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A MAGYAR HEGESZT_]_%:STECHN IKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HECESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES (MHE) nyereségre nem torekvé szervezet, jogi
tagjai hegesztéssel kapcsolatos gyartd, szereld 37 kis-, kozep- es nagyvallalat:

Albatross PLASTUNION Zrt. KRAUSE Ipari, Szolgéltat6 és Kereskedelmi Kft.
Alstom Power Hungéria Zrt. MCE Nyiregyhaza Kit.

Apritégépgyar Zrt. MATRAFUTOBER Acélszerkezet Gyarto Kft.
LAUTOMED” Autogéntechnikai Kft. Molnér Zrt.

Bombardier Transportation MAV Hungary Kit. Miiszaki Biztonsagi Vizsgald és Tanusitd Intézet Kit.
CSOSZER Berendezéseket Szereld Zrt. Paksi Atomerémd Zrt.

DKG-EAST Zrt. PETROLSZERVIZ Kft.

DAK Acélszerkezeti Kft. PETROLSZOLG Kift.

FOLDFEM Kit. Plazma-Technolégia Kit.

GANZACEL Zrt. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezetgyartd Kit.
Ganz Transelektro Villamossagi Zzt. BIS Hungary Kit.

GYEGEP Kft. Siemens Erémutechnika Kit.
Interweld-Nagykéros Kft. Szellézé Miivek Kit.

INVESTMONT Kft. TE Ganz-Réck Zrt.

ITC-AMT Kft. TEGEP Kft.

KESZ Kit. T-L-C Kft.

KOPIS és TARSA Kft. VEGYEPSZER Zrt,

Kozép-eurdpai Gaztermindl Zrt. VEGYEPSZERELO Kift.

Kéolajvezetéképitd Zrt.

Tagja tovabba az Egyesiilésnek az alap-, kozép- és felséfokt hegesztSképzést folytaté kovetkezd 10 intézmény és 11 vallalkozas:

ADU Oktatasi Kdzpont GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.

ANDRASSY Gyula Szakkozépiskola Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar

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

BME ATT MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
CSUCS '91 Oktatési és Vezetési Tandcsadd Kft. Nyfregyhazi Féisk. Miisz. Alapozé és Gépgyarttechn. Tansz.
Debreceni Egyetem Muszaki Féiskolai Kara ORSZAK Bt.

DUNAFERR Dunai Vasm Zt. OKTAV Tovéabbképzé Kozpont

DUNAGAZ Zrt. SLV Miinchen GSImbHE

Dunatjvarcsi Féiskola SZILY Kalméan Kéttannyelvi Mszaki Kozépiskola
EOTVOS Lorand Szakkozépiskola és Szakiskola SZTAV Felnbttképzs Zrt.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzs és Szakmai Szolg. Kit.

Szintén a MHtE-nek tagja a hegesztd alapanyag, segédanyag és gépgyarto, kereskeds; tovabbé hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast (anyagvizsgalat, tanusitas, érdekvedelem stb.) nyujté kévetkezd 35 cég:

AC Plymovent Kit. MESSER HUNGAROGAZ Kft.

AGMI Anyagvizsgdlé és Mindségellendrzé Zrt. MIGATRONIC Kft.

AIR LIQUIDE HUNGARY Kft. MINELL Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kit. POLYWELD Kft.

COKOM Mérnokiroda Kit. REHM Hegesztéstechnika Kit.

CORWELD PLUS Kft. Rechnen Hegesztéhaz Kift.

C & T Hegesztéstechnikai KereskedShaz Kit. Dr. Rittinger Janos egyéni vallalkozd
Erdékémia Kft. STAD HG Kft.

ESAB Kft. SOVEREIGN Kft.

EMI-TUV BAYERN Kit. SZINTEZIS Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft. TRAKIS-HETRA Kft.

FROWELD Kift. TAM CERT Magyarorszag Vizsgal6 és Tanusito Kit.
HEGPONT Kift. TUV Rheinland InterCert Kift.

INTERWELD Kft. VISZEK Kft.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. VORSAS Kit.

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

MAROVISZ

Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzdje:

kiterjedt hegesztési felelés halézattal rendelkezik;

hegesztd iizemalkalmassagi tandsitasokat folytat a magyar és kulfoldi megrendel8k igénye szerint;

elésegiti tagvallalatainak gyartdi, szereldi, szolgéltatoi, oktatdl és kereskedelmi tevékenységét;

az Oktatési Minisztérium altal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat teriiletén kijelolt orszagos vizsgakozpont-

ként miikodik, biztositva a képzések dokumentécids elldtasat;

* kormany és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbol végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan tobb, mint 50
tanusitott képzd- és mindsitd helyen — a hegeszték mindsitését;

e t3bb mint 100 ipari, féiskolai és egyetemi szakértSt foglalkoztat esetenkénti kuldniéle kutatasi, fejlesztési, szaktanacsadasi
és vizsgaztatdi megbizasokkal,

* nyoméstarté berendezések allandd kotéseit vizsgaldk és készitok alkalmassagénak megitélésére kijelolt (GKM) és
Briisszelben regisztralt szervezet (PED);

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

Tagvéllalatainkrol bévebben a http://www.mhte.hu/ weblapon lehet olvasni.
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A hegeszteit szerkezetek
koltségminimumra valo tervezésével
kapcsolatos kutatomunkank
Farkas Jozsef professzor 80 éves

Egy szakember munkajat, kiilondsen, ha egyetemi professzor talan a pub-
likacioi, alkotasai jellemzik leginkabb. Farkas Jézsef professzor kozel hat
évtizedes kutatémunkajat, aki az idén lesz 80 éves, ez érzékelteti legjob-
ban. Az alabbi rovid attekintés bemutatja azokat a legfontosabb eredmsé-
nyeket, konstrukciokat, melyekkel foglalkozott, illetve foglalkoztunk.

A tehervisel6 mérnoki szerkezetek f6 kovetelményei a biztonsag, gyart-
hatosag és gazdasagossag. Az altalunk kifejlesztett optimalis méretezési
rendszerben a biztonsagot és gyarthatésagot a méretezési és gyartasi fel-
tételek betartasaval, a gazdasdgossagot a kéltségfiiggvény minimalasaval
érjiik el. A korlatos széls6érték-szamitashoz hatékony matematikai méd-

szert kell alkalmazni.

A fentiek szerint a szerkezetszintézisnek
négy 6 dsszetevdie van: a méretezési és
gyartési feltételek, a koltségfuggvény és
a matematikai modszer. A méretezési
feltételeket az Eurocodok alapjan fogal-
mazzuk meg, vagy ha azok nem adnak
megfelelé szdmitdsi mddszert, a Det
Norske Veritas moédszerét alkalmazzuk.

A gyartasi feltételek féleg mérete-
ket, maradd hegesztési vetemedése-
ket korldtoznak, ezért a vetemedések
szamitdsara modszereket dolgoztunk
ki. A koltségfiiggvény megfogalmaza-
sara szamitasi modszert dolgoztunk ki
a gyartasi, féleg hegesztési idék meg-
hatérozésara. Tobb hatékony mate-
matikai mddszert adaptaltunk, igy a
Rosenbrock-féle hillclimb algoritmust,
a ,particle swarm" evolucidés modszert
alkalmazzuk.

Célunk iranyelveket adni a terve-
zOknek a hegesztett szerkezetek kolt-
ségcsokkentésére, mert a hegesztés
draga gyéartédsi eljards. Médszertink
kulonbozé szerkezet-variansok kolt-
ségosszehasonlitdsa. Mivel csak opti-
malis megoldéasok hasonlithatdk dssze
realisan, ezért van sziikség a szerke-
zetoptimalasra. Ehhez redlis numeri-
kus modelleket hasznalunk.

A hegesztett szerkezetek gazdasa-
gosséga fligg a szerkezet-jellemzktél,
ezek: terhek, anyagok, profil-valaszték,
szerkezet-tipus, megtamasztas-moéd,
kotésmod, koltségek. Ezért a gazdasa-
gos tervezés irdnyelveinek kidolgozasé-
hoz széleskord rendszeres kutatémun-
kéra van sziitkség. Az utébbi években
publikdlt tanulményaink a hegesztett
szerkezetek harom f6 szerkezet-tipuséa-
ra, a bordazott lemezekre, bordazott hé-
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jakra és csészerkezetekre vonatkoztak.
Tanulményunk e kutatés attekintése.

Az 1.és 2. abra mutatja az altalunk
vizsgélt eseteket.

Bordazott lemezek

A bordazott lemezek két tipuséat vizs-
galtuk: az egy-oldalt bordazottakat és
a cellalemezeket. A terhelés egyirdnya
nyomas vagy a lemezsikra merdleges
megoszld teher, a bordazas lehet egy-

(c)

vagy kétirdnyu, a tAmasztés lehet csuk-
16s kertilett vagy négy sarkon valé meg-
tamasztas.

