORMACIO

Bir¢ LaszIo

RimAr Miklés (Auria M Kft.) a ,Meta-
lax fesziiltségcsékkentd és kotést
kondiciondlé eljaras” cimmel tartott
eléadést.

Biré Laszl6 (R&M magyarorszagi cso-
port) ,A 9% nikkeltartalmu acélok
hegesztése” cimi eléadésa sordn be-
mutatta a vonatkozd acélok tulajdonséa-
gait, (a metallurgiai hatteret és a he-
geszthetbséget) a hegesztési technold-
giaik jellemzdit (vizsgélat, mindsités,
hékezelés). Mint alkalmazést mutatta
be egy Tiszaujvarosban épitett 1étesit-
mény palastlemezének hegesztését.

Az egyes elbadasok tartalmardl a plenaris iilésen

Dr. Molnar Sandor

Dr1. Molnar Séndor a Gazdasagi Minisz-
térium Muszaki Féosztalyanak vezetdje a
.Gazdasdgi helyzetkép Magyarorsza-
gon a belépés utdn” cimmel tartott els-
adast, amelyben ipari termelési adatokat,
iparpolitikai alapelveket, célokat és priori-
tasokat, valamint palyazati lehetéségeket
ismertetett.

Dr. Gremsperger Géza

Dr. Gremsperger Géza (Dunaujvarosi
Féiskola) eléadésa az ,ECONWELD"
cim( EU bizottsdg altal tAmogatott EU
projektrdl szol a ,Gazdasdgos és egész-
séges hegesztés” cimmel taglalva a he-
gesztés egészségkarositd kovetkezménye-
it a program &ltaldnos és részletes célki-
tlizéseit, és hatésait (elsésorban az eurd-
pal gyartas versenyképességének és az
acélok hegesztésének fenntartiséra).

(Az MHtE részt vesz a projektben, ill. en-
nek eredményei kdzreadasaban.)
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Dr. Szabé Béla

Dr. Szabd Béla (MHtE, EWF bizottsagi
tag) ,Hegeszté és anyagvizsgalo szak-
emberek képzése, képesitése és fej-
lesztési tervei” cim eléadéaséban jelle-
mezte az &llamilag elismert képzések elé-
nyeit és hatranyait, ismertette a vonatko-
z6 hegeszté és anyagvizsgald szakképe-
sitések fajtait, az MHtE képesitési feltétel-
rendszerét, amit a rendeleti felhatalma-
zést, oktatdk, oktatd- és vizsgahelyek al-
kalmazhatosagat.

Ismertette a hegesztd szakma képzésének
Uj struktiirdjat. Bemutatta a hazai, az eurd-
pai és nemzetkozi akkreditécickat, megha-
talmazésokat és az ennek alapjan végzett,
ill. végezhetd szakképesitések kiadasét.

Dr. Komdecsin Mihaly

Dr. Komécsin Mihéaly (ME, EWF bizott-
ségi tag) ,A hegesziési ellendr (ins-
pektor) feladata, hatds- és jogkére”

43

cimt eléadaséba bemutatta a hegesztési
ellendr feladatait, néhany gyakorlati el-
lendrzési modszert, az ellendrokkel szem-
ben tAmasztott kovetelményeket.
Ismertette a foglalkozas képzési szintjeit
az altalanos és szakmai képzés tartalmat,
oraszamat és kovetelményeit, 6sszefogla-
l6an pedig a felvételi és képzési rendszer
folyamatabrajat.

Dr. Kovacs Mihaly

Dr1. Kovacs Mihaly (Budapesti Mtiszaki
Féiskola) ,A hegesztéstechnoldgia ter-
vezésének és mindsitésének uj EN ISO
véltozdsai” cimt elbadasdban ismertette
a hegesztési fogalmakkal kapcsolatos 1
szabvanyok felsorolasat, a hegesztési uta-
sitasok és technoldgia Osszehasonlitésat, a
hegesztési eltérések 4] jeldlési rendszerét.

Vincze Karoly

Vincze Kéroly tertleti igazgatd (Miisza-
ki Biztonsagi Hivatal) ,,A nyoméstartd és
toltd berendezések illetve létesitmé-
nyek miiszaki-biztonsdgi feliigyelet-

bylegespes



ének 63/2004. (1V.27.) GKM sz. rende-
let szerinti szabdlyozasa” cimu eléada-
sa a vonatkozd terileten elsésorban a léte-
sitési, javitasi és atalakitdsi munkakrél
sz6lt. Ismertette az EK és a magyar jogi
szabdlyozas 6sszhangijat, a megjelent fon-
tosabb jogszabalyokat, a régi és az 1] fel-
ugyeleti rendszer 6sszehasonlitasat. Bemu-
tatta a nyomaéstarté és toltéberendezések
besorolasi szempontjait és azok toltet sze-
rinti besorolésat, a bejelentési kotelezettsé-
gl berendezések korét, valamint a kilon-
bozé esetekben a rendeletek, a szabalyza-
tok és szabvanyok alkalmazasat. D 1
Palotés Béla (BMGE) a ,Fémszivacsok
hegesztése” cimmel tartott a vonatkozé
témaéaban egy tObbszerzds eléadést.

Az elbadason bemutatta a fémszivacsok
jellemzdit és alkalmazaséat, a fémhabok
el6allitasat, tovabbhegesztésiiket kilonbo-
z6 eljarasokkal.

Dr. Dobrénszky Janos tudomaényos f6-
munkatérs (MTA-BMGE Fémtechnolégi-
a1 Kutatécsoport) , A mikrohegesztések”
cimmel tartott eléadasdban bemutatta a
mikrohegesztés eljarastipusait és legfébb
alkalmazasi teriileteit, valamint tdbb alkal-
mazési példat az eljaras elényeivel.

Dr. Cseldtei Istvan

Dr. Cselétei Istvan a Magyar Hegesz-
témindsitd Testiilet elndke , A hegesz-
t6k mindsitésének 4llami szabdlyo-
zasa Magyarorszdgon” cimu eléadésa-
ban réviden ismertette a hegesztémind-
sités magyarorszagi torténetét, a vonat-
koz6 legtijabb 134/2004. (X11.16.) GKM
rendelet lényegét a testiileti képviseletet,
az eurdpai szabvanyok alkalmazasi ko-
telezettségét.

INFORMACIO

Fiilép Zsoltné

| Fiilép Zsoltné (DUNAFERR Rt.) a , Fé-

meket hegeszték mindsitési tapaszta-
latai” el8adésa foglalkozott az Gj mindsi-
tési rendelet, valamint az MSZ EN 287-1
alkalmazasaval, a WPS lapok kitoltési
kovetelményeivel, a mindsitések meg-
hosszabbitasi feltételeivel, az alapszab-
vany modositasaival, iletve a kozeljovSben
té1ténd tjabb moédositasaival. Attekintést
adott az acél alapanyagok csoportositasi
rendszerérél, valamint a préobadarabok
vizsgalati médszereirdl.

Babics Peter

Babics Péter (Orszagos Atomenergia Hi-
vatal) munkatarsa az ,Atomerémiivi
berendezések hegesztése” cimmel tar-
tott eléadést. Az eléadasban az ez évijog-
szabalyvaltozasokrél, azok megismerhe-
t8ségének elérhetd helyeirdl adott infor-
maéciét. Néhany 0] technoldgia alkalma-
z&si lehetdségét mutatta be az tizemeld
berendezések, rendszerek karbantartasa
és 4talakitdsa soran. A személyzet kép-
zésénél kiemelten foglalkozott az anyag-
vizsgald személyzettel szemben tdmasz-
tott kdvetelményekkel és a munkaprobak
jelentéségével.

