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In memoriam
Hoffmann Sandor

Fajdalommal bicstizunk kedves kolléganktél Hoffmann
Sandortdl, aki hosszi szenvedését és sulyos betegségét
tobb éven keresztiil viselte és 2006. december 22-én meg-
szabadulvén szenvedéseitél pihendre tért.

Hoffmann Sandor Budapesten sziiletett 1935-ben.

Gépészmémokként, hegesztd szakmérnékként kama-
toztatta tudasat az ipar teriiletén, mint gyakorlati szak-
ember, kutatémérnok, szakmai képzéseket szervezd és
iranyitd, majd utolsé éveiben mint a .Hegesztéstechnika”
C. szakmai Ujsag f0szerkesztéje és az MHtE mindségira-
nyitasi megbizottja.

A szakma irdnt egész életében aldzattal kozeledett, segi-
tette a raszoruldkat, tudomasul vette és elfogadta az vjat.

Munkatarsai szerették és tisztelték, tudasat és ambici-
6it a hegesztési szakteriileten fejtette ki és gyarapitotta.

Utolsd években, mint nyugdijas nap mint nap dolgo-
zott, mert véllaldsat becsiilettel akarta teljesiteni.
Betegsége tébb izben ezen feladaténak teljesitésében
gétolta, de dsszeszoritott fogakkal, dacolva a betegsé-
gével mindig a munkat vélasztotta.

Halala megrenditette tisztelit, volt és jelenlegi kollé-
gait, akik nehezen tudjak feldolgozni hidnyét. Kézosségi
ember volt, panasz nem hagyta el ajkat, szerénységével
és zarkdzottsdgaval a betegségének stlyossagat a kol-
legak korében titkolta és nem éreztette.

Még utolsé napjaiban is, mig elméje engedte a mun-
karél beszélt, a feladatok foglalkoztattak, hogy beteg &-
gyanal mivel tudna nekiink segiteni.

Kedves Sandor faj6 szivvel, de megnyugvassal bicsu-
zunk Téled, mert f61di szenvedésed bizonyitotta kitarta-
sodat és becstiletedet, amit ismerdseid és kollégaid
mindoérdkre megériznek.

Bucstztatas a Rakoskeresztiri Temetd Széroparcella-
jaban 2007. mércius 29-én 13%-kor lesz.

~Csak az hal meg, akit elfelejtenek”

Nyugodj békében.
(Munkatérsaid)




A MAGYAR HEGESZT.]?}STECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HECGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES (MHtE) nyereségre nem torekvé szervezet, jogi
tagjai hegesztéssel kapcsolatos gyarto, szereld 36 kis-, kozép- és nagyvallalat:

Albatross PLASTUNION Zrt. EXPLANT Kft.

Alstom Power Hungéria Zrt. MCE Nyiregyhaza Kit.

Apritbégépgyar Z1t. MATRAFUTOBER Acélszerkezet Gyartd Kit.
LAUTOMED" Autogéntechnikai Kit. Molnar Zrt.

Bombardier Transportation MAV Hungary Kit. Muiszaki Biztonsagi Vizsgalod és Tanusité Intézet Kit.
CSOSZER Berendezéseket Szereld Z1t. Paksi Atomerému Z1t.

DKG-EAST Zrt. PETROLSZERVIZ Kft.

DAK Acélszerkezeti Kift. Plazma-Technologia Kit.

FOLDFEM Kit. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezetgyarto Kit.
GANZACEL Zrt. BIS Hungary Kft.

Ganz Transelektro Villamossagi Zrt. Siemens Erémutechnika Kft.
Interweld-Nagykoéros Kft. Szellézd Mivek Kit.

INVESTMONT Kft. TE Ganz-Rock Zrt.

ITC-AMT Kit. TEGEP Kft.

KESZ Kft. | T-L-C Kft.

KOPIS és TARSA Kft. VEGYEPSZER Zrt,

Kéolajvezetéképitd Zrt. VEGYEPSZERELO Kift.

KRAUSE Ipari, Szolgaltatd és Kereskedelmi Kift.

Tagja tovabbé az Egyesiilésnek az alap-, kozép- és felséfokl hegesztdkepzést folytatd kovetkezd 10 intézmény és 11 véllalkozas:

ADU Oktatési Kézpont GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit.

ANDRASSY Gyula Szakkozépiskola Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar

Budapesti Miisz. Féisk. BANKI D. Gépészmérnoki Féisk. Kar Maétrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kit.

BME ATT MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
CSUCS '91 Oktatési és Vezetési Tanacsado Kit. Nyiregyhézi Féisk. Misz. Alapozé és Gépgyarttechn. Tansz.
Debreceni Egyetem Muszaki Féiskolai Kara ORSZAK Bt.

DUNAFERR Dunai Vasmu Zrt. OKTAV Tovébbképzd Kézpont

DUNAGAZ Zrt. SLV Miinchen GSImbH

Dunatjvérosi Féiskola SZILY Kalméan Kéttannyelvii Miszaki Kézépiskola
EOTVOS Lorand Szakkozépiskola és Szakiskola SZTAV Felnéttképzd Z1it.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzé és Szakmai Szolg. Kft.

Szintén a MHtE-nek tagja a hegeszt$ alapanyag, segédanyag és gépgyarto, kereskedd, tovakbba hegesztéssel kapcsolatcos
szolgéltatast (anyagvizsgalat, tanusitas, érdekvédelem stb.) nytjté kdvetkezd 35 cég:

AC Plymovent Kift. MESSER HUNGAROGAZ Kft.

AGMI Anyagvizsgalo és Minéségellendrzd Zit. MIGATRONIC Kft.

AIR LIQUIDE HUNGARY Kit. MINELL Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. POLYWELD Kft.

COKOM Mérnokiroda Kit. REHM Hegesztéstechnika KIit.

CORWELD PLUS Kit. Rechnen Hegeszt6haz Kft.

C & T Hegesztéstechnikai Keresked6haz Kft. Dr. Rittinger Janos egyéni véllalkoz6
Erdékémia Kit. SIAD HG Kft.

ESAB Kit. SOVEREIGN Kft.

EMI-TUV BAYERN Kft. SZINTEZIS Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft. TRAKIS-HETRA Kit.

FROWELD Kft. TAM CERT Magyarorszag Vizsgalé és Tanusito Kit.
HEGPONT Kift. TUV Rheinland InterCert Kit.

INTERWELD Kft. VISZEK Kft.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. VORSAS Kift.

KE-TECH Kft. , WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kit.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. WELDMATIC Kit.

MAROVISZ

Az MHLtE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzoéje:

kiterjedt hegesztési felelds halozattal rendelkezik;

hegesztd lizemalkalmassagi tantsitasokat folytat a magyar és kiilféldi megrendelSk igénye szerint;

elésegiti tagvallalatainak gyartoi, szereldi, szolgaltatdi, oktatdi és kereskedelmi tevékenységet,

az Oktatasi Minisztérium altal palyazat alapian a hegesztés és anyagvizsgélat teriiletén kijel6lt orszagos vizsgakézpont-

ként mikodik, biztositva a képzések dokumentacios elldtasat;

* kormény és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbél végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan tobb, mint 50
tanisitott képz6- és mindsitd helyen - a hegesztdk mindsitését;

» t6bb mint 100 ipari, féiskolai és egyetemi szakértst foglalkoztat esetenkénti killonféle kutatasi, fejlesztési, szaktanacsadési
és vizsgaztatdi megbizésokkal,

* nyomaéstarté berendezések allandé kitéseit vizsgalok és késziték alkalmassaganak megitélésére kijelolt (GKM) és
Briisszelben regisztralt szervezet (PED);

* személyzettanisitasra akkreditélt szervezet (MSZ EN ISO/IEC 17024).

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

® o & o



KOZLEMENYEK

A MACH-TECH kiallitas
a hegesztes seregszemléje (1995-2005)

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgdlati Egyestilés alapitdsanak és te-
vékenységének egyik 6 célja, egyben
killdetése is a magyar hegesztési és a-
nyagvizsgélati szakteriilet személyi, tar-
gvi és szervezeti feltételeinek folyamatos
javitdsa érdekében rendszeres szakmai
férumok létrehozésa.

Ezt szolgdlja az 1990-ben megalakult
MHLE, egyik cégjegyzett tevékenysége
a kiallitdsszervezés, amelyre elészor
csak 1996-ben keriilt sor.

1995-t61 a Budapesti Nemzetkdzi
Véasarkozpontban, kordbban a MACH-
TECH Nemzetkozi Fémmegmunkalési
és Szerszamgépipari Szakkiallitas,
majd a MACH-TECH Nemzetkdzi Gép-
gyartas-technolbgiai és Hegesztés-
technikai Szakkiallitas keretében két-
évenként szervezi meg az MHtE mint
kollektiv kidllitdsszervez6 a HEGESZ-
TESTECHNIKAI SZAKKIALLITAST és
kiséré rendezvényeit.

A teljes MACH-TECH, illetve azon
belil a hegesztési szakkiallitas kidlli-
téinak és kidll{tasi teriileteinek alaku-

lasat a kovetkezd téblazatok mutatjdk
(1997 — 2005 kozotti idészakban).

A hegesztési szakkidllitdsok néhény

altaldnos jellemzdje

— Minden kiallit4s esetében az MHtE és
a HUNGEXPO kozott szerzédés szaba-
lyozza a két szervezet kdzotti munka-
megosztast, jogokat és kotelezettsége-
ket, amelyen beltl az MHtE-nek
kockéazatvallalasi kotelezettsége van a
meghatarozott minimalis teriilet igény-
bevételére, illetve a kidllitoktdl fugget-
len fizetési kotelezettségekre. Ennek
alapjdn az MHtE a kapott engedmény
egy részét a kidllitoknak engedi at, e-
zért az MHtE tertiletbérlési arai alacso-
nyabbak, mint a HUNGEXPO &rak.

— A hegesztés szakkiéllitdsai vagy
blokkrendszerben (A pavilonon be-
lal) vagy 0néllé pavilonban nyertek
elhelyezést.

— A kiallitasi tertiletet a kiélliték altala-
ban sor- (kb. 10%), sarok- (kb. 40%),
fej- (kb. 35%), illetve szigetstandokon
(kb. 15%) veszik igénybe.

40047 i ]
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350+ ,
300+
25017
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— ~ = b, |
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|
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— A ki4llitok igen széles részteriileteken
(témakordkben) nemcsak a magyar,
hanem a legjelentésebb nemzetkozi
cégek termékeit és szolgaltatasait a-
janlottak. A témakorok termék, szol-
galtatasi és szerviz struktirak szama
pl. 2005-ben 81 volt (pl. anyagok, ké-
sziilékek, gépek és berendezések,
szolgaltatasok, stb.).

— A kiallitAsokon valo részvétel (kiallitd
és latogatd) egyes motivacioi a kbvet-
kezékben foglalhatok dssze:

— a specialis és korszerd anyagok, el-
jarésok és technolégidk, gépek és
berendezések bemutatésa, illetve
megismerése, valamint osszeha-
sonlitésa, a kivalasztas eldsegitése
elsésorban a felhasznaldok szem-
pontjabdl;

— az igények kolcstnds megismerése;

— a termékekkel, eljarasokkal kapcso-
latos kérdések azonnali tisztazédsa-
nak lehetésége;

—a ,szakmai seregszemlének” a Ko-
zép- és felsbfokl iskoldk és egyete-
mek didakcsoportjainak fogadésa;

—a kisérérendezvényeken tovébbi
részletes és kiillonleges informécidk
megismertetése és megismerése.

Tekintettel arra, hogy az iparvéllala-
tok mintegy 10%-a érdekelt a hegesztés
fejlesztésében, szamos oktatd és né-
hény fejleszté-, tanusitd intézmény és
kereskedelmi cég tevékeny részt vallalt
és mutatott be anyagokat, eljardsokat,
gépeket és berendezéseket a hegesztett
termékek mindségének javitdsara a
személyi és targyi feltételek és a mind-
ségirdnyitési rendszerek fejlesztésére.

A hegesztési szakkiallitdsok fejlédése,
mind a részvétel, mind pedig a szinvonal
szempontjdbdl azt eredményezte, hogy a
2005. évi VI. HEGESZTESTECHNIKAI
SZAKKIALLITAS Eurépéban az esseni
nemzetkozi kidllitas utdn a kiallitdk és a
képviseletek szamat, valamint a kiallitasi
terillet nagysagat tekintve — megelézve a
bécsi, brunoi és a t6bbi eurdpai gépgyar-
tastechnoldgiai kiéllitdsok hegesztési
részlegeit vagy 6nalld kidllitdsait — a ma-
sodik legjelentésebb seregszemléje lett, a
hegesztéstechnikanak és az ahhoz koté-
dé anyagvizsgélatoknak.

A személyi feltételek fejlesztését be-
mutatd oktatdsok és mindsitések a mun-
kavédelmi eszkozdk és berendezések
szerves részeivé valtak a kidllitdsnak.



A mindéségirdnyitasi rendszerek kia-
lakitasat és tanusitasat kindld kiallitok
is a termékek minéségének, javitdsival
segitik a termék exportjat a nemzetkozi
szabvanyok alkalmazéséaval.

Az &ltalanos és kilonleges célokra ki-
fejlesztett anyagok igen nagy vélaszté-
ka van jelen a szakkillitasokon.

A hagyomanyos és az 0j, korszeri
technolégiak végrehajtasahoz és az
igen széles anyagvalasztékhoz eszko-
z0k, gépek és berendezések sokasaga
ad lehetbséget az Gsszehasonlitdsokra
és a legmegfelelébbek kivalasztasara.

A szakkiallitdsokhoz kapcsolddo kisé-
rérendezvényeik is az informéciék 4ta-
déasat szolgaljak.

A kisérérendezvények f6bb téma-
tertiletei a kdvetkezdk voltak:

— 1995-ben (I) ,Hegesztési férum”, a-
melynek keretében tébbek kozott els-
adasok hangzottak el:

— az Ipari és Kereskedelmi Miniszté-
rium terveirdl;

— a Magyar Hegesztémindésité Testi-
let tevékenységérdl;

—az MHtE (5) évérdl;

KOZLEMENYEK

— az éplilé lagymanyosi Duna-hid ki-
vitelezési munkairdl;

— a hegesztd szakmérnok-képzésrél;

— a hegeszték mindsitésérdl és azok
eurdpai illeszkedésérdl;

— a nyomastarté edények és cséveze-
tékek gyartasarol;

— a hegesztési tevékenységet végzd
véllalatok tanusitasardl;

— a biztonsagrél és feligyeletekrdél.

— 1997-ben (I1.) a kisérérendezvények

témakoreit az MHtE és a kiallitdk al-
tal (OERLIKON, EMI-TUV Bayern,
COOPTIM, TUV Rheinland) tartott
eléadasok képezték.

— 1999-ben (I11.) a kisérérendezvények

soran Magyarorszag az Eurépai He-
gesztési Szévetséghez vald csatlako-
zéséanak jelentéségérdl tartott eléada-
sokat tobbek kozott a szovetség elntke
és foétitkara, valamint az illetékes mi-
nisztérium allamtitkara.

— 2001-ben (IV.) a kisérérendezvényeket az

MHLE és kiallit6 vallalatok (DLT, EMI-
UV Bayern, stb.) eléadésai képezték.

— 2003-ban (V.) A legielentésebb kiserd-

rendezvények a Magyar Tudomanyos

e 7 -z;i':._
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Akadémia Hegesztési Albizottsag
nyilvanos lilése és a LINDE Gaz Ma-
gyarorszag Rt. szimpdziuma voltak.
— 2005-ben (V1.) a kisérérendezvény e-
gyikét a magyar Hegesztéfelelésok
Orszagos Konferenciéja képezte.

Egy-egy kisérérendezvényen Aaltalé-
ban 50-150 6 vett részt, akik részére ter-
mészetesen a kiallitas dijmentes megte-
kintésére is lehetéség nyilt.

Az MHtE megbizasa és szervezése e-
redményeként a kidllitast kozép- és fel-
s6foku tanintézetek tobb széz didkja is
megléatogatta.

Végezetil: az elmult 10 év 6 kiallita-
sénak tapasztalatai azt mutatjék, hogy
—ugvan a kiallitason valé kiallitéi rész-
vétel mind nagyobb terheket 16 a kialli-
tokra és a résztvevokre — mégis mega-
lapozottnak latszik a bizakodas, hogy a
2007. év MACH-TECH VII. HEGESZ-
TESTECHNIKAI KIALLITASA is sike-
res lesz.

Szab6 Béla
(MHtE igazgatd)

7R TIZA

diagnosztika

Anyagvizsgald Kit.

Az ESAB " szerz6dott partnere

ca 55 | Telefon: +36.37.313.338 | Internet: www.matradiagnosztika.hu

3200 Gydngyds, Jokai
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Ccooptim

A Binzel kizarélagos forgalmazdja

Hegesztéstechnikai aruhazunk:
2030 Erd Budafoki ut 10

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

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

2330 Dunaharaszti, Alsonemed ut 65
Tel/fax: (24) 492 128
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Az abrazio, erozio, Utesszerl igénybevétel, vagy a felulet kifarada-
sa formajaban megjelend nagymertékd terhelés és nagymeérték(
kopas tankreteszi az Onok berendezéseit.

Hegeszies, keményforrasztas, termikus fémszoras és kopasallo
lemezek — mindezek azok a technolégiaink, amelyeket jszer,
koltseghatékony és komplex megoldasokként ajaniunk a berende-
zések védelmére és javitasara.

Castolin Hegesziéstechnikai és Miiszaki Kereskedelmi Kit.
1146 Budapest, Hungdria krt. 140-144.

Tel.: (06)1 471 5224 Fax: 471-5227

E-mail: castolin@castolin.hu honlap: www.castolin.hu

Az onok eszkdze a kopasvédelmi
javito- és kotéhegesztési megoldasokhoz

- www.castoline.com - www.eutectic.com

HIGH WEAR

megoldasok a legmagas

Fogyoeszkdzok, berendezések, funkcionalis alkatrészek egyedi
konstrukciok vagy teljesen automatizalt rendszerek — a berende-
zesek hasznos élettartama meghosszabbitasa céljabol Onoknek
a leggazdasagesabh madot tudjuk nyUjtani.

Bizzon egy vilagpiaci vezett cég ,nagymertékd terheléshez nagy-
meértékid kopashoz” nydjtott megoldasaiban.




KUTATAS—FEJLESZTES
A vékony lemez deformacio csokkentése

vezetési (menedzsment)
vagy technologiai feladat?

Mar j6 ideje, hogy a vékony lemez deformaciét szamos uiton — médon igyekeznek csokkenteni. Mégis az utébbi év-
tizedben az a felismerés terjedt el, hogy jobb a problémat régton a keletkezésénél célszerl megragadni és kezelni.
Ennek soran egyre inkabb ismertebb lett az, hogy jelentds és szerteagazé, komplex problémaval allunk szemben.
Hagyomanyos értelemben a vékony lemez deformaciét, vagy kihajlast, és/vagy horpadast ugy tekintették, mint
amit az 6mleszté hegesztés okoz. Kétségtelen, hogy a hegesztés jelentds szerepet jatszik az emlitett alakvaltozas-
ban, de teljes bizonyossaggal allithaté, hogy annak nem az egyetlen oka. Indokolt igény tehat, hogy azt a jelenséget,
ami a lemez deformaciéhoz vezet, tudatosan kezeljiik. Ebben a cikkben f6leg a hajéépitésben hasznalt merevit6k-
kel szerelt lemezteritékek és szerelési részegységek (alegységek) esetét targyaljuk.

Thin plate distortion reduction — a management or tech- adatok folyamatos feldolgozéasa, rendszerbe torténd illeszteé-
nology issue? siik, és ha aktuélis, akkor felhasznéldsuk.
Welding and Cutting 5 (2006) no. 5. p. 277 — 282 A deforméciés folyamat kezdete mar az acélhengermitben

elkezdddik. Altaldnos vélemény szerint a sima, egyenes le-
mez nem deforméaldodik. Ez azonban nem igy van, és amikor a

Bevezetes sima, egyenes lemezt vagijék, daraboljdk, akkor a lemez a va-
A deformacid okai 4ltaldban a kovetkezék lehetnek: gés mentén térbeli, haromdimenzids alakvaltozast szenved-
- fesziiltség, het. Ez teljesen nyilvanvaléan nem hegesztési probléma, ha-
— hébevitel, nem a vagési folyamatot kiséré hé koévetkezménye. A
— hékoncentracid, és lemezben az alakvéltozés szoros kapcsolatban van a henger-
— atervezéknek a deforméciéra vonatkozd hidnyos ismeretei. mivi megmunkalés, a hengerlési és hiitési folyamat alatt ke-

letkezett (vissza)maradé feszlltséggel.
Ez a sok tényezd szikségessé teszi és indokolja, hogy a
problémat komplex méodon értelmezziik és kezeljuk, mert e-

gyébként koordinalatlan, valamint attekinthetetlen helyzet Lemezben levé marado fesziltseg

adddik és sok lesz az egészre nem utald részeredmény. Az pe- A kozeli multban Dong [1] kimutatta, hogy alapvetd valtozas
dig kulondsen szikséges, hogy a tervezdkhoz visszacsatoljuk torténik a meglevd, maradé fesziltségi allapotban, amikor a
az informacidkat, az adatokat azért, hogy az egész probléma- hajégyarban a lemezt méretre vagjak. Erre lathatd példa az 1.
kort jobban megismerhessék. Bz a visszacsatolési hurok azon- Abran, amely ugyanabbol a lemeztabldbdl kivadgott munka-
ban barmelyik iranyitdsi (menedzsment) rendszernek alapve- darabokat mutat be. Azon a két munkadarabon, amely korrel

t8 eleme. A deformécié csokkentését eredményezdé folyamat lett megjeldlve, vagas utani allapotban szignifikdns elmozdulas
sziitkségessé teszi a rovid, a kozép és a hosszd tavu fejlesztési lathatd, mig a mellettiik levd tébbi munkadarabon ilyen jellegli
munkaprogramok menedzselését. A teljes fejlesztési folyamat alakvaltozas nem figyelheté meg, és viszonylag vizszintesek,

szdmara a kozép és a hosszu tavu fejlesztési munkaprogra- egysiktuak maradtak.
mok varhaté konkrét eredményei alapvet$ fontosséguak. Az ilyen alakvaltozasok elére nem jelezhetdk és mértékitk sem
Nem szitkséges azonban varni addig, amig a tavlati fejleszté- ,mondhat6 meg”, mivel teljes mértékben hidnyosak az ismere-

si programok befejezédnek, de szitkséges a rendelkezésre allo teink arrdl, hogy az adott esetben a hengerelt lemez egy kijeldlt
helyén milyen a maradéfesziiltség eloszlasa és mekkora a nagy-
sdga. A kovetkezmény, hogy a lemezek egyes részei deformalédd-
nak, vagy kihajlanak (horpadnak), mig mas részik nem.

A lemez sikbeli alakhiisége

A sik lemez a maraddéfesziiltség hatédsara a vagasi folyamat
alatt elmozdul. A sikbeli alakhtiségre vonatkozoan szigoru eld-
frdsok vannak, amint az a [2] — ben is megtalalhatd. A vadgas
hatdséra a sikon kivill esé teriiletek a rakévetkezd hegesztés
kovetkeztében tovabbi deformécid helyei lesznek. Ezeken kiviil
a [3] — b6l még az is megtudhatd, hogy a vizsgalt esetben minél
nagyobb a lemez lehajlasa, akkor annal kisebb az adott lemez

» B N kihajlaséat okozé kritikus horpadési fesziiltség. Szamos esetben

b R ’ | alemezen még az lizembdl t6rténd kiszallitas el6tt un. hideg

s < ¥ egyengetést végeznek és ennek eredménye sik lemez felllet,

1. 4bra. Két 4 mm vastag munkadarab (a képen bekarikézva), | de a hideg -egyengetés utan a maraddfeszilliség eloszlas ma

amelyek a vagést kévetden lényeges elmozdulést (deformaciét) | Meég nem eléggeé ismert, ez pedig az el6bb targyalt es a lemez-
mutatnak. ben levé maraddfesziltség témakoréhez tartozik.

XVIIL évfolyam 2007/1 9 l’l’!&ﬁﬁ%lz&lis



KUTATAS—FEJLESZTES

Lemez és ridanyag szallitas, kezelés és tarolas

A témaénkra vonatkozoéan a logisztikai tertlletre kevés figyelmet
szoktak forditani, de ez is legaldbb annyira kritikus, mint a tob-
bi, mivel a lemez, vagy a radanyag emelésekor lehetséges, hogy
képlékenyalakvaltozds kezdddik, vagy mechanikus kdrosodés
keletkezik. Ezen kiviil az egyenetlen fellilett tarold allvanyok,
és tamaszok tovabbi képlékeny alakvaltozast idézhetnek eld.

Lemezvagas

A vékony lemezek daraboldsdhoz (vAgasahoz) a legkisebb hét
igényld vagasi eljards haszndalata kiiléndsen ajénlott. Bar a nagy-
nyomasu vizsugarral végzett vagas a leginkabb javasolt, de ez
kisebb sebességli, mint a 1ézervagas. A hegesztési sorrendnek
altalaban nagy jelentéséget tulajdonitanak, ezzel szemben a
legtobb vAgdberendezés a lemez kertilete és egy folytonos vonal
mentén végzi a darabolast és ezzel a hé mintegy a vagési front
elétt torlédik (felhalmozddik) és a lemezsarkokon jelentds hé-
koncentracié alakul ki. Erre azonban a véges elemes mddszer
(FEM) targyalasakor még visszatérink.

A lemezen a vagas kezdéséhez végzett ,indito, illetve be-
kezdd bevagasoknak” is szdmos hatdsa van, ezek kdzott van
j6 és 1ossz is. llyenek a jé vagési mindség, a vagas kezdési he-
lyéig a legkisebb koltséget add Gtvonal, de negativ hatésu is
lehet és tovabbi elhiizddést, alakvaltozast is okozhat kiléno-
sen ott, ahol a bekezdd vagés és a lemez széle kozotti tavol-
sag kicsi. Ha egy teruleten tobb vagaskezdési bevagas van,
akkor a vagast kovetd hegesztési miivelet alatti deformaécio is
ezen a teriileten nagyobb valészintiséggel 1ép fel.

Lemezek fiz6hegesztése

Ez a téma, mint a deforméaciét okozd egyik tényezd mar kordbb-
16l is ismert. A kozvetlen probléma az, hogy hogyan mérhetd
a fizéhegesztés hatésa és mértéke a teljes alakvaltozdsra. A
deformdcid kialakuldsat segitik tilméretezett fizévarratok. Ott,
ahol szakaszos hegesztés lehetséges, a gyakorlatban az alakult
ki, hogy a flizévarratokat a hegesztésre kijelolt varrathossz vé-
gein helyezik el. A szakaszos hegesztést ugy végzik, hogy a
varrat kezdeténél megdllnak. Ezzel a médszerrel a hébevitel

AN

2.4bra. Véges elemes mddszer (FEM) a flizési sorrendnek a defor-
macicra gyakorolt hatdsa kimutatésdra (az ébran a FEM alkalmazés

néhany jelzése).
GESZTES
l’[% HNIKA

mertéke kb. 20%-al cstkkenthetd azért, mert a fizbvarratokat
itt mar nem szlukséges athegeszteni.

A flizévarratok elhelyezési, kiosztési gyakorisdga a defor-
macidval osszefiggd, mértékadd tényezd, de szerepe valdja-
ban csak a véges elemes mddszer (FEM ) alkalmazasaval ko-
vethetd, ez lathatd a 2. dbran. Erre a késébbiekben még
szintén visszatérink. Néhany korabbi munkéban, példaul a
[4]-ben is kimutattdk, hogy a fizdvarratok sorrendje, illetve
elrendezése eredményeként a deformacié mértékében a vél-
tozas kb. 10% is lehet.

A lemezhegesztés

A nagyteljesitményl hosszvarratokat készit§ hegeszté be-
rendezések hasznéalata altalaban elésegitheti a deforméaciot.
Az egyoldali egysoros hegesztés jelentds hébevitellel jar, a-
mely elésegiti fesziltségek kialakuldsat, amelyek leéplilé-
stikkel pedig alakvaltozast, deformaciét/kihajlast eredmé-
nyeznek. Ezt bizonyos mértékben hatastalanithatja, ha
megfeleléen kialakitott hegfliirdé megtamaszté és hitd, hé-
elvezetd alatéteket alkalmaznak. Ez kiegészithetd még azzal
is, hogy ezzel az eljardssal altalaban a lemezteriték kotéseit
egyik végétdl a mésikig folyamatosan hegesztik, amelynek
hatésara az iv elétt hétorlédas jon 1étre.

Idedlis esetben a hosszvarrat hegesztése egy oldalrdl tor-
ténnék, majd atforditas utan kell a masik oldalon levé kotést
meghegeszteni. Ez mind a két oldalon kiegyenliti, illetve
csOkkenti a hébevitel egyenetlenségét és a lemez elmozdulé-
sat korlatozott mértékben semlegesiti.

A hosszvarrat hegesztése, ha a vagas bekezdési, vagy a ki-
csipés helyéhez kozel van, akkor ez alakvéaltozast elésegitd
koérilményeket teremt, mivel a hé az egyik oldalrél h6armlas
miatt a lemezbe juthat, mig a mésik oldalon a hé a varrat és a
kivagéas kozotti anyagrészben felhalmozddik.

L = S

3. dbra Egy T merevitdn lathatd hossziranyt gérbiilet.
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KUTATAS—FEJLESZTES

A hegesztésherz el6készitett lemezek illesztése kritikus, a nagy
nyilasa illesztési 1és eldsegiti a deformAciot, az alakvaltozast,
mivel a nagyobb méretd 1és kitdltése végett a sziikségesnél tobb
hegesztéanyagot kell leolvasztani. A problémét csak fokozza, ha
vékony a lemez és ennek egyik kovetkezményeként a hegesztési
héhatéstvezettdl a ho elvezetés mértéke kicsi.

Merevité elem geometriaja

A hajéépitésben hasznélt merevitdk jellegzetes tipusa a ,bul-
bavas”. Ennek gerinc magassaga a 60 — 430 mm kozott valto-
zik és a vastagsagi tartoménya pedig 6 — 200 mm. A megen-
gedett gorbiilet 0,0035 L, ahol L a merevitd hossza. Ezt alapul
véve egy 13 m hosszu bulba gorbiilete elérheti a 45,5 mm-t. Az
elmult években ezt néhany merevitétipus esetében 0,0025 L-re
cstkkentették. Ez a csokkentés a deformécié oldalardl vizsgal-
va visszalépés. A T merevité profilok esetében a gorbiilet meg-
engedhetd értéke: 0,0001 L, ez a valéosaghoz mér sokkal koze-
lebbi érték. A 3. abra, mint példa egy tulsdgosan nagy
gorbuletd T merevitét abrazol.

Ha a lemezben visszamaradé fesziiltség hatédsa nem ismert,
ismerethidny van, akkor ez még inkabb igaz a merevitdkre.
Néhany lizemben merevité elemet egyengetd berendezése-
ket hasznalnak, ezek nagyon hatékonyak, de a kialakul6 (visz-
sza)marado fesziltség keletkezésére és Ujraeloszlaséra vonat-
kozdéan azonban Ujabb kérddjelek addédnak. Az szintén
lényeges, hogy legyen olyan feliigyeleti, ellenérzési rendszer,
amely a gyartasi rendszerbe keriilt és a specifikacidénak nem
megfelelé anyagot kiveti magabol.

Még tovabbi alakvaltozasok 1éphetnek fel akkor, ha T merevi-
téket és bulbdkat darabolnak. A gorbllet mértéke aranyosan
névekszik az adott merevitdn levd kicsipések és bevagasok sza-
maval. Nyilvanvaldoan ezt még a vagasi technoldgiai rendszer
jellemzéi is befolyasoljak. A plazmavagas példaul igazolta, hogy
a vagas okozta deformacidé mértéke lényegesen csokkenhet.

Sarokvarrat hegesztés

7

A 16 cél, ha az eléirdsok nem kévetelnek mast, hogy a beolvaddsi
mélység minimalis hébevitel mellett elfogadhatd legyen. Erre
mutat példat a 4. bra.. Ezen lathatd, hogy a beolvadasi mélység
megfeleld, de szamos lehetéség van a hegesztési hébevitel csok-
kentésére és ezzel a deformacié is elényodsen befolydsolhato.

Az elbéz8k kiegészitéseként a szakaszos hegesztés kiterjesz-
tése a deformécid csokkentésének egyik kulcstényezdje. A sza-

4. abra. Folytonos kettds sarokvarrat.

XVIIL évfolyam 2007/1

| kaszos hegesztés kilonosen alkalmas a hossziranyu deformé-
cié csokkentésére. A szdgdeformacid csékkenése ettdl kisebb
mértéki, de még igy is jelentds. A deformacié csdkkentésének
egy masik teriilete, ha olyan hegesztési eljarést alkalmaznak,
amelynek hatdséra a sarokvarrat mérete cstkken. Ha a sarok-
varrat mérete 1 mm-rel kisebb, pl. 4,5 mm helyett 3,5 mm, ak-
kor a hébevitel mértéke kb. 40 % -al csdkkenhet.

A deformécié csdkkentésére hatdsos megoldas a nagy se-
bességul sarokvarrat hegesztés, amelyet portél kialakitdst gép
végezhet és fémporral toltott huzalelektrodat hasznélnak. Az b.
abra arra mutat példéat, hogy a portélra szerelt csuklds robottal
a hegesztési miivelet rugalmasséga lényegesen névelhetd. Ha
ezzel a gépelrendezéssel a hegesztést két oldalrdl egyszerre ve-
gezik, akkor [5] szerint sziikséges, hogy a hékoncentraciét
csokkentsék és ennek egyik médija, ha a két hegesztéfej kozotti
tavolsageltolas a megengedhetd legnagyobb.

A sarokvarrat hegesztés sorrendje

Az egyik leggyakrabban hasznéalt hegesztési sorrend a kézép-
161 a szélek felé torténd folyamatos , kifelé” haladas, elkertilve
a hétorldédas és az egymaés kozelében végzett hegesztést. Ha
egynél tobb hegeszté dolgozik ugyanazon a munkadarabon,
akkor ezt figyelembe kell venni, és ki kell egyensulyozni. Ehhez
ma mar a gyakorlatban alkalmazhaté eredményt adé hegesz-
tési folyamatszimulacié hasznalhatd, és ez segitség a hegesz-
tési sorrend optimalasahoz is. Azonban erre vonatkozé egyik
kovetelmény, hogy az anyag nagy hémérsékletekre érvényes
fémtani jellemzdi ismertek legyenek, tovabba rendelkezésre
4lljanak a tipikus sarokvarratok keresztmetszetének érteékei és
a jellemzé hegesztési paraméterek is. Ezek alkotjak a szimula-
| ciés modell in-putjat. Erre a tertiletre vonatkozoé publikalt ada-

tok csak korlatozottan allnak rendelkezésre, ezért most az

optimalis megolddsra nem lehet egyértelmi megolddst adni.

A munkadarabok illesztése — illesztési rés

Az illesztés (szerelés) kérdésének tisztazasa feliilirja az eldzdk-
| ben elmondottakat, és az illesztés szigor(i parancsa, hogy az a
| kotés teljes hosszdban mindig tokéletes legyen. A tl nagy il-
lesztési 1és kovetkezménye, hogy az indokoltnal t&bb hegeszts-
anyagot kell felhaszndlni, ami azt eredményezi, hogy a szliksé-
gesnél tébb hé jut a munkadarabokba, stb. A tdl keskeny
illesztési rés esetében javitast kell végezni és ez tovabbi hébe-
vitelt jelent és ezzel lehetdséget a deformacidra.

| 5. 4bra. Hegesztd portalra szerelt két humanoid robot hegesztéfejjel.
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Néhany esetben a pontos illesztés lehetévé teszi a nagy se-
bességl és fémporral toltott elektrédahuzallal végzett he-
gesztést [6] és ez tovabb cstkkenti a vékony lemezeknél je-
lentkezé deforméciod kialakulasat.