1. &bra (a), (b) Egyiranyd nyomas ese-
tén a hosszbordéas cellalemez gazdasa-
gosabb mint az egy-oldalt bordazott [1];
(c) a két-irAdnyban bordazott lemez gaz-
dasigosabb mint a hosszbordés [2]; (d)
a lemezsikra merdleges teher esetén a
fesziiltségeket és lehajlast a Schade-féle
diagramok alapjan szamitottuk [3]; (e) a
négy sarkan tdmasztott egy-oldalt bordéa-
zott lemez esetén tartéracs-modellt alkal-
maztunk [4]; (f) a négy sarkan tAmasztott
cellalemez szémitdsa egyszerlibb, mert
izotropként szamithatd [5].

Bordazott korhenger-
és kuphéjak
A héjak gazdasagossagi vizsgalata ese-
tén az a kérdés, hogy a bordézott vékony
vagy bordézatlan vastag héj a kisebb
koltség.

(b)

@

1. dbra Bordéazott lemezek vizsgalt esetei

l’l! GESZTES
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2. 4bra (a) a killsé nyomésra terhelt
héj gytirtibordazésa mindig gazdasa-
gos, mert a héj nagyon érzékeny a kiilsé
nyomasra [6]; (b) tengelyirdnyl nyomds
vagy hajlitds esetén a gylrlibordazas
nem gazdaséagos, mert a korhenger-héj
erre a terhelésre igen merev [7]; (c) erre
a terhelésre a hosszbordéazas is csak
akkor gazdaséagos, ha a teljes héjtartd
lehajlasara vonatkoz6 korlatozds mér-
tékadd. Ekkor a félbevagott hengerelt
I-szelvényli borddkat a héjra kiviilrél
kell hozzahegeszteni [8]; (d) a (c)-1e vo-
natkozdk a nyomaésra és hajlitdsra ter-
helt oszloptartdra is érvényesek [9]; (e)
az (a) eset altalanositasa tengelyirdnyt
nyomaésra és kétirAnyu bordézésra, a
bordazéas gazdasagos [10]; (f) a (d) eset
altaldnositésa valtozd dtmérdjl kérhen-
ger-héjra, az optimalt 4&tmérd esetén a
bordazas nem gazdasagos [11]; (g) a
gyengén kupos gyuribordas, kiilsé nyo-
mésra terhelt héj esetén a bordazas az
(a) esethez hasonléan gazdasagos [12].

Csdszerkezetek

Egy térbeli hdromévl rdcsos csétartd
magassagat (a parhuzamos 6vek ta-
volsagét) lehet optimalni, mert ha azt
noveljiik, csokkennek az ovrud-erdk, de
novekszik a rédcsozas hossza [13]. Egy
oszlopokra tdmaszkodé olaj-csévezeté-
ket csészerkezettel lehet megerdsiteni,
ha noévekszik az oszloptavolsag. Ez joval
gazdasagosabb, mint a csévezeték-at-
méré névelése [14]. Egy nyomastartd e-
dényt alétdmasztéd csdszerkezetd keretet
optimaltunk foldrengés okozta terheket
is figyelembe véve [15]. Egy cséoszlopos
tobbemeletes keret foldrengés-biztos
kéltségminimalasat dolgoztuk ki [16].

SZEMELY! HIREK

A szélturbina tornyokat lehet bor-

| dézott héjként vagy récsos csdszer-
kezetként kialakitani. Egy konkrét
numerikus probléma esetén mindkét
szerkezeti varianst optimalva a kolt-
ségek osszehasonlitdsa azt mutatta,

| hogy a csészerkezetll megoldas joval

olcsébb [17].

Koévetkeztetések

Kutatasunk sulyponti részét képezi a he-
gesztett szerkezetek gazdasagossaga. Ez
széleskord szisztematikus kutatomunkat
igényel, mert a sokrétl szerkezet-jel-
lemz8ktél figg. Mddszertink numerikus

| problémak redlis modelljeinek optiméla-

sa és az egyes szerkezeti verziok koltseé-

geinek dsszehasonlitdsa. Csak optimalt
| varidnsok hasonlithatdk 6ssze redlisan,

ezért a szerkezetoptimalés alkalmazésa
| szukséges.

‘ A hegesztett szerkezetek 6 tipusai-

nak, a bordézott lemezeknek és héjak-
nak, valamint a cs@szerkezeteknek 4l-
talunk vizsgélt eseteit foglaltuk Ossze
roviden.

A hegesztett szerkezetekre vonatkozd
régebbi munkainkat két angol nyelvd
konyv tartalmazza [18, 19].

Eddig tobb nemzetkdzi konferen-
ciat rendeztiink ebben a témdban,
1996-ban a Nemzetkozi Csészerke-
zeti Szimpdziumot ISTS7, 2003-ban
| a Nemzetkozi Fémszerkezeti Konfe-

renciat ICMS2003 és most szervezzuk

a 2008 4prilis 24-26 kozotti Hegesz-

tett szerkezetek tervezése, gyartésa,

gazdasagossdga cimid konferenciat

DFE2008.

Honlapja www.alt.uni-miskolc.hu/
| dfe2008, e-mail: dfe2008@uni-miskolc.hu

(e)

(f) valtozé sugar,

2. dbra Bordézott héjak vizsgalt esetei
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(4]

(5]

(6]
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| Jérmai Karoly

A magyar muszaki tarsadalom gyészol
és most kiilléndsen az anyagvizsgélok.

D1. Lehofer Kornél kollégank és ba-
ratunk, egy szakmai konferencién,
varatlanul 2007. 06. 04-én elhagyott
benniinket és 2007.07.04-én helyeztiik
O0rok nyugalomra a Farkasréti Min-
denszentek Rémai Katolikus Plébania
templom urnatemetdjében.

A hegesztés és az anyagvizsgalat
szoros kapcsolata a magyardzat arra,
hogy a rank tort hidnyérzet mind a két
szakmai csoportot megrazta, és emlé-
kezésre, megemlékezésre szamvetésre
késztette.

Dr. Lehofer Kornél a BME-n 1958-ban
fejezte be gépészmérmnoki tanulmanya-
it, gépgyartas-technolégus volt.

Az elsé munkahelye a Csepel M-
vekben a Kozponti Anyagvizsgald
Laboratériuma. A nagyiizem napi
munkaja és gyakorlata segitett meg-
ismerni a gyartasi eljardsokat és ezek
kapcsolatat a mindséggel és az anyag-
vizsgélattal.

Az Uzemi gyakorlat felvetette prob-
lémak koziil kiemelkedd volt a meleg-
alakitd szerszamok gyartasaval dssze-
figgd helyes hdékezelési technoldgia
kidolgozésa és alkalmazésa. Az ered-
mény a kordbbi selejt lényeges csdk-

LEHOFER KORNEL-ra emlékeziink

(1934 - 2007)

kentése és a szerszdm élettartamanak
novekedése volt.

A Csepel Mdudveket 1974 —t6l tjabb
munkahely, szakmai allomas kovette, az
MTA Izotdp Intézete. Itt Uj anyagvizsgé-
lati technologidkat és eszkozoket fejlesz-
tett, ennek kdzvetlen kovetkezménye és
eredményeként az MTA Fémszerkezet-
tani Bizottsdga tagjaul vélasztja.

A torésmechanikét, az egyik fontos
szakmai teriletnek tartotta, és halélaig
mivelete.

Mar egyetemi hallgatéként részt vett a
GTE Anyagvizsgélo Szakosztaly munka-
jaban, ahol 1969 — 1980 kozdtt titkar és
1980 — 1985 kozott elndk tisztséget tolt
be, és 1980-ban megkapja a GTE legma-
gassabb kitlintetését a Banki Donét di-
jat. Késébb kilonbozé megbizdsokat, fel-
adatokat vallalt, ezeket is tisztességgel
és eredményesen teljesitette. A szakmai
kozosséggel kapcsolatat egész életében,
véaratlan haldlaig, megtartotta.

A szakmai tevékenysége altaldnos ér-
tékeit a Kohéaszati Lapokban 1961-t81
kezdi publikalni. Tobb éven at a Gép
f6szerkesztbie, majd 1991-t8l az Anyag-
vizsgalék Lapja és a GTE havi informé-
ciés férumanak a ,Gépipar’-nak halala-
ig felelds fészerkesztéje. Részt vesz tdbb
szakmai jegyzet kidolgozéséban.

A szakmai konferencidk és a GTE
kozgyilések, Orszadgos Vezetdségi ér-
tekezletek vart, szeretett és tisztelt
résztvevdie.