Dr. Domanovszky Sandor

Dr. DomanovszKy Sandor (Széchenyi
Dijas hegesztémérnok, Duna UJ-HID
Konzorcium) ,A dunaujvdrosi Duna-
hid épitésének tapasztalatai a he-
gesztés szemszogébdl” cimmel tartott
eléadéast.

Bemutatta az el6késziiletek és a meg-
valdsitas folyamatat. Szolt a kivitelezési
utasftasok tartalmardl, a gyartas és ezen
beliil a hegesztés néhany kérdésérél. Az
eléadast gazdag képanyag kisérte.

Eszenyi Péter

Eszenyi Péter (EMI-TUV) a ,Nyomés-
tarté berendezések gyéartasa EN har-
moniz4lt termékszabvanyok alapjdn”
cimmel tartott el6adést, amelyben 6ssze-
foglalva az elmult idészakban megjelent
és bevezetett EK elveket és szabvanyokat,
valamint utalt a szerzett tapasztalatokra.

Az egyes eléadédsok tartalmarél a miianyagszerkezetet gyartok szekcidjaban

Dr. Deak Endre

byl egesies

Dr. Deék Endre (TIGAZ Rt.) a ,Minési-
tett mdanyaghegeszték” cimi elbéada-
séban bemutatta a mianyagot hegeszték
képzési és mindsitési tapasztalatait, kitér-
ve a sikertelen mindsitések legfébb okai-
ra és a megoldandé feladatokra.

D1. Vizvary Dezsé: ,A miianyaghe-
gesztés hibai, folytonosségi hidnyai,
eltérései” cimii el6adasaba részletesen
mutatta be az eltérésekre vonatkozo szab-
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Dr. Vizvéary Dezsd

XVI. évfolyam 2005/4



vanytervezetet, a mindségi kategoéridkba
sorolas szempontjait, az eltérések okait és
azok kévetkezményeit.

Tapody Sandor

Tapody Séndor (VORSAS Xft.) a ,PE
csérendszerek alkalmazési teriileté-
nek béviilése” cimmel tartott eladésa-
ban bemutatta az alkalmazds terileteit,
a varratdudorok eltavolitédsat, az idomok
alkalmazését, az 4j alkalmazasok és el-
jarasok tapasztalatait. Beszélt az alkal-
massdgi felllvizsgalatokrdl, valamint a
hegeszték mindsitési igényeirdl a hozag-
anyagos hegesztésnél (karosszériajavitas
terliletén).

Szabd Jozsef

Szabd Jézsef (Magyar SzabvanylUgyi
Testlilet), A miianyaghegesztés szab-
védnyai” cimi el6adasédban az MSZ EN
14728:2005, a hére 14gyuld miianyagok
varratainak eltéréseirdl, a besorolasrdl, az
érintett szabvanyban alkalmazott, MSZ
CEN ISO/TS 17845:2005 szerinti jeldlési
rendszerrél adott tdjékoztatast.

XVI. évfolyam 2005/4
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Szab6 Gyorgy

A tanéacskozas levezetd elndkei Gayer Béla,
Dr. Szabd Béla, Szabd Gyorgy voltak.

A konferencia el6adésai irant az érdeklé-
dés — a jelenlét, az észrevételek és kérdé-
sek alapjan — jénak értékelhetd.

A konferencidn résztvevé szakemberek,
valamint a kisérék nagy része a rendezvény
helyén, a Béke szalloddban, 60 f§ pedig az
AquaSol széllodéban vette igénybe a szal-
lodai szolgaltatasokat (fiird6kopeny, szau-
na, gyégy- és iszomedencék). A tandcsko-

FLEX 3000 C
MIG-impulzus

hegesztdinverter
MigaCARD® kéartyaval
zsenialisan egyszerii.

A teljesen digitalizalt hegesz-
tégép a legjobb mindségben

oldja meg az 6sszes MIG/MAG,
MIG-impulzus, Quatro-impulzus

és MIG-forrasztasi feladatot.

mMi:GATRION:C

|

Gayer Béla

zason 260 svédasztalos ebédet és 140
svédasztalos vacsorat fogyasztottak el a
résztvevlk. A konferencia szinetében fel-
szolgalt biifé, valamint a svédasztalos jel-
leglh ebéd és vacsoravalaszték mind
mennyiségben, mind minéségében az igé-
nyeket legnagyobb mértékben kielégitette.
A kovetkezd tandcskozas megszervezeé-
sére 2006. szeptemberében keriil sor, aho-
v& varunk minden érdekl6dé szakembert.
Osszeéllitotta: Dr. Szabd Béla (MHLE)

. B

KAPCSOLD BE! - INDITSD EL! - HEGESS2!

—
MIGATRONIC Kft.
6000 KECSKEMET * Szent Miklés u. 17/A. » Tel./fax: 76/505-969; 481-412; 493-243
E-mail: migatronic@axelero.hu ¢ www.migatronic.hu
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Ujdonsdgok a vildg vezetd robotgydrté cégénél

AMOTOMAN?®, a vilag legnagyobb robotgyartoja mely
napjainkig tobb mint 130 000 ipari robotot telepitett
vilagszerte. A MOTOMAN" kinalja az iparn robotok
legszélesebb valasztekat 3 kg-tél 500 kg-os
teherbirasig. Az altaldnos célu ipari robotokon tul
specialis robot karrendszerek is rendelkezesre alinak,
pl. ivhegesztesi, ellenallas ponthegesztési,
palettazasi, festési célrg, illetve kilonlegesen tiszta
kornyezetben torténd munkaveégzesre.

A MOTOMAN?® (j NX100 tipusi vezérlése 36 tengely
egyidejli vezérléset képes egyszerre ellatni. Ezzel a
MOTOMAN® tovabbra is &rzi a tobbrobotos
rendszerekben tobb mint 10 éve megszerzett vezetd
pozicidjat. A felhasznalok szamara ez a technika
innovativ robotos megoldasok gyartasba tortént
bevezetését, a ciklusidék csokkenteset, a mintség és
a hatékonysag javitasat, a beruhazasi koltsegek
merseklesét a programozas egyszer{isédését és nagy
gyartasi rugalmassagot jelent. A MOTOMAN®
trendvezettként Europaban mar {Oobb mint 1000
tobbrobotos rendszert telepitett.

MOTOMAN
ROBOTICS

REHM Hegesztéstechnika Kft.
2766 Tapioszele, Jaszberényi it 4
Telefon: (53) 380 078; Fax: (53) 380 582
Hontap: www.rehm hu; E-mail: info@rehm.hu

SYNERGIC.
Az uj MIG/MAG generacid

HIRDETES
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A programozast és attekintheté meniikezelést keérnyelmesse levé U szines .
érintképerny6s programozopult sajat fejlesztési ipari PC-n, Windows CE alapon
miitkodik, amely alapkivitelben teszi lehetdvé szamitégépes haldzathoz vald
csatlakozast. A megbizhato mikodést flash kartyak és ventilator neélkuali
processzorok biztositjak. A tovabbfejlesztett kézi programozd pult kénny(, ergo-
nomikus kialakitasa a programozas munkajat konnyebbé és hatékonyabba teszi.