A tervezésre vonatkoz6 megallapitasok

Kulonosen szliikséges, hogy a tervezési és a gyartd részleg ko-
zOtt hatékony egylittmiikodés legyen és ezzel a vékony lemezek
hegesztését kisérd deformaécié csokkenjék.

Néhany problémads tertilet a kovetkezd:

a tulméretezett sarokvarrat,

a szakaszos hegesztés mellézése, vagy alkalmazasdnak nem
megfeleld elbirdsa,

a bulbafejeknél (mereviték 6vénél) koncentralt beolvadésra
torekvés kihajlast eredményez,

nagy tdmaszkozok eléirasa,

elvékonyitott lemez alkalmazasa, amely csokkenti a hé el-
vezetést és elésegiti ezzel a deforméciét,

a sarokvarratok lemez széléhez helyezése, és ezzel ott hé
koncentracid eldidézése.

Fontos, hogy a konstruktérok a lehetséges deformaciok elé-
re torténd meghatarozésara a véges elemes modszert (FEM)
széles korllen alkalmazzédk és a deformécidk csokkentési
moédjanak kidolgozasa a tervezési folyamat része legyen.

Ha acéltdl eltéré alapanyagot hasznalnak, akkor az acélra
vonatkozd szabdlyokat nem szabad kozvetlenil alkalmazni.
Példaul az aluminium kritikus kihajlési (horpadési) fesziiltsé-
ge csupan egyharmada az acélénak.

A deformacié csokkentésének eszkozei

Szamos eszkdz van, ami segitséget nyjt a horpadasos, kihajlésos

alakvéltozas, deformécioé megértéséhez és szemléltetéséhez.
Erre vonatkozdéan néhany példa:

— a kockéazat megosztasi menedzsment,

— a mesterséges neuralis halézatok,

- avéges elemes médszer (FEM).

Erzékenység
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6. abra. Erzékenységi elemzés mesterséges neurdzis halézat (ANN)
modell alkalmazaséaval, a deformacidt befolyasold tényezdk kézil a
legnagyobb hatést a hébevitel és a lemez C tartaloma jelzi.

6.1. - Kezeletlen lemez, 6.2. - Kezelt lemez, 6.3. - Folyashatér/szakito-
szilardsag, 6.4.- CEV- C — egyenérték, 6.5.- C — tartalom %-ban,
6.6. - Mn — tartalom %-ban,

6.7. - Vagasi eljaras, 6.8. - Lemezvastagsag, 6.9. - Hébevitel
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Nincs azonban egyetlen és komplex eszkoz arra, amivel a
probléma teljesen megoldhatd és ezért a fentieket egymast
kiegészité modon kell alkalmazni.

A kockazat megosztasi menedzsment

Szamos publikacid [7; 8] foglalkozik ezzel a technikaval, azo-
nositjak az adott probléma korét és sulyozasi modszerrel meg-
hatarozzék a prioritdsokat. Azonos mértékben szerepel a méd-
szerben a muiszaki és a nem-muszaki elem. Példaul, egy
tanulméanyban, kimutattak, hogy a deformécié alapvets oka a
nem megfeleld idében adott informacié volt.

Mesterséges neuralis halézatok

Az elmult évtizedben ez a technika jelentds népszertiségre tett
szert és a hegesztéssel eldidézett lemezdeformécid vizsgalata-
hoz is alkalmaztéak [9...10].

Elérelathatéan a jovében is alkalmazzdk a lemezben levd
maradoéfesziltség okozta deformacié vizsgalatahoz Az eljaras
képes arra, hogy szamos kisérleti eredményt feldolgozva az
eredményeket felhaszndlja a modell tanitdsdhoz. Ezekbdl az
adatokbdl kifejleszthetd a lemez deformacidjat elére megha-
tarozdé finomitott modell. Ez még kiegésziil azzal, hogy a mo-
dell ,elére jelzé képesség”-e miatt az adatai felhasznalhatok
az érzékenységi elemzés (sensitivity analysis) elvégzéséhez
is. Erre vonatkozé tipikus eredmény lathatd a 6. Abréan. A mo-
dellel meghatérozott eredményeket azonban a tényeknek is
igazolniuk kell. Erre példa, hogy a kisebb alakvaltozédsi ké-
pességl nagy szildrdsagu acélok alakvéaltozdsa valdéban ki-
sebb, mint a hasonlé kisebb szilardsagu acéloké.

Véges elemes modellezés

Itt nem cél, hogy a mddszer részleteit bemutassuk, azok a
[12...16] - ben megtalalhatdk. Ez a technika egyidejileg alkal-
mazhatd hé és mechanikai hatasokra bekovetkezd vékony le-
mez alakvaltozas modellezésére. Egy egyszerd sarokvarratra
vonatkozé eredmény a 7. dbran lathato. Széles korlien elismert,
hogy az ezzel a mddszerrel nyert eredmények felhasznalasaval
hatas gyakorolhaté a vékony lemezen bekovetkezd alakvéalto-
z4s csokkentésére. Napjainkban azonban az igy kapott ered-

Desfoiniaciditkozt:

7. abra. Sarokvarratok keltette sikbeli alakhiba jelzése FEM -el.
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mények f6leg még csak jelzéseknek tekintheték és nem abszo-
it érvénylieknek.

Ezt a médszert gyakorlatilag a kévetkezd esetek megi-
téléséhez lehet alkalmagzni:
— alemezvagasi sorrend okozta deformécidhoz,
a sarokvarrat méretének novelése okozta deformécidhoz,
a specialis hegesztési sorrend okozta deformécidhoz,
a hegesztesi sorrend megvaltoztatdsa okozta deformaciéhoz,
a deformécié gatlasanak hatdsahoz,
a sikbeli alakhtiség hibdjanak hatdsa a deforméciéra,
a flizévarrat készités sorrendjének a deforméaciéra gyakorolt
hatdsahoz..

A hegesztési fesziltség csokkentése

A hegesztést kiséré fesziiltség csdkkentését méar az elézékben
érintettlik és ez leginkabb a hébevitelre és az illesztés pontos-
séga javitasara vonatkozott. Ma a szakmai érdeklédés legin-
kabb arra irdanyul, hogy a hegesztési fesziiltség, vagy a tényle-
ges hegesztési folyamat alatt, vagy a hegesztés befejezése utan
csokkenjék. Jelen tanulmény gyakorlati szempontjai azonban
leginkdbb a FEM- hez kapcsolédnak.

A tevékenység {6 teriiletei:
~ a varrat hitése folyékony, vagy szilard szén-dioxiddal,
— a hegesztés alatti és utdni mechanikus huzéterhelés.

Mind a két mddszer igen jelentds lehet és a folyamatot te-
kintve a varratban hosszirdnyl huzéfesziiltséget kelt. Az eld-
z6 megnevezése kis fesziiltségt deformacid elkeriilés, ame-
lyet a fémes rendszerek kdrében igen széles korden kutattak
[17], de mér az ,aktiv hiizds” kifejezést is hasznaltdk.

A 8. ébra a hosszirdnyu fesziiltség csdkkenését abrazolja
arra az esetre, ha a kis fesziiltséget okoz6 huizdst alkalmaz-
z&k. Ezt a gyakorlatban mind rozsdamentes acélon, mind a-
luminiumon is elvégezték [18]. A fent utolsénak emlitett el-
jaras pedig a kozvetlen hosszirdnyu hizés, amelyet a
hegesztendd alapanyagon végeznek, vagy a hegesztés alatt,
vagy a hegesztést kovetben. Ennek a megolddsnak azonban
lehet néhany korléatja.

A deformaciot csékkenté eljarasok

A deformécid egyengetési médja a végsd, eredd deformacié
kezelésére a hajoépitésen beliil negativ hatdsy, mert a kezde-
tektdl egészen a befejezésig megneheziti a teljes deformacios
folyamat kovetését

A vekony, kis falvastagsagu lemezteritékek és a vizhatlan
vélaszfalak egyengetése rendkiviil nehéz, mivel az altalano-
san alkalmazott meleg egyengetési eljarasok a vékony lemez
kihajlasat, horpadasat eredményezik, mivel a munkadarabo-
kat teljes vastagsagban felhevitik. Néhdny esetben eléfordult,
hogy a vizmentes valaszfalakon a hevités hatdsara a bulba
mereviték is kihajlottak. Nem kétséges azonban, hogy a me-
leg egyengetés a 10 mm-es lemezvastagsagtél kiindulva, a
nagyobb lemezvastagsdgok irdnyaban sziikséges és jol ira-
nyithatod, kezelhetd eszkdz.

A lemezdeformdcié valdjaban mindig jelen van, és nem le-
het megsziintetni, ezért sziikkséges, hogy hasznalhaté és ered-
ményes egyengetési eljarasok 4lljanak rendelkezésre.

Az utobbi idében jelentésen megnétt az érdeklédés az in-
dukcids hevitd rendszerek irdnt, amely a hevitési folyamat
vezérlését tekintve jéval nagyobb lehetdséget ad, mint a lang-
egyengetés.
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8. abra. Kis fesziltséget keltd hiizé igénybevétel hatdsa
a hossziranyu hegesztési fesziiltségre.
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9. abra. A deformdcié menedzsment lényeges elemei
9.1.- Fesziltség menedzsment, 9.2. - Lemezben levd maradé
fesziiltség,- Lemez sikbeli alakhiisége, - Merevité geometridja, -
Hegesztési fesziiltség csékkentése 9.3.- Hengermi - lemezgyartés,
9.4. - Deformécid csGkkentési menedzsment, 9.5. - Osztott kockazat
menedzsment, - Mesterséges neurdzis halézat (ANN) modell, -
Véges elemezés (FEM) eljarés, - Kutatasi eredmények alkalmaza-
sa, 9.6. - Tervezési menedzsment, 9.7. - Sarokvarratok tulméretezé-
se, - Hdkoncenracids teriiletek generélasa,- Szakaszos hegesztés
nem kielégitS alkalmazasa, 9.8. - Hébevitel menedzsment, 9.9. -
Lemez/merevitd vagas, - Lemez/merevitd fiizés, - Lemez/merevitd
hegesztés, - Sarokvarrat mérete, 9.10. - Hékoncentracié menedzs-
ment, 9.11.- Lemezvagds, - Sarokvarrat hegesztés, - Sarokvarrat
hegesztési sorrend.
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Deformacié menedzsment

w o

Az elbzék jelezték, hogy a deformécid igen Osszetett jelenség
és az egyes befolyasolod tényezdk egyméssal szoros kapcsolat-
ban vannak és a végsd deformécio az egyes részek deforméci-
oinak Osszessége. A 9. dbra kisérlet arra, hogy bemutassa és
meghatérozza a lemezteritékek (panelek) deformécidjaval dsz-
szefuggd alapvetd és egymassal kapcsolatban levé befolyaso-
16 kulcstényezéket. Ezekhez tartozéan még szamos olyan té-
nyezd van, ami a lemezdeforméaciéhoz kapcsolodik. Ilyenek
példaul a sikbeli alakhliség, a merevité geometridja, a vagéasi
hé, az illesztés pontossaga és muiszaki megfelelésége, a ho-
koncentracié mértéke, és a hegesztési sorrend. Ezek koziil
barmelyik tényezd tobbé-kevéshbé kézben tarthatd. Kétségtelen,
hogy a lemez deforméciéra vonatkozdan a fenti specidlis té-
nyezdk koziil néhéany esetben valéjdban ezek fontossdgat és
hatését illetéen nincs elég ismeret. A 6. 4bran az lathatd, hogy
a hébevitel dominans tényezd, azonban az is, hogy az acél
karbon tartalménak hatdsa még a lemezvastagsagnadl is na-
gyobb. Annak tudatdban kell lenni, hogy ezek a megéllapita-
sok csak kells koriltekintéssel alkalmazhaték, mert korlatozott
nagysagu adatbéazis alapjan szuletett értékelések, és ezért ér-
vényességiik tartomanya korlatozott, és nem lehet &ltaléanos
érvényleknek tekinteni. Ez egyben példa arra is, hogy a tech-
nolégiat hogyan kell irAnyitani, menedzselni.

A vékony-lemez deformécié csokkentése megfeleld techno-
l6giaval elérhetd. Ez magaban foglalja a kiegészitdé kutatési
eszkozok alkalmazését és az eredmények gyartési rendsze-
rekben torténd hasznositasat is. Ezt énmagaban is helyesen
kell menedzselni és az adatbazist megfeleld médon kell vizs-
gélni, lekérdezni.

A korabbi nézetek szerint ez az egész hegesztési probléma,
ma mar tarthatatlan. Azonban tény, hogy a deformécié kiala-
kuldsaban a hegesztési hé lényeges tényez6, mivel hatasara
kezdédik meg a visszamaradd fesziiltség oldédasa. Elfogadva
ezt az igen leegyszerlsitett megkozelitést, 14thatd, hogy bizo-
nyos muiveletek nagyobb szerephez jutnak, mint mésok. Pél-
déul, a lemezvagéas igen nagymértékben kapcsolédik a hébe-
vitel és hékoncentracié menedzseléshez. Ugyanez igaz és
vonatkozik a sarokvarrat hegesztésére is. A gyakorlatban, a-
mikor sarokvarratokkal a merevitéket a lemezteritékhez he-
gesztik, akkor a deformaécié veszélye, lehetésége a legna-
gyobb mértékben itt jelentkezik.

Bérmelyik iranyitasi (menedzsment) rendszerben lényeges a
teljesitmény mérése. A deformécié (mint speciélis értelmezési
teljesitmény) meghatarozésa nem egyszerd, mivel rutinszerd
mérése csak koriilményesen valdsithaté meg. Példaul bonyo-
litja a helyzetet, hogy a tlirések egy terméken belill is kilénbo-
26 értékiliek lehetnek. Példéaul egy hajé esetében a deformdcio-
ra vonatkoz6 maximalis tlirések a hajb egyes részein eltéréek.
Egy alternativ lehet8ség a fizikailag elvégzett mérések helyet-
tesitésére a deforméacidk csdkkentésére forditott kozvetlen mun-
katevékenységek munkadrakban kifejezett értékének gytijtése,
értékelése. llyen lehetne, pl. a ldngegyengetés muveleti ideje.
Ez azonban nem tartalmaz maés a kikészitéshez, a szereléshez
kapcsolddd |, pétmunkakra” forditott muveleti idéket, mint pl.
ami a felliletvédelemre (festésre) vonatkozhat.

A deformdcié teljes kord merésére ma még nincs olyan
rendszer, modszer és eljaras, amely képes lenne azt meghatéa-
rozni, ezért menedzselési feladat arra koncentralni, hogy o-
lyan eljardsokat és folyamatokat vezessenek be és hasznalja-
nak, amelyek képesek a vékony lemez deformdacidt lényegesen
csokkenteni. Ilyen technikék, eljardsok és médszerek példaul
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a véges elemes mobdszer (FEM) és a mesterséges neuralis ha-
16zatok (ANN) alkalmazésa, amelyek hasznos eredményeket
szolgéltathatnak, mivel alkalmasak arra, hogy a specialis te-
vékenységekre vonatkozé 1ényeges, hasznos és egyéb ténye-
z8ket jelezzék.

A vékony lemez deformécié menedzselése komplex feladat,
mint ahogyan ezt az elzékben targyaltak is igazolhatjdk. Ha
az alapvetd jelenségekre vonatkozdan nincsenek merhets, il-
letve mért értékek, adatok, mint amilyenek, pl. a lemezek és a
mereviték anyagaiban levé maradéfesziltség, akkor addig
,amig ez meg nem lesz ennek a killénleges tevékenységnek
menedzselése bizonyos nehézségeket jelent.

Osszefoglalas

Az a széles korben elterjedt nézet, hogy a vékony lemez defor-
maAci6 oka a hegesztés - téves. A hegesztési eljarés ebben azon-
ban ténylegesen jelentds tényezé. Az altaldnosan értelmezett
hegesztési folyamatban még szamos egyéb ,alérendelt-tényezd”
is van és ez az oka annak is, hogy még a legjellemzdébbeket sem
kénnyd azonositani. A jovében ezt a kilonds problémat segit
megoldani a kulénbozé modellezési eljdrasok alkalmazasa. Egy
kiemelt teriilet van, amely kilonleges figyelmet érdemel, ez a
(vissza)marado fesziiltségek és hatasuk a lemezek és mereviték
termikus vagési és a hegesztési eljarasara.

Végeredményben bizonyos tényezOkre vonatkozban van
mar a deformécié cstkkentéséhez j61 alkalmazhatd bizonyos
nagysagu tudésbézis. Bzt még kiegésziti az a technoldgiai ki-
hivés, kévetelmény, hogy névelni kell az egyes tényezék szig-
nifikancia szintjének ismertségét. Ezen kiviil is van még tech-
noldgiai kihivds, ami a kutatas teriiletén jelentkezik, mert a
deformécidval kapcsolatos tovabbi tényezéket és ezek szigni-
fikancia értékét kell megéllapitani, tovabba a deformécidval
szembeni hatasos technoldgidkat is.

A szerzd készdnetet mond , a P. Mollicone- nak a Strathcly-
de Egyetemen — Glasgow/Egyestilt Kirdlysag, hogy még nem
publikalt FEM adatokat hasznéalhatta.
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CUTATAS—FEJLESZTES

Mechanikus eljarassal vagott

Jlemezélek mindéségének meghatarozasa

- a vagasi

A method for determining the quality
of mechanically cut edges the Cut-
ting Edge Factor (CEF)- Welding and
Cutting 5 (2006) No. 5. p.- 262 — 263.

Bevezetés

Az kilonos magyarazatra nem szorul,
hogy a mechanikus darabolassal (va-
géssal) kialakitott lemezéleket mindési-
teni szikséges. Ezt napjainkban legin-
kabb az indokolja, hogy egyre inkabb
terjednek a kiilonbozé 1j hegesztési
technoldgiak, minta 1ézerhegesztés és
a hibrid hegesztési eljarasok. A vagott
&lek osztalyozasanak, probléméja, hogy
t5bb olyan jellemz0 is van, amely a va-
gési éltol mérhetd.

Ez a cikk bemutatja azt az eljarast,
amely megbizhatd &g j modszer az
un. vagasi éltényezd (VET) meghataro-
s4séra. Bz olyan fajlagos érték, amely
a vagott keresztmetszethol kiindulva
egyszert méréssel és szAmitéassal meg-
hatarozhato. Az eredmény pedig az,
hogy az él mindségét egy konkrét ér-
ték jellemzi.

Ha barmilyen lemezanyagot akar ol-
16val, (korn)flirésszel, vagy stillyesztékes

v

Szerszéan

] Lekerekitési méret
] l Vasalasi méret (fényesre)

Torési méret

————+Sorja méret

1. abra.

A vagott élnek néhany jellegzetessege vall,

mint a sorja, a téret, a vasalas, a vagott él
lekerekitése és az alakitasi keményedes.

«—— Azl felsd sarka

—— Vasalt ovezet (z0na)

2. abra.

XVIII. éviolyam 2007/1
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éltényezo

szerszammal vagnak, kicsipnek, eset-
leg lyukasztanak a vagott élek jelleg-
zetességei ugyanazok, ez lathat6 az 1.
4bran. A vagasi muveletnek harom
Bsszetevoije van, mikézben a vagoszer-
szam éle keresztul halad a munkada-
rab anyagvastagségén és a kordbban
bsszefiggd darabot kettévalasztja. A
vagas elemei tehat a kovetkezdk: az
elsé a jellegzetes képlékeny deforma-
ci6, majd a masodik a szerszam anyag
pelsejébe torténd behatolasa és ezt KO-
veti a harmadik, a torés. Az elsd fazis-
pan kezdeti képlékeny deformécio6 a-
latt alakul ki ez az Jélsugér” (vagy
lekerekitési sugar, vagy kis sugaru él-
letorés). A mésodik, vagy behatolasi
f4zis alatt keletkezik a _vagott szalag”,
vagy ,nyomassal kialakitott féenyes,
vasalt szalag”. Az utolsé a torési fazis-
ban nyiras miatt a Lorés”, vagy a Je-
to7és” és a sorja keletkezik.

A VET értékének
meghatarozasa

A mérést a vagott élek keresztmetsze-
teitdl kell végeznl. Speciélis nagyitasra
nincs szilkkség, hanem az szikséges,
hogy a vagott €L, a keresztmetszet ele-
gendden nagy legyen a minél pontosabb
mérés miatt. Ha a mérendd minta a min-
tavételi eljarés alatt lehailik, ez az ered-
ményt azonban lényegesen meg nem
befolyasolja. Valamennyi érteket, bele-
értve az anyagvastagsagot is felvételrdl,
képrol mérik. A mérés elsé lépése a ba-
sigvonal kijelolése. A bézisvonal bizto-

san ott jelolhetd ki, ahol az al

L-1609 e 500 M
Az 1 él, adagszam’ 821262, tekercs: 1583564

g6 szerszam

L-1610
A 2 &l adagszanm 821262, tekercs. 1583554

(VET)

a munkadarabbal érintkezett. A bazis-
vonal és a (fényesre) vasalt 6vezet kozot-
ti szog 4ltalaban 90°, haa vagoszersza-
mok, vagy a tarcsas daraboldk beéllitasa
linearis. Ha a vasalt gvezet nem merdle-
ges a bazisvonalra, ha példaul a vagbd
gzerszamok nem pérhuzamosak, vagy a
szerszamok kozott tlirés tulsagosan kis
értékd, akkor a meréleges vonalat a va-
gott &l felsé sarkéhoz igazitva kell be-
rajzolni — lasd a 2. dbrat.

A mésodik Iépés a .,¢” érték mérese,
ez a vagott él effektiv” vastagségéat
adja meg. Az Le” méret adja a szerszam
tlirését, az f pedig a sorja méretét. Az
e’ azonban nem pontosan a szerszam
tiirése, de a Méres pontossaga miatt, a
bazis vonaltél az anyag oldalaig mérik.
Néhany esetben lehet negativ is, pl. az
ellenkezd iranyban.

Az utolsé lépés az ,s” anyagvastag-
sag mérése. A vastagsagot a feliletek-
re merSlegesen kell mérni. A vagési él-
tényezd — VET pedig a 3. &bran 1athatod
kifejezéssel szémithatd.

Kisérleti adatok
és mindsitési hatarok
Az eljaras pontossagét kisérleti méré-
sek igazoljak. Egy viszonylag lagy, tel-
jesen ausztenites rozsdamentes 1.4435
tipust acél ssetében az egyik oldalon a
vagott é1 6 minéségt és a masikon pe-
dig viszonylag gyenge. Az itt alkalma-
sott hasitéds, mint az a 4. 4bran is latha-
té, nem volt sikeres. Az. 5. dbraa VET
és a szerszam tlirése kozotti kapesolatot
mutatja be. A 6 mm vastag ausztenites

e 500 1

4. 4bra.
VET értékek, amelyeket a 1.4435 jelzéstd rozsdamentes acélon mértek, az anyagvastagsdg

1,9 mm (fényképek: Outokumpu Stainless Oy)
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rozsdadllé acélt hdrom kiilonbézs ta-

5%, 16% és 25 % voltak, és ezek kozilla | ———
1és1 szerszdmmal hasftott4k. Az anyag- 15%-0s tlirés adja a legjobb eredmeényt, ‘ ‘ \
vastagsagra vetitve a tiirések rendre az ehhez tartozé VET értéke- 0,73 -0,77 ‘ ‘ s
Z Fa r . an 7 7 c

VET Véagasi feliilet osztalyozas | /
t6bb, mint 1,0 az €l szége ,negativ’, sl gt
1.0 az él egyenes, megmunkalt és vizszintes, | ‘
0,856-0,99 az €l belapult, a vagé szerszamok kozott a tlirés til kicsi, e
0,70 - 0,84 az él mindsége jo, CEp o€~ f
0,60 -0,69 az €l minésége kozepes, L s e " J
0,60-nal kisebb a,z él minésége gyenge, a vago szerszamok kdzott a tiirés | o 3 4 brc:g_ ,

tul nagy. ‘ A feltletjellemzdk (c, e és f ;

a lemezvastagsag: s); mérése (a méretek
‘ mm- ben) és a VET meghatarozésa.

1. tabldzat. VET szerinti mindsitési hatérok mechanikusan vadgotlt élekhez

koz6tt van. A elébb emlitett mérés és
statisztikai értékelés alapjén, amelyet a
finnorszagi Tornioban levd Outkumpu
Stainless Oy. cégnél végeztek és kidol-
goztdk a vagési él osztalyozdsat és a
mindsitéshez az 1. tdblézatot hasznal-
jak, illetve ajanljak.

Kovetkeztetések

A VET meghatarozasa, amelyet jelen
cikk targyal, megbizhaté eljards a me-
chanikusan vagott élek mindségének
osztalyozasédra. Az ismertetett mobdszer
kiilénbéz6 anyagféleségekhez hasznal-
hatd. Azok a fémes anyagok, amelyek
szovetszerkezete ausztenites és ennek
kovetkeztében j6 nyulasi, alakvaltozasi
és szivossdgi tulajdonséagai jél ismertek,
mint amilyenek a rozsdamentes acélok,
tovabb4 az olyanok, mint amilyenek, pl.
a 16z, és az aluminium kiiléndsen alkal-
masak arra, hogy a vagasi feliiletiik mi-
nésitéséhez a VET-et alkalmazzak. A
méréshez a vagasi (kereszt)metszet ké-
pét és négyszoéghalét hasznalnak A ba-
zis vonal és a vagott, vasalt &] kozotti
derékszdg a legtébb esetben kénnyen
felismerhetd.
A bemutatott eljdrés a mechanikusan
vagott élek jobb verifiklasat teszi lehe-
tévé. Ez hasznos mind a kutatas tertile-
tén, mind a mindség fejlesztéséndl.
Készénetet mondunk a Welding and
Cutting folydirat fdszerkesztdjének Dipl.
Ing. Dietmar Rippegather tirnak és a
szerzéknek, hogy a cikk magyar nyelvi
kiadésdhoz hozzéjarultak.
We]dingtechno]ogy thanks to Mr.
Dipl. Ing. Dietmar Rippegather and the
authors of Welding and Cutting for per-
J ‘ mission to publish this paper in Hun-
‘ garian.

L A tlirés: 25 %

5. ébra.
A szerszdm tiirésének hatdsa a vagott &l mindségére és a VET értékre, ha Tero Taulavuori és tirsaj
az alapanyag 6 mm vastag rozsdamentes acél. [

- ; : (Tornio - Finnorszég)
(fénykeépek: Outokumpu Stainless Oy) | forditotta: Dr. Gremsperger Géza
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Folyamatos fejlodés és tapasztalat,
hatékony megoldasok.

\ Linde és az angol BOC Csoport egyesulését kovetden a vildg legnagyobb ipari gazokkal €s ezekhez kapcsolodé mérnoki teve-
enyséqgel (Engineering) foglalkozo vallalata jott létre. A két cég eqymast kiegeszitd termékei és tertleti elhelyezkedése réven

jsszesen 70 orszagban végzi tevékenyseget.
A Linde Gaz Magyarorszag Zrt. a csoport tagjaként a miiszaki, orvosi és kilonleges gazok szolgaltatéjaként, valamint a gézokhoz

tartoz6 szolgaltatdsokkal piacvezetd hazankban az ipar és az egészséqigy szinte valamenny terdletén.
Arra torekszink, hogy egyedi megolddsokat fejlessznk ki és vezessunk be vilagszerte, ezéltal versenyképes eldnyoket és 0j piaci

lehetGsegeket teremtsiink vevéinknek.

Latogassa meg standunkat a3 MACH-TECH Kiallitason!
D pavilon 204/B.

Linde Gas

o
9653 Répcelak, Carl von Linde Ut 1. c@

Linde Gaz Magyarorszag Zrt.

www.lindegas.hu



Jégkorszak a hegesztésben PIGITAL

RPEVOLLITION

Itt a Cold Metal Transfer (CMT), a digitalis forradaiom. Uj, sokoldali hegesztési eljaras, amely mindeddig lehetetlen felada-
tok megoldasara képes, automatizalt és kézi alkalmazasok esetén is. Az eljarasnal a huzalel6tolas nem 4llandé, hanem a
digitalis rendszer altal szabalyozott. A nagyon kis h& bevitel, valamint a folyamat nagy stabilitasa vj alkalmazasi terileteket
nyit. Lehetséges 0,3 mm vastag lemez hegesztése, kités acél és aluminium kozdtt, mindez frocskélés nélkill és tokéletes
kulalakkal. Udvézsljik a jéghideg forradalomban!

Froweld Kft. « 1239 Budapest, Grassalkovich utca 255
Telefon: 287-8477. « Fax: 287-8476 ¢ E-Mail: info@fronius.hu www.froweld.hu

Latogasson meg benniinket a MACH-TECH kiallitas D pavilon 303/C standjan!

iv AMI OSSZEKOT

www.rekiamebuero.at
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Hegesztéshez és termikus vagashoz hasznalt

A hegesztéshez €s termikus vagéashoz
szitkséges gazok es az ahhoz szorosan
kapcsolodd gzolgaltatasok fejlesztése a
fejlett orszagokban toretlen fejlédést mu-
tatnak. Ennek a folyamatnak az elsédle-
ges célia a hegesztett kotések, vagott
feliiletek, a munkadarabok mindségének
javitasa, a teljesitmény és a versenyké-
pesség novelése. A legijabb fejlesztési
eredményeket kidolgozo és bevezetd
nagy gazdasagi és ipari potencialu or-
szagokban ez fejlédés szinte kovethetet-
len ttemben hozza létre az Ujabb és U-
jabb megoldéasokat. Ez a fejlédés
hazankban érthetéen a joval szlikebb, és
féleg csak a hagyomanyos hegesztési és

vagési eljarasokat hasznalé hazai cégek
esetében nem olyan intenziv, de tapasz-
talhat6. Gondolunk itt a sokféle gazella-
tési modra, a jobbara ki nem hasznélt
soksziny gazkinélatara, melyek a hazai
gyartok szémara tovabbi tartalékot rejt-
hetnek.

Védégaz variaciok
kiilonboz6 alapanyadok,
kii16nbozé technologidk

alkalmazasakor

A gézok elsdsotban az eljarashoz, és a-
zokkal megmunkél,andé anyag egyutte-
séhez kotddnek. Altalédban igaz, hogy

Fogydelektrédas védbgazos ivhegesztés

gazok és szolgaltatasok fejlédési iranyai

eljaras és alapanyag paronként van egy-
egy alapgaz, mely az adott feladatot u-
gyan jol megoldja, de 1éteznek tovabbi
4n. ,prémium” gazok, amelyek tovabbi
elényoket biztositanak. Megfeleld felté-
telek esetén a ,prémium” gazok alkal-
mazéasa magasabb egységaruk ellenére
gazdaségosabb gyartast tesz lehetéveé.
A klasszikus eljarasok és hagyomanyos
alapanyagok esetében a fejlesztés a ga-
70K teriiletén a ,prémium” gézok kinala-
tAnak bévillésében nyilvanul meg (1., 2.
t4blazat).

Amig a kb. 50 évre visszatekinté vé-
dégazos hegesztesi eljarasok a kezde-
tekben egy komponensi gézokkal in-

Otvozetlen, ill.
| gyengén 0tvozott

szerkezeti acél

|

\ Erésen 0tvozott

acél (korrdziod-, 78 20 L M12 (1)
‘ savalld, stb.) 48 2 50 l M12 (2) \
\ | 6795 0,05 | 30 9 M 11 (1)
84,95 0.05 I 5 sM22(1) |
100 i | | n
100 \ | 300 S
Aluminium ==\
otvozetek l\ s \ 12

10-70

1. tablézat. Véddgazok a fogydelektrédds technolégiahoz Kiilénbdzd anyagoknal ([7]. szakirodalom szerint)

az eljgras-anyag pérositas alapgazai prémium véddégazok prémium véddgazok specialis alkalmazésokhoz

s
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Volfrémelektrédés védégézos ivhegesztés

Anyagok ‘ Ar [%] CO, [%] 0, [%] ‘ He [%] H, [%] N, [%] | NO [ppm] |MSZ EN 439
B 100 1
85-70 15-30 I3 |
Erésen 6tvozott acél 90-98 2-10 R1
(korrdzid-, savalls, *-‘
stb.) (I 97-98 2-3 S I3
97 1 SR1 j
78 20 813 4
100 I1
‘ 100 300 S11 j
Aluminium 1
Stvizetek 100 2|
10-70 30-90 13 |
I T 0,03 30 M13 (1) |

2. tabldzat. Védégéazok a volframelekirddas technold
az eljaras-anyag pérosités ala pgazai

I

prémium védégézok

®
He—o— — | p— CO;
30
? w
| © Ar ® Ar/CO,-18 O Ar/CO,-10
O  Ar/0,-8 ®  Ar/CO,/0,-5/4 9 Ar/C0Ox-25 |
} ir/Oz;2 G Ar/He ® Ar/Hg_

1. abra. Az argon bézist; palackos kiszerelési véddégazok relativ felhaszndlésénak alakulésa
Magyarorszégon napjainkban
(A kbrék nagysdganak mértéke ardn y0s a ténylegesen felhasznélt menn yiséggel)

dultak el, addig ma mér a kifinomult
kohéaszati termékek esetében akér 4
komponenst gézok alkalmazasat is ja-
vasoljak. Ma hazankban a két kompo-
nensd prémium gazok és a harom kom-
ponensl gazok elterjedési fAzisat eljiik.
Bévill azoknak a gézkeverékeknek a
szama, amelyekben ppm (ezred széza-
lek) nagysagrendt komponenseket tar-
talmaznak. A hazai tizemek tébbsége
azonban elsésorban még déntden az a-
lapgazokat hasznaljak, melyek mennyi-
sége nagysagrendileg meghaladja az
egyéb gazok felhasznalasat (1. &bra), de
a gazforgalmazok kinélat béviilését ki-
hasznélva egyre t6bb felhasznalénal je-
lennek meg a ,prémium” kategéridba
tartozé termékek is.

A 1 ébra alapjan lathato, hogy ma
Magyarorszagon déntéen a 82/18 Ar/
CO2 keveréket valamint a tiszta argon
gézt alkalmazzak. Az elsd megallapitds

GESZTES
Flwsenar

alapvetéen arra utal, hogy ma a vezetd
védbgazos technoldgia a fogydelektrs-
das fvhegesztés a normal (6tvézetlen és
gyengén 6tvozétt) acélok feldolgozésa-
kor. Az argon felhasznaldsbél kovetke-
zik, hogy a volfrdmelektréddas ivhegesz-
téseknél déntben ezt az alapgazt
részesitik elényben, mind a magasan
Otvozott acélok, mind az aluminium és
Otvozetei esetén.