Kitind ember, kolléga és barét volt.
Jelenlétével csillapitani tudta az in-
dulatokat, szomorkodd kornyezetben
felviditotta a tarsasagot, a vitdk sordn
sohasem a személyt hanem az elmon-
dottakat kritizalta.

2006-ban, a IX. Orszagos Torésme-
chanikai Szeminarium alkalméval jelen-
tette meg (a BAYLOGI tdmogatasaval)
+A folyashatdr, mint anyagszerkezet
jellemzé és szerepe a méretezésben”
€. magyar — angol nyelvl értekezését
DVD-n. A dolgozatot nyugodtan tekint-
hetjik Komél baratunk szakmai hitval-
lasénak és nagyértéki hagyatékanak.

Szakmai érdekl6dése, hivatdstuda-
ta, embersége, a mérnok-etikai nor-
maékat hibatlanul kielégitd szakmai
munkéassaga valamennyiiink szamara
mar életében is példa volt, és ez mar
igy is marad.

Emlékét, mint példat, tisztelettel és
szeretettel megdrzi az anyagvizsgéld
és hegesztd kozosség.

A Mindenhaté akaratabdl nyugod-
jék békében.

HEGESZTESTECHNIKA
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A kozépvallalatok tdmogatasat szol-
galé projekt mentora az elismeréssel a
Heinz Soyer 5 kézponti kategdériaban,
az ,innovaciosiker”, ,innovacioklima”,
,innovativ eljardsok és szervezés”, ,in-
novacié tdmogaté Top-Management”
és ,innovaciés marketing” kategériaban
elért lehetd legjobb osztalyzat eléréséért
dfjazta a csaphegesztés specialistajat.
Legféképpen az ,innovacié tdmogato
Top-Management” kategéridban tindo-
kolt a vallalat. A cégvezetésnek Ujra és
Ujra sikeriil egy kozépvéllalat szamara
legfontosabb nyersanyag kiaknazasa:
munkatarsai otletteli elképzelései és ki-
sérletezéi kedve. Az alapot egy vilagos
vezérelv képezi. A kereskedslem kozép-
pontjdban a vevé all, a termékek hasz-
nalatbeli elénye a prioritas. A véllala-
ton beliil egy nagyon kevés 1épcsdfokbol
4116 hierarchiai rendszer van érvényben,
hogy minimaélis eréfeszitéssel magas
produktivitast érhessen el a vallalat.
Emellett szamtalan 9sztokéld tényezd
van, amely a munkavallalok feltalaléi
szellemét hivatott serkenteni. igy sike-
rillhetett a Heinz Soyer GmbH-nak a
radidl-szimmetrikus méagneses mezds
(SRM) csaphegesztést fejlesztések ttjan
szériagyartasra alkalmassé tenni. Az el-
jar4s segitségével a hegesztécsapok na-
gyon keskeny hegesztéfeliletre torténd
villdimgyors hegesztése is lehetségessé
valik. Ez akar 50 % energiafogyasztast is
megsporolhat, ezzel cstkkentve a kolt-
ségeket a hagyoményos csaphegesztési
eljarasokhoz hasonlitva.

A Heinz Soyer GmbH
- Németorszag Top-Innovatorai
kozé tartozik!

Lothar Spéath ,, Top 100" emblémaval tiinteti ki a Wérthsee-i gépgyarto vallalatot:

Worthsee — A Heinz Soyer Bolzenschweisstechnik GmbH a Németorszagi
kbzépvallalatok 100 leginnovativabbjai kézé tartozik. Ez tortént az idei évi
orszagos ,,TOP 100" dijatadason. A gazdasagfejlesztési csomag keretein be-
liil immaron 15. alkalommal tiintetik ki a Németorszagi kozépvallalatokat.
Lothar Spith, Baden-Wiirttenberg volt miniszterelndke, ezen a pénteken
tiinteti ki a Worthsee-i vallalatot a stuttgarti Phénix-csarnokban, egy un-
nepélyes rendezvény keretein beliil.

A ,TOP 100" olyan kozépvallalko-
zhsokat keres és tamogat, amelyek
kitinnek innovativ erejiikkel. A ke-
resést a Bécsi Kozgazdasdgtudoméa-
nyi Egyetem (Wirtschaftsuniversitat
Wien) szakemberei végzik Prof. Dr.
Nikolaus Franke vezetésével. A szak-
emberek egy kérdéiv segitségével els-
szO1 az alany innovaciés potencialjat
hatérozzak meg, egy méasodik kérdéiv
az innovaciés management kozponti
aspektusainak kiértékelésére szolgal.
Az individudlis eredményeket Franke
foglalja 6ssze egy részletes kiértéke-
lésben. ,Ennek a dijnak ez elnyerése
a véllalatunk pozitiv megitélése mellet
egy masik, egészen konkrét elénnyel
is jar’, mondja boldogan mindkét cég-
vezetd, Heinz Soyer sen. és jun. ,Az
elbiralok erésség-gyengeség kiértéke-
lésével egy nagyon komoly szakmai
véleményhez jutottunk, amelyet fel fo-
gunk haszndlni a managementink to-
véabbiejlesztéséhez.”

A kozépvallalatok tdmogatasat szol-
galo projektet az Ubetlinger compame-
dia GmbH szervezi. Mind a 100 véllalat
szerepel, és részletes leirdsban részestil
a Spath altal kiadott , Top 100 — Német-
orszag 100 leginnovativabb kozépval-
lalkozasa” cimu konyvben. Emellett a
www.top100.de honlap professzionalis
sajtéanyaggal, részletesen bemutatja
az Osszes vallalatot. A ,Top-100" nyer-
teseiként automatikusan hozza tartoz-
nak a legjobb innovaciés vallalatok ha-
l6zatadhoz, és profitdlhatnak a tovabbi

L)

100

99 nyertessel valé kapcsolattartasbol
- rendezvényeken valé részvételbdl.

Mentor, projekt partner és tu-
domanyos vezetés:

A projekt mentora Lothar Spath. Projekt-
partnerek a Fraunhofi Kutatastdmogatoi
Egylet (Fraunhofer Gesellschaft zur For-
derung der angewandten Forschung),
a Német Gazdasdg Racionalizlasi és
Innovéaciés Centruma (RKW — Rationa-
lisierungs- und Innovationszentrum der
Deutschen Wirtschaft e.V.), az Elektro-
technika Elektronika Informaciétech-
nolégia Egylete (VDE — Verband er
Elektrotechnik Elektronik Informations-
technik), valamint a Német Mérnokok
Szovetsége (VDI — Verein Deutscher In-
genieure). Médiapartner a Stiddeutsche
Zeitung. A tudomanyos vezetés Prof.
Dr. Nikolaus Franke, a Bécsi Kozgaz-
dasigtudomanyi Egyetem Innovacios
Kapcsolattartd Kozpontja tagjdnak a
hatéaskore.

A szervezés: compamedia
GmbH

A compamedia GmbH a kozépvallala-
tok és halézataik kiépitésére szolgald
benchmarking projektek szervezésére
szakosodott. A compamedia szervezi
a ,Top 100 — Németorszag 100 legin-
novativabb kozépvallalkozasa” és a
munkaadéi 6sszehasonlitas ,Top Job
— Németorszag 100 legjobb munkaa-
déja” projekteket. A legtjabb projekt a
,Vallalati Etika — Az Etika Ellovasai”.
A széveg digitélis formaban a masu-
rat@compamedia.de alatt taldlhatd.
Képanyag a rendezvényrdl junius 23,
szombattdl érhetd el a www.top100.
de sajtorovata alatt. A nyertesekrdl ké-
szilt képanyaggal az On ottani tigyfél
kapcsolattartdja rendelkezik.
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SOYER MAGYARORSZAG KFT.
CSAPHEGESZTES VEZERKEPVISELET

8000 Székesfehérvar Sereg u. 1-5.
Tel.: 06 (22) 504-427 Fax.: 06 (22) 504-428
E-mail: soyer@mail.datanct.hu Web: www.sover.info.hu

DOLGOZZON A SZAKMA KIARUSITAS!
LEGJOBBJAIVAL tg ' . .. v
= oo Most hihetetleniil kedvezo aron
Német 3 7 - , 7 ,
' TOP-100 ;2;‘2§n%'5§§3abb cége dij i ]uthgt SOYER gyartmanyu
Heinz SOYER GmbH, 1 }"\‘ 31 3 emelogyujtasos csavarokhoz

T Munkatarsaink készséggel allnak rendelkezésére egy személyre sza-
bott ajanlat elkészitésében.

l oo Hegesztécsapok emeltgyijtéasos eljaréshoz, kerdmiagy(irlis
és védbgazos hegesztéshez

2 o 07 Hagsezticsap merstis! KesdmiagyOr) Hegesztécsap mensths]

{Tipus MDI Tipus UF RE FF3 {Tipus RDY
Top-innovator | ’ "