Az U fejlesztések kozil érdemes kiemelni a kifejezetten ivhegesztési céira
kifejlesztett EA-sorozatd robot karrendszereket. Ezeknek egyik 6 Gjdonsaga. hogy
a kompakt, kismeéretli huzalelbtoié berendezéstdl a hegeszté kabeit a robotkarba
integraltan vezetik az utolsé karban kozpontosan elhelyezett hegeszt6 fejbe. Ez a
kialakitas a gyakorlati miikodtetés soran rendkivil sok elényt jelent a felhasznalok
szamara.

AMOTOMAN?® élenjaré miiszaki fejlesztéseit céglink kompetens szakmai héttérrel
igyekszik bevezetni a hazai ipari gyakorlatba, mely reményeink szerint hozzajarul a
magyar ipar versenyképessegének novelésehez.

A modern

hegesztés
és vagas
mércéje

2n szabalyozhato,
szénacél, rozsdamentes és

egyszer(i bedllitas
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"EMGE-V

Lézervagas?

Forrasztas?

Koszoriilés? elszivo- és sziiré-

Csiszolas? berendezések,

Forgacsolas? komplett rendsze: -

tervezése, kulcsraké

kivitelezése, szervi;f;
alkatrészellatas .

,..-—-.——-.J:-:_“
L
e
»’ ... ~

E-mail: emge-v@emge-v.hu
Honlap: www.emge-v.hu
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»
Géper
Gépek és Rendszerek Szolgéltato Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.

Cutting Systems Magyarorszdgi Képviselete
Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28.

ol L B Tel.:+36-76-489-527, 505-256

CNC vezérlésii Iézer-, plazma-, vizsugar- és

langvago gépek forgalmazasa, vevoszolgalata.

Kézi plazmavagok, hegeszto célgépek
forgalmazasa, vevoszolgalata.

7 e/

Forgalmazas — Vevdszolgalat — Felijitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére

Tel/Fax:+36-76-481-886, 416-478
e-mail: messer @geper.datanet.hu

Az i) generacios nyomzascsok

BRHONA UNICONTROL

* erds, megbizhaté kivitel
s konnyen leclvashatd
§3 mim-gs manoméiersk
* stabil 4zemi nyomas
s eselély nyomasvisszassas
slvérelndvelgsicor
* kedvezd ar-érték ardny
s korszer( formal kalakicas
* hosszli élettartam

Gydrté: Magyarorszégi forgalmazé:
GCE Hungaria If,
Cim: H-2314 Halasztelek, Rakoczi F. Gt 90/b.
Postacim: 231 | Szigetszentmikdos 1., Pf: 1252 Telefon: +36 (24) 521-200
Gas Confrol Equipment Fax: +36 (24) 521-201 E-mail: gce@gcehu Web: www.gce.hu
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3926 MISKOLC,
Szentpéteri kapu 66.
Tel.: (46) 505-958

Fax.: (46 1505-959
E-mail: sotox@t-online.hu

CUTTER 20K ma*zmrauam Gysmi 165 inverter
n Beépitett kompresszor . LCD kijelzo, kofferrel

ﬂl&l@@ - 107:400:

w Arc 0},

MMA
G ‘S‘
_ L;!I‘lARC 6;
%815 HU"‘"

Gvsml 133 inverter Gysmi ‘125 inverter

"> kofterrel g}@ '.@@ 3

aaaaaaaaaaa

= 77, | NORMES EUROPEENNES - EUROPEAN STANDARDS
C€ % 3} EUROPAISCHE NORM - NORMAS EUROPEAS
+2+" | EUROPESE NORM

EN 60 974-1 tURDPAE IRANYEY ES AORMA

Az arak AFA nélkil értendék!



INFORMACIO

Jogszabalyokrdél, jogszabaly valtozasokrol (3)

Az elektromos és elektronikai berendezések hulladékairol

Eletiinket egyre jobban koriilveszik a hulladékok, féleg a felgyorsult technikai fejlédésnek koszonhe-
téen a hasznavehetetlen, elavult elektronikai késziilékekbél szarmazé hulladékok. Ha valaki megpro-
balt mar ,,megszabadulni” a foloslegessé valt dolgaitol, tapasztalhatta, milyen sokszor akadoznak ezek
a folyamatok. Ezért fontos dolog mai életiinkben a mindenki szamara egyértelm, kornyezetkozpon-

t( hulladékkezelési szabalyozas.

Az Eurépai Unid 2002/96/EK iranyelve
alapjan kidolgozott, 264/2004. (IX. 23.)
szamu Kormanyrendelet foglakozik a Ma-
gyarorszag teriiletén keletkezd elektromos
és elektronikai berendezésekbdl szarma-
z6 hulladékokkal kapcsolatos teenddkkel.
Artendelet letolthetd a Komyezetvédelmi és
Viziigyi Minisztérium honlapjarol.

A rendelet hatalya kiterjed a nem hely-
hez kétott, a rendelet mellékletében fel-
sorolt berendezéskategériakra és a bels-
1k szarmazd hulladékokra. Az elektro-
mos és elektronikai berendezés fogalmat
a rendelet pontosan tartalmazza. A he-
gesztett szerkezeteket gyarto vallalkoza-
sok szamos, ennek a jogszabalynak a
hatélya ala tartozé berendezéssel rendel-
keznek. Ilyen példaul a hegesztégép, a
fiistelszivd, a sarokcesiszold, a koszord, a
fir6gép, a kézi varratél elékészitd, de ilyen
a szamitégép, a masoldgép, sét a villany-
rezsd, az elektromos kavéfdzd és a mo-
biltelefon is.

A hulladékké vald elektromos és elekt-
ronikai berendezések kezelésének koltség-
viseldje tekintetében nagy jelentésége van
a gyartasi hatarnapnak, azaz 2005. au-
gusztus 13-nak. ‘

A hatarnap elétt gyartott (jogszabaly
szerint ez , torténelmi hulladék”) berende-
zést, ha az hulladékka valik, a tulajdonos
koteles a megfelels begytijtéhelyen elhe-
lyezni és annak koltségeit viselni.

A hatarnap utan gyértott berendezés-
bél szarmazo hulladékot a gyarténak kell
visszavenni, begytjteni, hasznositani és
artalmatlanitani. Ha a berendezést nem
abban az orszagban gyartottak, ahol azt
forgalmazzak, akkor az orszagba els6d-
legesen behozo céget ruhazza fel a ren-
delet gyartéi kotelességgel, azaz az or-
szagba importald kereskedé cégnek kell
a tényleges gyarté helyett eljami, vissza-
venni a berendezésébdl szarmazo hulla-

l’l‘! GESZTES
ECHNIKA

dékot és azt hasznositani, artalmatlani-
tani. Ekkor a hulladékkezelés koltségei a
gyartd helyett az importaloét terhelik. Az
eladd az artalmatlanités koltségét a ve-
vére harithatja a vasarlaskor, de ezt a
szamlaban elkiilonitetten kell megjelen-
tetni. Ez azt is jelenti, hogy ez az elkilo-
nitett dfj nem kertilhet be az eladd nyere-
séget is jelentd forgalmaba, hanem elki-
l6nitett szamlan kell azt kezelni és ez
csak a hulladékkezelés kiltségeire fordit-
hato.

A hatarnap utén gyartott berendezése-
ken a gyartonak jol lathatdan fel kell tin-
tetni a gyvarté megieltiését, a gyartas idé-
pontjat és a rendelet szerinti szabvanyosi-

tott 4brat, ami arra utal, hogy a hulladék-
ka vAlt berendezés normal hulladékgyijts-
be nem keriilhet. A berendezés hasznélati
utasitasaban, illetve gépkonyvében az abra
jelentését magyar nyelven is kozolni kell.
Ezek a jelzések szolgalnak tajékoztatasul
a tulajdonos szaméra, hogy a hulladékka
valt berendezés artalmatlanitdsa mar nem
az & feladata, hanem a gyartéé, illetve, ha
kilfoldon gyéartott termékrél van sz0, az im-
portaléd keresked6é. A visszaszallits azon-
ban a tulajdonos feladata, ennek koltségét
is 6 viseli.