Amennyiben egy-egy felhasznalasnal
a hegesztett szerkezetek, alkalmazott
technolégidk koére sziikithetd, minden-
képpen érdemes a JpPrémiumgéz” vé-
lasztékot kihasznalva - egy-egy techno-
l6gidhoz, anyaghoz a legoptimalisabb
megoldast vélasztva - tovabb lépni. Ez
a tendencia az utébbi években hazank-
ban is érzékelhetd, azaz folyamatosan
né azon felhasznéldk szédma, akik mér
mas-mas tipust kevertgdz hasznalnak
annak érdekében, hogy ezéltal is javit-

24

giahoz kiilénbdzd anyagoknal (I7]. szakirodalom szerint)
prémium védégdzok specislis alkalmazasokhoz

sak termékeik minéségét. Kiilénosen
megfigyelheté mindez a kdzponti gaz-
ellatast haszndlé (sajat keverd), ill. a
hegesztérobotot alkalmazé 6tvézetlen
vagy gyengén otvozott szerkezeti acélt
feldolgozé cégeknél. A korszerd eld-
gyartasi technolégidk (pontos méret,
nem olajos, nem szennyezett feliilet
lemez, stb.), valamint az Ujabb hegesz-
t8gépek megijelenésével (impulzus
technoldgia, stb.) megfigyelhetd, hogy
a kétkomponenst keverdvel rendelkezé
tizemek a CO2 tartalmat alacsonyabb
értékre (8-10%) allitjak, vagy a keverét
héromkomponenstire (Ar-CO2-02) cse-
réltetik, ill. bizonyos esetben az M22
csoportba tartozé Ar-O2 keveréket
hasznaljdk. A jelenség a robotos fel-
hasznalékndl még erdteljesebben meg-
figyelhetd (2. 4bra).

Mindezek mellett elmondhatd, hogy
néhanyan a nagyteljesitményi techno-
légidkkal is dolgoznak hegesztérobotja-
ikon, nagyteljesitményti gépeiken, a-
zonban véddgazként ez idadig a
hagyoményos dramerésségben haszna-
latos védégézokat alkalmazzak. Ennek
16 oka &ltaldban az, hogy az ilyen tize-
mek nagy tobbségénél a mér emlitett
vezetékes (kdzponti) gazellatési format
hasznaljak, igy a kiépitett rendszer 4ltal
eléallitott gazzal dolgoznak a beallitott
teljesitménytél fiiggetlentil. Ennek elle-
nére van olyan felhaszndld, aki a fela-
dattél figgden a legoptimalisabb tech-
nolégia kivalasztasa érdekében mind a
széndioxidos, mind az oxigénes kevers-
ket alkalmazza ugyanazon a hegeszté-
roboton.

A magasan 6tvozott acélok esetében
Ujabb, tovabbi feladatot kapott a véds-
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Ar/CO2-82/18 Ar/CO2 Ar/O2 (M22)
(M21) (C02<18)
(M21)

= I s
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7
= T I

Ar/02/CO2 Ar/CO2/NO Egyéb
(M23, M24) (M21)

O Palackos forgalom M Helyszini keverések U Robotok felhasznalasa

2 4bra. A killénbézd ésszetétell véddgézok felhasznaldsédnak aranya

gaz, pl. szovetszerkezeti aranyok bealli-
tasa (pl. Ar-N2 keverék duplex acélok-
nal). A nagy energiastiriségu lézer
hegesztés és a hibrid eljarasok estében
egyre Ujabb gazkeverékeket dolgoznak
ki Ezekben az esetekben mar joval bo-
nyolultabb folyamatokrél és kolcsonha-
tasokrél van szé, ezért az itt alkalmaz-
haté gazok a szokdsosnal joval tobb
szempontnak kell megfeleljenek. Ezt a
sokrétliséget egy nagyon széles spekt-
rumu gazkeverék halmaz fedi le.

Miiszaki gazok a termikus
vagasi feladatokhoz

A termikus vagasok altal legnagyobb
mennyiségben hasznélt gaz az oxigén.
Kozismert az oxigén tisztaséga és a va-
gé4s mindsége és sebessége kozotti 0s2z-
szefliggés: minél nagyobb az oxigén
szazalékban kifejezett tisztasdga és mi-
nél kevesebb parat tartalmaz, annal
jobb a vagott felulet mindsége és ma-
gasabb a vagasi sebesség. A levegd-
bontékbdl szarmazo oxigén hazai meg-
jelenése eldtt &ltalanos gond volt
Magyarorszagon a vagéashoz hasznalt
palackos oxigén magas viz tartalma. A
rendszervaltas eldtti idészakban nagy
langvagé kapacitésokkal rendelkezd
véllalatok ezért nyugatrél hozattak be
2.5 mindségt (99,56%) cseppfolyds oxi-
gént. Mar tébb mint méasfél évtizede
hazai forrasok biztositjdk ezt a tiszta
gézt. A vagéshoz hasznalat oxigén tisz-
tasaga nem 4llt meg ennél a fokozatnal:
a még tisztabb oxigén hasznalata is jel-
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lemzévé valt hazankban. A lézer és fi-
nomsugaras plazma vagogéppel rendel-
kezd cégek nagy része mar 3.5 (99,95%)
mindségl oxigénnel vag. Azoknél a val-
lalatoknal, amelyeknél az el6bbi vago-
kapacitashoz még langvéagd is tarsul,
ott gyakran a langvagast is a tisztabb
oxigénnel végzik.

A langvagok égbgazainak tertuletén
is valtozasok tapasztalhatok. Az aceti-
lén, foldgaz és propan-butan mellett
megijelent a propan is. Orokzold kérdés,
hogy mely égégazt gazdasdgos hasz-
nalni. Erre a korrekt valaszt csak ala-
pos, koriltekintd, és sok feltételezésen
alapulé szamoléds utan lehet megadni.
Mig az égégazok eseteben tdbb gaz-
szallitasi forma is 1étezik, addig az ace-
tilén természeténél fogva csak palack-
pan, vagy kotegelt palackokban all
rendelkezésre. Azonban ezen a tertle-
ten is tortént fejlédés. Az acetilén pa-
lackot kitolté massza anyaga korsze-
ibb és biztonsagosabb lett.

Az aluminium és korrézi6allo acél lé-
zervagasa nagy mennyiségl, és a lang-
vagasnal szokéasosnal 2-3-sz01 nagyobb
nyomésu nitrogén igényel. A leveg6-
bontdk altal termelt nitrogén tisztasaga
ez idaig telies mértékben kielégitette a
vele szemben tamasztott igényt. Megfi-
gyelhetd azonban, hogy néhény lézerrel
véago cég kilénfele meggondoléasbol az
oxigént a nitrogénnel, illetve forditva is
haszndlja vagésra.

A finomsugaras plazmavago gépek
a vagashoz a gazok es keverékeik szi-
nes skalajat hasznalja, fliggéen az a-
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lapanyagtol, dramerdsségtdl, anyag-
vastagsagtél. Teljes kiépitésben egy
mai finomsugaras orvénygéazzal mu-
kodé plazmavagénal akar hétiéle gaz
iranti igény is felmertlhet (oxigén,
nitrogén, levegé, ketfele argon-hidro-
gén, és nitrogén-hidrogén keverék,
valamint metén).

A gazok tisztasaga, mindésége

A hegesztéshez és vagashoz sziikséges
gézok tisztasaga és keverési pontossaga
is sokat fejlédott. Tobb mint 10 éve mar
hazénkbanis a nagyteljesitményu leve-
gébontok szolgaltatjadk a nemzetkozl
szabvéanyt minden tekintetben kielégitd
minéségl levegd géazokat. De a tobbi,
méas Gton eléallitott ipari gaz is minésé-
gi tartalékkal kielégiti az emlitett elSi-
rast. A palackok belsé tisztasaga, szele-
peinek minésége és tomitettsége az
utébbi 10-156 év soran szintén elérte a
nyugat eurépai szintet. A lézeres meg-
munkalasok a laboratériumokban hasz-
nélatos gaztisztasagot és vele egyltt az
ipari minéséget meghaladé minésegu
eszkdzoket a hegesztéssel vagassal fog-
lalkozé muihelyekbe hoztéak.

A fenti tablazatokban (1., 2 tablazat)
bemutatott kevertgazok gazforgalma-
76k altali gyartasa (palackos kiszere-
1ésnél) az MSZ EN 439 sz. szabvany e-
16irasai figyelembe vételevel torténik.
Abban az esetben azonban, ha a ke-
vertgéz a felhasznalo helyszinén ke-
sziil (pl. kozponti gézellatd rendszerrdl,
a felhasznalo 4ltal tizemeltetett keve-
6vel elballitott gazzal), iigyelni kell a
komponensek megfeleld mindségére.
A felhasznalénak ugyanis nemcsak a
szabvany szerinti valtozo elvarasokkal,
hanem azzal is szembe kell néznie,
hogy az ipari gézszolgéltatok az alap
komponensekbdl (Ar, He, C02, 02, N2,
H2) féleségenként tobb mindéséget is
kinalnak. A mindségi kin4latbél az
MSZ EN 439 szerint azonban nem
minden géaz felel meg. igy a felhaszné-
16nak egyeztetni és mérlegelni kell. A
magyar hegesztés profila cégek gaz-
felhasznalési szokasa f6leg az At és a
CO2 gazok esetében mutat eltérést a
szabvany altal eldirtakhoz képest. Az
cltérés az alacsonyabb mindseégl ga-
zok alkalmazasa felé tapasztalhato. (A
hegesztés és vagas gézai gyakerlati
mindségi jellemzésére a térfogatszaza-
l1ékban kifejezett tisztasagot és a ppnl-
ben megadott nedvességtartalmat
hasznaljuk.)

Az argon esetében palackos kiszere-
Jésben talalkozhatunk kiilénbozo mind-
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ségekkel ill. cseppfolyds kiszereléssel
is, melyek kézill nem mindegyik hasz-
nalhaté egyértelmiien hegesztésre (ill.
a kevertgaz helyszini el6allitasara) az
emlitett szabvany értelmében. A szab-
vany szerinti ,I” csoportjelli elvaras
nem teljestlése esetén eléfordulhat,
hogy a varrat mentén kormosodast, ,ra-
gyas” feluletet taldlunk.

A CO2 esetében a magyarorszagi i-
pari gézszolgéltaték az itthoni MSZ
20916-86 SZEN-DIOXID termékszab-
vany szerinti CO2-t kezdték forgal-
mazni. Ez a szabvany két minéségi
fokozatot kulénbdztetett meg: az ipari
széndioxidot és az ¢lelmiszeripari
széndioxidot. Hegesztésre ill. kevert-
gaz eldallitdsara a tisztasdga és viztar-
talma miatt az ipari széndioxid felelt
meg leginkébb, de ennek hatarértékei
azonban nem elégitik ki az MSZ EN
439 CO2-re vonatkozé elvardsait. Az é-
lelmiszeripari széndioxid megengedhe-

té paratartalma miatt kiilénésen nem |
alkalmas hegesztési felhasznalasra. Az
MSZ 20915-86 szabvany 2003-ban ér-
vényét vesztette (3. dbra). 2004. januar
elsejétél mar kaphatd a magyar piacon
az MSZ EN 439 szerint garantdltan
megfeleld CO2. Az EU szabvény betar- ‘
tasat vallald hazai cégeknek tehat van
megoldast jelenté vélasztasi lehetdsé- |
gk COZ2 esetében is. Ha a széndioxid-
dal vagy helyszini keverével rendelkezd
hegeszté cégek a varratban, vagy var-
rat felszinre is kijévé gazzarvannyal
talalkoznak, vagy esetleg a CO2-pa-
lacklefejté beltll lefagy, kénnyen elha- |
rithatjdk a hibat az MSZ EN 439-C1
alkalmazéséval. Hegesztés profild -
zemben, ha CO2 1ézer is van, akkor mar |
nem csak az ipari gazok, hanem a to-
vébbi, nagy tisztasdgi termékek lista- |
jan szerepld 4.5 tisztasagl CO2 termék,
mint rezonator gaz tovabb béviti az -
zemben 1évé palackok palettéjat. |

MSZ 627177 ‘

| s |
(Argon, ipari) ‘

‘ . |
| (ipari, éleimiszeripari co,) | ‘

fil [ ]
— : —t |
1977. 1986. 1998. 2003.

MSZ EN 439 | |

Hegesztési véddgazok 1|

3. dbra. A véddgazok minbségét eléird szabvanyok érvényessége
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A gazellatas formai

A palackos géz ellatés formaéja is sokat
valtozott. A palackok megengedhetd
nyomasa megndtt, akar 300 bar is lehet.
Anyaga lehet acél, aluminium, mua-
nyag. A méretvalaszték is széles skaldn
mozog (4. abra). A palackok egyedi jel-
zést kaphatnak (ennek tn. vonalkédos
bevezetése mar folyamatban van), ami
sokat segit a gyarténak és felhasznals-
nak. Vannak reduktorral szerelt palac-
kok, melyek a termeld tizemektdl vesz-
nek 4t feladatot, javitva azok
hatékonysagat. (5. 4bra)

Az egységes eurdpai palack jeldlési
rendszer is kialakul. Magyarorszagon is
az eléirasoknak megfeleléen folyik a
palack egységes szinjel®lés szerinti 4t-
festése. A hazai gyakorlat azonban kis
mértékben bizonyos esetekben eltdr né-
hany Nyugat Eurépai orszagban (pl. A-
usztria, Németorszag, stb.) alkalmazot-
t8l. A szinjelélésre vonatkozd szabvany
csak a palack vallara tesz megkstést, a
palacktest szinezésében bizonyos kor-
latok kozt ugyan de ,szabadkezet” ad
az egyes orszagoknak. fgy térténhetett
meg, hogy hazdnkban az oxigénpalac-
kok teste a hagyoményoknak megfele-
léen kék (fehér véllal), mig az emlitett
orszagokban az oxigén palacktest sziir-
ke szint.

A sok hegesztégépet alkalmazé tize-
mek tobbségénél napjainkra kozponti
gazellatas éptlt ki, sok esetben sajat-
keverdvel, ami nagyon nagy rugal-
massagot biztosit a gaz Ssszetételét
illetden. Az ilyen rendszereknél a
~prémium” kategoéridju gazok gyakor-
latilag minimalis kéltségnévekedéssel
elerheték. A rugalmassagot tovabb
fokozza, ha a kozponti gazellatast to-
vabbi ,kis teljesitményi” keverdvel e-

6. dbra.
Nyomascsokkentdvel szerelt palackok
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6. 4bra. Kozponti gézellatas Kkiegészitése még egy keverd berendezéssel, a meghatérozoé
gézosszetetelen (pl. Ar-CO2) il eqgyéb kevertgaz (pl. Ar-CO2-He) Jétrehozésara

gészitjuk ki, amely csak néhany mun-
kahelyet (pl. robotallomast) lat el,
mely munkahelyek ezaltal a .nagy
rendszertsl” eltérd, bar részben arrol
ellatott mas ssszetétell védégazzal
rendelkezhetnek (6. abra).

A kozponti gazellatd rendszerek utan-
t5ltése teljes feliigyelet nélkil is meg-
valésithaté, automatikus taltés figyelés
és elektronikus informacié tovabbitas
atjian.

A védégaz
felhasznalas fejlédesi iranyai
Meggydzddéstink, hogy a prémium” ga-
2ok falhasznélasa a jovoben jelentdsen
névekedni fog. Az itthon is egyre jobban
fellépd termelékenység novelési kény-
szer miatt remélhetéleg egyre tobb cég
fog feijlettebb, korszerd, nagyteljesitme-
nyt, jobb mindséget biztosito technolo-
giakkal foglakozni. Ezt a Magyarorsza-
gon is varhatoan bekovetkezd folyamatot
valészinisiti a hegesztés vagés teriiletén
Eurdpaban tapasztalhaté piaci tenden-

ciak koziil j6 néhany:

— A nyugat eurdpai orszadgokban a he-
gesztSk szama folyamatos csokkeneést
mutat.

— A nagyon nagy termelékenységt el-
jardsok nagy valészintiséggel marad-
nak nyugat Eurépaban

_ Az elmult 20 évben nyugat eurdpal
orszagok a hegesztés teriiletén a ter-
melékenységuket megduplaztak.

_ Az anyavallalatok hegesztési tevé-
kenységuiket a beszallité orszagokba
exportaljak

— A hegesztés technologia fejlédése a
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novekvé orszagokban gyorsabb, mint
az a technologiat exportald orszagok-
ban volt.

— Anagy termelékenység kovetelmeénye
még kimunkéaltabb hegesztési tech-
nolégiat kivan.

_ Felértékelddik a know-how és a ta-
nécsadés szerepe

_ A termelékenyseget novelni kell, ez
noveli a kormyezets terhelést ezért az
egészseg megdrzese védelmébe ezért
fokozni kell a kérnyezet és egészség-
védelmi beruhézést.

Osszefoglalas

A vilagban alkalmazott, frissen kifej-
lesztett eljarasok, eljaras valtozatok,
kombinaciok és az altaluk megmunkalt
anyagok sokszinlisége hozza magaval
a gazok fejlesztését is. A magyarorsza-
gi feldolgozo ipar részére biztos és tel-
jes vilag szinvonall kinalatot biztosi-
tani tudo gaztermeld és szolgaltatod
hattér 4ll rendelkezésre. A mér kifei-
lesztett gazok magyatorszégi elterje-
dését és igy a fejlédes intenzivebb ta-
pasztalésat a béviilé alapanyag és a
még iparszerien nem hasznalt hegesz-
té vago eljarasok elterjedése, maga-
sabb feldolgozottsagi szintl termékek
bévilése fogia generalni.
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Cseppfolyos propan-butan
4000 m’*- es gaztartaly
beruhazasa, kivitelezése és ellendrzeése

A beruhéazas*

Az 1996-ban a Dunaalméason alapitott
Kozép-EBurdpai Gazterminal Zrt. (KEG
71t), 2000. januéraban Magyarorszagon
els6ként kezdte meg a cseppiolyds pro-
pan-butan gaz (LPG) szolgaltatast, ame-
lyet elészor a Magyar Miiszaki Biztonsagi
Féfeliigyelet, majd a Magyat Banyaszati
Hivatal engedélyével és folyamatos fel-
tigyelete mellett folytat.

Az innovacié

A cég kinélatat szakembergardéja sza-
mos ujdonsaggal bovitette. Tlyen, pl. a
kiilonbozd trméretd, acélbdl készitett,
nem robbano, biztonsagi szelepes un.
Stafétagaz elnevezésu palackos ter-
mékesalad. A palackesalad piaci be-
vezetését az egyre novekvo szdmu és
kiilonbozé gazdasagi terileten aktiv
piaci szereplok igényei tették szilksé-
gessé. A Stafétagaz méarkanev a KEG
71t. részére 2001-t6l bejegyzett védjegy.
Ennek a termékcsaladnak a forgalma-
z4sat az Orszagos Katasztrofavédelmi
Féigazgatosag is tdmogatja.

A cég tobbi innovacios tevékenysé-
ge is tdmogatja a piaci igények kielé-
gitését, a vevok megelégedettségének
és a biztonsagnak a novelését, a ter-
mékvalaszték szélesitését, a fogyasz-
té1 kot bovitését.

Az tzleti és innovécios célok kozott
szerepel a gazterminal féldrajzi adottsé-
gait felhasznélva a logisztikai (tarolasi
és szallitasi) koltségek csokkentése. A
KEG Zrt. fejlesztesi terve Dunaalmason
4 {itemben valositia meg Kozép-Eurbpa-
ban az elsd energialogisztikal centru-
mot. Bz azt jelenti, hogy a palackos és a
tartalyos gézértékesitési tizletdg mellett
az autdgéz-értékesités és az orszaghan
egyediiliként a bértarolas is jelentds sze-
rephez jut. Ez az a projekt, amely meg-
valdsitasat roviden bemutatjuk.

A projektnek fontos része a tarold fold-
rajzi helyének megvalasztasa. Ebben a
tekintetben Dunaalmés a Constantéatol
Rotterdamig terjedd transzkontinentalis
curépai vizi utrendszer kézepén van. Ez
a hely, tehat a lehetséges szallitast ut-
vonalakat tekintve kedvezd. Ezen a te-
lephelyen most a szakaszos fejlesztési
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terv masodik uteme valbésul meg, miu-
tan az orszagos hélézathoz csatlakozd
vasuti iparvagany mar elkésziilt. A négy,
egyenként 4000 mi-es 4rias tartalyok
egyméas mellett s az iparvagényok ko-
zelében lesznek.

A cég kapacitasbévitese kovetkezté-
ben 2007-t81 mar képes évi 40 ezer ton-
na, és 2010-2012-t61, a teljes fejlesztési
projekt befejezésével, elkészilt foldalat-
ti tArozokkal évi 250 ezer tonna LPG ke-
zelésre, azaz a vizi Gton és/vagy a vas-
Uton érkezé ara betarazasara, illetve a
vasuti és/vagy a kozuti kitarazasara.

A fejlesztés gazdasagi
megfontoldsai

Ajelentds Osszeget igénylé fejlesztés 1n-
doka, hogy a kereslet-kinalat elszakadéa-
sa és az arakba beépild kockazati ele-
mek miatt az energetikal szakemberek
egyetértenek abban, hogy tartésan (a
legszerényebb becslések szerint is 2010-
2012-ig) magas energiadarakra kell be-
rendezkednink, mert az olajar folyama-
tosan emelkedik és a gazar is ujabb
magassagokat dont meg.

Van azonban egy olyan teriilet, amely-
nek fejlesztésével az armmovekedés okozta
sokkhatas csokkentheto, a koltségek is
mérsékelhetdk, sbt az ellatasbiztonsag
is megteremnthetd! Ennek egyik eszkoze
a napjainkban egyre inkabb elétérbe ke-
riilé energialogisztika.

A cseppfolyds propan-butan (LPG)
termékcsalddra és forgalmazasra vo-
natkozodan ez a fogalom roviden a ko-
vetkezdket foglalja magaban: a szalli-
tést, a rakodast, ideértve az atfejtést és
tarolast is, tovabbé a konfekcionélast
(pl. palackozast, vagy konténeres kisze-
relést), a processzalast (a keverést, a
tisztitast) és a konvertalast (ko- és tri-
generacios rendszerek, energiacella).

Az energialogisztika és egy energia-
logisztikai centrum feladata tehat az,
hogy a gazdasag szerepldinek igényei-
hez alkalmazkodva a szilkséges energi-
4t a megfelelé forméban, helyen és 1d6-
ben és nem utolsésorban optimalis
koltségen biztositsa.

Ezeket figyelembe véve a KEG Zrt.
kiildetése: az energialogisztika nemcsak
egy szuletd tudomény, hanem napjaink
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hatékony gazdalkodéasanak egyik sarok-
kéve. Hozzéjarul ahhoz, hogy a dragulo
energiat egyre hatékonyabb forméaban
ott és ugy hasznositsuk, ahogy az gaz-
dasagunk és végso soron a tarsadalom
széméara a leggazdasagosabb.

A tdrgyunkra vonatkozdan a fent ér-
telmezett kildetésbél és az energialo-
gisztikal elemekbdl a tarolast, raktaro-
z4st kiemelve azt részletesebben is
bemutatjuk, mert a gzakértsi véleme-
nyek szerint megfeleld logisztikdval és
eszkdzrendszerrel a tarolasi koltségek
akéar 30-50%-kal is csokkenthetSk!

Ttt érdemes megjegyezii, hogy jelen-
leg az orszdgban nincs un. ,open-ac-
cess’, azaz szabad clérést (bérelhetd)
taroldkapacitas, ennek egyik kovetkez-
ménye, hogy a kereskedelem a napi ar-
hatasoknak jelentss mértekben kitett.

A projekt lényege tehéat, hogy a gaz-
dasagossagi elemzest kovetden a ko-
rabban létesitett gémbtartalyok mellett
célszerd és gazdaségos, ha a tarolés
négy darab az iparvadganyok kozelében
telepitett egyenként 4000 m?®-es (viz-
szintes hossztengely(, hegesztett kivi-
tel(}) szivartartadlyokban is torténik.

Az orszag elsé foldalatti 4000 m*-es
1.PG téroldjanak épitése folyamatban
van és a kévetkezdkben részletesen ezt
mutatjuk be.

A 4000 m3-es tartaly
kivitelezése* ™

A GANZACEL ZRT. és a DKG - EAST
ZRT. kézremukdsdése a Kézép FEurdpal
Gazterminal (KEG) Rt 4000 mbé-es csepp-
folyés PB-t tarolo fekvd hengeres gazta-
1016 tartdlyénak létesitéseben:

A 4000 m*-es tartaly szerkezetépitési
unkai a GANZACEL ZRT. és a DKG-
EAST ZRT. kozos egyuttmﬁkédésével
valésul meg. A két cég nem elészor
vesz részt kozos tartalyépitési projekt-
ben, és emellett snalléan is jelentds
miiszaki referenciakkal rendelkezik a
hegesztett szerkezetek és tartalyok
gyartaséban.

A vallalt tevékenysége magéba foglal-
ja a tervezési, engedélyezési és szerke-
zetépitési munkékat. A f5ldmunkak és
az alapozés a beruhazo, KEG ZRT. bo-
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nyolitasdban 2006 kora nyaran indultak,
mig a tartaly épitése Ssszel kezdédott.

E révid attekintéssel célunk a gyarta-
si-szerelési tevékenység f6bb mozzana-
tainak bemutatésa és az eddigi tapasz-
talatok megosztésa, tekintettel a jelen
beruhazés iranti fokozott érdeklédésre. |

A tartdly f6bb jellemzdbi

— anyagminéség:P460NL1 (MSZ EN |
10028-3),

— hengeres kopeny falvastagsaga: |
29 mm,

— tervezési elbirds: MSZ 13822 sorozat; |
ASME Code 1998 sect. VIII., Div.1,,

— Uzemi hémérséklet: -5 / 4-40°C,

— meértékadb hémérséklet: -20°C,

— tervezési nyomés: +1,65/-0,07 MPa,

— Uzemi nyomads: 1,6 MPa,

~ prébanyomas: 2,062 MPa, (1.abra.)

A jogi szabédlyozas
Atervezés a 9/2001. (IV.5.) GM rende-
let hatélyba léepése eldtt tortént, a
~Tégi"” gyakorlat alapjan. A tartaly 1é-
tesitési és gyartasi engedéllyel ren-
delkezik a 2004 el6tti szabdlyozas sze-
rint. A megvaldsitas el6készitése a |
tervezettnél hosszabb idét vett igény-
be és a megvaldsitas kezdetére ha- |
talyba lépett a 9/2001 (GM) jogsza-
bély. A tartaly létesitési engedélye |
tovabbra is érvényben maradt, a tar-
taly gyartasa pedig a tébbszér médo-
sitott 9/2001 (GM) jogszabaly (PED)
szerint kerilt osztalyba sorolasra és a
gyartas ennek megfeleléen folyik |

A gyértds — szerelés |
fontosabb adatai

A hengeres tartaly gytirtii harom, hide-
gen hengerelt szegmensbdl, dvenként
3 hosszvarrattal késziiltek. A lemezek
szabdsara, élkiképzésére és hengerité- |
sére a DKG-EAST telepén kerilt sor. A
hajitott szegmenseket tartdlyévenként |
— az alak és méret megtartds miatt ka-
loddban — kéztuton szallitottak a hely- |
szinre (2. dbra).

A gombsiiveg alakll fenekek elemeit
(4. dbra) melegalakitdssal allitottak eld,
a melegalakitdst kévetéen normalizald
hékezelést végeztek. A melegen alaki-
tott és hékezelt szegmensekbdl szarma-
z6 prébatestekkel a szabvany szerinti
mechanikai vizsgélatokat megismétel-
tek. A meleg képlékeny alakitast és a
hékezelést, valamint a mechanikai vizs-
gélatokat a GANZACEL ZRT. minésitett
beszallitéja a TECHNOKOV Kft végezte.

Logisztika
Az elemeket kéziton szallitottdk a hely-
szinre, a helyszini mozgatést pedig a he-
lyi adottsagok és a rugalmasséag miatt
autédarukkal végezték.

A hegesztd eljdrés megvalasztésa
A tartaly dsszesen ~1100 m tompa-
varratot (hengeres képeny hossz- és
kérvarratai, illetve félgémb fenekek var-
ratai), valamint megkézelitSleg ugyan-
ennyi a=11 mm-es méretii sarok varra-
tot (merevitd gytlinik varratai) tartalmaz.
A tartalyt tomege miatt forgatni nem
lehetett, ezért mtiszaki — gazdaséagi e-
lemzést kévetden a 111 jelt, bevont e-
lektrédas kézi ivhegesztés alkalmazasa
mellett déntdttiink.

A hosszvarratok esetében részletesen
elemeztik a fedett tvii (121) eljaras al-
kalmazasdnak lehetéségét. A késziilé-
kezés koltsége, valamint a folyamatban
1év6 egyéb gyartdsi feladataink miatt
ezt a lehetéséget elvetettitk. A kizard-
lag 111 jeld eljards hasznalata egysé-
ges (csereszabatos) hegesztégép park
telepitését, a hegesztd anyag egységes
kezelését, az elémelegités (megvaldsi-
tas és ellenérzés) allandé és megbizha-
t6 megvaldsitasat tette lehetévé.

Az egyetlen eljaras alkalmazasa egy-
szerlsitette a hegeszték kondicidjanak
ellendrzését, amelyre igen nagy sziik-
ség volt a hegesztd alloméany kezdetben
gyakori valtozdsa miatt. A mindsitett
hegeszték képessége nagyon ingado-
zott, a megfeleld szamu hegeszt§ egyultt
tartasa — feltetelezhetoen a terseg 1pan

’_l_l__‘l_'___L

2. abra. Szallité kaloda
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struktirdja miatt — esetenként sulyos
feladatot jelentett.

A személyzet és a hegesztési
technoldgia mindsitése
A hegeszték MSZ EN 287-1 szerinti, a-
dott feladatra érvényes mindsitéssel ren-
delkeztek, folyamatos ellendrzés mellett
végezték munkajukat. A roncsolasmen-
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| tes vizsgalat eredményeit figyelembe
véve a hegesztSk kondicidjat rendszeres
| tréningek beiktatdséaval stabilizaltuk.

A WPS-eket a hegesztdk az eligazi-
tads sordn megismerték, kiemelve a
WPS fontos elemeit (varrat felépités,
elémelegités hémérsékletének betar-
tésa és ellendrzése stb. ). A WPS-eket a
TUV Rheinland &ltal tanusitott WPQR-
ek tdmasztottak al4.

A tartaly hegesztéanyagaul a névlege-
sen 2,56% Ni 6tvézést, bazikus, alacsony
hidrogén tartalmt elektrédat valasztot-

| tuk (EN 499: E 46 8 3Ni B 3 2 H5), mely
kellé szivdssagi tartalékkal rendelkezik.
A helyszini gyartés fazisai: hengeres
kopeny 6veinek elégyartasa, félgémb
edényfenekek eldgyartdsa, valamint az
igy elkészitett elemekbél a tartaly fo-
lyamatos épitése. A képenyévek hossz-
| varratainak hegesztése a szegmensek
figgdleges helyzetben, szereldsablon-
ban térténd tsszedllitdsat kévetden tor-
tént. A félgémb fenekek Ssszeallitdsa
és hegesztése szerelésablonban tértént.
Mindkét esetben a varratok meghe-
gesztése utdn elvégezték az eldirt ron-
csoldsmentes vizsgdlatokat, illetve az
esetleg szlikséges javitdsokat és azok
visszaellendrzését. Mind az évek, mind
a fenekek a varratok vizsgalt és megfe-
| lelének értékelt allapotaban keriilhet-
tek beépitési helyiikre.
| A képeny kérvarratainak élelékészité-
se a kerlilet mentén véltozd, a hegeszté-
| sl pozicidhoz igazoddan késziiltek. A
kérvarratok felsé és alsé pozicidiban a-
| szimmetrikus (1/3 - 2/3) X varratokat al-
kalmaztunk. A fejfeletti (PE) hegesztési
helyzetben hegesztették a kisebb, a viz-
szintes helyzetben (PA) pedig a nagyobb
varrattérfogatot. A figgéleges (PF) pozi-
ci6ju varratokhoz szimmetrikus X élkia-
lakitast alkalmaztunk (3.4bra.). A PE
helyzetli varratok meghegesziését kéve-
téen keriilt sor a gyokfaragésara, majd
megtisztitdsara. A PF helyzetben he-
gesztett varratokat a kilsé felilet feldl
| faragtak ki. Ez a megoldés a kedvezd he-
gesztés mellett biztositotta azt, hogy a
| korvarratok als6 harmadéban nyomo fe-

3. dbra. PF pozicidji varrat makrocsiszolata
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sziiltség alakult ki, ami fesziltség korrd-
7i6, illetve a jarulékos hajlité igénybeveé-
tel szempontjabol kedvezd.

A tartaly belsd felilletére az 1. dbra
szerinti osztés tavolsagban merevitd
gytirtk kerltek behegesztésre kétoldall
sarokvarrattal. A sarokvarratok méretet
nagynak {téltiik, ezért annak méretét a
tervezd hozzajarulasaval csokkentettik.
A cstkkentett sarokvarrat méret ellene-
re, féként a korvarratok kozelébe esO
gylrik eseten, a sarokvarrat hatésara
bekovetkezd éleltolodas mérséklése mi-
att, a gyldriket egyrétegl sarokvarrattal
rogzitettik, és a korvarratok meghegesz-
tését kovetden kertlt sor a sarokvarratok
adott méretre torténd hegesztésére. A
tébbrétegll sarokvarrat elvart mindéségi
hegesztésével a hegeszték jelentds gya-
korlast kovetden tudtak megbirkézni.

Fontos feladatot jelentett az idsjaras
karos hatasaitél vald védelem megolda-
sa, valamint a munkavégzéshez nélki-
16zhetetlen allvanyozas alkalmazésa. A
tartaly kiils6 felileten csorlgvel vontat-
haté sator-szerkezeteket hasznéltunk,
melyek az emlitett mindkét funkciot el-
latjak. A tartalyépités harom f4zisat az
5., 6. és 7. abrék mutatjak be. A tartaly
belsejében aluminium elemekbdl Osz-
szeallitott, konnyen mozgathatd all-
véanyszerkezetet hasznéltunk (6. abra).

Ellendrzés, vizsgalat
A gyéartés — szerelés soran allanddan he-
geszt6 ellendr tartézkodott a helyszinen,
aki ellenérizte az illesztest (kiilsd, belsd
Sleltolddast, az egytengelylséget), a var-
rat jelek, a hegesztok jelének betitését (a
tartalyszegmenseken elére bejeldlt, a

6. 4bra. Tartalyépités IL
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varrat térképpel egyezd helyén), a javi-
tasok elvégzését és azt koévets vizsgala-
tat, a vizsgalatok eredményeinek naplo-
z4sat (a megvizsgalt Allapotot).

A tompavarratok hegesztést kovetd
roncsolasmentes vizsgalatanak modja,
terjedelme és technolégidja:

_ VT: 100%; MSZ EN 970,

_ UT: 100%: MSZ EN 1714, B vizsgalati
osztaly,

— RT; varrat csomopontok 100%; MSZ

EN 1435 B osztaly szerint tortént.

A hegesztett kotéseket az MSZ EN
1SO 5817 szerinti B osztalyba soroltak,
ennek megfeleléen a vizsgalatok ered-
ményével szemben tamasztott kovetel-
mény vizsgalati eljarasonkeént:

_ VT: MSZ EN ISO 5817 B,
_ UT: MSZ EN 1712, 2 szint,
_ RT: MSZ EN 12517, 1 szint.

A volumetrikus (UT, RT) vizsgalatokra
a VT vizsgalat elvégzése és annak ered-
ményének elfogadasa utén keriilt sor.

A roncsolasmentes vizsgalat eredmeé-
nyei kezdetben, a varrat hosszara vo-
natkoztatva 3%-os hibat mutattak ki, a-
mely a DKG-EAST gyakorlataban
nagynak volt tekinthetd. A gyartas —
szerelés folyamatanak elemzése az okot
a hegeszték jelentds mértéky valtoza-
s4val hozta kapcsolatba. A hegesztok
1étszdmanak stabilizalasa és a hegesz-
ték kondicidjanak ellendrzése nyoman
a hiba mértéke 2%-ra csokkent le.