FLEX 4000/5000
zsenialisan egyszerii = egyszer(ien zsenialis

¢ teliesen digitalis, multiprocesszoros
aramforras

® magas bekapcsolési id6

* MIG/MAG + MMA (gydkfaragés is) f@ y
hegesztés, MIG forrasztas -

. szinergia impulzus, Quatro Pulse™
MIGATRONIC Kft.

rogramok smart kartyan 2 8

prod rtyé takant meg! H-6000 KECSKEMET  Szent Miklés u. 17/A.
o ' Tel.: +36/76/505-969 * Fax: 481-412; 493-243
m | c H i q o n [] c - e E-mail: migatronic@axelero.hu « www.migatronic.hu

Hegesztbgépe
emiékezoképessége
dréga &télldsi idt
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Az abrazio, erazio, Utésszer igénybevétel, vagy a felulet kifarada- Fogyoeszkozok, berendezések, funkcionalis alkatréeszek egyedi
sa formajaban megjelend nagymértéki terhelés és nagymerteki konstrukciok vagy teljesen automatizalt rendszerek — a berende-
kopas tonkreteszi az Onok berendezéseit. zések hasznos élettartama meghosszabbitasa céljabol Onoknek
Hegesztés, kemeényforrasztas, termikus femszoras s kopasallo a leggazdasagosabb modot tudjuk nydjtani.
lemezek — mindezek azok a technologiaink, amelyeket Gjszerd, Bizzon egy vilagpiaci vezetd cég ,nagymertekl terheléshez nagy-
kéltséghatékony és komplex megoldasokkent ajanlunk a berende- mertékd kopashoz” nydjtott megoldasaiban.

zések védelmeére és javitasara.

Castolin Hegesztéstechnikai és Miiszaki Kereskedelmi Kift.
1146 Budapest, Hungaria krt. 140-144.

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

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

Az 6nok eszkoze a kopasvédelmi
javito- és kotéhegesztési megoldasokhoz

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




18 év - Nagykoruak lettunk!

INVENT WELDING

KERESKEDELWNI XET

Az Invent-Welding idén immar 18 éve forgalmazza a finn KEMPPI hegesztégépeket!
18 év tapasztalataval, 18 év szakértelmével, 18 év vevékozpontusagaval, 18 év

elhivatottsagaval varjuk a jovében is minden Kedves Ugyfeliinket!

Kempoweld 4200

Minarc TIG 180 TTC4

kompletten: 776.893,- Ft+Ara kompletten: 1.242.774,- Ft+Ara kompletten: 433.755,- Ft+Ara
helyett csak helyett csak helyett csak
637.000,- Ft.ira 71.019.000,- Ft.ira 355.000,- Ft.ira

The Joy of Welding
Ha Kemppi, akkor Invent-Welding.

Invent-Welding Kft.
www.inventwelding.hu ¢ iroda@inventwelding.hu ® szerviz@inventwelding.hu

Tel./fax: (36-1) 38-38-616
www.kemppi.com




Védbégazok az optimalis hegesztési teljesitményhez

Vilagszerte egységes termékskalank és a hegesztendd alapanyagra
utalé terméknevek megkénnyitik Onnek az optimalis védégaz
kivalasztasat. A véd6gaz a hegesztés sikerének lényeges tényezbje,
mivel az adott keverék és gaztisztasag donté mértékben befolyasolja
a hegesztési munka mindségét és gazdasagossagat.

Széles termékkinalatunk az alaptermékekt6l az egyedi felhasznal6i
igényekhez igazitott specialis gazkeverékekig minden mindségi igényt
kielégit. A Ferromix védégazokat dtvézetlen és gyengén 6tvozoit
acélokhoz ajanljuk. Az Inoxmix termékeket kifejezetten erésen
otvozott acélokhoz fejlesztettiik ki. A Formalégazokat erbsen

6tvozott és részben gyengén 6tvozétt acéloknal gydkvédelemhez M ESSERg

alkalmazzak. A Megalas termékcsoport a lézerhegesztésnél és
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védégazok aluminium és nemvas fémek hegesztésénél novelik az 1044 Budapant
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Itt ko6zoljuk folyoiratunk szerkesztéségéhez lapzartaig beérkezett eldadasok

rovid kivonatait.

Dr. Molnar Sandor (Gazdasagi és Kbzlekedési Minisztérium)

Az ipar helyzete, szerepe és fejlédésének lehetdségei

Az ipar helyzete, szerepe és
fejlddésének lehetisdgei

2, £ é s K 1 o b e 3 B s
Uzleti Kérnyezet Fejlesztése Féosztily

Telofon: {+26-11 475-3455, E-mail malnar sandor@akm dov hit

A kis~ és kozépvallaikozas-fejlesztési
politika silypontjai
(2006-2013)

A mikédési komyezet javitdsa

Hatekony forraskihasznalds

A pénzigyi eszkdzk felhasznalasat kdzvetlenil
segitd szolgaltatasok

A vallalkozésok fizikai infrastrukitréajanak és
tudasbazisanak fejlesztése

A kézvetlen, egyedi tamogatasok aranya
fokozatosan cstkken

.

Jelentdisebb autdipar gyartok és beszhiitek
Magyarorszagon

A termeléshil:

Ipar: 76%, mezigazdasdy 11%, épitdipar 13 %
Az jpar termelésébél a feldolgozdipar: 88%

A feldolgozdiparbél: gépipar: 45.3%

vegyipar: 1%

nyemda, papiripar: 3,5%
textil-, ruhdzati ipar: 1,5%
faipar, fafeldolgozds: 1%

Elektrenika export 2006. 1. félév: 12,1 mrd USD, & teljes export 35,4%-a

» Kb, 500 kilidl gyarts
= T8bb mint 100 ezer foglaikozratodt

Forsts 4BM

Az ipar szerkezetének alakuldsa
oy el
2006 18 Touttia és ruhizali
termékek
4% = Faipar

AVegyipar
18%  Nemiem dsvany tammek
; gydsa
B Fémfeidoigozie
= Gépiper
® Egyéb temékak
. gyatdsa

#Uzletre hangoiva™ Program

A véllatkozasok miikodési és tranzakciés
koltségeinek cstkkentése
v Jobb szabalyozas
v'Kevesebb papirmunka
v Kevesebb adminisziracios teher
v Pénziigyi és jogi kockazatok mérsékiése
v'Patridta gazdasagpolitika

“£578b ke néit Forke WG

A GDP: 1992-2004 kozbtt évi 3,2%,

2005-ben 4,4%,
2006-ban 4,0%,
2007 1. né 2,8%

— Ipari GDP: 2006-ban 10.1%: feldolgozoipar. 11%

2007. 1. né 9,1%,; feldolgozdipar: 9,6%
—~ Export nbvekedése 2006-ban (ipari): 24%;
- Iparban foglatkoztatottak széma (2004/1992)
82,3%

»Uzletre hangolva” Program

FG beavatkozasi tertiletek:

v Cég- és addadminisztracio egyszerlsitése
v A vallalkozasok jogbiztonsaganak nbvelése
v Pénzigyi makodési feltételek javitdsa

v A verseny ti 404
biztositasa

v Vallalatirdnyitas {corporate governance)

v Egyéb szakma-specifikus javasiatok

BV

Top FDI helyszinek 2006-ban

13% 1,019 szakértd megkérdezésével készitett interjd

12% a terjeszkedés tervekr6l
9%
7%
I l &

29c | 1eEs [ 1aet
| 13 1B | 3

w1

| Mezoanroesagi gepaysrtss | BT
Gumi és maenyaglemmék gyér, | 4.2x | 15:3% | 13.4% | 15%

| Vegyi anyag, termék gyértss 1.01x | 124%  4.0% 1,3%
| Birlermdk, ialibell D862 | 715 &b 23%

. ! -45% | 2% 0.7%
Fémfeldolgozés i L 123% | -1.2%

A beruhéazéasok dinamikaja

50
40— Berubzksok
30 sbhal: Feldalgozsipar

b

. e .rmﬂ—\,/\‘\f\/\~

EGESZTE
l’l}.CHN KA y

14

Munkatermelékenység

{GDP agy fre juté vésarioari-parkiasan oz ELL-25 dtiagiban)
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Az ipari termelés és éékesiiés
dinamikaja

- Termalés

- Exportériékasitéa
470 Baiftid] érttkesitis

Kilifoldi tékebefektetesek az

Az ipari export terilieti
iranyai

Palyazatok
kodszama

2007-ben kirasra
kerilht koret (Miflio Fty

Tamogatas celjs

GOP 2007221, Vet amatmoncdesners 1.603
| wNT: 390
GOP20072.22. | Mindetq:, kdmyeulbseqyéb 955
iyt reszer bevezetése |VNT 0815
GOPZ007-2.23. | E-hereskedslem és sgyéb e- 1202
ceolgdaibsok mogeidsa | . 320

A GOP kdzeljovoben kifriara ker{.té pilydratat

* Indutd
« Kereskedelom- fe]lesztés

. amt
fejlesztések lémogalésa
+ ipari kutatas, klsérieh fejlesz(és gyartasi ficenc, Kkv-k
| |parpgvéda ime jog!
Kiaszterek témogaﬁ
+ K+F piacira vitel, pi
* Marketing tevékenység (kisllitds, kiadvény kiadds, terfjesztés)

i parkok.