50

A gyart6é megtagadhatja a visszavételt
a hatarnap utéan gyartott termék esetén,
ha az a hasznélata soran a kérnyezetre,
vagy a visszavétellel foglakozd személyek-
re stlyos veszélyt jelentéen elszennyezd-
dott. Ekkor a veszélyes hulladék elhelye-
zése szintén a tulajdonos feladata. Ilyen
veszélyes hulladékot csak az arra szako-
sodott hulladékkezelSk artalmatlanithat-
nak. Ennek a kéltsége ugyancsak a tulaj-
donost terheli.

Ha a hulladékké valt berendezés mar
nem tartalmazza a ra jellemzd alapvetd
alkatrészeit (példaul azt a tulajdonos mér
haszonfém-telepen értékesitette), a gyar-
16 a visszavételt ugyan nem tagadhatja
meg, de a hulladékkezeléssel kapcsolatos
koltségeit felszamolhatja a berendezés tu-
lajdonoséanak.

A rendelettel kapcsolatos kotelezettsé-
gek végrehajtasat és ellenérzését a hato-
ségi jogkdrrel felruhazott Orszégos Komye-
zet- és Vizigyi Féfeligyeldség végzi. Ha
példaul egy hegesztett szerkezeteket gyar-
t6 cégnél a Féfeliigyeldség ellendrzést vé-
gez, kérheti a leselejtezett elektromos és
elektronikai berendezéseinek hulladékke-
zelb szdmara vald leadéséat, vagy a gyar-
16 visszavételét igazold dokumentumokat.
Ha ezekben hidnyossagokat tapasztal,
szinte elkeriilhetetlen a hulladékgazdéalko-
dési birsag kiszabésa.

Az elektromos és elektronikai berende-
zések hulladékairdl szdl6, eurdpai iranyelv
betartasa és a helyi térvények szerinti vég-
rehajtasa alapjén, az elektromos és elekt-
ronikai berendezést annak élettartama vé-
gén elkilonitetten kell begytijteni és eljut-
tatni egy komyezetvédelmi szempontbol
megfeleld Ujrahasznositéasi helyre.

Ennek az eurdpai irdnyelvnek az atkal-
mazasaval hozzajarulunk kormyezetink
és egészségiink védelméhez!

Pélinkés Laszlé (Invent Welding Kft.)
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Nemzeti Akkreditald Testiilet altal akkreditalt

* Szakit6 vizsgalat (max. terhel§ erg IO00kKN)

* Hajlit6 vizsgalat

* Keménységmérés (HBW és Hv)

» Utévizsgalat

* Metallogréfiai vizsgélat

* Hegesztési varratok vizsgalata
hegesztéminGsitéshez

* Hegesztéstechnoldgiai vizsgélatok

Allast keresek

Nevem Veréb Csaba,
gyakorlati
‘oncsolasmentes vizsaalatok: hegeszt6oktato Il. vagyok.

* Ultrahangos hibakeres6 vizsgalatok - PED kiterjesztés Nagy tapasztalatom van
bemartasos (immerzios) vizsgalati technikaval, furatban is Afares 135':;2{12:‘350'( Aima
falvastagsag mérés (j6! tapado festék és szigeteld rétegen keresztiil is) mﬁanyag:)k

* Radiografiai vizsgélatok (Balteau réntgengépekkel és izotoppal)- PED kiterjesztés és aluminium szerkezetek hegesz-

automata rontgenfilm hivas tésében.
* Magneses repedésvizsgalat - PED kiterjesztés k 40 éves,
'+ Folyadékbehatolésos repedésvizsgalat - PED kiterjesztés jelenleg allas nélkiili,
* Szemrevételezéses vizsgalat - PED kiterjesztés : ' a munkahelyem
* Helyszini keménységmérés (HB, HV ,HS, HRC) ag megsziinése miatt.

* Helyszini metallografia (replika) vizsgélatok

Elérhet6ségem:
"SZTESTECHNIKA| SZAK(IZ 3 06-20-463-9543

Az [E Kit. szerz6doétt nagykereskeddje és markaszervize ®

e TN ctark -
.2 [ONnas hegeszto an yag r aktarkeszletie

Allast keresek

Nevem Mayer Jézsef.
Jelenleg
hegesztdként dolgozom.

IWT,

Nemzetkozi
hegeszt6technolégus
diplomat szereztem
a Budapesti
Miiszaki Féiskolan.

A j6vében technolégusként szeret-

nék dolgozni.

)‘D;/na GmbH PRESI metallogréfiai programjanak
(darabold, csiszold, polirozé és beagyazd gépek, csiszolé, polirozé,
hideg- és meleg beagyazé6 anyagok, stb.) kizarélagos forgalmazdja.

Elérhet6ségem:
Felsé6tarkany, Kisfaludy dt 6.
o 06-30-976-5708
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VARJENJE IN REZANJE

Va rStrOj® SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN

VARSTRQOJ - Tovarna varilne in rezaine opreme d.d. WELD | NG AN D CUTT' N G

Industrijska ulica 4, SLO - Lendava 9220

E37

ool Lwhide

e MARKAKEPVISELET: _
3 l S ANRO |
3 o ' ~ KER
I——— | SR
: Tel./Fax: +3E6 62/401-451, 40‘}(-870, 401-560
S YN TEY N GT -~ A a - ~mail: h
EGYEDI TERVEZESU HEGESZTO CELGEPEK T et e

HOSSZ- £S KORVARRAT HEGESZTOGEPEK
ROBOTOS HEGESZTOCELLAK
POZICIONALOK

FORGATO ASZTALOK

HEGESZTOGEPEK

Hetp//:www.varstroj.si
Email: export@varstroj.si
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Hegesztgs
a to[rasz[as
homérsékletén!

Elényok: . (~1000°C)

- horganyzott lemezek sérillésmentes hegesztése
(személyaulok karosszériajavitasa)

- dra az Impulzushegesztésre alkalmas berendezések fele

- teljeskr(i tavszahdlyzds a hegesztépisztolyrol

- programazhatd, fokozatmentesen szabalyozhatdé dramforris

redilew; wwwpi-lhy

HBS GmbH és LORCH GmbH kizarélagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhalézat: Nagykanizsa, Szigetszentmiklés, Miskolc

o
Ujdonsag

a csaphegesztéshen:

PAG

rendszer

- Folyamatos kizvetett
varratszilardsag-sliendrzés
kiilon iddraforditas nélkiil

* Protokollkészités minden egyes
lehegesztett varratrol

H-8800 Nagykanizsa, Szemere u. 3. » Tel./fax: 93/310-499 - 93/318-499
E-mail: info@quallweld.hu + Web: www.qualiweld.hu

HBS GmbH és LORCH GmbH kizardlagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszégos szervizhaldzat: Nagykanizsa, Szigetszentmiklés, Miskolc

Pl e pieLie



A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT
FEMEKET HEGESZTOK OKTATOHELYEI (OKJ)