A roncsolasmentes vizsgalatokat
MS7Z EN 473 szetint 2. szint(i tanusitott
mindsitéssel rendelkezd személyzet vé-
gezte.

7 4bra. Tartalyepites IIL
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A hosszanti varratokhoz csatlakoztat-
va munkaprobék hegesztésere kerlilt
sor. A munkaprobak hosszméretének
megvélasztisara a DKG-EAST gyakor-
latanak megfeleléen ugy kertilt sor, hogy
a munkaproba lehetéve tegye azoknak a
vizsgalatoknak az elvégzését is, amelyek
a tartaly tizembe helyezését kovetden a
tartély élettartam menedzseléséhez, az
{izemeltetés sordn esetleg keletkez6 hi-
bak értékeléséhez, illetve a tervezett é-
lettartam végén az élettartam hosszab-
bitas engedélyezésehez sziitkséges. A
cikk {rasanak idépontjaig 11 db, a tar-
tallyal egyiitt hegesziett prébatébla me-
chanikai vizsgalatal fejezddtek be vala-
mennyi esetben megfeleld eredménnyel.

Irédnyitas, feliigyelet

Az elékészitést a DKG - EAST hegesz-
tési feliigyelete, EWE/IWE mindsitési
hegesztd felelds iranyitasaval végez-
te. Az el6készitésben részt vettek a
roncsolasmentes vizsgalok és a he-
gesztd ellendr. A gyértés-szerelést
tobb évtizedes tapasztalattal rendel-
Kkezd szerelésvezetd iranyitotta. A fel-
ugyeletet a hegeszté felelés, figget-
len szakérté bevonasaval folyamatosan
végezte. A tartallyal atadott doku-
mentéaciét a szakértd ellendrzi és
megfeleléségét zaronyilatkozattal iga-
zolja (14sd még késdébb is).

A 4000 m®-es tartaly fuggetlen
szakértoi ellenérzése™**

A hitel felhasznéléssal éplild tartalyok

miiszaki ellenérzéset a hitelintézet szak-

értéie végal.
A kévetkezék roviden a szakértd kiva-

lasztésat és kotelezettsegeit mutatja be.
A fuggetlen szakértd kivalasztasi kii-

tériumai:

_ alternativ valasztési lehetdség,

— pénziigyi, szakmai hozzéértés,

— jogosultsag (jelen esetben, pl. sajatos
1étesitményre),

— fiiggetlenseg, pértatlansag,

_ daszeférhetetlenség kizérasa,

_ haromoldala elfogado nyilatkozat
(bank, beruhazé, ellendr),

_ felelésség biztositas,

— veszélykozosség megovéasa nyilatko-
zat,

_ kockézat elbiralas,

— szemeélyes adatszolgaltatas nyilva-
nossaga,

_ gzakmai referencia,

_ rendelkezik-e a megfeleld hattérrel.

A kivalasztés és az elfogadés utan meg
lehet kotni a héaromoldala szerzddést a
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bank, a beruhézé és a figgetlen miiszaki
ellendr kozott, amelynek megnevezése:

.Beruhazas lebonyolitdi, mérnéki-
szolgalati, illetve mérnéki tanicsa-
déi szolgaltatésra”

Kilon szabélyozva:

— a megbizas tovdbbadé4sa harmadik
személy felé,

— felmondasi kritériumok,

— titoktartasi kbtelezettség.

A szakértdi jelentések kotelezd tartalma:
A projekt kéltsége és hataridés
részteljesitése.

A kivitelezés aktudlis 4ll4sa, iitem-
terv tartasa, elmaradés.

Mindségi teljesités.

Személyi kompetenciadk megfelels-
sége, jogosultsagok.

Engedélyek megléte.

A kivitelezés helyszinének folya-
matos megfeleldssége.

7) Ervényesiil-e a hitelfelvevd kontrollja.
8.) Minden nemt eltérés feltarésa és
regisztraldsa. (koltség, utemterv,
muszaki tartalom, tervmaodositas,
cash-flow, stb.)
9.) Folyamatos és gongyolitett szdmla
kontrolling.
10.) Hibés teljesités esetén a kollauda-

las megtagaddsanak indoklasa.

11)

12.)
13)
14.)
15))

16.)

17.)

18)

19)

20.)

21)

A folyamatos teljesiilés igazola-
sa, illetve annak elmaradésa ese-
tén a bank és a beruhézé értesi-
tése.

A teljesitési hataridék meghosz-
szabbitésa.

Rendkivili eseményekrél tajékoz-
tatés.

Késedelmes teljesités miatti igény-
jogosultsdg mérlegelése.

A szerzddés barmilyen értelmy mé-
dositdsénak elemzése mérlegelése.
A hitelfelvevd ellendrzése, hogy az
engedelyek szerinti projekt valésul-
e meg.

A hitelfelvevd sajat részének fel-
hasznalasanak igazoldsa.

Van-e barmilyen kizaré tényezdje
az engedelyezési tervben szerepld
hasznalatba vételnek,

A bank kotelezd tdjékoztatasa az
Utemezés, részhataridék teljesité-
sének elmaradésardl.

Kotelezd tdjékoztatas barmilyen
kockézati, biztositasi tényezé fel-
merilése esetén.

A projekt megvaldsuldsat veszé-
lyeztetd barmilyen megallapodés a
kivitelezés felfiiggesztéséré], vagy
felmondésarél.
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22.) Minden olyan esemény, amelyet a
szakerté gy itél meg, hogy meg-
0ssza a bankkal és a beruhdzéval.

A szakértdi jelentés kotelezd fazisai:
— 7zér6 jelentés,

— havi jelentés,

— rendkiviili jelentés,

— zaré jelentés.

A jelentéseket minden esetben g
bank részére kel elkésziteni, melybdl a
beruhazé is kap egy kiteles példanyt.

Befejezés

Célszerti révid attekintéssel megismerni
egy specialis gazdaségi teriileten meg-
valdsulé innovéciés projekt lényeges fo-
lyamatait, abbél a célbdl, hogy a vélla-
latok hegesztéfelelései szamara ismert
legyen az ilyen projektek megvalositdsa-
nak teljes folyamata.

*Dr. Stefer Jézsef

(KEG-vezérigazgatd)

**Farkas Laszl6

(DKG-EAST ZRT.

hegesztdfelelés hegesztd szakmémok)
***Szabo Gyérgy

(figgetlen banki szakérts)

34

Magyarorszagi forgalmazé:

s entmtoo' www.centrotool.com

1102 Budapest, Halom utca 1.
Tel.: (06-1) 262 4408 Fax: (06-1) 260 4840
e-mail: centrotool@t-online.hu
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ziv eljarasok szukségesek. Az ESAB kinalataban

sztéséhez a hatekony gyartas érdekében inten
zUkseges

Acélszerkezetek hege
szerepelnek az ezek megvalositasahoz s
. hegesztéanyagok.
= hegeszi6gépek €s
»  készuleksk,
kik egy globalis, tobb, mint 100

Forduljon bizalommal szakembereinkhez. a
port birtokaban {evé tudassal es tapasztalattal 4linak rendelkezesére.
www.esab.hu

éves tapaszialattal rendelkez6 vallalatcso-
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%/, A csicstechnolégia

8. Nemzetkdzi gépgyartas-technolégiai és hegesztéstechnikai szakkiallitas

A Mach-Tech, a régi6 piacvezetd szakkialiitasa az On cégének is lehetGséget kindl.
Legyen részese a gepgyartas-technoldgia,
beszallitoipar és hegesztéstechnika csucsrendezvényének!

* Hazal és kllfdidi trendek, innovaciok = 2007'
* A telies magyar és nemzetkszi kinalat egy helyen MAJUS 8-11 g

Tarsrendezvény:

Ele0tm e HUNGEXPO

1. Nemazetkozi elektronikai,

elektrotechnikai és Budapesti
automatizalasi szakkiéllitas U é S é rkﬁ y 4 p 0 nt

Jelentkezési hataridé: 2006. december 15,

Telefon: 263-6088, 263-6494
E-malil: machtech@hungexpo.hu
¢l ¢l hungexpo Internet: www.mach-tech.hu

iRé idaal

NARJAI
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a hatékony robottal val6 gyartas
kicsiknek, nagyoknak.
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HNEL_ DO THERIN1°
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZELG 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 / HOKEZELESI TANUSITVANY
Die Warmebehandlung erfolgte gemaf / A hékezelési munka alapjaul szolgal
- AD-Merkblatt HP7/1, April 1975, Wérmebehandlung allgemeine Grundsatze
- KTA-Regelwerk, Fassung10/79, KTA 3201.3, Abschnitt B, Wiérmebehandlung
- DIN 43710, Ausg. 9/77, Thermospannungen und Werkstoffe der Thermopaare

HékezelS berendezések, flitépaplanok, kabelek, hSelemvezetékek, szigetels-hGallé anyagok, héalld szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolé fogék, tapintécsticsos hémérdk, infravérds hémérék, héfokregisztralé berendezések,
csaphegeszté berendezések értékesitése.

FRONIUS hegeszté berendezések képviselete, értékesitése
WELDOTHERM Kft. 8400 Ajka, Gyar Ut 40. Telefon/fax: 06-88/21 3-934, 213-935

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




TECHNOLOGIA-GYARTAS

Hegesztopisztoly és vagofej veze torendszer
gépesitett és automatizalt eljarasokhoz

Egy erre a tevékenységre szakosodott cég elbzetes iparszerkezeti adottsagok vizsgalatara és a hazai piac elemzési

adataira épitve megtervezte és kis sorozatban gyartja az alabbiakban bemutatott konzolos hegesztdallvanyt. A leg-

feljebb hat szabadsagfoku, sokoldalii rendszer egye
totta hegesztési és vagasi kovetelmények szin

A gépesitett hegesztés és vagas az acélszer
sonlitva jobb és allandé mindséget eredményez, egyb
gi gyartok termelési rendszerének elemzése azt mutatja,

A

di igények szerinti szerelésével az acélszerkezet-gyartas tamasz-
te maradék nélkiil kielégithetdk.

kezetek gyartasanal az emberi kézzel végzett eljarasokkal ésszeha-
en alacsonyabb termelési koltséget biztosit. A magyarorsza-
hogy a gépesitéshez akar sok szaz tonna/hdénap anyag

feldolgozasat végzé cégeknél is hianyzik az akarat, a kézi hegesztést kivalto egyszeru célgéppel alig, bonyolult

osszetett, esetleg tobbfunkcios célgéppel csa
gek jelenleg — gyakran teljesen indokolatlanul —

van olcsobb megoldas is.

A folyamatos és hibamentes termelésnek
objektiv akadalyai vannak, pl. hegesz-
tésnél a leggyakrabban eléfordulé hiba-
forrdsok az elégyartmanyok tirésérté-
keinek be nem tartésa, az élelékészités
pontatlansaga, a munkadarab poziciona-
lasanak hibaja, a bevitt hé hatdsara be-
kovetkezd elhtizédasok. Ezek egyenként,
vagy 6sszességukben okozzak a varrat
helyének tervezetthez képesti eltérését.
Kézi hegesztés esetén a hegeszi6 a hiba-
forrasok okozta varrathely-eltéréseket a
hegesztépisztoly vezetésével kompenzal-
ja. A gépesitett és automatizalt hegesz-
tésnél sziikség van egy beavatkozo rend-
szerre (szenzorra), amely a peremfeltételek
figyelésével, a programozott értékekhez
képesti eltéréseket folyamatos beavatko-
zédssal helyesbiti, megkeresi a varrat
tényleges helyét.

Ugyanez a szervezet az elmult évek-
ben szisztematikusan fejlesztette a he-
geszté- és vagopisztoly automatikus ve-
zetésére szolgald gépészeti rendszereit.
Tette ezt azzal a céllal, hogy egyedi- és
sorozatgyartasi feladatokat is megoldani
képes, olcsé célgépeket is tudjon a pia-
con elhelyezni. E rendszerek kiterjedt al-
kalmazési lehetéségeinek hatart szabott
az a tény, hogy varratkeresés igénye ese-
tén a beruhézasi koltségek ugrasszeriien
megemelkedtek, a varratok kovetésére
ugyanis nem alltak renelkezéstinkre sa-
jat épitésy, olcs6 szenzorok. Ezt kiiszo-
bélte ki az a fejlesztési munka, amelynek
eredménye egy sokoldaluan alkalmaz-
haté, taktilis (letapogatd) és induktiv (&-
rintésmentes) szenzor csalad, amelyek-
kel egy- és tobbdimenzids varrat kovetes
lehetséges és amelyek egymassal kombi-

1. 4bra. Motoros keresztszan a taktilis szenzorral.
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k elvétve talalkozhatunk. Ha pedig a gépesités elkeriilhetetlen a cé-
a legdragabb megoldast, a robotokat részesitik elényben. Pedig

nalhaték. A kifejlesztett rendszerelemek
alkalmazhatésagukat tekintve kozel e-
gyenértékiek az ebbe a csoportba sorol-
haté egyéb, pl. optikal szenzorokkal, s
bar az érzékeléssel nyert adatok meny-
nyiségét figyelembe véve ez utébbinal
kevésbé hatékonyak, az egyszeriségik
kévetkeztében jelentésen alacsonyabb
4ron allithaték elé és megbizhatébbak.
A programozott pisztolyvezetés helyes-
bitéséhez a jeladdk jelét elekironikus
eszkozok értékelik, egy motoros kereszt-
szén, vagy maga a hegesztéallvany he-
lyesbiti az erre szerelt hegeszté/vagoie;
pozicidjat (1. abra).

A megcélzott hegesztési feladatokhoz
(egyenes- kor-, horizontal-, harant-, hen-
gerpaléast mentén tetszélegesen lerakott,
V-, sarok-, atlapolt-, felrako-, stb. varra-
tok készitéséhez) gyartott hegesztball-
vany az egyedi célgépekhez, vagy robo-
tokhoz képest akar nagyséagrenddel is
olcsébb. Igény szerint ez a két (teljes ki-
épitésben maximalisan hat) szabadsag-
fokil hegesztballvany hordozza a szenzo-
1ok motoros keresztszupportjat. Erre a
keresztszanra szerelhetdk a pisztolyvédd
kapcsold, a hegeszté/vagopisztoly és a
hegesztés/vagas kozben keletkezd fis-
1ok elszivasahoz az elszivdfe] is.

A hegesztéallvany a legegyszeribb
kivitelben az aljzatbetonra fixen lecsa-
varozott, fuggdleges tarté (2. abra).

Ezen fiigg6leges irdnyban, linedris
palyan mozog egy keresztszupport, a-
melyben ugyancsak linearis palyan,
vizszintes irdnyban mozog a hegesztd/
vagéfejet hordozd kar. Az allvany mun-
katere bévithetd, ha a rendszer szaba-
lyozésaba integralt hajtomtvel 360°-
ban forgathatova tesszik, és/vagy azt
hosszpalyan mozgatjak. Lehetdseg van
arra is, hogy a felhasznald ugyancsak a
rendszer szabalyozasédba integralt
szinkronforgatd(kajt alkalmazzon.

s
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1. dbra. Hat-munkahelyes hegesztd
karusszel egy késziilékrendszere

késziilékkel végzett préobahegesztésen
(MSZ EN 288-8) és a mintadarab be-
vizsgalasan (MSZ EN ISO 5817). A ki-
értekelést kovetben tervezze meg a
szikséges moédositédsokat, ezeket ve-
zesse 4t a terveken, majd a tervek meg-
valésitdsa utdn ismét vegyen részt a
probahegesztésen és a hegesztési el-
térések bevizsgalasan. Ismerje meg a

munkavédelmi bejards eredményét. A
tervezd térekedjen a kérnyezetvédelmi
eléirasok betartdséra. Biztositsa a he-
gesztes kozben keletkezd 1égszennye-
28k elszivdsanak lehetdségét. Nem fel-
adata, de kivalaszthatja a megfelel$
mindsitett sztirtéberendezést (pl. ausz-
tenites korr6zidalld acélok hegesztése
kézben keletkezd rdkkeltd anyagok
szliréséhez). Az 1. 4bra egy szériagyar-
tasban alkalmazott tébb munkahelyes
hegeszté késziilékrendszer egy szeg-
mensét mutatja. A munkadarabot a
fényképezégép lencséje irdnydban a
késziilékrendszer befogé-, leszorits-,
mukodtetd-, vezérld- érzékels-, cséveze-
k-, hajt6 és egyéb elemeinek sokaséga
takarja. A munkadarabot fliggesztett, a
feladatra programozott hegesztérobotok
feltlrdl érik el és hegesztik készre.
Dr. Dulin LaszIé (IWE)
ditdulin@t-online.hu
www.dltkft. hu

MIKROLAS
CNC LEZERVAGOGEPEK

1,5-6,0 kW,
automatikus palettacseréld,
automatikus hulladékkihordg,
csovek, zart szelvények vagasa,
24 6rds szerviz, tdvdiagnosztika

‘ F unrs r
Tajekoztatas
Felhivjuk a
‘ 2002. évben roncsoldsmentes anyagvizsgalé minésitést
szerzett vizsgalok figyelmét, hogy tantisitvanyuk
meghosszabbitdsénak végsé hatarideje: ‘
2008. 03. 31.

A tanusitvanyok meghosszabbitasdhoz
- az MSZ EN 473 9. pontja szerint — az aldbbiak szitkségesek:
*
‘ folyamatos munkavégzés igazolasa,
x
az aktualis éves latoképesség vizsgalat eredményérél szo6l6 masolat
| MSZ EN 473 szerint
(azaz a kozeli 14tds élessége tegye lehetévé legaldbb 30 cm tavolsagrol |
a Jaeger 1. bettiméretii széveg olvasasat, |
valamint
szinlatasa legyen elegendd ahhoz, hogy
kiilénbséget tudjon tenni
a munkaltaté altal elbirtak szerinti
roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljardsok soran
hasznalatos szinek kontraszt-hatésai kozott).
Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken,
foglalkozas-egészségiigyi rendelékben ismert
dr. Csapody Istvén: Latasprobék cimii kényveének IV. fokozat,

TEKA szfirdrendszer,
BGIA 0605013 bizonyitvany

valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness EN ISO 15012-1
— gepkocsivezetdi orvosi alkalmassagi vizsgélatnal is w3 99 9% w3
hasznélatos — kényvekben leirtak teljesitésével lehetséges, n=
*
régi tanusitvany megkiildése. -
Hegesztéstechnikai Kft.

A szukséges dokumentumokat ‘
a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés részére
sziveskedjenek megkildeni
| (1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14).

EGESZTE 44
ITECHNIKA 5

DH:- 1038 Bp. Réby M. u. 44.

06-1/430-1321, 06-30/343-2924
www.dltkft.hu
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Termikus vagoberendezések elszivasa

A hegesztés és a termikus vagas kozben keletkezé karosanyagok elszivasahoz és szliréséhez Magyarorszagon tébb
gyarto kinal szliréberendezéseket. A piac kinalatat vizsgalva megallapithaté, hogy kézi hegesztégépekhez kapha-
ték a piacon mindsitéssel rendelkezé mobil sziirék, az egyedi hegeszté célgépekkel, és a termikus vagodberendezé-

w7 o

sekkel 2004 6ta szallitott, telepitett sz(ir6k azonban nem felelnek meg az EU eléirasainak. Mindsitett szlirével csak

egyetlen gyartoé rendelkezik.

Az ipari folyamatok — igy a kilonféle he-
gesztési és vagasi eljardsok is — gazok,
g6zdk, fiistok, kdédok, porok formajaban
az egészségre és a koérnyezetre karos a-
nyagokat szabaditanak fel. Az eljaras-
figgd veszélyes anyagok egyardnt ve-
szelyeztetik a munkavégzdéket, a
termelési eszkdzoket és a természeti kor-
nyezetet. A keletkezé anyagokat a karo-
sit6 hatasok kizarasa érdekében a kelet-
kezésiik, vagy a kilépésik helyén kell
felfogni, sziitkség esetén az erre a célra
alkalmas eszkozokkel megsemmisiteni.

Az EU tagorszagaiban a hegesztés és a
termikus vagéas kozben keletkezd egész-
ség- és kormyezetkarositd, szdraz, nem
éghetd porok elszivasara és levalasztasa-
ra alkalmas sztrobetétek tulajdonséagait
1998-ig, <6%......<0,005% kozotti (mara-
dék) értékek megadasaval, a munkahelyi
kdrosanyag-koncentréacid és annak 6sz-
szetétele szerint, osszesen hat alkalma-
zési flist-osztalyba sorolték és azokat osz-
tadlyonként nagy betlikkel jeldlték.
1998-ban ezt a besorolést &t évvel, 2003-
ig meghosszabbitottdk. A kévetd besoro-
las (MSZ EN 60335-2-69: 2005 évi fiigge-
lékei és mobdositdsail) a szlrébetétek
szennyezbanyag levalasztasi képességét,
a kordbbi, legjobb levélasztis értékének
megtartasaval minden egyéb besorolési
osztélyban szigoritotta (< 1%....<0,005%).
A szirébetéteket a hat munkahelyi ka-
rosanyag-koncentracié és annak dsszeté-
tele szerint Uj betlikkel jeldlte és harom
flst-osztélyba sorclta. Fontos, hogy az
erre az iddszakra érvényes mindsités ki-
zardlag porokra és a sziiré anyagara vo-
natkozott. A gyartok a sziirbiket — helyte-
lentl, részben még ma is — az alkalmazott
szlirébetét besorolasat jelzé betljelzéssel
ajanljdk. A vevd kordbban a betljelzés
segitségével ellendrizhette a szlirébetét
megfeleléségét.

2004-ben, 14j szabvanyban (EN ISO
16012-1:2005) hatéroztdk meg a komp-
lett szliréberendezésekkel szemben ta-
masztott kdvetelményrendszert. Ezentl
tehét a mindésités mar porokra és a szii-
réberendezésre vonatkozott. A szabvany
kiterjed a sz(irdk vizsgélati moédszerére
és a szlrdk jelolés rendszerére is. A szii-
1éberendezések mindsitését és besorols-
sat akkreditalt mindsité intézetek végzik
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és harom betti-szam kombinaciéval jelé-
lik besoroldsukat (1. tabla).

A szlirébesorolas jelét a gyartd a szi-
16n egy erre a célra szabvanyositott 100
x 50 mm méretl, szines tablaval jeloli
(1. dbra). Csak az ilyen jelzéssel ellatott
szUré 4ltal megszirt levegd juttathatd
vissza a gyartécsarnok légterébe.

Az intézetek a gyartd 4ltal vizsgélatra
felajanlott szlir6berendezéseket — tob-
bek kozott — az alkalmazott elészird
rendszer, a levélasztas, a szlirtberende-
zés tisztitd rendszere, a kiszirt por gytj-
téberendezése, és a kisziirt por kezelé-
sének megoldésa, a sz(ir6 ellendrzé és a
miikodésjelzé berendezéseinek megol-
dasa stb. alapjan mindsitik.

2004 ¢éta a kisebb, mobil szliréberen-
dezések kozil, az alkalmazott mérési
rendszer viszonylagos egyszerlsége,
ennek megfeleléen a mindsités koltsé-
ge miatt egyre tobb berendezés rendel-
kezik mindsitéssel. Ez azt jelenti, hogy
az egyedi elszivasndl a vevd tobb gyar-
td szlréberendezése kozul valaszthatja
ki a neki legmegfelelébbet.

2.600-10.000 m%érés, vagy ennél is
nagyobb, telepithetd szliréberendezések
hosszadalmas, emiatt jéval kéltségesebb

EN ISO 15012-1

N2 99%

mindsitési eljardsa és a mérd-vizsgald
berendezés nagy beruhézasi koltsége
miatt a gyartdk szirbik mindsitését nem
rendelték meg. Jelenleg a piacon egyet-
len gyartd kinal ilyen, idesorolhatd, mi-
nésitett szlir6berendezéseket.

Az EN ISO 15012-1:2005 szabvany
megjelenésével felilirta a korabbi nem-
zeti eléirdsokat és torvényeket, minden
kordbbi mindsités érvényét vesztette.
Uj szlir8 beszerzésekor csak az e szab-
vany szerint mindésitett sziird mellett
szabad doénteni. Ezekkel a szlrékkel
megszurt levegdé a gyartd csarnokba
visszajuttathatd. Ellenkezd esetben a
megszUrt levegdt a csarnokon kiviilre
kell vezetni, ami tovabbi megoldandd
problémak sorat hozza magéaval.

A mindsitett szlir6ket évenként doku-
mentalt médon ellendérizni kell.

Olyan anyagok vagasanal, ahol a po-
rokon kiviil veszélyes gazok, gézok, fils-
tok, kodok keletkeznek (pl. plexi 1ézer-
vagésa) a mindsitett sziiréket erre
tervezett berendezésekkel kell kiegészi-
teni (pl. aktivszén szdrd).

Dr. Dulin LaszIé (TWE)
ditdulin@t-online.hu, www.dltkft. hu

1. sz. dbra EN ISO 15012-1 mindsitésii sztirSk osztélyba-sorolasanak jelzése

Fiistosztaly | Levéalasztas Alkalmazhatésag

. dtvdzetlen acélok. Otvézétt pl. Cr és Ni tartalmu a-
Wil = 95% célok (6tvozd tartalom: x < 5%)

0 mint a fenti, tovabba azok az 6tvozott acélok, ame-
e {|>99.6% lyek pl. 5% < x < 30% Cr és Ni tartalmuak

0 mint a fenti, tovabba azok az 6tvozdtt acélok, ame-
s >99.9% lyek pl. x > 30% Cr és Ni tartalmutiak

1. tablazat
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A dunaujvarosi Duna-hid
artéri hidjanak kivitelezése sorian szerzett
hegesztési tapasztalatok!’

Hamarosan elkésziil a ,,legek” hidja

Bevezetés

A dunatjvarosi Duna-hid mind méretét,
mind a beépitett acélanyag mennyiségét
tekintve az orszdg eddigi legnagyobb
kozti hidja. (A hid teljes hossza 1680 m,
a mederhid fesztavia 307,9 m. Az acél-
szerkezet témege kozel 25 ezer tonnal)
Emellett elsé alkalommal keriil sor né-
velt folyashatart, termo-mechanikusan
hengerelt acélok (S460M/ML) alkalma-
zaséra a hidépités teriiletén.

frasunkban — mint a gyartas/szerelés
egyes teruleteiért felelds hegesztémér-
nokok — elsdsorban a jobb parti északi
artéri hiddal kapcsolatban eléforduld
hegesztéstechnikai kérdésekkel szeret-
nénk foglalkozni a kivitelezd szemszo-
gébbl.

Mar eloljarépan sziikséges leszogez-
ni, hogy a jelen projektnél valéjaban 5
hidrél van szé: mind a jobb parton,
mind a bal parton két-két 6nalld hid
épl (ezek az Un. artéri hidak), mig a fo-
ly¢ felett ativeld Un. mederhidndl nincs
szétvalasztva a kétirdnyu forgalom, igy
az a péalyaszerkezettel és az fvszerke-
zettel egy egységet képez.

A jobb parti 75 + 12 x 82,5 m tdmasz-
kozl, 65-65 beemelési egységbdl ssze-
hegesztett 6sszesen 1067 m hosszd két
artéri hid végig 1,46%-os esésben,
nagyrészt R = 7000 m sugari ivben
vagy atmeneti ivben fekszik, koztiik
0,5 m a tavolsdg; az északi hid van az iv
kiils6 oldalan. A kézel 25 m magas pil-
lérek ketté vannak osztva: egy-egy hid
alatt meglehetésen sziikés, szilvamag
alaki munkateriletet nydjtanak.

Jelen munka a XII. Orszdgos Hegesz-
tési Tanécskozason (Budapest, 20086.
szeptember, 14-15.) elhangzott el6adés
alapjan késziilt.

A kivitelezés sordn szdmos kiadvany
[2—4] jelent meg a hid épitésének aktu-
alis alldsardl; sét az érdeklédé kozonség
az Interneten, ill. a jobb parton beren-
dezett ' latogatdkdzponton keresztiil
szinte folyamatosan kévethette a nagy
mu sziiletését.

1 A mederhiddal kapcsolatban lasd
Dr. Domanovszky Séndor itasat a
kovetkezd szdmban
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Id¢kozben Gjabb publikacidk [5-10] is
megjelentek a hid épitésével kapcsolat-
ban - tébbek kdzott (a teljesség igénye
nélkill) az épités elérehaladasardl [5], a
jobb parti déli &rtéri hid helyszini szere-
lésérél (6], a jobboldali artéri hidaknal
alkalmazott betolési technika részletei-
16l [7] -, ill. beszdmolva az épités taldn
legkritikusabbnak tekintett fazisarél, a
mederhid betsztatasardl [8, 10]. A kiad-
vanyok sora azéta is folyamatosan bé-
vl [9, 10].

Az alkalmazott
hegesztési technolégiak

Alapanyagok
Az artéri hidaknél beépitésre keralt a-
nyagok a hidépitésben szokésos anyag-
mindségek: a teherviseld elemeknél
S36bJ2G3, ill. S355K2G3; az alarendel-
tebb elemeknél 5235 is.

Hegesztdanyagok
Altaldnos kovetelmény, hogy a hegesz-
tési hozaganyagoknak a hegesztendd
alapanyagokhoz hasonlé vegyi dsszeté-
teltieknek kell lennitk és teljesitenitik
kell az alapanyagra eléirt mechanikai
kovetelményeket. Emellett — a hidegre-
pedési veszély csdkkentése érdekében
— a hozaganyagoknak kis hidrogén-tar-
talommal kell rendelkezniiik.

Fenti kovetelmények figyelembevé-
telével az alkalmazott hozaganyagok
besoroldsa a vonatkoz6 szabvanyok
alapjan:

— Véddgazas hegesztShuzalok: G3 Sil/

G4 Sil1 (MSZ EN 440)

— Fedett ivii hegesztdhuzalok: S2 (MSZ

EN 756)

— Feddporok: SA AB 167 AC H5, ill. SA

FB 156 AC H5 (MSZ EN 760)

— Bevonatos ivhegesztS elektrédak: E 42

4 B 42 H10 (MSZ EN 499)

Az alkalmazott hegesztési hozaga-
nyagoknak legaldbb az MSZ EN 10204
szabvéany 2.2. pontja szerinti mindségi
bizonyitvannyal (mindségazonossagi i-
gazolas) kellett rendelkezniiik; tovabba
csak ,U” jelzéssel elldtott hegesztda-
nyagok voltak hasznalhatok.
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A hegesztéanyagokkal kapcsolatos be-
szerzési, térolési, szaritdsi, héntartasi,
stb. eléirdsok a cég mindségiigyi kézi-
konyvének vonatkozé fejezetében talal-
haték és a feladatok aszerint végzenddk.

Hegesztéeljarasok
A hidelemek kivitelezése soran az aldb-
bi hegesztdeljarasok keriltek alkalma-
zasra (kédjelek az MSZ EN ISO 4063
szabvany szerint):
121 — fedett vl hegesztés tdmor huzal-
elektrédaval
135 ~ fogyéelektrbédas, aktiv védégazas
ivhegesztés (MAG-hegesztés)
111 — bevont elektrédés kézi ivhegesz-
tés

Minden olyan esetben, ahol erre a fel-
tételek (vizszintes helyzet, nagy varrat-
keresztmetszetek, hosszil egyenes var-
ratok) adottak, muszaki-gazdaségi
elényei miatt (mély beolvadés, nagy le-
olvadési teljesitmény, j6 reprodukélha-
tésdg) a fedett ivii eljaréast alkalmaztuk.

Az Osszes tobbi gyari hegesztés
MAG-eljarassal késziilt. A szerslési
munkdkndl az emlitett két eljards mel-
lett meghatérozé a bevont elektrédas
kézi ivhegesztés.

Igy aranyaikat tekintve a gyartés so-
rdn mintegy 55%-ban a fedett vl elja-
rést, 45%-ban a véddégazas eljarést al-
kalmaztuk. A szereléseknél némileg
masok az aranyok: a fedett v eljards
20%-ra, a védbgéazas eljards 10%-1a,
mig a bevont elektrédés kézi ivhegesz-
tés mintegy 70%-ra tehetd.

Hegesztégépek, késziilékek

Tekintettel a hegesztési munkak volu-
menére és a szlik hataridékre, korsze-
rd, a jelenlegi technikai szinvonal csu-
csat jelentd, az ipari gyakorlatban
bevalt hegeszté berendezéseket sze-
reztink be minden teriiletre. A gyar-
tashoz nagyteljesitményii, magas be-
kapcsoldsi idejli vizh(itéses védégazas
fogyoelektrédas hegesztégépek (500 A
/ 50% bi), a gyartasi feladatra orientél-
tan kulonboézé fedett ivil automatédk
100% bi dramforrasokkal, a szereléshez

bl egseres
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viszonylag kis silyu inverteres gépek
a bevont elektrodas kézi ivhegesztés-
hez, valamivel kisebb teljesitmény,
de szintén magas bekapcsolédsi ideji
vizhlitéses védbégazas gépek (400 A /
45% bi) és a gyartédsnal emlitett hason-
16 fedett {v{i automaték.

A béazikus bevonati elektrédak, ill. fe-
ddéporok alkalmazésa miatt nagy jelen-
tésége van a széaritasnak, ill. a héntar-
tasnak. Ennek érdekében nagyszamu
elektrédaszaritd és héntartd, valamint
fedépor tarold silé is beszerzésre keriilt.

Természetesen a régebbi, megfeleld
muszaki allapoti gépeket is alkalmaztuk.

Ezeket a gyartas kezdetekor feliilvizs-
gélték, sziikség szerint javitotték, kalib-
réltdk igy egy meglehetésen nagy gép-
park allt rendelkezésre.

Ezen intézkedések eredményeként ki-
zérélag megfeleld miiszaki szinvonaly, a
f6bb hegesztési paraméterek kijelzésére,
ill. egzakt beéallitasara alkalmas hegesz-
t8 berendezéseket alkalmaztunk.

A f6bb szerkezetek pozicionaldsahoz,
ill. hegesztéséhez mar a gyartds meg-
kezdése elétt megfeleld készilékeket
terveztiink. Errél bévebben a tovabbi-
akban még sz6 lesz.

Hegesztési
technolégiavizsgalatok
(eljarasvizsgdalatok)

El6ljaréban szeretnénk hangsulyozni,
hogy a munka megkezdésekor — ill. a
hegesztési dokumentacié elézetes ki-
dolgozéasakor — még nem voltak hatély-
ban a hegesztéstechnoldgia mindésité-
sére vonatkozd legujabb eurépai
szabvanyok (ezek kozil az acélok he-
gesztése terliletén mint legfontosabb az
MSZ EN ISO 15614-1 emlitendd és a-
mely az MSZ EN 288-3 utédszabvanya-
ként tekintendd).

Mivel az eljarésvizsgélatok idébeni
érvényessége nem korlatozott, a 355
MPa anyagcsoportra kordbban elvég-
zett és a gyartés soran folyamatosan al-
kalmazott eljdrasvizsgélatok felhasz-
nélhatdk voltak.

A 460 MPa folyashatdri anyagokra
viszont \j hegesztési eljarasvizsgéalato-
kat kellett végezni a jellemzd kotéstipu-
sokra, lemezvastagsagokra, hegesztési
helyzetekre az MSZ EN 288-3, illetve
MSZ EN 288-8 szerint.

Hegesztémindsitések

A hegesztési munkak kivitelezése sordn
csak olyan hegesztéket foglalkoztat-
tunk, akik az MSZ EN 287-1 szabvany
szerinti érvényes mindsitésekkel ren-
delkeztek.