. és
bevezetésének tdmogatasa

AVOP-2007-1.1.3.

Uj erb- &5 murkagépsk

{Tovabbi i ig coak Gntdzés és metiorici

(folyamat. fogiszika,

T i
marketing, stb.)
| . E
* Vitudlis hozzé
| fejlosztése

+ informatikai fejlesztések (hardver, szoftver)
+ Szélessavi infrastruktira fejlesziése

» Huméanerdforras fejlesztése

= Helyi halézatok kigpitése

szakmai konferencidk
+ Jeremie tipusy pénziigyi eszkdztk

1j eszkbz

* lpari parkok
‘ ir’:!?ubammézak {étrehozésa
| ST

- Porifoli6 garancla

Wiegand Krisztina (EMI-TUV SUD Kitt.)

A PED (97/23 EG iranyelv) varhaté valtozasai

Az Europai Bizottsag 2007 évre célul
tlizte ki az ,Uj koncepcid” azaz a , New
Approach” ill. az ,New Approach Direkti-
vak”, igy a PED (Nyomastartd Berende-
zések Iranyelv) felulvizsgalatat és tovabb-
fejlesztését is.

Az Eurépai Tanacs 1985 majus 7-én ha-
tarozott a jogharmonizalas Uj koncepcioja-
rol, az u.n. ,New Approach”-rol.

Az Uj koncepcio fé elemei a kdvetkezdk
voltak:

— a direktivak csak az alapvetd biztonsagi
kévetelményeket tartalmazzak

— a szabvanyok dnkéntes alkalmazésanak
elve

— a megfeleldség vélelmének elve harmo-
nizalt szabvany alkalmazasa esetén

— a veszélyességtél, kockazattél figgd
megfeleléség értékelési eljarasok alkal-
mazasa

— CE jel a termékeken

— piac feligyelet a tagallamok kételezettsége.

Visszatekintve az elmdlt tébb mint 20
évre a ,New Approach” —rél megallapithato,
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hogy hatékony és sikeres térvény alkotasi
eszkGzzé valt. Elésegitette az aruk Eurdpai
Unié piacan torténd szabad forgalmazasét
és mara t6bb mint 20 termékkérre vonat-
koz6 szabalyozas alapjat képezi.

Az elmult évek tapasztalatai alapjan, azon-
ban a ,New Approach” gyengéire, hianyos-
sagaira is fény derilt, ezért szilkséges a
felGlvizsgalata. Tovabbfejlesziésére is szlik-
ség van, mivel az Europai Unié célja, hogy
a CE jel, a vilagpiacon is ismert és elismert
magas mindségi szinvonalu terméket képvi-
selien, igy marketing eszkdzként is hasznal-
hatd legyen. A kidolgozott munkaanyagok
nem az alapkoncepcid megvaltoztatasara
vonatkoznak, hanem elsésorban kiegészitd
szabalyozasokra és dontésekre vonatkozé
javaslatokat tartalmaznak. A szikséges ki-
egészit6 szabalyozasok két teriletet Slelnek
fel, az akkreditaciét és a piac felligyeletet. Az
Eurdpai Unid valtoztatni kivan a notifikacio-
hoz szUkséges eddigi akkreditacidés gyakor-
laton, egyrészt a Notified Bodykkal szemben
tamasztott kdvetelmények pontositasaval,
szigoritasaval, masrészt a Notified Bodykat

15

akkreditalé szervezetekre vonatkozd szaba-
lyozas kidolgozésaval szeretné az Eurdpai
Union belili akkreditacios eljarasokat egy-
séges szinvonalra emelni. A piac felligyeleti
rendszer teljes Ujragondolasa sziikséges,
mivel a jelenlegi tagallami piac felligyeleti
rendszer, nem képes hatékonyan fellépni
és ellendrzd, sz(ird szerepét megfeleld ha-
tékonysaggal ellatni.

Az Eurdpa Parlament és Eurdpa Tanacs
szamara déntésre benydjtott javaslatok
k6zott szerepel tobbek kodzoétt pl: a ,Gui-
deline™ok (iranymutatasok) jovébeni jogi
helyzetének tisztazasa, a gyartéra, keres-
kedére, forgalmazéra vonatkoz6 fogalom
meghatérozasok, az Uzemeltetdk kétele-
zettségei, az alvallalkozasba adas szaba-
lyai, a gyartdi 6nellendrzés lehetéségei.

A PED -el kapcsolatban a Notified Bo-
dykat, gyartokat és az izemeltetbket kép-
viselb szervezetek a kovetkezd témak fe-
lulvizsgalatara tettek javaslatot.

— A nyomastartd berendezésekre vonatko-
z6 direktivak egyszer(isitése. A nyomas-
tarté berendezésekre vonatkozoan t6bb

ITI(EﬁE ITES
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direktiva is talalhaté. Ezek kdziil a SPVD,
a PED és a TPED a legismertebbek, de
léteznek igen régi mar nem hasznalatos,
de vissza nem vont direktivak is mint pl:
a 76/767/EEC, vagy a 84/525/EEC. Igy
logikusnak tiint javaslat kidolgozasa a
direktivak egyesitésére, dsszevonasara
és a feleslegesek megsziintetésére.

— PED -el kapcsolatban megjelent tobb
mint 200 Guideline direktivakba vald be-
épitése.

— New Approach megujitasaval kapcsola-
tos PED-et érintd valtozasok kezelése.

— A gyartas, helyszini kivitelezés, nyomas-
tartd rendszer 6sszeépitése, izembe he-
lyezés és lzemeltetés folyamataban je-
lenleg EU szabdlyozas és nemzeti
szabalyozas kovetik egymaést, de a két
szabdlyozas hatara nem egyértelmien
definialt, igy orszagonként masképpen
értelmezett. Ez egy jelentds bizonytalan-
sagot okoz a piac szerepléi szamara. Ja-
vaslat szlletett az lzembehelyezési vizs-
gélat PED-be t6rténd béépithetéségének
vizsgalatara.

— Az Eurépai Uniéban a gyartott termékek-
nek kevesebb mint 50%-a készil a PED
értelmében harmonizalt szabvanyok sze-
rint. Felllvizsgalatra javasolt a harmoni-
zalt szabvanyok nagyobb szazalékban
val6 alkalmazasanak elésegitését célzé
szabalyozasi valtoztatas.

— APED rendelkezik a legtébb megfelel6sé-
gi értékelési eljarassal 13 db-al, melyekbdl
elméletileg 13 modu! kombinacio eredmé-
nyezhet CE jelet. Az eimult évek tapaszta-

latai azt mutatjak, hogy néhany modul és
modulkombinacié a gyakorlatban nem
hasznalt, igy javaslat sziletett a modulok
egyszer{isithetéségének vizsgalatéra.

A felvetett témakkal kapcsolatban a ké-
vetkezé dontések szllettek:

— A SPVD és a PED egyesitése a gyartdk
részérdl hatalmas ellenallast valtott ki,
mivel a gyartéi vélemény szerint, végre
megszoktak ezeket a szabalyozasokat
és a ketté egyesitése nem eredményez-
ne sem egy egyszer(ibb, sem egy jobb uj
direktivat csak Gjabb nehézségeket és
koltségeket. A TPED 2009-re beolvad az
ADR-be, igy a PED TPED egyesitésének
nincs értelme. Az Eurépai Unié a direkti-
vak egyesitését elvetette.

— A Guideline-k szamanak cstkkentésével
mindenki egyetértett, de a beépités nem
szolgalna az eredeti célt az egyszertlisi-
tést, igy a Guideline-ok PED.-be vald be-
épitését az EU elvetette.

— A New Apprach-al kapcsolatos PED-et
érinté valtozasok valdszinileg minimali-
sak lesznek.

— Az tizembehelyezési vizsgalat EU-szinten
valé egységesitésével és a PED-be valo
beemelésével, mind a gyartok, mind az -
zemelteték, mind a Notified Body-kat kép-
visel6 szervezetek egyetértetiek. A konkreét
szabalyozas kidolgozasa folyamatban van.
Az (j egységes lUzembehelyezési eljaras
elkésziilésének varhatd idépontja 2-3 év.