Megnevezés Mikodeési hely Kapcsolattarto Telefonszam
Békéscsabai Regionélis Képzé Kozpont Békéscsaba Pogonyi Istvan 66/446-444
Bocskai Istvan Szakképzé Iskola Hajdtszoboszld Harsanyi Istvan 52/557-230
Csonka Janos Muiszaki Szakkozépiskola Budapest Lakits Istvan 1/403-26-77/34
Dedk Ferenc Szakképzd Iskola Kazincbarcika Bajzath Léaszld 48/311-116
Debreceni Egyetem Muszaki Féiskolai Kar Debrecen Dr. Nagy Géza 52/415-155/7750
Didsgydr-Vasgyari Szakképzé Iskola és Kollégium Miskolc Simon Jozsef 46/532-358
Edtvos Jézsef Szakképzd Intézet Berettybujfalu Dardcezi Tibor 54/402-248
Eétvos Lorand Szakkozépiskola Budapest Kucsak Béla 1/283-0858
Faller Jend Szakképzé Iskola Varpalota Hujber Istvan 88/582-520
Fekete Istvan Mezégazdasagi Szakmunkésképzd Intézet Adand Skerlecz Tamas 84/357-524
Fellner Jakab Altalanos Iskola, Szakkozépiskola és Szakiskola Tatabanya Csordas Laszlo 34/310-755
Ganz Abrahém és Munkécsy Mihaly Szakkézépiskola és Kollégium Zalaegerszeq Téth Tibor 92/596-569
Inczédy Gyorgy Szakkozépiskola és Szakiskola Nyiregyhéza Szényi Mihaly 42/508-320/104
Jedlik Anyos Ipari Szakkozépiskola Gy6r dr. Neiger Jozsef 96/328-633
Kecskeméti Aluminium Rt. Kecskemét Molnér Lasz1o 76/497-136
Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar Kecskemét Dr. Danyi Jézsef 76/516-300
KEMO Géza Fejedelem Ipari Szakképzé Iskoldja Esztergom Fenyvesi Ottd 33/411-955

Kés Karoly Epitéipari Szakkozépiskola Migkolc Thodory Csaba 46/508-939
KREATOR Kft Szekszérd Nagy Géza 74/311-383
MAV Rt. BGOK Szolnok Barh4cs Mihaly 56/425-188
MAV Rt. Regionalis Oktatasi Kézpont Dombbévar Szabd Istvan 74/466-833/6624
MAV Rt. Regiondlis Oktatasi Kozpont Pécs Regele Karoly 72/215-611/2533
MAV Rt. Oktatés: Fénokség Miskolc Csutoras Marton 46/356-235
MAV Vasjarm?t Kft. Szombathely Soos Tamas 94/313-317
Mechwart Andras Gépipari és Informatikai Kézépiskola Debrecen Csontd Béla 52/413-499
Mezbgazdasagi és Erdészeti Szakképzd Intézet Gyakorlbiskola Piliscsaba Szabt Laszld 26/375-244
FVM Koézépiskola, Mg. Szakképzé Iskola és Kollegium Vép Kovacs Janos 94/353-140
Mg. Kozépfokt Szakoktatd Tovabbképzs Szaktanacsadd Intézet Jénoshalma Zadravecz Gyorgy 77/401-746

Mg Kozépfokii Szakoktaté Tovabbképzd és Szaktanacsadd Intézet Pétervasara Zagyva Istvan 36/568-300
Nyirség Szakmai Tovébbképzd és Atképzé Kit Nyiregyhaza Sipeki Gyula 42/410-814
OKTAV RACIO Kft Debrecen Litauszki KAlman 52/349-072
Petdfi SAndor Gépészeti Szakkozépiskola Kiskunfélegyhéza Szabd Imre 76/362-322
Rézs6 Imre Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Kormend Egyed Gyula 94/594-077
Seregélyesi Szakképzd Iskola és Kollégium Seregélyes Butola Zoltan 22/575-002
Szepsi Laczké Maté Mezdégazdasagi Szakképzd Iskola Sétoraljatjhely Nagy Laszlé 47/322-244
Gr6f Széchenyi Istvan Muszaki Szakkozépiskola Székesfehérvar Flirész Istvan 22/315-330
TIT Oveges Jézsef Ismeretterjeszté és Szakképzd Egyestilet Zalaegerszeg Lendvai Laszld 92/313-377
Vas- és Villamosipari Szakképzd Iskola és Gimnazium Sopron Tulok Jend 99/511-820
Véci Mihaly Ipan Szakkdzépiskola és Szakmunkésképzé Intézet Székesfehérvar Eszéki Agnes 22/315-514
Vanyai Ambrus Gimnéazium és Szakkozépiskola Turkeve Ozsvath Laszld 56/361-311
Wigner Jend Miszaki, Informatikai Kozépiskola és Kollégium Eger Takéacs Déniel 36/311-211
Zipernowsky Kéaroly Miszaki Szakkozépiskola Pécs Hegy: Léaszld 72/312-344
516. sz. Ipari Szakmunkasképz6 Intézet és Szakkozépiskola Dombévar Bénfai Zoltan 74/365-725