Az acélszerkezetek gyartdsa soran al-
talédban elegendé a 355 MPa szilardsa-
gi kategédriara (1.2 anyagcsoport a CR
ISO 15608 szerint) érvényes mindsités.
A 460 MPa min. folyashatari acélok
hegesztésére azonban a hegesztéknek
az ennek megfeleld hegesztémindsité-
seket (2.2 anyagcsoport a CR ISO 15608
szerint) — tompa- és sarokvarratra egy-
arant — meg kellett szerezniuk.

A gyéartés sordn — mivel a hegesztési
munkak késziilékekben torténtek — el-
vileg elegendé lett volna a PA, ill. PB
poziciéra szdéldé mindsités — ennek elle-
nére a PF helyzett mindsitést irtuk elé.

A szerelési munkakndl természetesen
kényszerhelyzetben vald hegesztések is
eléfordultak: igy a mar emlitett PF hely-
zet mellett néhdny hegeszté PC (ha-
rant), sét PE (fg feletti) mindésitéssel is
rendelkezett.

A hegesztési munkéak donté hanyada
lemezhegesztd mindésitéssel elvégezhe-
t6. Azonban a fluggesztékdbelek beks-
tése csbvekbe torténik, igy cséhegesztd
mindsitéssel rendelkezd hegesztékre is
sziikségiink volt.

A fedett ivi eljarast végzék (gépkeze-
16k) az MSZ EN 1418 szerinti érvényes
mindsités alapjdn végezhették munka-
jukat.

A hegeszték (gépkezelbk) csak a mi-
nésitésiiknek megfeleld varratokat he-
geszthették.

A fGz6 varratokat is csak mindsitett
hegeszték készithették.

A hegesztdék névsorat a gyartési/épi-
tési napléban rogziteni kellett és folya-
matosan ,napra készen" vezetni.

Gyartas/szerelés kézbeni
hegesztésfelligyelet

A kivitelezés teljes folyamatéban kiemelt
szerepe volt a hegesztésnek, mint gyarta-
si/szerelési technolégidnak. Igy mind a
gyéartdsnak, mind az elészerelésnek, ill.
helyszini szerelésnek felelés hegesztémér-
nokei voltak mindegyik kivitelezénél.

A felelés hegesztSmérnokok tevé-
kenységét a hegesztések kivitelezése

Tamasz kereszttartés szakasz h=1m 91,2t
b kereszttartds szakasz h=169m 83,9t
4 kereszttartds szakasz h=16,85m 779t

1. tdblazat

bl spes
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sordn hegeszté muvezetdk és csoport-
vezeték segitették.
Munkéajuk koordinéldsat a konzorci-
um hegesztési fdmérndke latta el.
Feladatukat és felelésségiiket az MSZ
EN 719 szabvany szabélyozza.

A jobb parti északi artéri hid
kivitelezésének f6bb fazisai
A jobb parti északi &rtéri hid Osszességé-
ben 65 db teljes keresztmetszetében 6sz-
szedllitott hidszakaszbdl all, amelyek
hosszai és témegei valtozdak, amint azt
az 1. szdmu tdblazaton jeloljuk.

Az aldtdmasztdsok szama 14 db.

A 65 db hidelem egyenkénti 6sszedl-
litdsa és hegesztése Csepelen a GANZ-
ACEL Zrt. szerelési tertiletén tértént,
majd revétlenités és festés utdn Uszta-
tassal kerlltek a helyszinre.

Gyartas
A muhelyi gyartés f6 vonalaiban az aldb-
biak szerint irhaté le.

Pélya/fenék/gerinc-panelek
elégyértéasa
Elsé 1épés — barmely panelrdl legyen is
sz6 — a hosszbordék (trapézbordak) he-
gesztése.
A trapézbordék hosszvarratainak he-

[

1. dbra A trapézborddk nyakvarratainak
hegesztése vizszintes helyzetben kétfejes
fedett vl automataval

2. 8bra A panelek elbfeszitése hegesztés
eldtt, ill. a trapézbordak hegesztési sorrendje
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pld ; kézép tag
keresztrmerevitd

3. 4bra Keresztmerevité héhidas
darabolésa ldnggal, ill. hegesztése

utomatékkal tortént (1. dbra). Az ese-
tenkénti toldévarratok fogyéelektrédés
véddgéazas eljdrassal készlltek.

A trapézbordédk hegesztését mindegyik
alaplemerzre eléfeszitett Allapotban kell
végezni. A 2. dbra mind az eléfeszitést,
mind a hegesztési sorrendet mutatja.

Kereszttarték gyartésa
A kereszttarték kétféle kivitelben ké-
sziltek:
— normal,
— erdésitett.
A kereszttartdk gerincei CNC langva-
g6 gépen, parban, héhidakkal ¢sszekot-
ve lettek darabolva (3. 4bra) ezt kovets-
en szikség szerint egyengetve lettek.
A kozati szallithatosag — méretek, to-
megek — figyelembe vételével a teljes
keresztmetszeteket 5 elemre bontottuk:
— 2 db tn. C-elem (ami az egyik oldali
gerincbél, az alsé 6viélbdl és a gerinc
feletti palyarészhbdl 4ll),

— kozbensé pélya (ami a C-elemek kozé
keriil),

— pélyakonzol,

- jardakonzol (amelyek a torzsszelve-
nyen kiviilre keriiltek).

Egy normél kereszttartd fenti tagokra
valé felbontéasét a 4. dbra mutatja.

Ezen konstrukcids kialakitas alapjan
atlagosan 16,5 m hosszu és 10-30 ton-
na témegt elemek adédtak. (Az 5. és 6.
4bra a mihelyi gyartés jellegzetes fazi-
sait mutatja.)

A gyartds a hegesztési varratok
vizsgélatdval, majd a gvartasi egység
mérélap szerinti bemérésével fejezd-
dik be.

Eldszerelés

Az eldszerelés sordn nagyszamu — koz-
tiik a szerkezet szempontjabol rendkiviil
fontos — varratot kellett elkésziteni. Eze-
ket a varratokat a 2. tdblazatban mutat-
juk be. (A felsorolas egyfajta ,hegesztési
sorrend”-et is jelent):
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Varrat Hegesztéeljaras
1. Fenéklemez hosszvarrata 111
2. Fenéklemezen 1évé kereszttartd dvlemez varrata 111
3. Fenéklemezen 1évé kereszttartd gerinclemez varrata 111
4. Pélyalemez alatti kereszttartok 6vlemezeinek varratai 111
5. Palyalemez hosszvarratok (t6rzsszelvény) 136 + 121
6. Palyalemez alatti kereszttarték gerinclemezeinek varratai 111
7. Jardakonzol ¢vlemezeinek varratai 111
8. Palyalemez hosszvarratok (konzol) 1356 + 121
9. JArdakonzol gerinclemezeinek varratai 111

2. tablazat

KK

Kifolyési aldal

4. 4bra Normal kereszttartd szallitési egységekre felbontva

A jelslések magyarézata: BK — befolyasi jardakonzol; BCT — befolyési C-elem; MT — kézépsd
tag; KCT — kifolyasi C-elem; KK — kifolysi jardakonzol

5. 4bra Pélya-panel a bedontd késziilékben

A gyartémiibsl koziton érkezd ele-
mek teljes keresztmetszet(l Gsszeallita-
sa a gyartasndl emlitett 5 elembdl — a
daruk emelési kapacitasa alapjan — 100
tonna max. tdmegig tértént.

Az elészerelést és a hegesztést —
hossz- és keresztirdnyu varratok — erre
a célra készitett szerelépadokon (kocsi-
kon) végeztik. (A 7. dbra mutatja az e-
16szerelésre kialakitott munkahelyet.)

Az igy elkészllt nagyobb egységek
szallitdsa a szerelés helyszinére vizi
Uton tortént.

Helyszini szerelés

A nagy pillérmagasséagok és a helyszini
adottsagok alapjan a szerelés un. ,hossz-
irAnyu betolassal” torténik.

Ennek lényege a viz feld! a hidfs felé
(felfelé) valé betolds, melynek soran az
egyre névekvé ives szerkezet dnmaga
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— ti pegt

7. ébra A gyartasi tagok
csepeli elészerelése

mentén mozoghat, csupan az atmeneti
fves rész tér el az fvtdl kozel 1 m-t, az e-
gyenes részek pedig nem vesznek részt
a betoldsban, hanem utélag, ellenkezé
irdnyu szabad szereléssel érik el a 14-es
szadmu, mederhiddal kézos nagy pillért.
A 13-as pillér is a vizben 4all, ehhez
kelet feldl csatlakozik az indité jarom

byl egeszpes
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8. abra Egy artéri hidtag rahelyezése az
indité jaromrendszerre

~kolosszusa” mindkét hid szdméra be-
huzé-palyaval, feltét allvanyokkal, szer-
szdmos és tartézkodo konténerek soka-
ségaval, 1épcsbéhéazzal, melyet a viz felsl
— bejard uszalyrél vagy motorcsénakrél
— lehet elérni.

Az indité jarom hossza ugy van
meghatdrozva, hogy kezdetben 3-3 db
beemelési egység férjen oda, egy-egy
betolasi alkalom utan pedig mindig
tovabbi 2-2 db, hogy legyen némi te-
rilet a bedllitds, Gsszehegesztés és
vizsgdlat egymast kovetd munkafazi-
saihoz.

Egy iszédaru emeli az elészerelt egysé-
geket az indité jaromrendszerre (8. dbra).

A 2-2 egység atfutédsi ideje 10 nap, a
11. nap az Osszehegesztett hidak atlag
33 m-rel valé eltoldsdhoz kell (min. 3-3
6ra), ilyen médon a 62-62 egység sze-
reléséhez elvileg 31 x 11 = 341 nap
(tobb mint 11 hénap) sziikséges. Gya-
korlatilag azonban a kulonbdz8 okok-
bél bekdvetkezett leallasok (erds szél,
tal sekély vagy tUl magas vizallas, da-
rujavitas, vendéghiddal valé tapaszta-
latszerzés, Ginnepek, téliesitési hatar
alatti h6mérséklet stb.) miatt elérheti
a 14 hénapot.

A 82,5 m hosszisagu nyilasokon
vald ,atléptetést” egy segédhiddal, un.
,vendéghiddal” oldotta meg a tervezd
(9. abra). A kb. 90 m hosszu szerkezet
a betold rendszer szerves részét képe-
zi. Elére nyujtott konny(d szerkezetével
elébb éri el a soron kovetkezd pillért,
mint maga a hid, és azon megtédmaszt-
va, csusz6 felfliggesztést biztosit a hid
eleje (vég-kereszttartéja) szaméra.
Megakadalyozza annak lehajlasat,
megszinteti a konzolhatést a vele jaré
nagy reakciokkal és igy kevesebb ers-
sitésre van sziikség a gerinclemez alsé,
kihajlasra érzékeny részén. Tovabbi é1-
dekessége a betold rendszernek, hogy
a kozpontilag vezérelt toldésajtdk (2 pil-
lérenként 4 db) felvaltva, egymas utan
érik el maximalis ldkethosszukat (3
hajt, 1 mindig behtzza a dugattyijat)

bl

ESZTES
NIKA

AT L8 W

9. dbra Az un. vendéghid a betolasi mivelet
kozben

és ezaltal, valamint a csuszé-zsédmo-
lyok domboritott palyan vald félauto- |
matikus megterhelédése és kiszabadu-
lasa &ltal folyamatos toldst tesznek
lehetévé. (A betolasrdl még részlete-
sebben lasd [7].)

A hidfé elérését kévetden a folyd fels-

li utolsd nyilas szerelése tszddarus sza-
bad szereléssel torténik.

Hegesztési szempontbdl az artéri hid
szerkezete szokvanyosnak mondhatd. A
hasonlé kialakitdsi szekszérdi Duna-
hid még tartalmazott NF csavaros ke-
resztmetszeti illesztéseket a letisztatott
hidmez&k hatéran, ill. a gerinceknél és
also 6veknél; itt azonban minden kétés
hegesztett, még a szabad szereléssel
késziilé utolst két tag esetében is!

A keresztmetszeti illesztések képezik |
a munka lényegét, ezért a hegesztési
sorrenden kiviil figyelemmel kell lenni
az alabbiakra is:

Amikor a tulméretes vég leszabasa
érdekében pontosan hozzaallitjdk az Uj
szerelési egységet a mar dsszehegesz-
tett hidrészhez, figyelembe veszik az
ives alaprajzot, a tilemelési dbra irany-
toréseit, valamint a sziikkségesnek {télt
hegesztési elétorést, majd parhuzamo-
san atjel6lik a vagast.

Ilyenkor — mint nagyméreti szerke-
zetnek —, a hidnak nem elhanyagolhatd
az egyenlétlen felmelegedésbdl szar-
mazd alakvaltozédsa. Tovabbi zavard té-
nyezd a 27 m magas inditéjarom mele-
gedés okozta mozgésa is, ezért a
méréseket kora reggel érdemes elvé-
gezni atjeldléssel egyltt. A vagasokat |
késébbi idépontban is el lehet végezni,
hiszen az atjeloléssel mér ,a kocka el
van vetve”. Nem mindegy azonban,
hogy a vagés-koszoriilés-ratolas muive-
letegylttes utdn hogyan és mikor torté-
nik a keresztmetszet dsszefogasa, rogzi-
tése. Anapsiités valtozasa kovetkeztében
ugyanis a nagy hidrész ,bdlogatni” i-
gyekszik. Megvaltoznak a hézagok, ha-
csak nem engedjik lejjebb az 1 tag ala-
tdmasztasait.
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10. ébra A jobb parti artéri hidak épitésé-
nek dlldsa 2007. janudr utolsé napjaiban
Az emlitett bdlogatds megfékezésére
és az ebbdl eredd kellemetlenségek
cstkkentésére épiilt a 12-es és 13-as
pillér kozotti segédjdrom, noha a ven-
déghidas technolégia azt nem tette
sziikségessé. fgy valtak kézben tartha-
tova a mozgasok, de a szikild-béviild
hegesztési hézagok rogzitését tovabbra
is a r6gzités idépontjara varhatd egyen-
18tlen felmelegedés mértékéhez igazo-
doé elézetes szintezéssel kell | eltalalni”.
Egyébként a beéllitdsok pontossagat i-
gazabdl hegesztés utan lehetne és kel-
lene lemérni, majd az eredményt a ko-
vetkezd illesztésnél figyelembe venni.
Erre azonban — mint oly sok hid eseté-
ben — itt sem volt méd. Kiértékelhetd
mérést eredményezd, statikailag hatéro-
zott alatamasztasi allapotként a konzol
j6hetne szdba, de egyrészt a kettesével
vald szerelés, mésrészt a hegesztések i-
débeli elhtizédasa miatt ez sem megy.
Arra van csak méd, hogy egy-egy olyan
alkalommal, amikor a betolds sorédn a
leendd tdmaszhelyek éppen pillérekhez
érnek, készuljoén utdlagos felmérés. Ek-
kor a tervtdl eltérd vagy a tervezett ko-
ril ingadozé hossz-szelvényre mindjart
14 lehet rajzolni a kiemelt szegélyek ki-
egyenlité vonalat és ezzel elérkeztiink a
szerelési munka mésodik legnagyobb
volument hegesztési feladatdhoz, a
szegélyek hegesztéséhez..

Igazabdl ez a felmérés is akkor volna
korrekt, ha a hid mar sarura volna he-
lyezve, vagy a végsé allapottal parhu-
zamos helyzetet foglalna el.

Ezzel szemben tobb éves tapasztala-
tunk az, hogy a kiegyenlité vonalak
meghatdrozdsédndl szinte kozombosek
a mérés kozbeni aldtdmasztési viszo-
nyok, hiszen Ugyis csak a helyi gorbe-
ségek ki-egyenlitésére van amplitidé-
lehetdség.

Az elmondottakat nem elrettentésnek
szantuk, hanem csak érzékeltetni igye-
keztink, hogy egy nagyméretii hegesz-
tett szerkezet esetében milyen fontos a
j6 bedllités.
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A 10. 4brén lathaté a jobb parti artéri hi-
dak épitésének alldsa 2007. janudr végén.

Hegesztési varratvizsgalatok
(gyartas-, ill. szereléskozi és
kontroll-probak)

A vizsgélatok értékelése az MSZ EN ISO
5817 alapjan, a vonatkozé vizsgalati szab-
vanyok figyelembe vételével tortént.

Roncsolasos vizsgalatok
A hegesztési munkak megkezdése elbtt
minden kivitelezének el kellett végez-
nie és dokumentélnia a sziikséges he-
gesztési eljardsvizsgalatokat.

Az artéri hidaknal hidnyilasonként —
amely egyben szerelési egységeket is
jelent — és varratfajtanként 2x2 db pré-
badarabot kellett késziteni, amelyekbdl
egy készletet kellett bevizsgalni.

A gyéartads/szerelés folyaman készi-
tendé gyartas-, ill. szerelésellendrzé
prébékat — a mindenkori kivitelezé &ltal
kidolgozott — és a Mérntk éaltal jévaha-
gyott — ,hegesztési tervek” tartalmaztak.

Roncsolasmentes vizsgalatok
A roncsoldsmentes vizsgalatok maédija és
tegedelme — az MSZ EN ISO 5817 szab-
véany altal meghatarozott minéségi szintek
figyelembe vételével — az UT 2-3.413 1itii-
gyi szabvany, ill. a hidépitésben résztvevd
kivitelezdk, atvevék stb. egyfajta konszen-
zusa alapjan lettek meghatarozva.
Minden tehervisel$ varrat az MSZ EN

ISO 6817 szerinti ,B” mindségi szinti.

(C mindségi szintl varratok csak a pa-

lyalemezt és a jardakonzolt merevitd

trapézborda-illesztéseknél, valamint a

palya- és a fenéklemez hosszirdnyu

tompavarrataindl fordultak eld.)
Az elvégzett vizsgdlatok és azok
terjedelme:

— minden varratot 100% szemrevétele-
zésnek (VT) kellett alavetni,

— az egyéb vizsgélatok (MT, UT, RT)
varrat-tipusonként és szerkezeti egy-
ségenként (pélya, fétarté stb.) eléirasa
a ,Mintavételi és mindsitési tervek”-
ben tortént.

Ezen atfogd ismertetetés utan kie-
melten szeretnénk foglalkozni az alab-
bi témakkal:

— a gyartéds/szerelés (széllitds) szem-
pontjadbdl optimaélis méretek megvéa-
lasztasa,

— atrapézbordak hegesztése,

— keramia aléatétek alkalmazésa féma-
latétek helyett,

— ternmelékenységnoveld hegesztdeljarasok
(kétfejes fedett ivil hegesztdgépek),
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— hegesztékészilékek alkalmazasa,

— segédszerkezetek gyartasa az elésze-
reléshez, ill. a helyszini szereléshez,

— az elémelegitési, egyengetési igény
csCkkenése

A gydartas/szerelés szempontjabol
optimalis méretek megvalasztésa
Gazdasagosségi okokbdl minden kivite-
lezd a lehetd legnagyobb szerkezeti mé-
retekre torekszik a gyartas soran. Ennek
elsésorban a kozuti szallithatésdg szab
hatart, kisebb mértékben a rendelkezés-
re all6 daruk emelési kapacitasa. Mind
a kozuti, mind a vasuti széllitdsnéal a szé-
lességi méretek jelentik az elsédleges
korlatot. A szerkezetek magasséagi mé-
retei altaldban nem haladjék meg az
utak feletti hidak szokésos ateresztd ké-
pességét. A hossziranyd méretek akar a
tO6bb tiz méteres nagységot is elérhetik.
Jelen esetben atlagosan 16,5 m hossza
egységekben tortént a gyartas. Kalfol-
dén — pl. a Dania és Svédorszag kozotti
Greatbaelt-(Storebaelt)-hidnél - 20 m-es

egységeket alkalmaztak [11].

Megjegyzendd, hogy ez a trend id6-
kozben hazénkba is elért: a jelenleg
gyartas alatt levé HEV-hidak-nal 22,5
m hosszl elemek is lesznek a tervdoku-
mentacid szerint!

A trapézbordak hegesztése
A kozti hidak hegesztett kbtései kozott
kiemelt szereplik van az ortotrop pélya-
lemezekhez hegesztett trapéz hosszme-
revité borddknak. Egyrészt az igénybe-

—
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vétel jellege, mésrészt a nehéz
kivitelezhetdség (egyoldali hozzaférés)
és vizsgalhatosag miatt. Emiatt ezen ko-
tésekre vonatkozdan nem elegenddek a
hegesztett kotések kialakitasara vonat-
koz6 4ltaléanos szabalyok, ill. szabvanyok
(MSZ EN 22553) hanem termékszab-
vényban — jelen esetben a kozuti hidak-
ra vonatkozé — 4gazati szabvanyban (UT
2-3.413) van szabélyozva a kérdés. (Ez
esetben meglehetésen gyorsan reagalt
a magyar szakma az EUROCODE 3, ill.
a 2003-ban kiadott DIN-Fachbericht 103
[12] ajanlasai alapjan.) Az emlitett doku-
mentumok szerint a palyalemez — 4lta-
ldban 8 mm - vastag trapézbordainak
egyoldali nyakvarrataiban max. 2 mm
Osszeolvadasi hiany engedhetd meg. Az
emlitett utligyi szabvany 2003-as kiada-
séban azonban a sarokvarrat méretére
vonatkozd kévetelmény forditva jelent
meg! Az ott szerepld a < t relacié helyett
a >t a helyes! (Az elbiras emlitett részét
kilon is bemutatjuk, 11. 4bra.) Erre a
hibéara a kivitelezék tobb szakmai féru-
mon is felhivtak a figyelmet.

Fenti kovetelmények biztositasara
kézi hegesztésnél a borda lemezét le
kell élezni, mig gépi hegesztéseknél ez
nem kovetelmény. Ennek egyértelmi
tisztazasa nagyon fontos volt a gyartas
kezdeti szakaszaban, mivel minden e-
gyes alvallalkozé a sajat technikai fel-
tételrendszerének megfelelé hegesztd-
eljarast (technoldgiat) alkalmazta.

GANZ kezdettdl fogva a legkorsze-
ribb kétfejes fedett ivl hegesztd auto-

b) —
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) 11. dbra A trapézborda éleinek elékészitése hegesztéshez
az UT 2-3.413 utlgyi eldiras szerint: a) gépi hegesztésnél; b) kézi hegesztésnél

12. dbra Trapézbordak nyakvarratarol
késziilt makrofelvétel;
Fedett ivii hegesztés ledlezés nélkil
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13. ébra Trapézbordak nyakvarratardl
készilt makrofelvétel,
Fedett ivii hegesztés leélezéssel

Fyfugrszpes
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matakat alkalmazta. Az elézetes he-
gesztési kisérletek sordn szdmos probat
készitettiink leélezés alkalmazéasa nél-
kul. Mivel azonban ez esetben a beol-
vadési hidny tébb esetben is a megen-
gedett érték (2 mm) kdzelében volt és
mivel a beolvadéasi mélység, ill. az 4tol-
vadési hidny egzakt mérésére nincs le-
het6ség, olyan dontés sziiletett, hogy a
trapézbordék éleit pélyalemez-kapcso-
latokndl le kell munkalni, ugy hogy 3
mm élszalag és kb. 50° m(kédé nyilés-
sz6g adddjon.

Ennek illusztrdlasara szolgal néhany
felvetel (12-13. dbra). Lathatd, hogy le-
élezés nélkil is tarthatd az eldirt kove-
telmény. De ezen hid-projektnél sem-
miképpen nem lehetett kockaztatni a
mindséget egy nem teljesen kiforrott
modszer alkalmazasavall

Megjegyzendd, hogy mennyiségét te-
kintve a trapézborddk hosszvarrata a
leggyakrabban eléforduld kotéstipus:
csupén az artéri hidaknél kozel 110 ezer
métert kell beldle késziteni! A mUszaki
(mindségi) kovetelmények teljesitése
mellett ezért rendkivil nagy jelentdsé-
ge van a gazdasdgossagi (termelékeny-
ségi) kérdéseknek is.

Az emlitett dgazati szabvany tovabba
eléirja a hegesztési varratvizsgélatok
terjedelmét is:

— kézi hegesztésnél 30% ellendrizendd
penetraciés vizsgélattal,

— gépi hegesztésnél 20% ellendrizendd
penetraciés vizsgélattal.

A kulféldi gyakorlat is hasonlé mo-
don jar el, pl. a mar hivatkozott Great-
baelt-hidndl [11]. Nem a hegesztés gé-
pesitettségi fokan, hanem a kétésnek
a szerkezetben betéltétt helyén van a
hangsuly: vagyis a pélya-lemezekhez
a trapézbordat le kell élezni a szab-
vany 4ltal megéllapitott mdédon, mig
az egyéb paneleknél el lehet tekinteni
a leélezéstdl.

Kerdmia alatétek alkalmazésa
A tervdokumentacid szerint gyari tolda-
sok csak a legritkdbb esetben (kiilénbo-
z6 vastagsagu lemezek toldésa) fordul-
tak eld, az elbszerelés, ill. a helyszini
szerelés sordn viszont anndl nagyobb
mértékben.

A palyalemezek toldasanak kivitele-
zésérdl és vizsgélatardl is intézkedik az
UT 2-3.413 utiigyi eléiras. E szerint ,A
pélyalemez keresztiranyu illesztését le-
hetbleg kerdmia alatétlemezes tompa-
varrattal kell kialakitani.

A tompavarratra vonatkozd kdvetel-
mények, ill. azok ellendrzése:

byl egusres

— varratmindéség: legalabb B az MSZ EN
25817 szerint, nyers feliiletd,

— a huzott szakaszon 25% RT,

— anyomott szakaszon legalabb 10% RT.

A hossziranyu illesztés acél alatétleme-
zes lehet, melynek varratminésége C.”

Fentiekben az utlgyi elbirdsbol idéz-
tink; idékozben az 1993-ban kiadott
MSZ EN 25817 szabvany visszavonésra
kerilt és helystte 2004-ben megjelent
az MSZ EN ISO 5817.

Tobb éves kedvezdtlen kivitelezdi ta-
pasztalat alapjan itt is célszertinek lat-
nank a fémalététek helyett keramia alé-
tétek alkalmazdsat, ill. annak preferdlasat
a szabvanyalkoté részérdl.

A hid tender-kifrdsakor a , Kilénleges
muszaki eldirdsok” egyértelmuien fogal-
maz: eszerint a trapézbordék toldésa-
nak kivételével a toldasokat kerédmia a-
latétes kivitelben kell késziteni.

Ennek megfeleléen a palyalemezek,
valamint a fenéklemezek hossz- és ke-
resztiranyl tompavarratait kerdmia ala-
tétes hegflirdé-biztositassal készitettiik.
A gybkvarratok hegesztését minden e-
setben fogydelektrédas véddgazas elja-
réssal végeztik, mig a tolt6- és takard
rétegeket a palyalemezeknél fedett fvii
hegesztéssel, a kereszttartd dvlemezek-

14. dbra Palyalemez egysiktisdgénak
biztositésa ékekkel és ,lakatok"-kal

nél és a fenéklemezeknél pedig bevont
elektrédés kézi ivhegesztéssel. (Utdbbi-
aknal a fedett ivli eljaras nem volt al-
kalmazhatd a bent levé kereszttartok
miatt.) A hegesztés valamennyi eljaras-
nal PA, vizszintes pozicidban tortént.

A téma befejezéseként szabadjon itt
is néhény kivitelezdi észrevételt tenni.

A kerdmia alatétes varratok josdga
nagymértékben fligg a gyoktamasztd
kerdmia mindségétél és felhelyezésétdl.

Az Osszehegesztendd lemezek egysi-
klsédgat huzatd ékek és a hozzétartozd
slakatok” alkalmazéséaval értiik el (14.
abra).

A kovetkezd fazis az éntapadd kera-
mia hézagmentes felszoritdsa, amit alul-
rél szilardan meg kell(ett) tdmasztani,
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mert az Ontapadd ragasztd a hegesztési
hémérséklet hatasara elvesziti tapada-
sét. (A ragasztd csak a kerdmia rogzité-
sére alkalmas.)

Mivel a kerdmia aldtétek rendkiviil
hajlamosak a nedvességfelvételre, min-
den sziikséges intézkedést meg kell ten-
ni ennek megakadélyozaséra (esé elleni
védelem)!), ill. szlikség esetén a széritas-
ra. Védégdzas hegesztés esetén termé-
szetesen a megfelelé gazvédelemrdl is
gondoskodni kell a szél tavoltartdsaval
(pl. véddsatrak alkalmazéséval, ami egy-
ben a csapadék tavoltartasat is segiti).

Termelékenységnéveld
hegesztéeljarasok

Az éaltalunk alkalmazott termelékeny-
ségnovelé moédszerek kozott a hegesz-
tést megelézden ki kell emelni, hogy a
féegységek gyartdsahoz — hosszisdgban
és szélességben egyarant — tervi méretre
darabolt lemezeket, idomokat (trapéz-
bordak) hasznaltunk. Ez nagy elényt je-
lentett a darabolési, él-el8készitési, he-
gesztési munkdk mennyiségének
csokkentésében, de esetenként problé-
makat okozott a megfelelé méretl le-
meztébla megtaldlasa a sziik taroldka-
pacitds miatt. Tehat nemcsak termelési,
hanem logisztikai kérdésekkel is meg
kell birkdzni egy ilyen projekt soran.

Konkrétan a hegesztésre vonatkozdan
a termelékenység javitdsa és a megbiz-
haté, egyenletes minéség biztositdsa
érdekében tett intézkedések kozul a
kétfejes fedett ivii hegeszté automatak
alkalmazéasa a trapézborddk hosszvar-
ratainak hegesztésére emlitendd.

Ugyanilyen hatést eredményez a kocsi-
ra szerelt fogydelektrédas véddgazas he-
gesztbfejek alkalmazésa. (Megjegyzendd,
hogy az egyik legnagyobb hegesztoégép
gvarté készen is forgalmaz ilyen berende-
zéseket véddgazas automataként.)

De termelékenységnoveld és mind-
ségjavitd hatdsa van a mar emlitett ke-
rdmia alatétetek hasznalatdnak is, el-
keriilhetévé téve a fej feletti pozicidban
torténd hegesztéseket,

HegesztOkésziilékek alkalmazédsa
Meéretpontos hegesztett szerkezetek gaz-
dasagos gyartasa csak készilékek alkal-
mazésaval lehetséges. A {6bb szerkezeti
egységek gyartasdhoz sajét tervezésben
és gyartasban megfelels késziiléket Alli-
tottunk eld.

Céglinknél pl. a trapézbordakbdl, ill. to-
mor bordékbdl és a mindenkori alapleme-
zekbdl — pdlya, fenék, fétartégerine — 4116
panelek gyartdsara az ezeknek megfeleld
méretd gyartépadok késziiltek, amelyek
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biztositottdk az alaktartast és lehetévé
tették a szliikséges eléfeszités bedllitdsat.

Az n. C-elemek (6. 4bra) hegesztésé-
hez nagyméretl (kb. 8 m 4tméréji) for-
gaté berendezések késziiltek.

Segédszerkezetek gydrtéisa
az elbszereléshez,
ill. a helyszini szereléshez

A  Kklasszikus” hegesztékésziilékek mel-
lett — a nagy méretek és stlyok miatt — a
hatalmas mennyiségli hidszerkezet elé-
allitasa tekintélyes mennyiségli segéd-
szerkezet gyartasat tette szitkkségessé az
el8szereléshez, ill. a helyszini szereléshez.
(Ezek Osszes tOmege meghaladta az 5
ezer tonnat. A dénté hanyad — kozel 90%
— természetesen a mederhidhoz kellett.)

Kér, hogy a rendkiviil sok anyagot és
élémunkat tartalmazd szerkezeteket —
beleértve a szdz millié Ft nagyséagren-
di toldéberendezést is —, egyszeri hasz-
nélat utdn félre kell tenni. Elképzelhetd
lenne egy olyan hidépitési politika, a-
mely a lehetséges szerelési médok ha-
sonlésdgénak kihasznéldsdra dszténzi
a tervezdket is (két idében kozeli pro-
jekt esetében).

Elémelegités
Az elémelegitéseknél az ipari gyakorlat
altal kovetett ,szokasokat” kévettilk az
5365 anyagokndl. E szerint 25 mm, ill.
afeletti lemezvastagsdgoknal 150 °C-ra
torténé elémelegitést frtunk eld, agy
hogy a kdzbensé (scrok kdzétti) h6mér-
séklet max. 250 °C lehetett.

Szerelési viszonyok kozott +5 °C kér-
nyezeti hémérséklet alatt minden eset-
ben paramentesitd elémelegitést kell
alkalmazni.

Az eldmelegités gyakorlati kivitelezé-
se soran az MSZ EN ISO 13916 eléira-
sait figyelembe kell venni.

Langegyengetés
Aldngegyengetés sordn mind a hévona-
lakkal torténd, mind az 4tmend felhevi-
téses (h6ékes) médszert alkalmaztuk. Az
elvégzett vizsgélatok szerint még vizzel
vald hités esetén sem lépett fel a me-
chanikai tulajdonsdgokban kimutathaté
véltozas.

Osszegzés

A hid megvalésitdsa — mind miiszakilag,
mind a hatéridéket tekintve — rendkiviil
nagy kihivést jelent(ett) az abban részt-
vevé minden kivitelezé szamara.

Mire ez az irds megjelenik, a hiddal
kaposolatos acélszerkezeti, hegesztési
munkéknak mér be kell fejezddnitk.
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De az élet nem 4ll meg: a kdzuti hi-
dak épitése tovabb folytatédik: a kévet-
kezé nagy feladatot a Budapestet elke-
rilé MO autdut hidjai acélszerkezeteinek
gyartésa/szerelése jelentik Budakaldsz
térségében. (Ekézben — mintegy az 4j
nagy feladatra vald ,rékésziilésként” —
néhany kisebb, az MO autdut-rendszer
részét képezd HEV-hid gyartasa jelenti
a kapacitasok lekotését.)
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Autogén geépi vagas az iij évezredben
a gazdasagossag szemszogébdl

¥

A vagastechnolégidkkal szemben az ipar elvarasai egyre fokoz6dnak. A pontos alkatrészek elallitasa, a vagas miné-
ségének javitasa, a vAg6 berendezés hatékonysaga, és a gazdasagossag keriilnek a gyartas kézéppontjaba. A vagasi
folyamat javitasat célzé fejlesztések jol érzékelheték a termikus vagéberendezések, teriiletén. Ezekrol a fejlesztések-
rél a Hegesztéstechnika el6z6 szamaiban kaptunk izelitot.

A langvagas annak ellenére, hogy az elmult idészakban hattérbe kényszerilt a vékony lemezeknél a tébbi kon-
kurens eljarasokkal szemben, a nagy (100-150 mm feletti) anyagvastagsagok vagasanal még mindig egyeduralko-
dé a termikus vagasi technolégiak kozott.

Jelen cikk az autogén vagésra hasznalt
égbgazok kivalasztédsaval és gazdasa-
gosséagaval foglalkozik. A cikk elsd felé-
ben a tébb mint 100 éves autogén va-
géssal kapcsolatos elméleti ismeretekbdl
és tapasztalatokbdl Gsszedllitott valoga-
tast olvashat az érdeklédd. Igyekeztink
az égégdzokkal és azok alkalmazhatdsa-
géval kapcsolatos legfontosabb informé-
cidkat egy csokorba szedni.

Az elméleti hattér dsszefoglalasa utén
a gazdasagossag oldalardl is megvizs-
galjuk az autogén vagést. Egy gyakorlati
tapasztalatokon alapulé adatokkal ké-
szult szdmoldtabla segitségével dsszeha-
sonlitottuk a vdgasok gazdasagossagéat a
Magyarorszagon alkalmazott vAgégazok-
kal kilonboz6 vastagsagok esetén, az
aktualis arviszonyok tiikrében. Bizunk
benne, hogy ezen informécidk segitsé-
get nyUjtanak a muszaki szakemberek-
nek a megfeleld autogén vagastechnolé-
gia kivalasztésaban.