— Aharmonizalt szabvanyok hasznalatanak
kotelezové tétele ellentmond az alapkon-

Dr. Gremsperger Géza (Dunadjvarosi Féiskola)

Gyartoi Tanusitasi Rendszer
(6sszedllitas EWF dokumentumok alapjan)

A versenyképesség

Az eurbpai és a nemzetkdzi szabvanyok a
gyarto és a kivitelezd, szerel6 vallalatokra
alapvet6 hatast gyakorolnak. Ebben az iz-
letdgban ahhoz, hogy egy véllalat eredmé-
nyes és sikeres legyen a naponta valtozo
és egyre inkabb szigorodo kévetelmények-
nek kell megfelelni.

Sok vallalat rendelkezik az 1SO 9001
szerinti mindségiranyitasi rendszer tanu-
sitassal. Ez a tanudsitas valdjaban nem
igazolja, hogy a vallalat tud-e és képes-e
elvart min6ségl hegesztett terméket el6-
allitani.

Az MSZ EN ISO 3834 alkaimazasaval
a hegesztett szerkezetet gyartd termékeit
mind a hazai, mind a nemzetkdzi piacokon
sikeresen értékesitheti.

s

Az EWF modulrendszerii tandsitasi
eljarasanak sajatossagai:
A modulokbol, ha az alapmodult bevezet-
ték, akkor erre raépithetd a tébbi modul is,
de az elsé az ISO 3834 szerinti un. alap-
modul bevezetése.

Az EWF-MHtE
tanusitasi rendszer moduljai:

— az ,els6” az ISO 3834 szerinti tanusitas,

— a,masodik” az ISO 9001 és az 1ISO 3834
egyUtt — integralt rendszerként,

— a ,harmadik” az ISO 3834-re épiilé EWF
- MHtE - KIR rendszer, ez a kdryezet-
kdzpontl iranyitads, amelynek alapja az
ISO 14001,

— a ,negyedik” az OHSAS 18001 (MSZ
28001) -re épul6 EWF — MHtE — MEBIR
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cepcidnak, igy a szabalyozas ilyen jelle-
gl megvaltoztatasa nem lehetséges.

— Az Europai Unié illetékes Bizottsaga sze-
rint a PED megjelenése és hasznalata
6ta eltelt id6 nem elegendd olyan tapasz-
talatok levonaséara, mely indokolna né-
hany modul megsziintetését, igy ezt a
javaslatot is elvetették.

Osszefoglalva megallapithatd, hogy
a 2007-es év, amely a ,New Approach”
és a ,New Approach direktivak” felll-
vizsgalatat és tovabbfejlesztését célozta
meg a nyomastarté berendezések ter-
mék tertileten nem fog jelentds valtoza-
sokat hozni. Ennek az is az oka , hogy a
PED az egyik legmodernebb, legujabb
.New Approach direktiva”, igy az Euro6-
pai Uni6é inkabb olyan régi direktivak at-
dolgozasat célozta meg, mint a Jaték
direktiva (88/387/EWG), vagy az Epité-
si termékek direktiva (89/106/EWG). Az
tzembehelyezési vizsgalatok egységes
szabdlyozasara vonatkozé térvény és
szabvany alkotds azonban elindult. A
magyarorszagi gyartok, Uzemeltetdk és
Notified Bodyk érdekeinek képviselete
ebben a folyamatban igen fontos. A piac
feltigyeleti tevékenység megujuldsa és
hatékony miikédésének megteremtése,
valamint az akkreditacios szervezetek-
kel szemben tamasztott kdvetelmények
egységesitése ugyancsak kiemelt fon-
tossagu, mivel csak , igy biztosithaté a
piac szerepl6éi szamara az azonos ver-
seny feltételek.

rendszer (a ,munkahelyi egészségvédelem

és biztonsagiranyitasi rendszer: MEBIR).

A cég gyartasi rendszerének tanusitasa-
hoz szlkséges, hogy az EWF-MHIE-MSZ
EN ISO 3834 szerinti alaprendszert beve-
zessék. Ezt kovetheti mind az 1ISO 9001,
mind pedig az EWF-MHtE-KIR és/vagy az
EWF-MHtE-MEBIR bevezetése. Az is le-
hetséges, hogy elébb vezessék be, vagy
vezették be az ISO 9001 szerinti min&ség-
iranyitasi rendszert, majd ezt kdvetheti az
ISO 3834- en alapuldé EWF-MHtE rend-
szerek bevezetése.

A kévetkezd tanusitasi lehetdségek
vannak:
— az EWF-MHIE-ISO 3834, vagy
— az EWF-MH{E-ISO 3834 és az ISO 9001,

vagy
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— az EWF-MHtE-ISO 3834 és az EWF-
MH{E-KIR, vagy

— az EWF-MHtE-ISO 3834 és az EWF-
MHtE-MEBIR, vagy

— az EWF-MHIE-ISO 3834 és az EWF-
MHE-KIR és az EWF-MHtE-MEBIR egy
integralt rendszerben térténé alkalma-
zasa.

Az EWF-MHLE altal kiadott MSZ EN
ISO 3834 szerinti tanusitast fliggetien,
nemzetkdzi kdvetelményeket teljesitd har-
madik feles tanusitoé adja ki. Ez a nemzet-
kozi tanusitvany az Uzleti életben szakmai
értékkel bir, amely a gyartd részére piaci,
illetve versenyelényt biztosit.

Az EWF-MHtE tandsitasi rendszer
kulcsszerepléje a jol képzett szakember.
Az EWF-MHLE rendszer tehat sulyponti
kérdésként kezeli a hegeszié szakembe-
rek képzését igy nem csak egyszeriien
a mindséggel, a kdrnyezettel és a mun-
kabiztonsagaval 6sszefliiggd nemzetkdzi
szabvanyokon is nyugvo kévetelménye-
ket allit, hanem a magas kdvetelmény-
szint eléréshez képzéssel is lehetbséget
nyujt, igy a tehat nemzetkdzi hegeszts-
mérndk, hegesztdtechnolégus és he-
gesztdspecialista, stb. képzés biztositja
azt, hogy az egyes vallalatok valoban ké-
pesek legyenek a nemzetkdzi kévetelmé-
nyeket teljesiteni.

Ezzel a komplex szolgéltatassal az
EWF-MHLE val6jaban igen alapos elméle-
ti és gyakorlati tudasbazissal rendelkezik
és azzal, hogy a szervezet ezen a téren
az lIW-vel is egyuttmikddik ezért tulzas
nélkll kijelenthetd, hogy ,abszolut” nem-
zetkdzi szinvonalat képvisel.

Az egyes modulokban
levo kévetelmények

a) az EWF — MHIE atmutaté az MSZ EN

1SO 3834 -2 -alapjan:

A kovetelményeket és a teljesitésik-
re vonatkoz6 Utmutatast az EWF az ISO
3834 egyes pontjaihoz rendelten adta
meg, az alabbiak szerint:

1. Kdvetelmények atvizsgalasa és miszaki
feltlvizsgélat (MSZ EN 1SO 3834 - 2; 5.
szakasz),

2. Alvallalkozéi szerz6dések (MSZ EN ISO
3834-2; 6. szakasz),

3.Hegeszt6 személyzet (MSZ EN ISO 3834
- 2; 7.3. szakasz),

4. Felligyeld és vizsgald személyzet (MSZ
EN ISO 3834-2; 8.1. szakasz),

5.Hegesztés és kapcsol6doé miveletek

(MSZ EN ISO 3834 - 2; 10. szakasz),
6.Felugyelet és vizsgalat (MSZ EN ISO

3834 - 2; 14. szakasz),
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7.Méré, ellendrzd és vizsgald eszkdzok ka-
libralasa és validalasa (MSZ EN ISO

3834 — 2 - 16. szakasz),
8.Azonositas és nyomon kévetés (MSZ EN

ISO 3834 - 2; 17. szakasz).

Megjegyzés:

Az MSZ EN ISO 3834 -3. és -4. részre
formailag hasonlé szerkezet(i, de tartal-
mukban eltéré tanusitasi kdvetelmények
vannak.

b) az EWF — MHI{E kérnyezeti rendszer az
MSZ EN ISO 3834 alapjan:
1. Altalénos bevezet6,
2.Az EWF Koérnyezetkézpontd iranyitasi
rendszere (EWF — KIR),
3.Az EWF—-KIR koévetelményei (EWF-
KIR),

3.1. Kornyezeti hegesztési felelbs,

3.2. Hegesztett szerkezetgyartas kor-
nyezeti értékelése, vizsgalata,

3.3. Kornyezeti intézkedési terv,

3.4. Vészhelyzeti intézkedési terv,

3.5. Kornyezeti dokumentacié és iranyi-
tas,

3.6. Kommunikacio,

3.7. Alvallalkozas,

3.8. Alkalmazottak képzése az EWF-
KIR szerint,

3.9. Eltérések, nem-megfeleléségek ke-
zelése az EWF-KIR szerint, vala-
mint helyesbitd és megel6z6 intéz-
kedések,

3.10. Bels6 auditok.

1. Melléklet:
Kérnyezeti hegesztési felelds képzési ter-
ve (tipikus tartalom).

2. Melléklet:

Hegesztett szerkezet gyartasara vonat-

kozé kérnyezeti tényezdk és kdrnyezeti

hatasok (felsorolas).