Megjegyzés: Oktatéhely = OKJ szerinti szakmék oktatdséara alkalmas hely



A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL

TANUSITOTT

FEMEKET HEGESZTOK OKTATO*- ES FELKESZITOHELYEI**
Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
Adu Csepel Oktatési és Szolgaltatd Kft Budapest Czets Béla 1/276-3111
Andréassy Gyula Szakkézépiskola Miskolc Szabd Dezsé 46/412-444
Apritégépgyar Rt. Jaszberény Katona Antal 57/504-168
Aranyi és Tarsai Hegeszt6 Iskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
AUTHENTIC CONSULTING Kit, Székesfehérvar Bakanics Ferenc 22/340-097
Baross Géabor Szakképzé Intézet Debrecen Szondy Jend 52/471-798
BAUSTUDIUM Kft Szeged Vér Séndor 62/481-483
Borbély Lajos Szakkdzépiskola Salgétarjan Angyal Laszl 32/440-233
"CSOSZER" Berendezéseket Szereld Rt. Budapest Bécskai Istvan 1/434-4500
CsUCS 91 Kit. Budapest Deutsch Gyorgy 1/277-0512
Debreceni Regionalis Képzé Kozpont Debrecen Vizi Séndor 52/448-866
DKG-EAST Rt. Nagykanizsa Farkas Laszl6 93/313-040/70980
DUNAFERR Rt. Human Intézet Dunatjvaros Horvath Roland 25/581-601
Dunaujvarosi Féiskola Dunaujvaros Bus Istvan 25/551-134
Eotvos Jozsef Gimnazium, Szakképzd Iskola és Kollégium Tiszatjvaros Taucz Emd 49/341-711
Eotvés Lordnd Miiszaki Kozépiskola Kaposvar Huszar Dezsé 82/419-246
Explant Kift. Kiskunhalas Peté Ferenc 77/423-838
EUROSCHULE Kft. Kazincbarcika Pongracz Andrés 48/311-963
Eszak~magyarorszégi Regiondlis Képzd Kdzpont Miskolc Robotka Robert 46/470-432
Fay Andrds Szakkozépiskola és Kollégium*** Batonyterenye Szabd Lajos 32/353-048
Gébor Aron Ipari Szakképzd Iskola Ozd Vincze Istvan 48/473-211
Geplpan Kozlekedési Szakkozép- és Szakiskola Szolnok Guth Ferenc b6/425-844
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft. Gyér Szabd Zoltan 96/415-864
INTERN Kit. Miskolc Hanké Andrés 46/412-920
Jozsef Attila Mivelédési Kozpont Budapest Labéat Sandor 1/320-3843
KESZ Kft. Kecskemét Molnédr Sandor 76/515-221
Képis és Térsa Kft. Paks Beni Istvan 75/519-190
Kéolajvezetéképits Rt ** * Siéfok Nemecz Imre 84/312-311
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt. Budapest Gyura Laszlé 1/347-4785
Lukacs Sandor Szakképzé Iskola Gyér Dezamics Zoltan 96/528-760
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Rt Baross Gédbor Regionalis Okt. K6zpont Istvantelki Tanm. Budapest Kasza Lész16 1/389-0776
MAV Rt. Dunakeszi Tanmiihely Dunakeszi Horvath Kéaroly 1/432-5103
MAV Rt. Oktatasi Fénokség Debrecen Erdei Lajos 52/431-278
MAV Rt. RegionAlis Oktatasi Kézpont Szentes Valkai Attila 63/401-451
NABI Autébusziparl Rt Budapest Fenyvesi Tamas 1/401-7329
Nyiregyhézi Féiskola Miiszaki Alapozé és Gépgyartastechn Tanszék Nyiregyhaza Dr. Péter Laszlo 42/599-462
OILTECH Kft. Lovaszi Térék Gyula 92/576-300
Paléczi Horvath Istvan Szakképzé Iskola Orkény Nyiri Lajos 29/310-015
Pécsi Regionalis Képzé Kozpont Pécs Bors Kéaroly 72/251-399
R&M TS KeMont Kft *** Tiszatjvaros Gerbcs Péter 49/322-523
SPECIAL Szolgéltatd Rt. Budapest Szalay Sandor 1/210-0395
START Akadémia Hungéria Kft. Tiszatjvaros Farkas Sandor 06/30/958-0413
Stromfeld Aurél Miiszaki Kézépiskola Salgdtarjan Pataki Ferenc 32/411-044
Szecheny1 Istvan Egyetem Anyagismeret: és Jarmligyartasi Tanszék  Gyér Varga Laszlo 96/503-400
SZTAV Rt. Budapest Vésérhelyi Béla 1/267-6464/131
Székesfehérvan Regionalis Képzé Kozpont Székesfehérvar Gébor Zoltan 22/310-308
Szily Kalmén Kéttannyelvli Mdsz. Kozépiskola Budapest Lédy Elemér 1/280-6382
Szombathelyi Regionalis Képzé Kézpont Szombathely Patay Béla 94/336-740
Téncsics Mihaly Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Veszprém Toreki Jézsef 88/579-381
TE Ganz-Rock Rt.*** Kiskunfélegyhéaza Sari Andrés 76/463-355
Termelés-Logistic-Centrum Kit. Balatonfiired Szlcs Jend 87/581-022
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. Tiszakécske Varga Laszlé 76/341-133
Ujpesti Munkéstovabbképzs Bt. Budapest Kiss Gusztavné 1/369-0803
UNIMONTEX Kft. Ajka Szantai Lészlé 88/311-608
VEGYEPSZEREL® Kft Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810
WELDCONTROL Bt. Budapest Horvéath Istvanné 1/424-8030

Megijegyzés: * Oktatdhely = OKJ szerinti szakmak oktataséra alkalmas hely, ** Felkészitbhely =

*** csak felkészitéhely

mindsité vizsgara felkészité hely



A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT, MUANYAGOT HEGESZTOK OKTATO* — (OKJ) ES FELKESZiTOHELYEI**

Megnevezés Miikodesi hely Kapcsolattarto Telefonszam
DEGAZ Rt.*** Szeged Tari Gellért 62/569-723
DUNAGAZ Rt. Dorog Géspar Janosné 33/513-100
KOGAZ Kanizsa Epszer Kft.*** Nagykanizsa Lendvai Laszld 93/519-075
KORTE Kérnyezettechnikai Rt.*** Dunaharaszti Lindwurm Gyorgy 24/490-094
Matrai Hegesztéstechnikai Kft. Visonta Benus Ferenc 37/528-010
Simonyi Kéaroly Szakkozépiskola és Szakiskola Pécs Eperjesi Zsuzsanna 72/438-078
TIGAZ Rt. Miskole Dr. Dedk Endre 46/341-811

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT VIZSGALOI OKTATO* - (OKJ) ES FELKESZITOHELYEI**

Megnevezés Miikodeési hely Kapcsolattarté Telefonszam
AGMI Anyagvizsgélé és Minéségellenérzd Rt. Budapest Klausz Gébor 1/277-0732
ORSZAK Bt Budapest Sziics Pél 1/402-4098
SZTAV Rt. Budapest Szildgyi Antal 1/267-6464
KE-TECH Kft. Budapest Kecskés Péter 1/290-0151
SIEMENS Erémutechnika Kit. Budapest Gémes Gyorgy Andras  1/414-4660

Megjegyzés * Oktatéhely = OKJ szerinti szakmak oktatdséra alkalmas hely, ** Felkészit6hely mindsité vizsgara felkészitd hely
*** Cgak felkészitShely

Id6pont

Rendezvénynaptar

Helyszin

Megnevezés

Felvildgositas

2006. 03. 08. — 10 Stellenbosch [IW International Congress WWW.LIW-11S.0Ig
South Africa
2006. 04 26 ... 27. Fellbach BRD 7. DVS-Sondertagung "Roboter 2006" E-Mail: tagung@dvs-hg.de
2006. 05.08. ... 11. Seattle USA International Thermal Spray Conference "ITSC 2006" E-Mail. tagung@dvs-hg.de
2006 05.24. ... 26. Timisoara Romania IIW International Congress WWw itw-iis.org
2006. 06. 06 .. 08. Kiev 16th TWI Biennial International Conference
Ukraine "Gomputer Technology in Welding & Manufactunng"
Paton and 3rd PWI Biennial International Conference
Welding Institute "Matheematical Modelling & Information
Technologies in Welding & Related Processes" E-mail: rachel. wall@twi.co.uk
2006. 06. 28 — 30. Santiago EUROJOIN 6 — 6th European Conference www.cesol.es/
de Compostela Spain| on Welding, Joining & Cutting EUROJOING/16JTS.PHP
2006. 08. 28 —09. 02| Quebec City 59. Annual Assembly of the International www.dvs-
Kanada Institute of Welding ev.de/termine/events
2006. 09. 20 - 22 Aachen Grosse SchweiBtechnischer Tagung www .dvs-ev de/termine/events
2006. 09. 25 — 27 Graz-Seggau Austnia 8th. International Seminar www.iiw-iis.org
Numerical Analysis of Weldability
2006. 11 08. - 10. Tampere Finland Nordic Welkding EXPO 06 www .iiw-iis.org
Exhibition for Cutting & Joining
2007. 06. 19 - 21, Aachen 8. Internationales Kolloquium E-Mail: tagung@dvs-hg.de
"Hart- u. Hochtemperaturléten und DiffusionsschweiBen’
2007.09. 19. - 21 HEssen GroBe Schweifitechnische Tagung www.dvs-ev.de/termine/events
2007. Croatia 60 Annual Assembly WWW.1liw-118.0rg
of the International Institute of Welding
2008. 07. 06. — 11. Graz Austria 61. Annual Assembly www.iiw-iis.org
of the International Institute of Welding
2009 Singapore 62 Annual Assembly
of the International Institute of Welding www.iiw-iis.org




~ INFORMACIO
KOZLEMENY

2005. oktober 15-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet ltal
EWF/IIW oktatés bonyolitdséra jovahagyott bazisok