Napjaikban gyakran felmeriil a kérdés,
hogy az autogén vagési technolégidhoz
milyen égégéazt érdemes hasznalni. En-
nek a kérdésnek a megvélaszolasdhoz

celszerll 4ttekinteni azokat az égési jel-
lemzdket, amelyek a lang teljesitményét
befolyasoljak.

Egési jellemzék

Az autogén vagashoz erds koncentralt
hoéforrasra van sziikség, amelyet egy égé-
gaz- és oxigénkeverék elégetésével nye-
rink. A kovetkezékben megvizsgaljuk,
melyek azok a tulajdonsagok, illetve jel-
lemzdk, amelyek donté fontossaggal bir-
nak az autogén vagésnal hasznélatos
géazok kivélasztasanal.

Az elémelegits lang alkalmazésanak
16 célja legtobb esetben a gyors helyi he-
vités. Az elémelegitd 1ang egy belsé pri-
mer langbdl és egy kiilsé égési zénabdl,
ugynevezett langsepr(ibél 4ll (1. dbra).

A fényld vilagité magas hémérsékle-
td belsé langot ldngmagnak nevezzik.
Az égbgaz itt elészdr alkotdira bomlik:
karbonra és hidrogénre. A langmag fe-
luleti rétegében héfejlédés kozben a
karbon szénmonoxidd4 ég el.

A bomlési folyamat jarhat héleadas-
sal vagy héfelvétellel, attdl figgden,

-

oxigén a kormyezetbél

N

hogy milyen égégézt hasznalunk. A po-
zitlv reakcidéhdjli égégézok bomlasuk
soran hét bocsatanak ki, mig a negativ
reakciohéjii gazok hét vonnak el. (1.
téblazat). Az acetilén olyan égdgaz, a-
mely bomlédsa sordn nagy mennyiségii
hét bocsat ki. Ez melegiti magat a gazt
is, és igy az égési folyamat még intenzi-
vebb. A langmag kisebb, viszont kon-
centraltabb és magas hémérsékleti.
(lasd 1. téblézat. [1])

A kilsé egési zonat langsepriinek ne-
vezzuk. Itt a szénmonoxid és a hidro-
gén oxigénben ég el és széndioxid, il-
letve vizg6z keletkezik. Az égéshez
szilkséges oxigén nagy részét a lang a
kornyezetbdl vonja el, amire biztonsag-
technikal szempontokbdl is figyelem-
mel kell lenni. Ugyelni kell arra, hogy a
vagas sordn megfeleld mennyiségii oxi-
gén alljon rendelkezésre a munkéat el-
vegzd személyzet részére és a vagashoz
a kornyezetbdl.

Hegesztés és vagéas sordn, ahol helyi
elémelegitésre van sziikség, elsésorban
a langmagnak van jelentésége. A lang-
gal valé hevités sordn viszont az egész
langban felszabadul6 hét kihasznaljuk.

A lang hatékonyséaga

Azt, hogy az égdégéz mennyire alkalmas
gyors helyi hevitésre, a langhémérséklet
¢és /vagy a langerGsség mutatja meg.

A langhdmérséklet

primér lang ] ) ; Alanghdmérsékletet erésen befolyasolja
munkatér léngsepr( a keverési ardny. A keverési ardnyt a
1. abra. Eldmelegitd ldng
Egégaz Héfejlédés Egéshé Lang hémérséklet Oxigénszilkséglet(keveresi arany)
(Alacsony) m° oxigén/ m® égégaz
MJ/kg MJ/m? °C Normél lang Sztochio-metrikus

Acetilén +8,7 56,5 3160 1,1 2,5
Hidrogén 0 10,8 2834 0,4 0,5
Propén -2,4 93,2 2810 4,0 5,0
Metan -4,7 35,9 2786 1,8 2,0
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4, abra. Langterjedési sebesség

gyakorlatban tigy allitjuk be, hogy a lang
hémérséklete a leheté legnagyobb le-
gven. Ezt normal langtipusnak nevezziik,
és a legtobb égbgaz esetében — az aceti-
lént kivéve — ez a keverési ardny oxidald
langot eredményez.

Az 1. tébladzat megadja a szttchio-
metrikus keverési ardnyt, vagyis a toké-
letes égéshez sziikséges keverési a-
ranyt. Ennek az értéknek gyakorlati
jelentésége azonban nincs, mivel a to-
kéletes égés egy része a langsepriiben
megy végbe, ahol az égéshez szlikséges
oxigén a kérnyezé levegébdl jut be.

A langhémérséklet a kovetkezdéktdl
figg:

— Aldngmagban az égégéaz karbonné és
hidrogénné valbé bomlaséatdl. A bom-
last kisérheti hémérséklet-csokkenés,
vagy hémérséklet-emelkedés attdl
fliggben, hogy az égégaz bomlésa po-
zitiv vagy negativ reakciéhdjt.

— A ldngmagban az égés hét termel, a-
mely emeli a ldnghdmérsékletet.

— A disszociacié hét von el a langbdl,
ami korldtozza a lang hémeérsékletét.

Minél magasabb langhémérsékletet
biztosit az égbgaz, annal gyorsabb he-
vitést lehet megvaldsitani, és annél
gyorsabban lehet az adott eljarast indi-
tani. A magasabb langhémérséklet to-
vabbi elénye, hogy gyorsabban heviti
az anyagot, meég ha annak feliilete rozs-
das vagy revés is. A 2. dbran a killénbo-
z6 égbgazok ldnghémérséklete a keve-
rési arany figgvényében lathatd.

A langerdsség
A langer6sség a langmagbdl kibocséatott
hékoncentracié mértéke, amely tobbek ko-
zott fligg a 1ang égési sebességétdl. A Ma-
gyarorszagon vagasra hasznélatos égbga-
zok langerdsségeit a 3. dbra foglalja 6ssze.

Primer lang teljesitmény
Az autogéntechnikaban az elsé égési fo-
kozatban felszabaduld héenergidval és
langterjedési sebességgel elérhetd telje-
sitmény a primer lang teljesitmény. E-
gyedil ez hatédrozza meg a hevitési tel-
jesitményt. Az éghetd gazok flitéértéke
az autogéntechnikdban nem mérvadd. A
maésodik égési fazisban felszabaduld hé-

mennyiség a szért langba keriil, amit
nem lehet hasznositani!

Léangterjedési sebesség
A termikus hatésfok annél jobb, minél
gyorsabban taldlkozik a munkadarab a
forré égéstermékkel. (4. dbra)

A langhémérsékletet, terjedési se-
bességet, valamint a primer langtelje-
sitményt amint az a diagramokbdl jol
lathatd 1ényegesen befolyasolia az -oxi-
gén/ égbgéaz keverési arany. Az Ossze-
foglald 2. téblazat adataibdl egyértel-
muen lathatd, hogy mindharom jellemzé
alapjan a Magyarorszagon leggyakrab-
ban hasznélatos égégézok kozil az a-
cetilén rendelkezik a legmagasabb
lang hémérséklettel, teljesitménnyel és
terjedési sebességgel.

A vagodgazok alkalmazasardl a
szakirodalomban a kovetkezé ajan-
last talaljuk:

Az acetilén-oxigén gézkeverék az elb-
melegité ldng nagy hételjesitménye
folytdn a gyakori Gjrakezdéssel jard va-
géasokhoz, igy elsésorban a kézi langva-
géashoz hasznélatos (révid a vagés el-
kezdéséhez szikséges elémelegitési
id8). Vékony lemezek, rozsdas és revés
felilletli anyagok vagaséra, illetve ferde
&l vagéasokra (lemez-elékészités he-
gesztéshez) a semleges l4ngu acetilén-
oxigén gazkeverék a legalkalmasabb.
Nem megfelelé vagdsebesség esetén
megolvasztja a vagdielllet felsé élét!

A PB-gaz hasznélata esetén a vagott
felillet minésége az acetilénes vagéshoz
hasonlé. Az elémelegitési id6 szitkség-
lete a vagas inditdshoz kb. kétszerese
az acetilénhez képest, és a vagas terme-
lékenysége is kisebb. Gépi vagéshoz,
sorozatgyéartasban, vastag anyagok va-
géaséra gazdasagos.

A foldgéz alacsonyabb langhémérsék-
lete kovetkeztében a vagott él nem olvad
meg, és a vagott feltlet simaséga jobb az
acetilénes elémelegité langhoz képest.
Végdsebessége valamivel kisebb, mint
az acetiléné. Sorozatgyartdsban folya-
matos Uzemtu, féleg gépi vagéasokhoz
gazdasagos. Vezetékes gazként a vagas
helyén a legolcsébb. [3].

Ez utdbbi allitds egy tébb mint 20
évvel ez eldbtti allapotra volt jellemzd.

Foéldgaz (Metan) Acetilén Propan
(oxigén/égbgaz 1,8) (oxigén/égbgaz 1,5) (oxigén/égbgéz 4,3)
Langterjedési sebesség m/s 3,3 11,8 3,4
Primer l4ng teljesitmény
KW/cm? 3.6 13 3,8
Lang hémérséklet °C 2786 3160 2828

blesesges

2. tabldzat [2]
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Erdemes megvizsgalni, hogy az aktu-
alis gazdasagi viszonyok kézétt mi a

helyzet.

Gazdasagossagi szamitasok

A gazdasagi szdmit4sok alapjaul a KSH
2006 decemberi PB és vezetékes féldgaz | nolégiai paramétereket (vagési sebes-
ség, égbgdz, hevits-, vagboxigén fo-
gyasztas, lyukasztasi id6 és lyukasztés
széamat) figyelembe véve a szamolétab-
la segitségével meghatarozhaté a va-
gasok méterenkénti gazkéltsége, illetve
az egy muszakban levdghaté vagési

[5]., valamint az aktudlis &rlistdkban sze-
repld koteges acetilén és koteges oxigén
netto fogyasztéi drakat vettiik figyelem-
be, amelyek a kdvetkezék voltak:

- PB (11, 6 kg) nett6 egységéra:

TECHNOLOGIA-GYARTAS

géra: 586 Ft/m?®

— Dpalackkoteges acetilén (105 kg) egy-
ségara: 2424 Ft/m?
| — Dbalackkoteges oxigén (120 m®) egysé-

|  Hagyoményos fuvékékkal térténd
gépi langvagés esetében kimért tech-

pan (PB) égbgdzokkal és oxigénnel
végzett vdgasok méterenkénti gazkolt-
ségeit 6 mm-t8l 60 mm-es anyagvas-
tagsagok esetére lépcsézetes csopor-
tositasban. Magyarorszagi viszonyok
koz6tt - propan-butédnt (PB) hasznal-
nak vdgdsra is, bar az utébbi iddben
megjelent a tiszta propdn is tartalyos
ellatési formaban. A szamitdsoknal a
propanra jellemz8 adatokat hasznaltuk
a PB keverék esetében is, mivel errdl
rendelkeztlink megbizhaté mérési ada-
tokkal és a két gaz égési tulajdonsa-
gaiban egyébként is nagyon hasonlé.

A beviteli adatok kdzitt szerepel a lyu-
kasztas szdma. Alapesetben a szamold-
tabla egy olyan munkadarabbal szadmol,
amely egy méter vagéshoz egy lyukasz-
tast rendel. Ha ettd] eltéré a termék, ak-
kor ez is megvaltoztathatd, novelhetd,
vagy akar csékkenthetd. Természetesen
més fuvékatipus alkalmazésa esetén a
neki megfeleld vagési sebességekkel, il-
letve fogyasztasi adatokkal médosithaté
a szédmoldtabla.

A példankban az oxigén és az aceti-
Ién gézok 4ra tartalmazza a kétegbérle-
ti dijat is. A vdgdberendezés lizemelte-
tési koltségeit (pl. dram, karbantartés,
alkatrész), illetve a berendezés amorti-
zacids koltségeit jelen szdmitds nem
veszi figyelembe! A gyakorlat azt mu-
tatja, hogy az autogén vagés gazkoltsé-
ge kb. 10-15%-4t teszi ki a tényleges
vagés koltségnek.

Az Osszehasonlitdst a kivélasztott
példéban egy évente 5000 m? oxigént,
illetve acetilént 2x 2 kéteges lefejtd koz-
pontot haszndlé langvagd esetében vé-
geztik el. A konkrét adatokat a mellé-
kelt 3. és 4. tablazatok tartalmazzdk,

499 Ft./m® mennyiség méterben.[4] |
— Vezetékes f6ldgéz nettd egységara: A szamitdsok segitségével dsszeha-
78,4 Ft/m?® sonlitottuk a féldgéz, acetilén és pro-
|
1 méter vagés gazkoéltsége
p S Propan " |
Lemez vastagsig Foldgaz Butan Acetilén
6 41 52 35
10 69 71 53
25 131 138 126
40 212 241 178
50 257 277 214
[ 60 388 426 338 |
3. téblazat. Az 1 méter végés gazkéltsége.
|
Termelékenység méter/miiszak (6 éra)
Lemez vastagsag Foldgaz Propéan Butan Acetilén |
6 301 276 335
10 261 240 304
25 177 161 216
40 140 127 169
50 123 119 150 |
60 115 111 133
4. tablézat. Termelékenységi értdkek. |
|
m
350 1]
300 1
250 ¥
| |2oo 18
160 11|
o0 A0
50t
| .
[ P

60 mm

W Propan Butin O Acetilén | |

| L @ Foldgaz

6

26 40 50 60 mm

| | @ Fsldgaz

H Propan Butan O Acetilén |
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5. &bra. Méterenkénti vagds gazkéltsége

6. dbra. Termelékenység egy miiszakban (6 ¢ra vdgés)
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7. 4bra. Méterenkénti végéas gazkéltsége csepplolyds oxigén alkalmazasa esetén
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8. 4bra. Termelékenység egy miiszakban (6 ¢ra vagas) csepplolyds oxigén alkalmazasa esetén

amely alapjan az 5. és 6. dbran lathatd
diagramok is késziltek.

A szamitasok eredményei alapjan
egyértelmiien lathatd, hogy az acetilén-
nel végzett gépi vagasok esetében a
legalacsonyabb a méterenkénti vagas
gazkoltsége és a legmagasabb a terme-
lékenység. Ez az eredmény nem meg-
lepd, hiszen az égési jellemzbk Ossze-
hasonlitédsdnal is egyértelmlen az
acetilén bizonyult a legjobb gaznak. Ha
azonban a gézok egységarait nézzik,
meglepének tlinhet az eredmény. A je-
lenség magyarazata, hogy a tobbi gaz
kisebb teljesitményéhez nagyobb oxi-
gén igén jarul, ez féleg a propanra és a
PB-gazra jellemzd. Tovabbé ezen ga-

Flrarsapes

zokndl hosszabb ideig tart a gyulladési

hémérsékletre torténd melegités, ezen

id4 alatt tobb gaz is fogy. Ezért a jéval
dragabb acetilén versenyképes marad

a tobbi égbgazzal szemben.

Egy masik lehetséges valtozat a
cseppfolyds oxigénes ellatas esetén egy
konkrét eset vizsgalata kapcsan a fel-
hasznélénél érvényes gazarakkal vég-
zett Osszehasonlitd szamitdsoknal, ahol
az éves oxigénfogyasztas 10.000 m?® fe-
lett volt a kévetkezd eredményeket kap-
tuk, a 7-8. dbrékon szemléltetjik.

— Ebben az esetben azt latjuk, hogy a
foldgazzal végzett vagasok méteren-
kénti 4ra a legalacsonyabb. Azonban,
ha a termelékenységet vizsgaljuk, ak-

60

kor ott még mindig az acetilénnel
végzett vAgasok vezetnek. Az aceti-
1énnel végzett vagésok termelékeny-
sége 10-20%-al magasabb a foldgazzal,
illetve 20-30% magasabb a PB-gazzal
végzett vagasok termelékenységénél.
Mindent dsszevetve folyamatos munka
és sok lyukasztas esetén ebben az e-
setben Is az acetilénnel torténd vagas
a gazdasagosabb.

Az &ltalunk vizsgalt esetek nagy
tobbségében hasonlé kovetkeztetések-
re jutottunk, éspedig arra, hogy az ace-
tilén bizonyul a legjobb valasztasnak, a
termelékenység és a meterenkénti
géazkoltségek alakuldsat vizsgalva a
leggyakrabban vagott anyagvastagsa-
gok esetében.

Ezen informécidk birtokdban, a 20-25
évvel el6tti szakmai konyvekben meg-
jelent Allitas, miszerint ,féldgazzal vag-
ni a legolcsébb”, napjainkban a jelenle-
gi arak mellett méar csak bizonyos
kértulmények kozott allja meg a helyét.

A szémoldtabla megalkotdsaban je-
lentés szerepet jatszottak azok a partne-
rek akik segitséget kértek és arra inspi-
rdltak, hogy megalkossuk ezt az egyszerd
segédeszkozt. Koszonet érte. A szamolo-
tabla tovabb bévithetd és egy szélesebb
adatbazist, kulonbozd favokatipusokat,
részletesebb anyagvastagsagokat, stb.,
kezeld programma alakithato.

Reméljik, hogy ezen informécidk se-
gitségul szolgalnak azok szamara, akik
az autogén véagast hasznaljak, illetve
most késziilnek bevezetni. Igény esetén
a Messer Hungarogdz szakemberei
készséggel elkészitik az On vagy cége
szdmara érvényes Osszehasonlitast eld-
segitve ezzel az autogén vagasi feladat-
hoz az optimalis égégéz kivalasztasat.

Irodalom

[1] Gase Handbuch 3 Messer Griesheim
GmbH Nachdruck 1989 Seite 230 Tafel 80

[2] Brenngase fur Autogentechnik —
Messer Griesheim Schweisstechnik
GmbH & Co 1996

3

Hegesztési Kézikonyv, Miiszaki Konyv-
kiadd Budapest 1985, 776 old.

[4] Geratehandbuch Autogen-Schneidetech-
nik fir Brennschneidmaschinen 1995

5

http://portal ksh.hu/pls/ksh/docs/hun/
xstadat/tabl2 01 06 26ihtml

Halasz Gabor
(Messer Hungarogéz
hegesztés-vagas szaktanacsadd)
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Védbgazok az optimalis hegesztési tellesitményhez
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Szakértelem - ami osszekot

* Ipari és hegesztési gazok

. Ujdonségok a veédbgazas hegesztésben: tébbkomponensii
vedbgazkeverékek

* Lézerhegesztés és -vagas

* Plazmahegesztés és -vagas

* Autogéntechnika

* Kézponti gazellato rendszerek

* Kiildnleges anyagok hegesztése: pl. réz, 6tvozetek

. I'vforrasztés, kénny(lfémek, acél- és bevonatos
lemezek shidegkdtése”
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A modern
hegesztés
és vagas

Heqesztéstechnika mércéje

MAGYARORSZAGON |

A
<
¢

Impozans acélszerkezet

az autopalya felett!

Az AB-as autépélya felett tobb mirt 10 000 tonna
acélezerkezet ivel at. A stutigarti repllSter mellett
éplit f véséri parkolohaz mémdki mestermunka
— amelyet a modern MIG/MAG véddgazas hegesz-
téstechnika U mércéjével, a SYNERGIC.PRO?-tel
teljesiietiok.

SMC (Smart Machine Control) a REHM

altal kifejlesztett teljesen Gjszert, intelli-

gens, mindent atfogo gépvezériés:

» SDI (Stepless Dynamic Induction)
Fokozatmentes, elektronikus fojtas, ultragyors szabalyozas-
sal a kivald fvgytjtasért és a nagy fvstabilitésért.

« RSC (Realtime Speed Control)
A folyamatos feliigyelet, valamint a digitalis jeladdval el
jatatt eiBtoldmotor lehettvé teszi a huzalelftoldsi sebes-
ség pontos szabalyozdsdt, ezéltal biztosithaté a huzal-
elfitolas Allandésaga.

o COM (Characteristic Curve Memory)
A szakmal tapasztalatok legjavat Osszegylitt beépitett
hegesztési paraméter-adatbézis.

o RMI (REHM Machine Interface)
A beépitett hegesztési paraméter-adatbézisnak és a ké-
nyelmes kezelhetSségnek koszonhetden a helyes hegesz-
tési paraméterek egyszer(j és pontos bedllitasa.

Bdévebb informacio:
www. rehm.hu




Impulzushegesztés megtériilése
Projektszemlélet alapjsn*

Tébben szdmos médon probéltdk mar
szakmai szempontok alapjdn bemutatni
az impulzushegesztés elényeit. Ma-
napség egy gép vasarlasénak eldéntése-
kor a menedzsment szdmara nem elegen-
déek a varrat mindségi és esztétikai
javulésan alapulé érvelések, lényegesen
kénnyebben értelmezhetd gazdaségi els-
nyok alapjan kell a déntést meghozni. A
frécskolés csdkkendsén alapulé érvelés
mar sokkal inkdbb gazdasdgossagi szem-
leletli, bar a déntéshozék szadmara SOK-
szor nem eléggé szdmszertisithetd|

A beruhézés elddntésének megkdnnyi-
tése érdekében a szakmaji elénytk mel-
lett, a gazdasagossagi szempontokat is
jobban szem elétt tartva célszer( meg-
vizsgélni az impulzushegesztés elényeit,

A napjainkban egyre szélesebb kér-
ben alkalmazott projektszemlélet alap-
j&n csoportositva az elénycket, kony-
nyebbé valik egy-egy berendezés
megtérilésének a kimutatédsa, hiszen
egy berendezés vasarldsakor a megté-
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rilése a gyartott termék (projekt) gaz-
dasagossagi szempontbél hatékonyabb
elballitdsdval mutathaté ki, A projekt-
szemlélet - a fenti gondolat alapjan - a
hatékonyabb el84llitis alatt nem csak
a gyartds féidejének csdkkentését veszi
figyelembe, hanem atfogd szemlélettel
a termek (projekt) elééllitdsdhoz kap-
csolédé bsszes koltséget, az eldallitas
SOTan 18trejéve termék mindségét, a mi-
ndéség egyenletes szintjének biztosita-
sat és nem utolsé sorban a hatérid8k
betartdsat tartja szem elétt.

A projekt szempontok alapjan az im-
pulzushegesztés eldényeit az aldbbiak
szerint kell csoportositani:
¢ Koltség
¢ Minéség
¢ Hatérid4

Mielétt ezen szempontok alapjan kez-
denénk taglalni az impulzushegesztés
eldnyeit, réviden tekintsiik 4t a szakiro-
dalom segitségével, mit is értink
impulzushegesztés alatt és melyek

ezen technoldgia szakmai
szempontok alapjan felso-
rolt elényei.
»lmpulzusos fvvel az &-
ramimpulzusok periodi-
kussagénak bedllitdsaval
irdnyftott cseppatmenet
i6n létre. Az alaparam
megakaddlyozza az
Omledék és az elektrs-
davég megdermedését,
mig er6sebb aramim-
pulzus hatéséra egy
vagy tébb cseppben
megy &t az anyag. He-
lyes munkarendi ada-
tok megvalasztisa ese-
tén egy csepp - egy
impulzus 4llapot alakul
ki. Semleges, vagy
nagy szézalék argont
tartalmazé védégaz
szikséges.

MEGABIILS

63

A kisebb dramerésség az irdnyitott
cseppatmenettel Osszekapcsolva a ko-
vetkezd elényoket adja:

* szabalyozhaté hébevitel a hegesztés
folyamén; a hébevitel csékkenthetd a
hagyoményos eljardsokkal szemben;

* szabdlyozhaté ivteljesitmény; véko-
nyabb le- mezek hegesztéséhez az
alap- valamint a cstcs -aramerésség
valtakozasénak kisebb frekven- cidja
szlikseéges, nagyobb anyag- vastag-
sdghoz nagyobb teljesitményt, na-
gyobb frekvenciat kell bedllitani. A
szabalyozési lehetdség az impulzu-
sos fvhegesztési eljarast minden hely-
zetben, a legszélesebb anyagvastag-
ség-tartoményban is alkalmazhatéva
teszi;

* nagyobb elektréda-4tmérékkel lehet
vékonylemez-hegesztéssel is dolgoz-
ni, cs6kken a vékony huzalok el6tol4-
sénak nehézségeibdl adédé hibalehe-
téség. Kuldnésen aluminium és
OtvOzeteinek hegesztését teszi kony-
nyebbé;

* a hegesztett Smledékbél a gazok ki-
vélasahoz a folyamat kedvezbbb, gaz-
mentesebb varratok készitheték:

* kevésbé rovidzérlatos és kevésbé
frécskoléses a fématvitel.” (1]

A fenti elénydk gyakorlati ellendrzé-
sére a REHM Hegesztéstechnika Kft,
alkalmazéstechnikai laboratériuméban
hegesztési kisérleteket végeztink egy
REHM MEGAPULS hegesztd berende-
zéssel, azonos hegesztési paraméterek
és kotéskialakitds mellett, hagyoma-
nyos és impulzustechnolégia alkal-
mazésaval.

A REHM MEGAPULS berendezések
18 elénye, hogy a mikroprocesszor-tech-
nika segitségével az ivhosszvezérlést
digitélisan szabAlyozzuk és a vezérlés
rendkiviil gyors reagélé képességének
kdszénhetben gyakorlatilag frocskslés-
mentesen tudunk hegeszteni (I-I modu-
lacid). Az impulzushegesztés vezérlési
médjaban is nytjt Ujdonségot a hegesz-
t6gép, hiszen a hagyoményos cstcs- és
alaparam szabéalyozasaval szemben az
impulzus frekvencia, a huzalelétolds és
az alaparam szabélyozésaval egy a sza-
bad huzalhossz valtozdséhoz lényege-
sen jobban alkalmazkodd vezérléssel
szabélyozott a hegesztési folyamatunk.
Az U-I modulécié esetén pedig a cstics-
dram tartomanyéban a feszlltség, és
ezaltal az fvhossz stabilan tartdsival
valositjuk meg az impulzus technolégia
szabdlyozésat. Tovabbi elény, hogy a
hegesztégép alapkivitelben alkalmas
duplaimpulzus hegesztésre, amely javit-
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ja a varratgyok beolvadasat, a varrat ere-
zettségét, és a hdébevitel egzaki ve-
zérlését is, megkoénnyiti a pozicidhegesz-
tést és cstkkenti a hideg varratkezdés
veszélyét aluminium hegesztése esetén.
A Kkisérletek kiegészitésére néhény
partnerinktél — akiknek eztton is sze-
retnénk készonetet mondani a segitse-
giikért — az alkalmazott technologiara
és koltségekre vonatkozdan adatokat
kértiink. Az adatok alapjan elvégzett
szamitdsok eredménye szerint, a pro-
jektszemléletet alapul véve a REHM
MEGAPULS hegeszi6gép elényeit a ko-
vetkezd moédon lehet Osszefoglaini:

KOLTSEG:

* Vékony és vastag lemezek hegesztése
is elvégezheté egy berendezésen, a-
mely a beruhézési igényt jelentésen
csokkenti.

e Azonos atméréjd huzallal hegeszthe-
ték a vékony és vastag lemerzek, ezal-
tal a pisztoly és elétold rendszert nem
kell felkésziteni pl. 1,2 és 0,8-as huzal
alkalmazasara (4dramatadd, elétold
gorg6, huzalvezet6 stb.).

A leolvasztési teljesitmény novekede-

se kovetkeztében az adott szerkezet

gyartasahoz kapcsolddd Osszes rezsi
koltség cstkken (6radij, energia).

Vékony lemezek hegesztése kozben a

hébevitel alacsonyabb — azonos huzal-

elbtolasi sebesség esetén —, ezért meg-

feleld paraméterek betartdsa mellett a

hegesztés hatdsara bekovetkezd defor-

mAcio is jelentésen csokkenthetd, ami
az utdlagos egyengetés szlikségessé-
gét csokkenti.

A frocskolésmentes” hegesztésnek

koszonhetéen a hegesztést kovetd

varrattisztitdsra torténé idé- és segéd-
anyag-raforditas jelentdsen lecsdk-

ken. Egy gondolatnyi kitéré erejéig a

MEGAPULS hegeszté berendezésnél

azért beszélhetunk ,frocskéiésmen-

tes” hegesztésrél, mivel a technolégia

REHM Hegesztéstechnika Kft.
2766 Tapicszele, Jaszberenyi Gt 4. Pf. 21

Programok

[+ Munkacsoport
|* Kézi

« Tarololizem
|

Hegesztési eljéras

* Dupiaimpulzusos

e Impulzus iv(i
 Normal ivii

* Bevonatos elektréda

LED
» Egyedi paraméterek

Uzemmédok

* 4-iitem lefutdssal vagy
anélkil

» 2-iitem lefutassal vagy
| anélkill

« [vpont

LED Uzemkijelz8

sordn keletkezd minimalis mennyisé-
gl és méretl szikraképzddés és an-
nak eltavolitdsa a gyakorlat szem-
pontjabdl elhanyagolhaté.

* A frocskolésmentes hegesztés kovet-
keztében a huzal 3-5% frocskolési
vesztesége gyakorlati szempontbol
megszinik.

¢ A huzalfelhasznalés a frécskolésmen-
tesség miatt csdkken — a huzalbdl
nem frocskolés keletkezik —, ezaltal a
védégaz-felhaszndlas is csdkken.

e A frocskolés megszinésének kovet-
kezménye a kopd alkatrészek élettar-
taméanak névekedése, ami a jarulékos
koltségek cstkkenését eredményezi
(gazelosztd, gazfivoka, aramatado,
ezek tisztitasara forditott id6).

¢ A megfelel$ hegesztési paraméterek
szabalyozott betartasa miatt csokken-
nek a varrat esztétikai hibaira vissza-
vezethetd reklamacidk és javitdsi
koltségek.

MINOSEG:

¢ Kénnyebb az iv vezetése, ezaltal csok-
ken a hibak kialakuldsanak veszélye,
igy az utdlagos javitdsok és reklama-
ciék eléforduldsanak valdszinlsége is
csokken.

* A varrat esztétikai megjelenése jelen-
t8sen kedvezdbb, ami a vevd megelé-
gedettsége szempontjabdl bir jelentd-
séggel.

» Kisebb a varratszegély kiolvadasanak
veszélye, ezéaltal az utdlagos javitasok
és reklamécidk eléfordulasdnak vald-
szinlisége is csokken.

* A varratgydk hegesztésekor jelentd-
sen csokken a hibak eléfordulasanak
veszélye (gyokatszakadas, kotéshiba),
ezaltal az utdlagos javitésok és rekla-
macidék eldforduldsdnak valdszi-
nisége is csokken.

* A hegesztést processzor vezérli, ami
biztositja a szabalyozott paraméterek
betartdsat, ezéltal egyenletesebb

Telefon: (53) 380 078
Telefax: (53) 380 582

minéséget biztosit a berendezés, to-
vabba megteremti a folyamatos kont-
roll lehetdségét.

HATARIDO:

A leolvasztési teljesitmény névekedé-
se és a frocskolésmentesség hatasara
jelent6sen csotkken az élémunka-
raforditas, ezaltal azonos peremfelté-
telek mellett a hataridék tarthatésaga
is jelentbsen javul.

A mindségi hibak (javitdsok) csokke-
nése és az egyenletesebb mindség
biztositdsa is noéveli a hataridd
tarthatésaganak valoszintségét.

Az egyenletes mindség kovetkezté-
ben a termelési tervekben szerepld
hataridék nagyobb biztonsaggal ter-
vezhetdk.

A leolvasztéasi teljesitmény névekede-
se és a jarulékos feladatok cstkkené-
se a gyartasi kapacitds novekedését
eredményezi.

Mindezen elénycket figyelembe véve
kénnyebben szamithatéva valik az im-
pulzushegesztés alkalmazisanak meg-
tériilése, hiszen a felsorolt elényokbdl
adédéd koltségesokkenés keriil szembe
a berendezés beruhézasi koltségével. A
megtériilés szamitdsara a REHM Kit.
kidolgozott egy kalkulacidés modszert
mely az tizemre jellemzd adatok segit-
ségével meghatarozza a MEGAPULS
hegesztégépek alkalmazasanak vérha-
t6 megtérilési idejét.

Amennyiben felkeltette érdeklédését
a fent emlitett megtérulési szamitds,
kérem vegye fel a kapcsolatot a www.
rehm.hu oldalon talalhaté elérhetdsé-
geinken keresztill REHM Kft. iigyfél-
szolgélati munkatarsaival.

Irodalom

[1] Géati Jozsef: Hegesztési zsebkdnyv
Muszaki Konyvkiadé 1996.

* fizetett hirdetés

E-mail: info@rehm.hu
Honlap: www.rehm.hu

Nyomdgomb: tarolés
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Az egy- és kétkaros humanoid
robotokkal a MOTOMAN® a3z
egész vilagon Mmagasra tette a
meércét az ipari automatizalas-
ban

A Yaskawa Electric Corporation Japan kézpontjaban — Kitakyushu-
shi-ben — fejlesztette ki az egy- és kétkaros humanoid robotokat.
£ .

ket robotmodel| - 5 ketk
il. 20 kg terhelhetéséggel, valamint a MOTO
terhelhetéséggel — elerhetd az iparban. Az uj

Si és anyagmozgatasi feladatokra alkalmasak

Masao Kito a ,Robotics Automation” részleg vezetéje a kévetke-
z0képpen beszé! a robotokrof:

«Ezek a robotok ugyanazoknak a miiveleteknek 3 vegrehajtasara
képesek, amelyeket korabban emberi kéz végzett. Az Uj modellek
egy teliesen uj koncepcion alapuinak, fizikai tulajdonséagaik olyanok,
mint az emberé. A robotok mottoja: ,Az ember és a robot egymas
mellett eléséert tervezve, megvalssitva az ember Szabadsagat. A
robotok megkonnyitik az emberek munkajat, fokozzak a cégek ter-
melekenységét. valamint javitiak a termékek mindseégét.

A forradalmi,

ozgasa
az ember mozgasahoz hasonlé. A 7 tengelyes egykaru MOTOMAN-
1A20-as robot alakja az emberi kar kialakitasat kéveti g robot teljes
magassaga 159 cm. Kompakt felépitése és paratian lgyessége ra-
vén kepes utanozni az emberi kar mozgasat és olyan tevékenyse-
geket is képes elvégezni, amelyre eddig csak emberek voltak képe-
sek.

A Motoman U fejlesztésy robotjai 2006-ban Eurdpaban is mar
$zamos szakmai elismerésben részesiiltek: »Innovatioan Award”
— industry Show Paris, Leonardo da Vinci International Innovati-
on Award - Portugal.

A REHM Hegesztéstechnika Kft.,
Europe Mmagyarorszagi képvi !
minden erdekl&dét,

www.motoman. hy
www.rehm hu

A modern
m hegesztés
és vagas
Hegesztéstechnika mércéje

MAGYARORSZAGON
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VIZSGALAT

Roncsolasmentes an yagvizsgalati modszer
a szerkezetek integritisinalk vizsgalatara

A hagyoméanyos anyagvizsgalati médszerek a félgyart-
manyok, alkatrészek adott tulajdonsagainak mérésére
és jellemzésére, illetve bizonyos tipusn gyartasi és sze-
relési hibak kimutatdsara, méretiik megadaséra lettek
kifejlesztve. Ezek a médszerek nem veszik figyelembe
az alkatrésszel szemben tamasztott kévetelményeket,
ezért tapasztalhatjuk, hogy sokszor indokolatlanul vag-
jak szét, javittatjak a szerkezetet,

Az 1950-es években felfedezett akusztikus-emisszié o-
lyan lehet8séget adott az anyagvizsgalok kezébe, ami-
nek segitségével az fizemi terhelés kozben kialakulé fe-
sziiltségtérben lehet vizsgalni szerkezeti kialakitasok,
makroszkopikus hibsk hatasat az alkatrész vagy az e-
gész szerkezet stabilitasa, integritasa szempontjabél.