3. Melléklet:
Példak a hegesztési folyamatok kdérnye-
zeti elemzésére.

4. Melléklet:

A kérnyezeti hatas azonositd formanyom-

tatvanya.

¢) az EWF — MHLE munkahelyi egészség-

védelmi és biztonsagiranyitasi rendszer

az MSZ EN ISO 3834 -alapjan:

1. Altalanos bevezetd,

2. EWF Munkahelyi egészségvédelem és
biztonsagiranyitasi rendszer (MEBIR),

3. EWF-MEBIR kévetelményei,

3.1. Munkavédelmi és biztonsagi hegesz-
tési felel6s,

3.2. A hegesztett szerkezetgyartas mun-
kavédelmi és biztonsagi elemzé-
se,

3.3. Munkavédelmi és biztonsagi intéz-
kedési terv,
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3.4. Vészhelyzetre vonatkozé intézke-
dési terv,

3.5. Munkavédelmi és biztonsagi doku-
mentacié és iranyitas,

3.6. Kommunikaciok,

3.7. Vezetdségi atvizsgalas,

3.8. Alvallalkozas,

3.9. EWF-MEBIR személyzet képzés,

3.10. EWF-MEBIR rendszerben az elté-
rés, a nem-megfeleldség, valamint
a helyesbité intézkedések és a
megeléz6 tevékenység,

3.11. Bels6 auditok.

1. Mellékiet:
MEB hegesztb felelés képzése (tipikus
tartalom).

2. Melléklet.
Veszélyes tevékenységek jegyzéke (pél-
da).

3. Melléklet:
Informacids, referencia tablazat a veszély
eléfordulas val6szinliségére, a a veszély
nagysagara és a kockazat mértékére
(szintjére), valamint a helyesbitd intézke-
désekre.

4. Melléklet:
Az egészségligyi és biztonsagi kockazat
azonositasi formanyomtatvanya.

5. Melléklet:
Helyesbitési munkaterv.

Az EWF — MHtE tanusitasi rendszerben
bevezetett néhany kévetelmény:

Tekintettel arra, hogy a legtdbb szallité va-
lamilyen mérték( beszallitast (kooperaciot)
vesz igénybe és a mérbeszkbzoket hasz-
nal, ezért ezekre itt az 1ISO 3834 6- terve-
zetb6l két olyan példat mutatok be, ami mar
az EWF-MHAtE tanusitasi rendszerben, mint
kdvetelmény benne van.

Az egyik az MSZ EN ISO 3834-6-ban a
10.2. pont

JAlvallalkozas:

A gyarténak biztositani kell, hogy a he-
gesztéssel Gsszefliggben szerzOdétt al-
valialkozéi tevékenység, mint amilyen
a hegesztés maga, a roncsolasmentes
anyagvizsgdlat, a feligyelet, a hékezelés,
a berendezések karbantartasa és a ka-
libralas mind meg kell, hogy feleljenek a
szerz6désben meghatarozott kdvetelmé-
nyeknek és ezt a hegesztési feleldésnek,
mint a szakmai kérdésekben illetékesnek
és felelésnek jova kell hagynia.

Azok a beszallitok, akik hegesztési,
vagy mas kisegitd tevékenységet végez-
nek, meg kell, hogy feleljenek ugyanannak
az ISO 3834 fokozatnak, vagy attdl szigo-
rubb szabvanyfokozatnak, kévetelmény-
nek, mint a févallalkoz6. Az alacsonyabb
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szint kiilénleges esetekben csak akkor fo-
gadhato el, ha ezt az alvallalkoz6i szerzd-
dés és benne a végzendd tevékenység, a
szolgaltatas és a készitett termékek fajtai,
féleségei igazoljak/indokoljak.

Kulonb6z6 okok miatt nem mindig le-
hetséges olyan alvallalkozdval szerzddni,
aki az 1SO 3834 valamennyi, illetve bar-
melyik fokozatanak megfelel. A gyarté (f6-
vallalkozo) feleléssége biztositani, hogy a
hegesztést, vagy az egyéb kapcsolodo te-
vékenységeket megfeleléen ellendrizzék
kielégitve az 1SO 3834 megfelelt és vo-
natkoz6 eléirasat.

Ez azis jelenti, hogy az alvallalkoz6 telep-
helyét akkor kell auditalni, amikor ott éppen
hegesztenek és részt kell venni a hegeszt6
és a hegesztési eljaras mindsitéseiben is.
Ha a gyarténak van megfelel6 hegesztési
specifikacidja az lehetséges, hogy célszer(
ezt felajaniania az alvéllalkozonak, és en-
nek alkalmazasat monitorozni.

Atermék fellllvizsgélat, ellendrzés szintén
a gyartoval kézbsen végezhetd el. Az alval-
lalkozok azok, akik kiegészitd szolgaltatast
végeznek, mint amilyen, pl. a hegesztést ko-
veté hékezelés, a roncsolasmentes anyag-
vizsgalat, vagy felllvizsgalat (inspekcid),
szintén auditélhatok, ha nincs az adott tevé-
kenységre és személyzetik kompetenciaja-
ra megfeleld, érvényes és valamilyen ipari
tanusitasi rendszer szerinti tanusitasuk.

Ha azonban a szerz6dés, vagy a jogi k-
vetelmények az I1ISO 3834 adott szakasza
hasznalatat irjak el8, akkor az alvallalkoz6-
nak el6irt, vagy attél magasabb szinten en-
nek meg kell felelnie. Azonban, ha elvart az
ISO 3834-2, vagy ISO 3834-3 alkalmazasa,
akkor egy alvallalkozé 1ISO 3834-4-nek tor-
téné megfelelése csak akkor fogadhaté el,
ha egyszer(i hegesztett terméket allit el6, de
ehhez az szikséges, hogy errél az érintett
vevével és hatésaggal, mint engedményrdl
a f6"vallalkozo (a szallité) megegyezzen.

Ha nincsen szerz6déses, vagy jogsza-
balyi kbtelezettség a gyéartd sajat kezde-
ményezésére biztositsa, hogy az alvéllal-
kozék elfogadhaté szinten feleljenek meg
az 1SO 3834-nek, vagy intézkedéseket te-
gyen arra, hogy az alvéllalkozé tevékeny-
ségét megfeleléen ellenérzze.”

A mésik az MSZ EN ISO 3834-6-ban a
10.7. pont:

10.7. Kalibracio és validacio

A kalibraci6 és a validacio gyakran hasznalt
kifejezések, de nem egyforma az értelme-
zésiik. Az erre vonatkozd elveket az 1ISO
17662 tartalmazza.

A kalibracié olyan eljaras, amikor el6-
irt id6kézokben a méréeszkdzt ugy vizs-
galjak, hogy olyan etalonhoz hasonlitjak,
amelynek pontossaga az egyezményes

Hi
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pontossagu hiteles értékhez ismert, és a
vizsgalt méréeszkdz pontossidga megha-
tarozott mérték( (mérési) bizonytalansag-
gal meghatarozhato.

A validéacio, ebben az esetben, méréesz-
kdzre vonatkoztatott bizonyitasi, érvénye-
sitési folyamat annak igazolasara, hogy a
vizsgalt méréeszkéz megfeleld. A valida-
ci6 ugy végezhetd el, hogy ehhez kalibralt
mérbeszkdzt, vagy etalont hasznalnak,
azért, hogy kimutassak, hogy a vizsgalt
mérdeszkdz és ennek egyes beallitasai is
megfelel6 mérési eredményt adnak.

A hegesztd berendezés kalibralasat alta-
laban akkor irjak el6, ha a hegesztés mind-
sége, vagy a hegesztés megismételhetbsé-
ge a fontos paraméterek, (mint a hegeszt6
aramerodsség, fesziltség, hegesztési se-
besség, védbgazellatas, impulzus jellem-
z6k, stb.) Gjra térténd pontos bedllitasat
teszik szllkségessé. Ha az aramforrasban
nincs kalibralt feszlltség-, és arammérd,
akkor a gyartonak kell, hogy legyen kalib-
ralt mérbeszkéze, amely felhasznalhato
arra, hogy verifikalja, hogy a beéllitott he-
gesztési paraméterek (dramerfsseg és fe-
szliltség) megfelelnek a WPS - ben, vagy a
munkautasitasban el8irt értékeknek.