Oktatohely neve Oktatdhely szamjele A tanusitvany érvényességi ideje
és a kérelem targya
Budapest Mﬁsz_ak1 Féiskola Nemzetkozi Hegesztc’ﬁtechnol_égus (TWT) 2008. szeptember 05,
Bénki Donat Gépészmémok: | Nempzetkoz1 Hegesztdspecialista (IWS)
Féiskolai Kar
Budapest
. Budapesti M_uszakl Nemzetkoz1 Hegesztéspecialista (IWT) - 3 2009. jinius 02.
és Gazdasagtudomany: Egyetem Nemzetkozi Hegeszt6mémok (IWE)
Anyagtudomaény és
Technolégia Tanszék
Budapest
Dunatjvérosi Féiskola | Nemzetkdzi Hegesz_tétechnolégus (IW'I‘)_ | 2010.02.06.
Dunatjvéros
DUNAFERR Humén Intézet I Nemzetkézi Kiemelt Hegeszts (IWP) 2009. marcius 01
Dunatjvaros Nemzetkoz: Hegeszté (IW-TIG)

Nemzetkozi Hegesztd (IW-MMA)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-GAS)
Nemzetkozi Hegeszts (IW-MIG/MAG)

_Nemz&b_zi KEnelt H—egeszg(IW_P)_ == = ]

Maétrai Hegesztéstechnikai

és Szakképzési Kft. [ Nemzetkozi Hegeszté (IW-TIG)
Visonta Nemzetkézi Hegeszts (IW-MMA)
| Nemzetkozi Hegeszt§ (TW-GAS)
Nemzetktzi Hegesztd (TW-MIG/MAG) 2009 janius 02.

Miskolct Egyetem Nemzetkozi Hegesztdmérmek _(IWE) 2008.oktéber 01.

Tovébbképzési Intézet

Miskolc
Szombathelyi Regiondlis | Nemaetkozi Kiemelt Hogeszté MWe) | 2000 jnius 02
Munkaeréfejleszté és Képzé Kézpont Nemzetkézi Hegesztd (IW-TIG)
Szombathely | Nemzetkdz1 Hegesztd (IW-MMA) |

Nemzetkozi Hegeszté (IW-GAS)
| Nemzetkszi Hegeszts (TW-MIG/MAG) |

TAJEKOZTATAS

Felhiviuk az 2000. évben roncsoldsmentes anyaguizsgald mindsitést szerzett vizsgalok figyelmét,
hogy tandsitvdnyuk meghosszabbitdsinak végss hatdrideje: 2006. 03. 31.
A tandsitviinyok meghosszabbitdsahoz — az MSZ EN 473 9. ponia szerint — oz aldbbiok szikségesek:

* % %

folyamatos munkavégzés igazoldsa,
* %k %
oz aktudlis éves Iitoképesség vizsglat eredményérdl szol6 masolat MSZ EN 473 szerint
(0zaz a kézeli ltds élessége tegye lehetévé legaldbb 30 cm ftvolstgrél o Joeger 1. bettiméreti széveg olvasdstt,
valamint szinldtdsa legyen elegendd ahhoz, hogy klonbséget tudion tenni
a munkdltatd ltal eléirtak szerinti roncsolsmentes anyaguizsglati elfdrdsok sordn haszndlatos szinek konfraszthattsai kiiziit).
Ez o feltétel hazai viszonylatban o szemészeti szakrendeléseken, foglatkozds-egészségiigyi rendelokben ismert
dr. Csapody Istvén: Latdsprobak c. knyvének IV fokozat,
valamint dr. Shinobu lsihara: Test for colourblindness
— gépkocsivezetdi orvosi olkalmassdgi vizsgalamdl is hasznlotos — knyvekben leirtuk teliesitésével lehetséges,
* % %
1égi fondsfivany megkiildése. A szikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyaguizsgdlati Eqyesiilés részére sziveskedjenek megkildeni (1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14).
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HIRDETES

\ soyer yjabb technolégiai_ attorés a csaphegesztés teriiletén
Radial-szimmetrikus magneses mezejii csaphegesztés (SRM)

SOYER MAGYARORSZAG KFT. Soyer Csaphegesztés Vezérképviselet, 8000 Székesfehérvar, Sereg u. 1-5.
Telefon: (06) 22/504-427 Fax: (06) 22/504-428 soyer@mail datanet.hu, www.soyer.info.hu

SOYER - A tokéletes partner a csaphegesz-
tés-technologia teritletén

Vallatatunk ezt a mottét vallja.

Szakmai hozzaénésiink legdjabb bizonyitéka egy vadonatuj,
a hegesztScsap rogzitésehez magnessel mozgatott fényivet
— radidl-szimmetrikus magneses mezét (SRM) hasznald
csaphegeszié-berendezés kifejlesztése.

Ezzel az (ij efjarassal, amely szabadalmaztatva van a 10 2004 051
398.9 szamu szabadalmi szam alatt, egyediialio csaphegesztés-
re nyilik lehetdség.

A radial-szimmetrikus magneses mez6t hasznalé csaphegesziés
eljaras segitségével, M16 méreti hegesztécsapok rogzitése
valik lehetévé. A hegeszt6felilet minimalis vastagsaga Tmm, a
hegesztdcsap dtmérdiének és a hegeszidfelllet vastagségéanak
aranya 10:1

Maximatis

1,6 mm az M6 hegeszt6csapnal

Minimaéhs temezvastagsag

Aranymeéretezés 2.5:1

A SOYER csaphegesztG-berendezések optimalis megoldést
nyjtanak a legkilénfélébb csaphegesztések kivitelezésére.
Forditsa szaktudésunkat és tapasztalatunkat a sajat hasznara.

A radial-szimmetrikus magneses mezot
hasznalé csaphegesztési eljaras elényei:

v/ Cslesmindségl csaphe-
gesztések biztonsagi
kritériumok esetén

/ Vé&ddgaz hasznalata hagy-
omanyos keramiagyrd
helyett a hegesztés elszi-
geteléséheaz

W/ Csbkkentett beleegés 8
hegesztlemezbe

/ Vékony olvadasi réteg

/ Nehéz pozicioban, vizszin-
tesen vagy akar fej felett
torténé csaphegesziés,
védégaz hasznélataval

/' A hegesztéfelilet mi-
nimatis elvaltozésa

+/ Alacsony nyomas

+/ Kicsi és egyenletes
olvadékképzédes

W/ Alacsony val6szindség(
szétfrocesenés

. SOYER tipust csaphegesztést termékek, tetszéleges igény-
ek szerint, kedvezd aron, gyors széllitdsra. Varjuk megtiszteld
rendelését!

/ Ahegesztési energia
redukélasa 50%-kal a
keramiagyGrds csaphe-
gesztéshez képest

' Osszehasonlithatat-
lanul alacsony &ru
hegesziGesapok
kézvetienul a gyértotol

+/ Problémamentes, automa-
tikus vagy félautomatikus
hegeszidcsap utantdltés a
hegeszt6 pisztolyba vagy
hegeszt6 fejbe.

A SOYER termékek mar bizonyitotiak a hasznalat soran, és
tobbszér nyertek termékmindségi, innovacios és design dijat.
Gysz6djon meg On is!