Mi is az akusztikus emisszid?

Ha egy kristalyos anyagot fokozatosan terhellink, az a terhe-
léssel alakvéltozassal reagal. Kezdetben az slemi cellék defor-
malédnak, és ebben a rugalmas szakaszban a terhelés csok-
kentésekor visszanyeri eredeti alakjat, méretét az anyag. Ha a
terhelést tovabb néveljik, az anyag megfolyik, a rugalmas alak-
valtozds mellett maradé alakvaltozas is fellép. A folyashatar
tullépte utdn kezdetben egyenletesen nyulik, 4llands térfogat
mellett a keresztmetszete egyenletesen csékken az anyagnak.
Amikor a terhelés eléri szakitdszilardsagor, véget ér az egyen-
letes nytilas, az anyag valahol befizédik, megjelennek a mikro-
szkopikus repedések, és az anyag elszakad.

A maradé alakvaltozas megjelenésekor az anyag megfo-
lyik. A folyast létrehozé mechanizmus a diszlokacidk moz-
gésa. A diszlokacidk részint a terhelés hatéséra alakulnak ki
a kristélyos anyagban, illetve mozgésuk eredményeként jon
létre az alakvaltozis A diszlok4ci6k mozgasat a r4cs min-
den ,tékéletestd] vald eltérése” gétolja, legyen az fesziilt-
Ség, 6tvdzd atom, kivalas. A diszlokacid, amikor lekiizdi eze-
ket az akadalyokat, akkor rugalmas hulldmokat gerjeszt az
anyagban. Ezeket a hanghulldmokat nevezziik akusztikus
emisszidnak.

1. ébra.
Csillapodés mérés 2500 m’-es gémbtartalyon

XVIIL évfolyam 2007/1

Az elmondottakbs] latszik, hogy az akusztikus emisszié el-
s6sorban a diszlokécidk akadalyoztatott mozgésabol keletke-
zik, ezért maradé alakvaltozas, képlékeny zéna kialakulas és
terjedés, mikro repedés keletkezés soran jelenik meg.

De a szerkezeteket a folyashatér alatti, a biztonségi ténye-
z8sz0r folydshatar nagysagu fesziiltségre meéretezik, ahol nem
1ép még fel marads alakvaltozas. Igen. Az €p, szabdlyszertien
lzemeltetett szerkezetben nem is lép fel folydshatart elérd fe-
szlltség.

De ha a szerkezetben fesziiltséggyjts helyek keletkeznek
hibés tervezés, pontatlan szerelés, makroszkopikus hibék, -
zemeltetés sordn kialakult elvaltozasok hatéséra, akkor a
csOkkent keresztmetszetben, a feszuiltséggytjté hely kérnye-
zetében meghaladhatja a lokalis fesziiltség a foly4shatart, az
anyag megfolyhat, és ez a jelenség akusztikus emissziot, ru-
galmas hulldémok kibocs4tasat eredményezheti.

Az akusztikus emisszids mérémuiszer ezeket g hanghulla-
mokat észleli, forrashelyiiket, azaz a tulterhelés helyét be-
hatérolja. Ez a tény teszi az akusztikus emissziot a szerkeze-
tek integritas ellendrzésének fontos eszkdzévé, mert képes
kimutatni ha a szerkezetben olyan fesziltséggyijts hely
van, aminek kérnyezetében a terhelés hatdsara alakvaltozas
lép fel. Més széval ezt Ugy is fogalmazhatnank, hogy képes
kivalasztani a hibak kozll az 816, a terhelés hatésara néve-
kedésre képes, a szerkezet stabilitasat, integritdsat veszé-
lyeztetd hibékat.

Miként kell az akusztikus
emisszios vizsgalatot végrehajtani?

Az akusztikus emisszids vizsgalat sordn hasznalt muszer és
felszerelés parameétereit, a régzitends adatokat és vizsgalat
menetét, beleértve a vizsgalati jegyz8konyv tartalmat ma méar
MSZ EN jelzetq szabvanyok régzitik.

A vizsgélatot terhelési vagy nyomaspréba alatt szokas el-
végezni, mely probaterhelés sordn a szerkezetben a fesziilt-
Ség a tervezési szint f6lé emelkedik. Szabvanyok és rendele-
tek 16gzitik a tilterheléds mértékét.

Az akusztikus emisszids integritas vizsgalat telepitésekor a
szerkezet feliiletére érzékeny mikrofonokat, akusztikus emisz-
szids érzékelSket kell felszerelni, méghozz4 olyan strtin, hogy
a szerkezet barmely 1észén keletkezd hangot valamelyik érzé-
keld fogni tudja (1. és 2. ébra). Mivel a csillapodds anyagminé-
s€g és geometria fuggd, a csillapodas és hangterjedési sebes-
ség méréseket minden edéenyen el kell végezni, és ezek az
adatok a vizsgélat részét kell, hogy képezzék. Az MSZ EN
14584 szabvany részletesen leinja a csillapodés mérés modjat,
az MSZ EN 13445-5 szabvany pedig a szerkezeti anyag folyas-
hatara alapjan szabalyozza az érzékenységi kiiszébét, A8 9
10 és 11-es anyagcsoportra laboratériumi mérés (szakitévizs-
gélat a.e. monitorozassal — (3. &bra) alapjan kell az érzékenysé-
gi kiiszébot megallapitani, és az frasos vizsgalati utasitdsban
18gziteni.

Az alkalmazandé érzékeldk szaménak és elhelyezésiik stini-
ségének megéllapitdsdhoz csillapodds mérést kell végezni. Az
MSZ EN 14584 szabvany szerint ceruzabél-toréseket kell végez-
ni az érzékelstdl 20 mm-re, tizszeres falvastagségnyira és az ér-
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VIZSGALAT
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| 6. abra. Lokalizécids térkép

26kelBk kozotti tavolsagnak megfelel tavolsagra. Az igy meg- |
hatarozott amplitadé értéket kell az MSZ EN 13445-b szabvany
E melléklet szerint a folyashatar figyelembe vételével 6 dB-lel |
vagy 12 dB-lel médositani, és az igy nyert amplitadé szerint kell
meghatarozni az érzékelSk kozotti legnagyobb tavolsagot, azaz |
a telepitendd érzékelSk minimalis darabszamat.

A csillapodés mérés utén telepiteni és éleszteni kell a mé- |
rérendszert, a szerkezeten mert hangterjedési sebességgel el-
lenérizni kell a lokalizéacids szoftvert is.

%EGE%ZTES
HNIKA

A szerkezet terhelését vagy nyomasiellel, vagy alakvaltozas
(nyulds) méréssel kovetjuk.

A tethelést tobb 1épcsében, legfeliebb 1%/perc terhelési se-
bességgel szabad végezni. Célszen visszaterhelést is beiktatni
a prébaterhelés elérése eldtt. Az akusztikus emisszids vizsgala-
tot a teljes terhelési folyamatban, majd a prébaterhelés elérése
utén legalabb az tizemi terhelési szint eléréséig folytatni kell.

A mérés sordn rogzitett betitések paramétereinek elemzé-
| se, a beiitések hely szerinti illetve terhelés véltozas szerinti
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VIZSGALAT

alakuldsa, valamint a lokalizalt forrdsok szdma és térbeli el-

Irodalom

oszlasa alapjan mindsiti a vizsgélatot végzé a szerkezetet | [1] NDT HANDBOOK Vol. 5. Acoustic Emission Testing (1988).
Eds. R. K. Miller and P. McIntire

(lasd a 4, 5, és 6. 4bra).

Osszegzés

Az akusztikus emisszids integrités vizsgélat egy ismert, szab-
vanyositott, megbizhaté vizsgélat.

Magyarorszagon 1993-ban Miskolc-Tapolcédn rendezték az
elsé tanfolyamot vizsgéld szakemberek részére. Azéta az MSZ
EN 473 szabvany és az OKJ alapijan is lehet akusztikus emisz-
szids anyagvizsgalsd szakképesitést szerezni.

Végezetill ide kivankozik, hogy Magyarorszagon két meg-
bizhaté vizsgald rendszert, a DEFECTOPHONE-t és a SEN-
SOPHONE-t fejlesztették ki ezen mérésekhez.

[2] Akusztikus emisszids anyag- és szerkezetvizsgalatok.
Szerk.: Dr. Pelionisz Péter GTE. 1992.

[3] Sztics Pal: ,Az akusztikus emisszié torténete”.
Anyagvizsgaldk lapja I11. (1993.) 4. 132-133. o.

Cikkek az ANYAGVIZSGALOK LAPJA-ban: Www.anyagvizsga-

loklapja.hu

Szics Pal*
okl. anyagtudoméanyi szakfizikus
AT-3 (*ORSZAK BT, orszak@t-online.hu)

s/oYe“ Ujabh technoldgiai 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
soyer@mail.datanet.hu

SOYER - A tokéletes partner a csaphegesz-
tés-technolégia teriiletén

Vallalatunk ezt a mottot vallja.

Szakmai hozzaértésiink legljabb bizonyitéka egy vadonatdj,
a hegesztécsap régzitéséhez magnessel mozgatott fényivet
~ radial-szimmetrikus magneses mez6t {SRM) hasznalo
csaphegeszi6-berendezés kifejlesztése.

Ezzel az (j eljdrassal, amely szabadalmaztatva van a 10 2004 051
398.9 sz4mU szabadalmi szam alatt, egyediildllé csaphegesztés-
re nyilik lehetdség.

A radiglszimmetrikus magneses mez6t hasznalo csaphegesztés
elidrds segitségével, M16 méretl hegesztéesapok rogzitése
vélik lehetévé. A hegesztéfelllet minimélis vastagséga 1mm, a
hegesztécsap &tmérdiének és a hegesztéfelllet vastagsaganak
aranya 10:1

Maximalis
csapatméré M16 |

mm az M16 hegesztdcsapnat

Minimélis lemezvastagség

P18

]

Ardnyméretezés 2,5:1

A SOYER csaphegeszté-berendezések optimélis megoldast
nyUjtanak a legkillonfélébb csaphegesziések kivitelezésére.

Forditsa szaktudésunkat és tapasztatatunkat a sajat hasznara. rendelését!

Fax: (0B) 22/504-428
www .soyer.info.hu

A radial-szimmetrikus magneses mezét
hasznalé csaphegesztési eljaras elényei:

" Cslcsmingségl csaphe-
gesztések biztonsagi
kritériumok esetén

v/ Védégaz hasznélata hagy-
omanyos kerdmiagyGrl
helyett a hegesztés elszi-
geteléséhez

" Csokkentett beleégés a
hegesztélemezbe

W Vékony olvadasi réteg

o/ Nehéz pozicioban, vizszin-
tesen vagy akér fej felett
16rténd csaphegesztés,
védégéz hasznalatéval

o/ Alacsony nyomas

" Kicsi és egyenletes
olvadékképzsdés

" A hegesztéfellet mi-
nimalis elvaltozasa

/' A hegesztési energia
redukdlasa 50%-kal a
keramiagy(rds csaphe-
gesztéshez képest

+ Kéltség -

" Osszehasonlithatat-
lanul alacsony &ru
hegesztécsapok
kozvetlendl a gyartotol

W Alacsony valdszinliség
szétfroccsenés

SOYER tipusu csaphegesztési termékek, tetszéleges igény-
ek szerint, kedvezé aron, gyors szallitdsra. Varjuk megtisztelé

v Problémamentes, automa-
tikus vagy félautomatikus
hegesztScsap utantdliés a
hegesztd pisztolyba vagy
hegeszié fejbe.

A SOYER termékek mér bizonyitottak a hasznélat soran, és
tobbszér nyertek termékmindéségi, innovacios és design dijat.
Gydz6djén meg On is!
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SZUCS Miiszaki-fejleszté, Gyarto,
Xarca=s

Kereskedelmi és Szolgaltato Kft.

MACH-TECH
standszamunk: 501/C

hagyomaéanyos ivhegesztégépek

inverteres ivhegesztdgépek

inverteres galvanizalo aramforrasok

EEEEEELD
goog o

mobil varrathdkezelé berendezések

helyszini hékezelés, hegeszt6gép gyartas, javitas, iddszakos biztonsagtechnikai feltlvizsgalat, kalibralé mérés

Honlapunk: www.szucskft.hu,

www.weld.hu, www.welding.hu

e-mail: infoaweld.hu
szucskft@t-online.hu

SZUCS Kft.
5300 Karcag, Kunhegyesi ut 2.

Tel/fax: 06 59 503 450
Tel: 06 59 503 451




KEPZES—KEPESITES—MINOSITES

SME-HAMSTER  ='-

Uj harmonizalt szakképzési modell kis- és kozepes vallalkozasok részére,
Eurdpai Miianyag Hegesztési Digitalis Konyvtar azonositasa

Eddig 33 eurdpai orszagban keriilt bevezetésre az un. harmonizalt europai tanmeneti modszer. Ennek ellenére a kis- és
kézepes vallalkozasok (SMEs) gyakran gy érzik, hogy hianyzik valamilyen megfoghat6 ismeretanyag az ismeretek szer-
kezetérdl, terjesztésérdl és hozzaférésérsl, melyek egy feladatra specializalodtak és melyek naprakész oktatassal elsaja-
tithatok iennének.

Sme-Hamster
celja egy Uj oktatasi modszer pedagogiai hasznalatanak megerdsitése, melyek a kis- és kézepes vallalkozasok munkafo-
lyamataba kapcsolddnak és elésegitik a kis- és kézepes vallalkozasok szakismeretének fejlesztését egy Uj generacios
harmonizalt koltségérzékeny szakismereti transzferrel az SME-k és vagy az iskolak kozott.

Sme-Hamster
egyesiti a magasabb szinvonall) vizudlkommunkacios technikakat és a modern informacidkutatasi és kommunikacids
technologiakat. Uj pedagogiai és innovativ oktatasi modszereket alkaimazva Osszhangot teremt az SME-k szikséges is-
mereteinek és azok elérésének folyamataban.

Eredmények:
Az eredmények az oktatasi gyakoriatban tobbféleképpen jelentkeznek.

» Uj pedagdégiai modszerek kifejlesztése harmonizalt szakismeretek elsajatitasa érdekében SME-k igényeinek meg-
felel6en.

Képzési program és oktasd az oktat6t képzé tavoktatasi programok tervezése.

Mianyagot hegeszt6k oktatéinak, tutorainak és mentorainak »oktasd az oktatot” tanfolyamok szervezése.
Egységes érvényesits ellendrzés a video-kommunikaciés technoldgiak és eszkdzok alkalmazasaban.
Mianyaghegesztés eurdpai adatbazisanak létrehozasa, eurépai szabvanyok és iranyelvek figyelembevételével.

Project résztvevéi:

* Smartcom Media AS (NO) * Psibeta (GR) * EWF - European Federation for

* Easy Learning Solutions (NO) e IS — Istituto Italiano della Salda- Welding, Joining and Cutting (PT)

* QM Soft (NO) tura (IT) * MHLtE — Hungarian Association of

* UNOx Prague (CZ) * CWS - Czech Welding Society Welding Technology and Material
(C2Z) Testing (HU)

Gayer Béla
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Behnisch — Aichele:

KONYVISMERTETES

Die Schweisstechnik im Wandel der Technik

Vom Schmiedefeuer zum Laserstrahl
(A hegesztéstechnika az id6k valtozasaban, A kovacstiliztél a lézersugarig)

Behnisch — Aichele:

Die Schweisstechnik im Wan-
del der Technik

Vom Schmiedefeuer zum Laser-
strahl

(A hegesztéstechnika az id6k valto-
zésaban, A kovéacstliiztél a 1ézersu-
garig)

DVS Verlag — Diisseldorf, 2006; 336
oldal

ISBN-13: 978-3-87155-794-1
Artikel-Nr.: 6000055

ara: 69 Euro

Az elmult év végén jelent meg a DVS
—a Német Hegesztési Szovetség — ki-
addjanal egy érdekes mu a hegesztés
torténetérdl.

A konyv elészavaban — a szokasos
szerzOi mentegetdzések sordban — ar-
rdl ir a két neves szakember*, hogy
mi nem akar lenni a m{iviik: pl. annak
ellenére, hogy egy szakkonyvkiaddénal
jelent meg, mégsem tekinthetd szak-
konyvnek a szokédsos értelemben;
vagy nem tud és nem is akar napjaink
olvaséjanak semmiféle olyan informéa-
ciét adni, amit a hegesztés vagy ro-
kon eljarasaibdl mindennapi munkéaja
soran alkalmazni tudna.

Fenti argumentumokkal szemben
jéval tobb az, amit ez a mi kinal. Al-
cimének megfeleléen megmutatia,
hogyan jott 1étre a hegesztéstechnika
az emberiség Ostorténetétdl kezdve
és milyen fejlddést mutatott napjain-
kig; milyen mddszereket talalt a kii-
16nb6zé fémek Osszekotésére, hogyan
éplltek be az Uj természettudoma-
nyos ismeretek az eljardsokba.

A szerzdék szerint ,Ez a mul olyan ol-
vasokonyv kivan lenni, ami nagyon
szemléletesen mutatja be egy igényes
technika fejlédését. De mindenekeldtt
szérakoztatni kivanja olvasoéit, ezért
nagy sulyt helyeztek a képi dokumen-
tacidk nagy szamara, amelyek szinte
egyediil tudnanak mesélni a hegesz-
téstechnika torténetérél”.

A koényv tobb mint haromszaz olda-
lon, 8 6 fejezetben taglalja a hegesz-
téstechnika Otezer éves torténetét

I’[!Eﬁg ES

A 16 fejezetcimek

— 5000 év hegesztéstechnika

— Acél — Az anyag hegesztéshez

— Hegesztés és vagas tlizzel és lang-
gal

— Elektromossag, mint a hegesztés-
technika szovetségese

— A hegesztett szerkezet és annak fej-
16dési ttja

— Hogyan lett a ridegtorés lekiizdve

— Egy évszazad hegesztéstechnikai
képzés

Az elészot kovetden a tartalomjegy-
z&k — német szerz6ktdl megszokott a-
lapossaggal — 6 tomor oldalon ismer-
teti a mU Altal érintett témakortket
(sok helyutt sz6 szerint értve az érinti
a kifejezést). De a tagolas szerencseé-
re nem a tudomanyos muvekben
megszokott decimalis rendszerben
torténik. Nem nehéz utdna szamolni,
hogy a kozel 270 fejezet/alfejezet a-
lapjan egy-egy téméra alig tobb, mit
egy oldal jut! Minden féfejezetet egy
— a fejezet terjedelmével nagyjabodl a-
ranyos — irodalomjegyzék zar.

(Pl. a villamos hegesztésekkel fog-
lalkozd legnagyobb terjedelmi rész
kozel 300 irodalmi hivatkozést ad
meg! Ez ismét arra utal, hogy mégis-
csak szakkonyvnek tekintik muviiket
a szerzok.)

A kotetet egy részletes idétablazat
(A hegesztéstechnika évszamokban)
zArja.

A szoveget 414 szbveg kozti dbra
,szinesiti” (sajnos csak atvitt értelem-
ben). Az abrak Osszeszamoldsa ko-
moly feladatot jelentett, mivel fejeze-
tenként Gjrakezddédik a szamozas.

Akik mér régebben tanultuk vagy
hosszabb ideje muveljik ezt a szak-
mat, a konyv lapozgatdsa kdzben
nosztalgiaval gondolunk az olyan he-
gesztbeljarasokra, mint pl. az arca-
tom-hegesztés, a SIGMA-hegesztés
vagy az Elin-Hafergut- és az Ellira-el-
jarasok.

De emlitésre kerlilnek a kdzelmult,
ill. a jelen eredményei is, amelyek ko-
zul elsdsorban a kiilénbozé plazma-
technoldgiakat, ill. a 1ézer-hibrid-he-
gesztést emelnénk ki.
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Behaisch - Aichele
Die Schweiltechinik
im Wandel der Zeifen

Vom Schmiedefever
zum Laserstrahl

DVs

Amit hidnyolnank: mivel mégiscsak
szakkdnyvrdl, ill. szakembereknek irt
konyvrdl van szd, célszerl lett volna a
mu végére egy targy-, ill. névmutatét
is dsszedllitani. fgy jobban kit{inne,
hogy egy kicsit ,alulreprezentdltak” a
sajtolé hegesztéeljarasck vagy hogy
emlités sem torténik olyan, az ipari
gyakorlat 4ltal ma mar széleskérlen
alkalmazott eljardsrol, mint pl. a csap-
hegesztés.

A konyv ajanlhaté mindazon szak-
embereknek (az egyetemi hallgatdk-
tél, a praktizadlé mérndkaokig) akik a
hegesztést - amely ma maéar a legfon-
tosabb kotési technolégianak tekint-
hetd a legktlonbozébb fémes és nem-
fémes anyagok kozott — tégabb
Osszefuiggéseiben, torténetiségében
is szeretnék latni.

*A szerzdkrdl

Hellmuth BEHNISCH, ill. Gunter Al-
CHELE neve jél cseng a német nyelv(i
szakirodalmat ismerdk korében. Mind-
ketten szamos szakcikket, konyvet
publikaltak a hegesztéstechnika terii-
letén.

Ersek LészI6
hegesztémérndk
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KEPZES—KEPESITES-MINOSITES

A nemzetkozi (és eurdpai)
hegesztomeérndki és hegesztotechnologusi
képesités megszerzése

Magyarorszagon a hegeszté szakmér-
nok-képzésben és 1997-t61 az eurdpai
valamint a nemzetkozi hegesztémér-
nok képzésben és képesitésben mAar
eddig is tobb sz4z szakember szerzett
diplomat.

A hegesztd
(szak)mérnék-képzésrsl

1993-ban mar Magyarorszag 1997 évi
Eurépai Hegesztési Szévetséghez csat-
lakozasat megelézéen megtértént a bu-
dapesti és miskolci egyetemek Altal foly-
tatott hegeszté szakmérnok-képzés
tantervenek és vizsga kovetelményeinek
illesztése az eurdpai hegesztdmérnoki
diploma megszerzését el6iré kovetelmé-
nyekhez.

A hegeszté szakmérnok képzés cél-
ja olyan korszer(i ismeretekkel rendel-
kezd, az eurépai norméaknak megfele-
16 szakemberek kiképzése, akik
képesek az Uj tudomanyos eredmé-
nyek befogadésara, alkalmazdsara, a
korszer(i hegesztett szerkezetek gyar-
tésanak irdnyitdséra, a gyartas felii-
gyeletére, a minéségbiztositdsi szer-
vezet mukédtetésére. A képzés
gyakorlat-orientdalt, amit a képzés ré-
szét képezd hegesztési gyakorlatok,
Uzemldtogatédsok és esettanulményok
garantélnak.

Tekintettel arra, hogy a magyar szak-
meérmok-képzés feltétele a mAar kordb-
ban megszerzett 4ltaldnos szakirdnya
egyetemi diploma volt, ezt fogadta el
bemeneti feltételként az Eurdpai He-
gesztési Szovetség is. Ennek alapjan
akkreditalta a Magyar Hegesztéstech-
nikai és Anyagvizsgélati Egyesiilést és
az altala létrehozott Meghatalmazott
Nemzeti Testiiletet a szovetség képzési
irdnyelvek és vizsgakovetelmények al-
kalmazésa mellett ~Eurépai Hegeszts-
mérnék”-i diplomak kiaddsédra 1997-
ben. Ebben a rendszerben 197 14§
szerzett Europai Hegesztémérnok dip-
lomét.

A Nemzetkdzi Hegesztési Intézet
(IIW) az Eurépai Hegesztési Szdvetség-
gel 1999-ben k&tott megéllapodas alap-
jén fogadta el az eurdpai szovetség akk-
teditacidit (természetesen az MHLE

akkreditacidjat is) , Nemzetkozi Hegesz-

témérnok” diplomak kiadasara, illetve

a korédbban kiadott eurépai diplomék

nemzetkozi érvényesitésére.

Magyarorszag Eurépai Unidhoz torté-
né csatlakozasét megeldzden mar 1999-
ben tarsult a. Bologna-folyamathoz, a-
melynek célja az eurdpai felsdoktatas
ésszerli harmonizacidja.

A véltozdsok eredményeként az egyes
orszagok felsboktatasi rendszerei egy |
nagy eurdpai rendszer részeivé valnak,
ahol a diplomék dsszehasonlithaték. Az
Uj rendszer két 8 cikluson (az un. BSc
és MSc képzés) valamint a kreditrend- |
szeren alapul, amely segiti a hallgaték
és az oktatdk mobilitdsat.

A Bologna-folyamat hatéssal van a fel-
s6foki hegesztdszakember képzésre is.

A hazai felséoktatdsban bekévetke-
zett valtozasnak megfelelden a magyar
ANB kezdeményezte a Nemzetkdzi Fel-
hatalmazé Testiiletnél az International
Authorisation Board (IAB)-nal a Nem-
zetkozi Hegesztémérmndk (IWE) képzés
felvételi (bemeneti) kévetelményeinek
modositasat.

Az IAB 2007. januér 15...17 kézott
Périzsban tartott {ilésén déntést hozott |
a magyar javaslatrél és lehetévé tette,
hogy Magyarorszagon az IWE képzésbe
- két év hegesztés teriiletén végzett
gyakorlat utan - ne csak az egyetemi
szintd diploméaval rendelkezék kapcso-
l6dhassanak be, hanem a BSc diploméa-
val rendelkezdk is. |

Az U bemeneti feltételek a 2007 feb-
ruarjat kévetben inditandé képzések e-
setében alkalmazhatdk. Hangsulyozni
kell, hogy a bemeneti feltételek enyhi-
tése semmilyen vonatkozasban nem é-
rinti a képzések tematikéjat, tartalmat
illetve a vizsgakovetelményeit.

Ugyanakkor felmeriilhet az a kér-
dés, hogy mégis milyen kévetkezmé-
nyei lehetnek ezeknek a valtozdsok-
nak. Ezek a kévetkezékben foglalhaték
Ossze:

— a bemeneti feltételként eddig eléirt
egyetemi diploma min. 10-12 féléves
idStartama a BSc diploma megszerzé-
sével min. 7 félévre csokken:

— afelndttképzésben a képzés sordn szer-
zett gyakorlati id6 is beszamithaté: |

— az MHtE az ANB egyetértésével tar-
gyaldsokat kezdeményez a jelenlegi b
féléves szakmérnoki képzési idével
szemben a révidebb, 440 éras: a mun-
kaaddkkal is egyeztetett, egyedileg is
alkalmazhaté, révidebb képzési ids
alkalmazaséra.

Erre legkordbban 2008-t4] keriilhet
sor, amikor a levelezd tagozaton vé-
geznek az elsé BSc diplomdsok, akik
mér rendelkezhetnek a 2 éves gyakor-
lattal. A nappali tagozaton végzettek
esetén erre legkordbban 2010-t8] ke-
rilhet sor.

A hegeszt6 technolégus
képzésrol
Magyarorszdgon elészér az Eurépai
Hegesztési Szovetség elbirdsai és akk-
reditdcidja alapjan 1999-ben kezd4détt
meg a hegesztétechnolégusok képzé-
se. Bemeneti feltétel a f6iskolai diplo-
ma, képzési braszdma 340 bra és kép-
zési id6 4ltaldban 7 hénap. Akik a
kévetelményeknek megfeleltek eldszor
Eurépai HegesztStechnolégus (EWT),
majd az egyezményt kévetéen 2000-t41
Nemzetkézi Hegesztétechnolédgus
(IWT) diplomat kaptak A korabban
szerzett EWT diplomak elismerése IWT

diplomaként is megtorténst.

A bolognai rendszerben a hegeszts-
technoldgus képzés bemeneti feltételei
is részben megvaltoznak:

— tovabbra is megfeleld a kordbbi f&is-
kolai végzettség;

— természetesen a BSc végzettséy, va-
lamint

— a mérndkasszisztens képesités, amely
szintén felséfokl képzési szak és kép-
zési ideje 2 év;

— a 2 éves gyakorlati id4 valtozatlanul
kovetelmény.

A cikk csak el6zetesen jelezni kivanta
a nemzetkdzi hegesztési szervezet ille-
tékes bizottsdganak 2007. januarban
hozott déntését.

B8vebb informéciék a kévetkezd
szamban fognak megielenni.

Dr. Koméesin Mihély
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INFORMACIO

Csdéanyagok szabvan yvi valtozasaj

golul keriilt kiadasra, ami alkalmazasukat nagyban megnehezitette, Mara
Szerencsére mar rendelkezésre allnak a magyar nyelvi kiadasok,

Az j szabvanysorozatok megjelenésével
az eddig hasznélatog csészabvanyok ér-
vényliket vesztették.

Az U EN szabvanyok nagyon hasonlé
felépitésiiek ég kévetelmény rendsze-
10k is hasonlé. Ezért jelen cikkben a
szabvanysorozatok elsd részeit 1észlete-
sebben ismertetjiik, a szabvénysoroza-
tok t6bbi 1észénél csak g kiilénbségekre
hivjuk fel figyelmet,

MSZ EN 2016-1 (0tvozetlen
varratnélkiili csovek)

Anyagminéségek:
P195TR1 - P195TR2
P235TR1 - P235TR2
P265TR1 — P265TR2

ATR1 és TR2 megjeldlések vizsgalati
osztalyokat takarnak, melyek eltérnek a
vizsgalatok modjaban, szdmaban és a
vizsgalati tétel nagysagaban is. A két
vizsgalati osztaly kdzotti kilénbségeket
az 1. tdblazaton lathatjuk:

Latjuk, hogy ezek igen lényeges kii-
16nbségek, és azt jelentik, hogy a TR1
anyagokat alapvetden nem kell 3.1 bi-
zonylattal szallitani (figyelem: a szab-
vany még az MSZ EN 10204 szabvany
elézé kiadédsa szerinti 3.1.B tipusti my-
bizonylatot emliti), mig a TR2 anyago-
kat igen, de meg a TR1 vizsgéalati osz-
taly 3.1-es bizonylatoldsa esetén sem
garantalt az adagonként vizsgalat. Ez
azt eredményezi, hogy a TR1 anya-
gok, mint arra a szabvany 4. tablaza-
tanak ,e” megjegyzése is felhivja fi-
gyelmtnket, nyoméastarté edények
gyartasdhoyz automatikusan nem al-
kalmazhaték.

Eléirt Al tartalom
Eléirt titémunka
Specifikus vizsgalatok
Termékelemzés
Szallitds hékezeletlen allapotban is
Adagonkétni vizsgalat
Vizsgélati tétel nagysaga

J__ nem kotelezd |

Eddig a gyartéknak mindig nagy
gondot okozott és okoz meég ma is sok
esetben, hogy a Nyomastarts Berende-
zések Irdnyelv (tovdbbiakban: PED)
megkéveteli télik, hogy gyézédjenck
meg arrdl, hogy az altaluk vasarolt a-
lapanyag gvartéja mukédtet-e olyan
mindségirdnyitisi rendszert, ame-
lyet egy a kézbsségben székhellyel
rendelkezd bejelentett szervezet az
anyagokra vonatkozdan specialisan
ellenérzétt, A szabvény 9.1, pontja
most eléirja, hogy a szalliténak erré]
IMAar a megrendelés visszaigazoldsa-
ban nyilatkoznia kell Ez persze csak
azokon a nyoméstartd edeny gyarts-
kon segit, akik nagy mennyiségben,
kdzvetlenil az alapanyag gyartétél
rendelnek. A kereskeddtd] tortend va-
sarlés esetén ugyanilyen kénnyebbsé-
get jelent, hogy a bizonylat kételezd
részeként irja el az errdl torténd nyi-
latkozatot. A régebben gyéartott és bi-
zonylatolt anyagok esetén mindig kii-
16n megfontolasokat kell tenni, akar a
vélasztott bejelentett szervezet bevo-
nasaval is.

Lényeges a megrendeld szempontja-
bdl, hogy magén a termeken melyek a
kételez6 megijeldlések:

— A csbgyarté neve, vagy jele
~— A szabvény szdma, vagy roviditése

Specifikus vizsgélatok esetén még

kotelezé:

— Adagszdm, vagy ennek megfeleld
kédszédm

— Az atvételre jogosult jele

— Azonositészém — O’sszerendelhetéség
a bizonylattal

TR1 | TRa |
—mines | van |
__ nincs | van ]
_hemkbtelezd | koteless |
kételezd |

igen nem —
_nem kételezéj kételezd
400 200 j

1. tablazat
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MSZ EN 10217-1 (6tvézetlen
hegesztett csovek):

Ez a szabvany kéveti az MSZ EN
10216-1 felépitését, az eltérések a he-
gesztésbdl adédnak. A TR1 és TR2 vizs-
galati osztalyok ugyanugy érvényesek.

Alkalmazhaté hegesztési eljarésok és
Jelblésiik:
Villamos hegesztés: EW
Feddporos hegesztés: SAW (hosszvarra-
tos: SAWL - spirdlvarratos: SAWH)
Folyamatos hegesziés: BW (csak P195 és
P235,D 1143 mm)

A gyartdsi eljéras nincs elbirva, azt a
gyartd maga valaszthatja meg.

A vizsgdlati terjedelem kiegésziil
gylrtlapits, feltagitd és varrathajlité
vizsgdlattal,

Fontos kévetelmén yek — konformitdsi

kategédridk
AL, II, és 1V. kategéridba esd nyomas-
tarté berendezésekhey csak olyan cso-
vek hasznélhatdk fel, melyek gyartasa-
hoz a hegesztési technoldgiat és a
hegeszts személyzetet egy bejelentett
Szervezet tanuUsitotta. Ha ez a tanusitas
nem tortént meg, a gyarté kdteles a cso-
vet ,C1" jelbléssel ellatni, ami azt jelen-
ti, hogy az a cs8 legfeljebb I. kategéridba
esé nyomastarts berendezésekhez hagz-
nalhaté.

ATIlL és IV, kategéridba esé nyomas-
tarté berendezésekhez csak olyan csi-
vek hasznalhatdk fel, melyek gyartasa-
hoz a roncsoldsmentes vizsgald
személyzetet egy elismert fiiggetlen
vizZsgald szervezet tanusitotta. Ha ez a
tanusités nem tortént meg, a gyartd ko-
teles a csovet ,C2” jeloléssel ellatni (ki-
véve, ha az elézg kévetelmény miatt
mar ,C1" jeléléssel el kellett l4tnia),
ami azt jelenti, hogy az a csg legfeljebb
1. vagy II. kategéridba esd nyomastartd
berendezésekhez hasznalhato.

A termék megjelslése:

Kotelezd megjelslés:

* A csbgyarté neve, vagy jele

* CsGtipus (EW, SAW, BW)

* A szabvany szdma, vagy roviditése

Specifikus vizsgalatok esetén még kote-
lezé:

* Konformit4si kategéria — C1 vagy C2
(ha szitkséges)

* Adagszam, vagy ennek megfeleld
kédszam

* Az atvételre jogosult jele

GESZTES
Flisesr



o Azonositészam — osszerendelhetéség
a bizonylattal

MSZ EN 2016-2
(6tvozetlen és otvozott
melegszilard varratnelkuli
csovek):

Véltozasok

a régi DIN szabvanyokhoz képest:

e pincs St35.8 (1.0305) — helyette
P236GH (1.0345)

e nincs St 45.8 (1.0405) — helyette
P265GH (1.0425)

e nincs 17Mn4 (1.0481)

¢ mincs 19Mnb (1.0482)

e nincs 12 Cr Mo 9 10 (1.7375) —

+ helyette 11C1Mo9-10 (1.7383); 12CrMo
12 10 (1.7381)

e harom Uj 6tvozott mindség kerult fel-
vételre

* a hidrogénnyoméasallo mindségek a
jeldlésbdl nem ismerhetdk fel

Néhany, a szabvényban foglalt
jellemzé anyagmindség:

P195GH, P236GH, P265GH

16Mo3

13CrMo4-5

10CrMo9-10

11CrMo9-10

20CrMoV13-5-5

» Minden minéségnek teljesen csillapi-
tottnak kell lennie

e Minden anyagminéség hékezelt

» Minden anyagminéséget termékelem-
zéssel kell szallitani

A minimaélis bizonylatolasi szint

a 3.1 tipusu bizonylat.
Ttt is két vizsgélati osztaly létezik, ezeket
TC1 és TC2 jelolésekkel lattak el. Mind-
két vizsgalati osztaly alkalmazhaté nyo-
mastartd edényekhez. Az tvozetlen aceé-
lokat szabad az 1 és 2 vizsgélati osztaly
szerint is vizsgalni. Az dtvozott acélokat
csak a 2 vizsgdlati osztaly szerint szabad
vizsgalni.

A két vizsgélati osztalyban a vizsga-
lati tétel mérete azonos, viszont a tétel-
b6l vizsgalt darabszam nem. Fontos,
hogy a TC1 vizsgélati osztalyban nincs
cléirva roncsoldsmentes vizsgalat a
hossziranyd hibdk kimutatéasara.

N&velt hémérsékleti alkalmazas ese-
tén a folyashatart novelt hémérsékleten
is kell bizonylatolni, a vizsgélati hémeér-
sékletet a megrendelésben kell rogzite-
ni. Ha ez nincs a megrendelésben, a
gyart6 nagy valdészinliseggel nem fog
meleg folyashatart vizsgalni (ez lehet
akkor is, ha kereskedd a megrendelé és
nem ismeri a késébbi felhasznalési

byl

'INFORMACIO

célt). Erre Ggyelnink kell, mert ez gon-
dot okozhat a nyoméstarto berendezé-
sunk megfeleléségének megéallapitésa-
nal.

MSZ EN 2017-2 (6tvozetlen és
otvozott melegszilard hegesz-
tett csovek):

Hegesztési eljaraskent csak elektromos
hegesztés (EW) megengedett.

Kevesebb anyagmindséget tartalmaz,
mint az MSZ EN 10216-2, csak a kovet-
kezéket: P195GH, P235GH, P265GH,
16Mo3.

Egyéb kovetelményeiben megegyezik
a varrat nélkiili csovekre vonatkoz6 par-
javal.

Cimszavakban
a szabvanysorozatok
tovabbi részeirol

MSZ EN 10216-3 / 10217-3
(finomszemcsés acélok):
Anyagminéségek:
P275NL1, P2756NL2
P355N, P355NH, P355NL1, P355NL2
P460N, PA6ONH, P460NL1, PAGONL2

Csak EN 10216-3:
P620Q, P620QH, P620QL,
P690Q, P690QH, P690QL1, PE90QL2

Hegesztési eljarasok és jelolésiik:
Nagyfrekvenciés hegesztés: HFW
Feddporos hegesztés: SAW
(hosszvarratos: SAWL — spiralvarratos:
SAWH)

MSZ EN 10216-4 / 10217-4
(6tvozetlen acélok
alacsony hémérsékletre):
Anyagmindsegek:
P215NL, P265NL
Csak EN 10216-4:
P255QL
26CrMo4-2, 11 MnNi5-3, 13MnNi6-3
12Ni14, X12Nib, X10Ni9
Hegesztési eljaras: csak elektromos
(EW)

Ertékelés
Amint mar a bevezetSben is emlitettik,
ezen szabvanyok megjelenése nagy se-
gitséget jelent azoknak a tervezdéknek és
gyartoknak, akik harmonizélt szabva-
nyok (pl. EN 13445; 13480) szerint gyar-
tanak. A véaltozdsokat - a magyarorszagi
nyomastartd berendezés gyartdk koré-
ben gyakran hasznalt - AD 2000 Merkb-
latt is folyamatosan koveti. Ennek remeél-
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heté kovetkezménye lesz, hogy a nagy
eurdpai cségyaraktol a nagy nyomas-
tarté edény gyartok az j EN szabvanyok
szerint fognak rendelni, ami azt jelenti,
hogy keresked6khoz keriil anyagmind-
ségek is el6bb-utobb igazodni fognak
ezekhez a kovetelményekhez. Fzzel re-
méljuk, hogy a magyarorszagi gyartok
szAméara is konnyebbé valik a PED kove-
telményeit kielégité anyagmindségek
beszerzése.
EMI-TUV Bayern Kft.
Czibere Gébor

Ugyfelunk a
BOHLER Kereskedelmi Kft.
szémara Dunaharaszti
munkahelyre keresunk
munkatarsat
TERMEK MENEDZSER munkakérbe.

A feladat:

« Marketing stratégia kialakitasa
és a megvalositas iranyitasa
hegesztés technikai termékkorre
vonatkozoéan.

Adott termékesoport gondozasa
és vUj termékek bevezetésének
koordindlasa

Szakmai férumok, oktatasok és
kiallitasok megszervezeése

Kapcsolattartas a kiemelt
ugyfelekkel

Elvarasok:

+ Muszaki terUleten szerzett
felsofoku vegzettség hegesztés
technika szakirényban
Legalébb 4-5 éves mUszaki
teruleten szerzett
termékmenedzseri tapasztalat
Targyaloképes német nyelvtudas
Kivalo vezet6i készségek és
tapasztalot
Ugyfél- és eredményorientalt
személyiség,

Ertékesitési szemlélet
Biztos fellépés, hatarozottsag

Az angol nyelv ismerete elényt jelent.

Amit kinalunk:

Hosszu tavu perspektiva egy
nemzetkozi kérnyezetben
mukods, dinamikusan novekvé
és |6 hangulatd szervezetben
Versenyképes jovedelem
Cégautd

Szakmai tovabbképzés
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" B =1 i W} KE-TECH Kft. 1183 Budapest, Olisi ut 470.
k' : E- E[r f Telefon: (1) 290-0151 Fax: (1) 292-2159

RONCSOLASMENTES ANYAGVIZSGALO ESZKOZOK FORGALMAZASA, SZERVIZE £S KALIBRALASA |

. opc:onalls akkumulatoros uzemmod
* nagyfelbontasu LCD kepernyo 3
* beépitett CD/DVD meghajto

* szamos csatlakozasi Iehe’tc’iség ‘

(USB, Ethernet, S-Vldeo, stb) /
. kulonfele atmero;u es hosszu .

optikai szal . ' T!' _ f / J

* A fazisvezérelt és a hagyomanyos

i
I

technika kombinait alkalmazasa

W
_—

* Vezerelheto vizsgalofej

. * Szines, valos ideji szektor kép

__ﬂ‘g];:?!l?ﬁg i

egy kivalaszthato A-keppel
-

. mEEED

|

* Eltarolhato szektor képek
és A-képek

@

E-mail: ketech@ketech.hu Honlap: www.ketech.hu




HIRDETES
=== =L Weld-Impex

Ve 115 - =
g |\ i | 7 J{riss Termeld és kereskedelmi Kft.

lllflﬁ -IMPEX 5300 Karcag, Kunhegyesi ut 2.
QL WAREAL Tel: +36 (59) 503-514

whaw. weldimpex o FaX: +36 (59) 503'515

[‘ellesztese, gyartasa, értékesitése
orszagos szervizhaloezattal.

TERMEKEINK

- Fogyoelektrodas, védégazos hegeszié berendezések

- AWI hegeszts berendezések

- Inverteres hegeszté berendezések

- Impuizus dzem({ MIG/MAG hegesztd berendezések

- Plazmavagé berendezések

- Forgatbasztalok

- Automatizalt plazmavagé berendezések (CNC-Plas 3015)
- Elszivé berendezések

Latogasson meg benniinket
a MACH-TECH kiallitas D pavilon 302/C standjan!

On tudia mire vaon szuksege...

http://wwmweldimex.hu
e-maif: weldiker@weldimpex.hu
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‘3) ipari robotok

p Ry minden feladatra
Hegesztés Vagas
Csiszolas Ragasztas

Gépkiszolgalas
Szerelés Festés
Palettazas Lézervagas

&

A vilag legnagyobb Ipari robot
kinalataban On is megtalalja a
legalkalmasabb munkatarsat.

Robotok minden feladatra 3 —-600 kg
terhelhetdségen beliil. Gépkiszolgalo ‘
robot: TMFt-t6! | Komplett
hegesztdrobotrendszer:10 MFt alatt !
Gyorsszallitasi hataridd, rovid

megtériilés, kedvezd

lizingkonstrukciok. Tanacsadas, ‘
gazdasagossagi szamitas,

rendszerépités, betanitas, F orga Imazott termékek:

programozas, szerviz.

WELDMATIC KFT. Bk

www.weldmatic.hu info@weldmatic.hu - Fogyodelektrodas védogazas
Tel: 06 24 444 444 Fax: 06 24 444 000 ‘ hegesztfjberendezések
Létogesson - AW hegesztdgepek
a MACH-TECH kidllités D pavilon 302/B standjénl - Ponthegesztd berendezések
- Plasmavagok
- Hegeszi6 - vago pisztolyok
Munkatarsat keresunk! és alkatrészeik
- Hegeszt6 fiiggonyok

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesilés e : ors
minéségiranyitasi megbizotti, minésitést szervezéi munkakérbe - Hoallo termékek 1300 C"g
keres a kovetkezé feltételeket teljesité munkatarsat:

* targyaléképes angol nyelvtudads;
» minéségirdnyitasban és hegesztésben legalabb 5 éves Varjuk érdeklédését a
gyakorlat, Mach-Tech D 404/C standjan.
« okleveles gépészmérnéki végzettség, EWT/IWT, vagy EWE/
IWE diploma.

A padlyazé szakmai énéletrajzat és a végzetiséget,
elérhetéségét, gyakorlatot bizonyité dokumentumait az MHIE
(1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14) postai cimre kell megkdldeni
Dr. Szabé Béla igazgaténak.

A palyazat beaddsi hatarideje: 2007. aprilis 30.

SL Metal Bt.

1033 Budapest, Sz6i6kert u.4.
Tel.: 437 8187, 240 5163

Fax: 240 5163
www.hegesztestechnika.com
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Az MHtE szolgaltatasai

MINOSEGIRANYITASI RENDSZER TANUSITASA
az MSZ EN ISO 9001 szerint
az MHtE rendelkezik az erre a teriletre érvényes akkreditacioval

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
az MSZ EN 729 / MSZ EN ISO 3834 szerint
az Eurépai Hegesztési Szovetség felhatalmazdasa szerint

HEGESZTETT SZERKEZETEK GYARTASAT VEGZO GAZDALKODO SZERVEZETEK
ALKALMASSAGANAK TANUSITASA
a GKM kijelolés alapjén (3/1998. (1.12.) IKIM rendelet)

NEMZETKOZI MERNOK, TECHNOLOGUS, SPECIALISTA, KIEMELT HEGESZTO,
HEGESZTO, INSPEKTOR DIPLOMAK KIADASA
az EWF/IAB felhatalmazasa alapjan

HEGESZTOK MINOSITESE
az MSZ EN 287, MSZ EN ISO 9606, MSZ EN 1418, IKM 15/1998. szerint
GKM kijelolés és a NAT akkreditacié alapjan

VIZSGALOK MINOSITESE
az MSZ EN 473*, vagy az MSZ EN 4179** szerint
* NAT akkreditdciénk van; ** kijelélésink van a hatésagok dltal

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
a DIN EN 18800/7, DIN 6700 szerint
a GSI/SLV-val kétott szerzédés alapjan

Hegesztébdazisok tanusitasa OKJ vizsgakézpont ~Hegesztéstechnika”
(fém és mGanyagot hegeszték (hegeszték, folyoirat
oktatdsa) vizsgalék) (cikkek, hirdetések)




3

/

Véarpalota,
aruhaz vizellatdsa

Hegesztett polieti
csorendszerek

A nyerd rendszer

Minden a j6 kapcsolaton mulik. Kilontsképp a viz- és gazellatasban,
ahol a komplex feladatok intelligens megoldasokat kovetelnek.
Ezt biztositjuk Onnek vilégszerte Teljes korien és célirényosan.

B Budapest, Kéérbérk: Gt
vizvezeték kivaltasa /

F G F Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.
1145 Budapest, Korong u. 32.

Tel: (1) 363-6559 Fax: (1) 467-7006
e-mail: info@fgf.hu

A Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés partnerei részére az alabbi
tanfolyamokat hirdeti meg

Tanfolyam tipusok

— Min&ségiranyitasi munkatars 3 nap 2007. majus, 2007. szeptember
- Mindségiranyitasi belsé auditor 5 nap 2007. majus, 2007. szeptember
- Min&ségiranyitasi megbizott 5 nap 2007. majus, 2007. szeptember

A reszveteli dij tartalmazza a tananyagot, vizsgadijat és az ebéd koltségeit.
Jelentkezés a www.mhte.hu honlaprol letoltheté Jelentkezési lapon torténik.
Fax szamunk: (1) 363-3295, (1) 222-0947

Telefonszamunk: (1) 467-2810, (1) 467-2813

A tanfolyamainkat az MHtE 1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14, lll. em. 306. sz. el6add
teremben tartjuk.
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Rendezvenynaptar

Idépont Hely Megnevezés Felvilagositas
5™ Asian Pacific IIW International
Congress, WTIA 55% Annual Conference
and AINDT National Conference
2007.03.5..9 Ali -mail: ts@wtia. ’
0 Sydney/Ausztralia WTIA Ausztral Hegesztési Intézet E-mail: events@wtia.com.au
Technolégiai hete és az 5. dzsiai IIW
kongresszus és kiallitas
. g tes A i28gale WWW i
2007.03.6.9 e v Roncsolasmeg e’s r'lya’gx/nzsgalo ik .maro.\nsz‘hu, ‘
Konferencia és Kiallitas E-mail: info@anyagvizsgaloklapja. hu
NNOVER — MESSE 2007
2007. 04. 16-20 | Hannover/Nemeto. HA ) = . www.messe.de
(az ipar13 szakvésara egy helyen)
info@messe-essen.de,
2007. 05. 28..31 | Moszkva/Oroszo. Intemagzi?fﬁéa;‘g Joining info@dvs-hg.de,
g g naks@naks.ru
8. Internationale Kolloquium ,Hart- u. )
E-mail: t dvs-hg.d
2007.06.19..21 | Aachen/Németo. Hochtemperaturléten el G
und Diffusionsschweissen”
: i
2007.07.01...08 Croatia 68 A.nnual As§emb Yt the‘ www.iiw-iis.org
International Institute of Welding
2007.07.19...21 Essen/Németo. Grosse Schweisstechnische Tagung www.dvs-ev.de/termine/events
2007.10. 14 - 16, Sibfok VI. Orszagos Anyagtudomanyl
Konferencia
ITW International Conference on
2008.04.24...26 Miskolc Design, Fabrication and Economy E-mail: altjar@uni-miskolc.hu
of Welded Siructures - DFE2008
. 1
2008. 07. 06...11 Graz/Austria & Apnual Assgmb y of the' www.iiw-iis.org
Intemmational Institute of Welding
. 62. Annual Assembly of the oo
009. WWW.iiw-iis.
: Singapore International Institute of Welding AN
; W f F 7 7
Az MIHtE altal kiadott tanusitasok
EWF EN 729/ISO 3834 szerinti Gyartoi alkalmassagi tanusitasok
Cégadatok SO Termék

és érvényessége

GYEGEP Kit., Eger

EN 729-2, 2008. 09. 15.

Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissorozatil gyartdsa

INCONEX Xft., Budapest

EN 729-2, 2008. 09. 05.

Hegesztett szén- és rozsdaalld acél sport és élelmiszer szerkezetk gyartdsa

Paksi Atomerému Zrt., Paks

EN 729-2, 2008. 12. 16.

Acélszerkezeti termékek és nyomaéstarté edények karbantartédsa

MOLNAR Zzt., Dunatjvaros

EN 729-2, 2009. 03. 01.

Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartasa

SZELLOZO MUVEK, Budapest

EN 729-2, 2008. 10. 27.

Ventillatorok, porlevalasztok, zajcsillapitok, egyéb acélszerkezetek gyartasa

AUSTROMET Kft., Zalahalap

EN 729-2, 2011. 08. 01.

Acélszerkezeti elemek

MSZ EN ISO 9001:2001 szerinti Minbségirényitési rendszertanusitdsok

; Tanusitas .
Cégadatok érvényessége Termék
GYEGEP Kft., Eger 2009. 07. 17. Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissorozatii gyartasa
MOLNAR Zrt., Dunadjvaros 2009. 07. 17. Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartasa




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

Megnevezés Mikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
Békéscsabai Regionélis Képzd Kozpont Békéscsaba Pogonyi Istvan 66/446-444
Bocskai Istvan Szakképzd Iskola Hajdtszoboszld Harsanyi Istvan 52/5657-230
Csonka Janos Miuszaki Szakktzépiskola Budapest Lakits Istvan 1/403-26-77/34
Deék Ferenc Szakképzé Iskola Kazincbarcika Bajzath Léaszld 48/311-116
Debreceni Egyetem Miszaki Féiskolai Kar Debrecen Dr. Nagy Géza 52/415-15b/7750
Dibsgydr-Vasgyari Szakképzé Iskola és Kollégium Miskolc Simon Jozsef 46/532-358
Eoétvos Jozsef Szakképzd Intézet Berettyouijfalu Daréezi Tibor 54/402-248
Faller Jené Szakképzé Iskola Vérpalota Hujber Istvan 88/5682-520
Fekete Istvan Mezdgazdasagi Szakmunkésképzd Intézet Adéand Skerlecz Tamas 84/357-524
Fellner Jakab Altaldnos Iskola, Szakkézépiskola és Szakiskola Tatabanya Csordas Léaszlo 34/514-610
Ganz Abraham és Munkacsy Mihaly Szakkézépiskola és Kollégium Zalaegerszeg Téth Tibor 92/596-569
Inczédy Gyorgy Szakkozépiskola és Szakiskola Nyiregyhéza Szényi Mihéaly 42/508-320/104
Jedlik Anyos Ipari Szakkozépiskola Gyér dr. Neiger Robert 96/529-480
Jelky Andrés Szakkepzd Iskola Baja Kovéacs T. Sandor 79/524-100
Kecskeméti Aluminium Zrt. Kecskemét Molnér Laszld 76/497-136
Kecskeméti Féiskola Miszaki Féiskolai Kar Kecskemét Dr1. Danyi Jozsef 76/516-300
KREATOR Kft Szekszéard Nagy Géza 74/311-383
MAV Zrt. Baross Géabor Oktatési Kézpont Szolnok Barhécs Mihaly b6/425-188
MAV Zrt. Regiondlis Oktatési Kézpont Dombovar Szabd Istvan 74/466-833/6624
MAV Zr1t. Regiondlis Oktatéas: Kézpont Miskolc Csutoras Marton 46/356-235
MAV Vasjarmi Jarmujavité és Gyarté Kit. Szombathely Sobs Tamas 94/313-317
Mechwart Andras Gépipari és Informatikai Kozépiskola Debrecen Csontd Béla 52/311-220
FVM Kozépiskola, Mezdgazdasagi Szakképzé Iskola és Kollégium Vép Kovécs Janos 94/353-140
Mg. Kozépfoka Szakokt. Tovabbképz6 és Szaktandcsadd Intézet Pétervasara Zagyva Istvan 36/568-300
Nyirség Szakmai Tovabbképzé és Atképzs Kit. Nyiregyhaza Sipeki Gyula 42/410-814
Rézsd Imre Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Kérmend Egyed Gyula 94/594-077
Seregélyesi Szakképzd Iskola és Kollégium Seregélyes Butola Zoltan 22/575-002
Szepsi Laczkd Maté Mezdgazdasagi Szakképzé Iskola Satoraljatjhely Nagy Léaszld 47/523-340

TIT Oveges Jozsef Ismeretterjesztd és Szakképzé Egyestlet Zalaegerszeg Ledvai Laszld 92/313-377
Vas- és Villamosipari Szakképz6 Iskola és Gimndazium Sopron Tulok Jend 99/511-820
Vanyai Ambrus Gimnazium és Szakkdzépiskola Turkeve Ozsvath Laszlo 56/361-311
Wigner Jené Mtuszaki, Informatikai Kozépiskola és Kollégium Eger Takacs Déaniel 36/311-211
Zipermowsky Karoly Muszaki Szakkozépiskola Pécs Hegyi Laszlé 72/312-344
516. sz. Ipari Szakmunkasképzé Intézet és Szakkdzépiskola Dombdvar Bénfai Zoltan 74/365-725

Megijegyzés: Oktatohely = OKJ szerinti szakmak oktatdsara alkalmas hely



A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYA
TANUSITOTT FEMEKET HEGESZTOK OK

GVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TATO*- ES FELKESZITOHELYE**

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
Adu Csepel Oktatasi és Szolgaltatd Kft Budapest Czetd Béla 1/276-3111
Andréassy Gyula Kézépiskola Miskolc Szabo Dezsd 46/412-444
Apritdégépgyar Zirt. Jészberény Katona Antal 57/504-168
Aranyi és Tarsai Hegeszté Iskola Kft. Szekszard Aranyi Jénos 74/416-204
Baross Gébor Szakképzé Iskola és Kollégium Debrecen Szondy Jené 52/471-798
BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképzési Kft. Szeged Vér Sandor 62/481-483
Borbély Lajos Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Salgdtarjan Angyal Lészl6 32/440-233
'CSOSZER" Berendezéseket Szereld 7rt. Budapest Bacskai Istvan 1/434-4500
Debreceni Reg. Keépzé Kézpont Debrecen Vizi S4ndor 52/448-866
DKG-EAST Zrt. Nagykanizsa Farkas Laszl6 93/313-040/70980
DUNAFERR Zrt. Human Intézet Dunatjvaros Horvath Roland 25/581-601
Dunatjvérosi Féiskola Dunatijvaros Bus Istvan 25/651-134
E6tves Lordand Miszaki Kozépiskola Kaposvar Huszar Dezsé 82/419-246
Eszak—rnagyarorszégi Reg. Képzé Kézpont Miskolc Robotka Rébert 46/470-432
Explant Kft. Kiskunhalas Petd Ferenc 77/423-838
Fay Andras Szakkozépiskola és Kollégium* ** Batonyterenye Szabé Lajos 32/353-048
Gébor Aron Ipari Szakképzs Iskola Ozd Vincze Istvan 48/473-211
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft. Gydr Szabé Zoltan 96/415-864
INTERN Kft, Miskolc Hanké Andrés 46/412-920
Jézsef Attila MtvelGdési Kézpont Budapest Labét Sandor 1/320-3843
Képis és Tarsa Kft***. Paks Viszket Gyérgy 75/519-190
Kéolajvezetéképits Zrt. «** Sidfok Nemecz Imre 84/312-311
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Gyura Lészld 1/347-4785
Lukécs Sandor Mechatronikai és Gépészeti Szakkozépiskola,

Szakiskola és Kollégium Gyér Dezamites Zoltan 96/528-760
Métrai Hegesztéstechnikai ég Szakképzési Kft, Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Zrt. Baross Gébor Regionalis Okt. Kézpont Istvantelki Tanm. Budapest Kasza Léaszio 1/389-0776
MAV Zrt, Dunakeszi Tanmiihely Dunakeszi Horvéth Kéroly 1/432-5103
MAV Zrt. Baross Géabor Oktatési Kozpont

Debreceni Tertileti Oktat4si Egység Debrecen Erdei Lajos 52/431-278
MAV Zrt, Regionélis Oktatési Kézpont Szentes Valkai Attila 63/401-451
Nyiregyhazi Féiskola Misz. Alapozé és Gépgyart.techn. Tanszék Nyiregyhéza Dr. Péter Laszl 42/599-462
OILTECH Kft. Lovaszi Torok Gyula 92/576-300
PALOTA Kornyezetvédelmi Kft. Szentes Valkai Attila 63/401-451
Paléczi Horvath Istvén Szakképzé Iskola Orkény Nyiri Lajos 29/310-015
Pécsi Regionalis Képz6 Kozpont Pécs Bors Kéroly 72/251-399
R&M TS KeMont Kft, *** Tiszatjvéros Gerées Péter 49/322-523
SPECIAL Szolgaltatd Zrt. Budapest Szalay Sandor 1/314-0540
START Akadémia Hungéria Kft, Tiszatjvaros Farkas Sandor 06/30/958-0413
Stromfeld Aurél Mtiszaki Kdzépiskola Salgétarjan Pataki Ferenc 32/411-044
Széchenyi Istvan Egyetem Anyagismereti és Jarmugyéartasi Tanszék Gyér Varga Laszlé 96/503-400
Székesfehérvari Regiondlis Képzé Kozpont Székesfehérvar Gébor Zoltan 22/310-308
Szily Kalman Kéttannyelvi Miisz. Kozépiskola Budapest Lédy Elemér 1/280-6382
SZTAV Zrt. Budapest Vésérhelyi Béla 1/267-6464/131
Tancsics Mihaly Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kolégium Veszprém Toéreki Jézsef 88/579-381
TE Ganz-Réck Zrt, *** Kiskunfélegyhaza Séri Andras 76/463-355
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. Tiszakécske Varga Léaszld 76/341-133
Ujpesti Munkdstovéabbképzé Bt Budapest Kiss Gusztavné 1/369-0803
UNIMONTEX Kft. Ajka Szantai Laszlé 88/311-608
VEGYEPSZEREL(® Kft. Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810
WELDCONTROL Bt. Budapest Horvath Istvanné 1/424-8030

Megjegyzés:* Oktatéhely = OKJ szerint szakmak oktatdséra alkal
*** cgak felkészit6hely

mas hely, ** Felkészitéhely =

mindsité vizsgara elékészits hely



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

Megnevezés Miikodeési hely Kapcsolattarto Telefonszam
KGAZ DEGAZ Zrt *** Szeged Tari Gellért 62/569-723
DUNAGAZ Zrt. Dorog Nyikuly Jézsef 33/513-100
KOGAZ Kanizsa Epszer Kft.* ** Nagykanizsa Lendvai Laszld 93/519-075
KORTE Kormyezettechnikai Zrt.*** Dunaharaszti Lindwurm Gyorgy 24/490-094
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kit. Visonta Benus Ferenc 37/528-010
Simonyi Karoly Szakkdzépiskola és Szakiskola Pécs Eperjesi Zsuzsanna 72/438-078
TIGAZ Z1t. Miskolc Dr. Deak Endre 46/341-811

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

Megnevezeés Mitkodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgalé és Minéségellen6rzd Zrt. Budapest Klausz Géabor 1/276-8945
ORSZAK Bt. Budapest Sztlics Pél 1/402-4098
SZTAV Zrt. Budapest Szilagyi Antal 1/267-6464
KE-TECH Kift. Budapest Kecskés Péter 1/290-0151
SIEMENS Erémiitechnika Kft. Budapest Gémes Gyorgy Andras  1/414-4650

Megijegyzés: * Oktatéhely — OKJ szerinti azakmak oktatasara alkalmas hely, ** FelkészitOhely — mindsitd vizsgara elékészitd hely *** Csak felkészitShely

2007. januar 31-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal
EWF/IIW oktatas bonyolitasara jovahagyott bazisok

Oktatohely neve

és a kérelem targya

Oktatohely szamjele

A tanusitvany
érvényességi ideje

Budapesti Mtiszaki Féiskola
Banki Donat Gépészmérnoki Féiskolai Kar
Budapest

Nemzetkézi HegesztStechnolégus (IWT)
Nemzetkozi Hegeszt@specialista (IWS)

2008. szeptember 05.

Budapesti Mtiszaki
és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Anyagtudomany és Technol6gia Tanszék
Budapest

Nemzetkézi Hegesztdspecialista (IWT)
Nemzetkozi Hegesztémérnok (IWE)

2009. janius 02.

Dunaujvarosi Féiskola
Dunatijvaros

Nemzetkozi Hegesztdtechnologus (IWT)

2010.02.05.

DUNAFERR Humaéan Intézet
Dunatjvaros

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
Nemzetkézi Hegeszté (IW-E)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)

2009. méarcius 01.

Méatrai Hegesztéstechnikai
&s Szakképzési Kft.

Nemgzetkozi Kiemelt Hegeszté (IWP)
Nemzetkdzi Hegesztd (IW-T)
Nemzetkozi Hegeszté (IW-E)

2009. jinius 02.

Visonta Nemzetkozi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M
Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet Nemzetkozi Hegesztémérnok (IWE) 2008.0ktober 01.
Miskolc

Szombathelyi Regiondlis
Munkaer6fejlesztd és Képzé Kézpont
Szombathely

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Nemzetkozi Hegesztd IW-T)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-E)
Nemzetkozi Hegesztéd IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)

2009. janius 02.

Békéscsabai Regionélis
Képz6 Kdzpont
| Békéscsaba

Nemzetkozi Hegesztd IW-T)
Nemzetkozi Hegeszté (IW-M)

2011. szeptember 15.
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Tisztelt Ugyfeliink/
Kedves Olvasénk!

Szakfolydiratunk a hirdetni kivdnék lgénye kielégitése
celjabol tovébbra is az eddigi, szinskéla alapjan
torténd valasztasi lehetéséget szeretné biztositani.

Az Ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasz-
tési lehetdséget adunk a fekete-fehér

hirdetéseknél €9y vagy tobb kisérészinnel

megjelend hirdetésekre.

Az Ujsdg vagott mérete: 215 x 290 mm.
A hirdetések mérete:

A4 - kifuté 2156+10 mm x 290+10 mm
nem kifuté 190 mm x 250 mm N
o Ummx250mm
A/ TRV 190 mmx 126 mm —
allo — 125mmx260mm
3 125 mm x 100 mm B
fekvd TN o
A/6 ————— 190mmx70mm

_allb 60mm x260mm
A 2007-re vonatkozs AFA nélkiili hirdetdsj arak
az alabbiak:

Méret
A4__ A5 A6

Szines hirdetés

Cimlap foté 110 - - eFt
(218 mm x 168 mm)

Hatso kiilsé boritén 100 — - el't
Elsé belsd boritén 95 -~ - eFt
Hatso belsé boritén 90 - - ebt
Beliven - _8_5____70_ 60 _eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven

kisérd szin nélkil 80 60 50 eFt
+ 1 kiséré szinne] 82 62 52 eFt
+ 2 kisérd szinne] 84 64 b4 ekt
_+_3_ki_sé_rc’§ szinnel 36 65 56 elt

Az MHIE tagvéllalataj 10% kedvezményre jogosultak.
Az g tagvéllalat, amely egy naptéri évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

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 szdmlaban torténik meg.

b

Dr. Gremsperger Géza
f8szerkeszts

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEY

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

megrendeld

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cimg folydiratot
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" LI példanyban
' U folyamatosan a visszavonasig
l
| Az éves elbfizetsi dijat befizetem
| [J belféldi postautalvanyon
személyesen a MHtE pénztardban
[ 4tutalom
a Magyar Hegesztéstechnikaj
és Anyagvizsgalati Egyesiilés
K&H 10200964-20214205 szamu
szamléjéra

Cim, ahov4 a folydirat postazésat kérem:

Hirdetés
megrendeld

Hirdetni kivdnok a Hegesztéstechnika
alabbi szdmaiban
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Kérem igényem eldjegyzését!
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Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MHE igazgatdja

| | - f‘ﬁ | Fészerkeszt6: Dr. Gremsperger Géza, Telgfon: 0620-983-77-99
| | 2 = | Szerkesztd, hirdetés szervezé: GAYER BELA
'| e ] | Telefon: 467-2812
b — o g Szerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai
o= I és Anyagvizsgalati Egyesiles,
o ] . | 1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.
< 9 8 < | Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947
(N3 o ‘g, | | Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:
= ® & = | aPLANTIN Kiado és Nyomda Ktt.-nél készilt,
23] o 5 = = 1107 Budapest, Ferté utca 8. Telefon/fax: 263-3292
> T B n 2 l ,,
& - ® ] - Felelos vezeto:
N d B % s 00 l Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. tigyvezetd igazgatdja
& g‘, g A g < | A folybirat évente négyszer jelenik meg.
= 8 2 D e | 1példany ara 2007. évben: 250, Ft + 5% AFA.
> 2 0 D 2 | Evielbfizetési dij: 1000,- Ft + 5% AFA.
- R ] Elbfizetheto a Magyar Hegesztéstechnikal
\ és Anyagvizsgélati Egyesiilésnél.
| | | | | | | l ISSN 1215-8372
|| | | | | || \ \l Hirdeteési index
| | |
|| | | | | ‘ | | ll Alr Liiuide Kit. 17 Ke-tech 77
| | | || | | | | | AC Plymovent Kft 66 Linde Ztt. 21
| || | | | | || | Automed K. 29 Matra Diagnosztika Kft. 6
| | | || | | | | \l Bohler Kereskedelmi Kit. B.II. Matrai Hegtechnikai
| | | | | g | | | Castolin Kft. 8 ésSzakképzésikft. 28
L §| | | gl \ | I‘ C&TKEL B.INL Messer Hungarogdz K. B.1, 61
(9’3: | | “§| §| | ::j‘ | | Centrotool 34 Migatronic Kft. -
é é | | ﬁ || ,24;5 | | §>| |I | |] Cooptim Ipari Kit. 7 Plymowent _ 66
’ Corweld Kft. 46 Eolyweld Kit. LW 56
———————————————————————— Corweld Plus Kit. 79 Quahweld Kft. 18
‘r o "| |I Crown Kit. 39 Ozon Bt. 48
" OgonBL. = =
| | e :..;..f_; |  DLTKf 42,44 REHM Kft. 62-65
g
= 9 | ESABK. 35 SL Metal Bt. 80
I :é 5 | e N
o 2 EMI TOV Kft. 74 Sotox Kit. 47
9 = | I ) e ==
% \§ E < l FGF Bt. 82 Soyer Magyarorszag Kit. 69
3 N B T ' Froweld Kit 22 Safics Kft. 70
2 [ S | — o o
é § E Erf; 5 |  GéperKt. 28 Synergic Kt. 15
& "9 ol oo | Grimas Kft 30 Weld-matic Kft 80
N © > ~nog 00 | = '
@ B f', g | Hegpont B.IV. Weld-impex Kft. 78
- o D e e
< s & RS - |l Hungexpo Rt. 38 Weldotherm Kit. 16, 40
= — — — — — |
o | l FONTOS!
| | | | | | | | | Kérjiik azon hirdetdinket, akik kész hirdetést adnak le,
| | | ‘ | | TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben készitsék el,
| | | | | ‘ \ CMYK-re szinrebontva.
| | | | | | | | Szinnyomatot kériink mellé! Koészonjuk!
| | | |
| ‘ ‘ | | | | l
| | | | I ‘ |
| | | | © || |
SNEEE N | »OBSERVER
v @ l e e N 2L e
O | | é | | | 2;) | | | 1084 Budapest, Aurdra utca 11.
2 3 g| 8 | Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
B8 | cIc] | 2 \ | Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
A a5 O | |
|



1222 Budapest, Nagytétényi ot 96-96

Tel.: 424 0500

4400 Nyiregyhaza, Kalléi ot 18/a

Tel.: (42) 465 115 _ :

3527 Miskolc, Zsolcai kapu 4-6 W
Tel.: (46) 508 444 v
7630 Pécs, Mohacsi 0t 16

Tel.: (30) 224 8691
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Hegesztoanyagok
forgalmazasa raktarrol

plazmahegesztd és plazma ponthegeszté berendezések

lézer- és plazmavago kopodalkatrészek
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