A Budapesti Miiszaki Féiskola Banki Donat Gépészmérndki Féiskolai Kara
2006. januar 5-junius 2 kozott

(cstitorték délutani és pénteki napokon)

340 oras

Nemzetkozi Hegesztotechnologus

Jelentkezési lap és a képzésre vonatkozo6 tovabbi részletek
a www.banki.hu honlapon talalhatok, ill. felvilagositast nyujt
dr. Kovacs Mihaly féiskolai docens telefonon (219-6310),

képzést indit.

vagy emailen (kovacs.mihaly@bgk.bmf.hu).

bylegesipes

58

XVI. évfolyam 2005/4



Tisztelt Ugyfeliink/

1: T4 |
Kedves Olvasénk/ .: F OIYO].r a.t

) ”
Szakfolyéiratunk a hirdetni kivanok igénye kielégitése E'__ m e gr e Il d. e ]. O

celjabdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan .
térténé valasztasi lehet6séget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az Ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil a Hegesztéstechnika cimii folyéiratot
vélasztasi lehetéséget adunk a fekete-fehér
hirdetéseknél egy vagy tobb kisérészinnel

megjelend hirdetésekre.

[ példanyban

[} folyamatosan a visszavondsig

Az Ujsdg végott mérete: 215 x 290 mm. Az éves elbfizetdi dijat befizetem

A hirdetések mérete:
e —— [ belfoldi postautalvanyon
kifutd 21543 mm x 29046 mm
A/4 nem kifutd 190 mm x 250 mm személyesen a MHLtE pénztardban
allg 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgélati Egyestilés
fekvds 125 mm x 100 mm K&H 10200964-20214205 szama
A/6 190 mm x 70 mm szamlajara
e
allé 60 mm x 250 mm

Cim, ahov4 a folydirat postézasat kérem:

A 2006-1a vonatkozd AFA nélkiili hirdetési 4rak

az alabbiak:
Méret
A4 A5 A6
Szines hirdetés

I
)
i
1
]
:
1
.:
1
]
]
i
1
I
:
E
1
1
]
]
H
AJ5 fekvd 190 mm x 125 mm : [J atutalom
E
!
5
]
:
.:
H
'
i
1
5
: Alairas (jogi személyeknél cégszerii alairas)
]
1
1
1

Cimlap fot6 110 - ~ ekt x ___________________________________________________________
(218 mm x 168 mm) |

Hatsé kiilsé boritén 100 - - eFt | o pe

ElsS belsé boritén 95 - ~ eRt ! H d

Hatsé belsd boritén 90 - - eFt 5 lr e'tes P

Beliven 85 70 60  oFt | m egre ndelo

Fekete-fehér hirdetés a belfven .:_

kiséré szin nélkiil 80 60 50 ekt |

+ 1 kiséré szinnel 82 62 52 oFt ! Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika

+ 2 kisér6 szinnel 84 64 54 o | labbi szémathan

+3 kisérd szinnel] 86 65 56 eFt
-_ = P 96 eFft

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

Fekete' *|B. I.JB. H.’BeliVB. IH)B.IV db

Szam |A/4 IA/S (A/G Szines

2005/4

2006/1 ..

2006/2

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 szamldban toérténik meg.
Al

2006/3

2006/4

-2

p—
Hoffmann S4ndor

f6szerkesztd Kérem igényem elbjegyzésétl

*: Kisérészin szdma: | 1

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEY

7/

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.




:

1

! Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MHE igazgatéja

! Fészerkeszté: HOFFMANN SANDOR Telefon: 467-2810
! Szerkesztd, hirdetés szervezé: GAYER BELA

H Telefon: 467-2812

H Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai

] és Anyagvizsgélati Egyestlés,

: 1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

]

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

! Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

' a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél készilt,

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

! Felelés vezetd:

! Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kit. tigyvezetd igazgatodja
| A folybirat évente négyszer jelenik meg.

H 1 példany 4ra 2006. évben: 250, Ft + 15% AFA.

H Fvi eldfizetési dij: 1000,- Ft + 15% AFA.
1

i

1

i

;

1

1

}

i

i

VALASZLEVELEZOLAP |
Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestlés
Fogarasi ut 10-14.

1148
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El6fizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.
ISSN 1215-8372

»

Hirdetési index
AC PLYMOVENT KFT. 36 Invent Welding Ker. Kft 23

AIRLIOUIDE 5. Interweld Heg technologial Kft. 22

BOHLER Kereskedelmi Kft. B.IL Linde G4z Magyarorszag Rt 3

Castolin Hegesztéstechn. Kit. 11 Métra Diagnosztika Kit. 51

C&T Hegesziéstechnika Kit. 40 Messer Hungarogaz Kt 3B

Cooptim Ipart Kft. B 1. Migatronic Kft 45

neve és cime:

CORWELD Plus Kft 4, 25 Plymovent 36

Céc

CROWN Intemnational Kit 41 Polyweld KIt 24

mmmmmmmmmomsommmsmemsssosoooossSssmomoommmmmmRTmEEITTT x DLT Hegeszissteshnikal Kit 6 Qualiweld V Welding & Trade Kft. 53

EMGEVKR. 47 Rehm s 46

ESABKf. B.1 Sotox K. 49

FGF Ker. és Képviseleti Bt. 37 Soyer 58

Fronius 10 Varstroj 52

GCE Hungéria KIt. 48 Weldotherm Kft., 12,34

Géper K. - 48

FONTOS!

Kérjiik azon hirdetdinket, akik kész hirdetést adnak
le, hogy azt Postscript file-ban, Linotronic 930-as
levilagitora készitsék el, és pnntet is adjanak mellé.
Azon hirdetéink, akik ezt nem tudjak megoldani, a
Kkész hirdetéseiket TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
adjék le, CMYK-re szinrebontva, és azokat
Jevilagitas elétt beleszerkesztiik az anyagba.

Magyar Hegesztéstechnikai

Fogarasi ut 10-14.
1148

=
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I
ol
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»OBSERVER «

OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.

1084 Budapest, Auréra utca 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744

Cég neve és cime:

Telefon/fax:

FELADO
Lakcim:

Név:




Az eredeti
felismerheto...

... mar a dobozarél is!

Vegyen eredeti
hegesztépisztolyt!
Kérjen informaciot!

ABICOR

BINZEL =

Megbizhatd
partner...

... a hegeszteshez,
forrasztashoz,
vagashoz,
csiszolashoz.

Hegesztéstechnikai
eszkozik,

iv- és langhegeszto
készilékek,
csiszoldanyagok,
védbeszkozik,
elektrodak,
forrasztdanyagok
és szerszamok
nagy valasztékban
kaphatdak
hegesztéstechnikai
aruhazunkban,

szakiizleteinkben.

Cooptim

A Binzel kizarolagos forgalmazdja

Hegesztéstechnikai aruhazunk:
2030 Erd. Budafoki Ut 10

Tel: (23) 521 430 Fax (23] 521 439
E-mail: info@cooptim.com

Szakazleteink:
8000 Székesfehérvar, Géza u. 54
Tel: (22] 504 170 Tel/fax:(22) 301 751

2330 Dunaharaszti, Alsonéemed Ut B85
Tel/fax: (24) 492 128




| A név kotelez...

Bevonatos elektrédak, hegesztéhuzalok (tomér és porbeles),
hegesztpalcak, fedéporok, hegesztés- és forrasztastechnikai
anyagok:

* kot6-, javitd-karbantarto- és felrakd hegesztéshez,
* OtvOzetlen és gyengén 6tvozott acélokhoz, korrozidallé acélokhoz,
ontvényekhez, szinesfémekhez.

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

Vidéki telepek: Gydr « Dunalijvaros ¢ Pécs « Miskolc « Debrecen « Szeged
E-mail: info@ferroglobus.hu * Vevészolgalat: 06-(80)-50-60-70 « Honlap: www.ferroglobus.hu

ThyssenKrupp Ferroglobus

A ThyssenKrupp Services vallalatcsoport tagja