Ide kell érteni még a hegesztés utani
hékezeléshez, vagy az elektréda tarola-
sahoz hasznalt mérbeszkozoket is. A fel-
Ugyeletbdl és a vizsgalatbol kizartak az
olyan eszkézok, amelyeket példaul a ron-
csolasmentes vizsgalathoz hasznalnak és
a nyomasmérdk. Altalanos szabaly azon-
ban, hogy az ellenérz6, feligyel eszko-
zbknek és a nyomasmérdknek is mindig
kalibraltaknak kell lennitik.

Altalaban a kalibralas és a validalas
sziikséges a hémérdknél, a hémérséklet
regisztraldknal (pl. hékezelés esetén), a
roncsolasmentes anyagvizsgald eszko-
z6knél és a nyomasmérdknél is. Néhany
hosszmérd eszkdz esetében, pl. a noé-
niuszos mérbéeszkézok, a mikrométerek
esetében is szlikséges a kalibralds, ha a
termékre elbirt pontossag (és atvételi els-
iras) azt szikségessé teszi.

igy, ha a hegesziékabelen lakatfogot
hasznalnak a kabelben folyd hegesztd
aram nagysaganak ellenérzésére, (amikor
adott kérilmények kozott a berendezé-
sen az aramerdsség beallitdsa az elbirtak
szerint megtoriént, vagy a berendezés-
ben levé amperméréhoz igazitottak), ak-
kor ez validalasa (érvényesitése) annak,
hogy a berendezés kimenetén mérhetd
érték megfelelé. Mas esetben, amikor a
mutatés kabel(lakat)fogét arra hasznal-
jak, hogy a hegesztégépen a WPS -ben
eléirt hegesztd aramerdsséget bedllitsak,
akkor a lakatfogoval verifikaljak azt, hogy
a beallitds a gép kezel6szerveive! helyes,
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megfelel6 volt. Ekkor nem ellendrzik a be-
rendezés kimenetén a pontossagot.

A verifikacié (igazolas) ebben az érte-
lemben, nem kalibralasi, vagy validalasi
eljaras, hanem csak azt igazolja, hogy a
kivalasztott aramerdsségszint megvan.

Megjegyzendd, hogy (j hegesztési elja-
rasokat és Uj aramforrasokat, mint pl. ami-
iyen az impulzus ivhegesztés esete pon-
tos mérés nélkul, nehéz, vagy lehetetlen
vezérelni és ezért ehhez megfeleld pon-
tossagl mérdeszkozdkre van sziikség. A
gépi hegesztéssel végzett miveletek ve-
zérlése megkoveteli a hébevitel szigoru
vezérlését és ez szintén feltételezi a meg-
bizhaté méréeszkoztk hasznalatat.

A gyartonak meg kell hataroznia és fel kell
jegyeznie, hogy melyik berendezést kell ka-
libralni, és ezekrél a kalibralasokrél feljegy-
zéseket kell késziteni és azt megdrizni.”

A tanusitas eredményei

A gyarték szamara nyujtott elényok:

— a vilagon vezetd, fliggetlen, hegesztési
szakmai tanusitd megfeleléség igazola-
sa,

— a hegesztési, a gyartasi képesség és az
alkalmazottak kompetencidjanak partat-
lan igazolasa,

— az Uzleti partnerek fokozott bizalma miatt
csokken a kils6 audit szama,

— a cég részletes adatainak megjelentetése
a széles korlien publikalt eurépai és nem-
zetkozi nyilvantartasokban,

— specialista értékeldk altal végzett objektiv
minéségiranyitasi és gyartasi képesség
értékelés,

— fokozott nemzeti és nemzetkdzi Uzleti ke-
pesség, a versenyképesség javulésa,

— a vallalat egyedi sajatossagainak meg-
felel6 tanusitasi eljaras,

— az MSZ EN 1SO 3834 szerinti tanusitas
megszerezhetd csak erre a szabvanyra,
vagy kdzésen az ISO 9001 —re is, illetve
az EWF-MHtE-KIR-re és az EWF-MHtE-
MEBIR-re is,

— el6segiti, hogy a tanusitott az MSZ EN
ISO 3834 szellemében megfeleljen az
egyre inkabb elterjedd europai és nem-
zetkdzi szabvanyoknak.

Az lizleti partnereknek nydjtott elénydk:

— a céget szakszer(ien vezetik és a beszal-
litokat partatlanul értékelik,

— vevbi kévetelmény lehet a harmadik feles
tanusitas

— a gyartasi képesség értékelése mértek-
add, megbizhatd,

— az értékelést alland6 kovetelményszint
szerinti végezik,

— az informaciok és az adatok egységes
rendszerbe tartoznak.
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Hogyan szerezhetd meg a tanusitas?
Az elsd doniés az, hogy az EWF-MHLE he-
gesztési minéségi kdvetelményszintek ké-
zul a cégnek melyik felel meg.

A Vallalat Tanusitasra Felhatalmazott

Gayer Béla (MHIE)

ORSZAGOS TANACSKOZAS

Nemzeti Testiilet (ANBCC) segithet ezt ki-
valasztani. Ezt kbvetéen pedig ki kell tlte-
ni egy jelentkezési Grlapot (formanyomtat-
vanyt) és azt visszajuttatni az EWF-MHtE
tanusiténak.

A kitoltott jelentkezési dokumentum at-
vizsgalasa utan az EWF-MHtE tanusito
arajanlatot készit és megkuldi igénylének
és ennek elfogadasa utan megkezdddik a

| tanGsitasi eljaras.

Hegesztélizemi szakszemélyzet

Nem nevezhet6 szakcégnek az a vallalko-
zas, ahol a hegesztést és a kapcsolatos
technolégiakat iranyitok, alkalmazéok nem
rendelkeznek kelld ismerettel, tudassal, ta-
pasztalattal munkajukat illetéen.

A munkaltaté természetesen elddntheti,
hogy figyelmen kiviil hagyja ezt a tényt/
gyakran tapasztalhat6 ez / vagy jol felfogott

érdekében 6nként valialja kotelezettsége-
ket a kbvetelmények teljesitése érdekében.
Vannak olyan termékszabvanyok, jog-
szabdlyok, ahol a hegesztlizemmel szem-
ben konkrét kdvetelményeket irak elé s a
vallalkozo kénytelen valamilyen formaban
megfelelni azoknak példaul megfeleld vég-
zettségii hegesztési feleldst alkalmaz..

MOd.UI Modul neve Cimszavak
sorszama ol
1 Hegesztéstech- | Hegesztési fogalmak, rajzjelek. Hegeszt6 eljarasok at-
nolégia tekintése. Anyagok és metallurgia
.| Statikus egyensuly. Feszliltség, alakvaltozas, deforma-
Anyagok szi- ez - . el X
2 L ci6. Karosodasi mechanizmusok. Kifaradas. Bevezetés
lardsaga o oo . o
a térésmechanikaba. Anyagjellemzék.
Hegesztett Szerkezetek fobb csoportjai. Terhelések. Bevezetés a
3 szerkezetek ter- | szerkezettervezésbe. Szerkezet elemzés. Tervezési
vezése iranyelvek, elirasok és szabvanyok
4 Hegesztett ké- | Hegesztett kotések fajtai. Hegesztett kétések meéretezé-
tések tervezése | se statikus, ismétlédé terhelésre és ridegtorésre.
Hegesztett le- |Lemezek és héjak. Gerendak és oszlopok. A hegesztés
5 mezszerkezetek | okozta feszliltségek és deformaciok csdkkentését célzo
tervezése  |tervezés. -
Bevezetés a szerkezettervezés optimalasba. A statikus és
Hegesztett - . - iz s
ismétiéds igénybevételnek kitett kotések optimalis terve-
szerkezetek . . A -
6 - zése. Hegesztett szerkezetek utékezelése. Konstrukcios
tervezésének | DI i S
. iranyelvek a kézi és gépi hegesztéshez. Szamitasi eljara-
optimalasa i e s . i PO
sok és a kifaradasra méretezés. Laboratoriumi vizsgalatok.
Gyartas, koltsé- | Gyartasi koltségek és csokkentésiik. Gyartasbarat konst-
7 gek, minéség | rukcio. A hegesztett szerkezetek gyartasanak minéségira-
és ellendrzés | nyitasa. Ellenérzési modszerek és atvételi feltételek.

1. tablazat. A Nemzetkézi Hegesztelt Szerkezetet Tervezé képzés moduljai

Technoldgia Tervezés fT{erj'/fezkés
tervezdknek alapjai _ elséfokon
= 1.és7.modul | 27| 2 és3. modul 4.5. és 6. modul| =]
(50 éra) (50 ora) (75 6ra)
IWENWT/IWS diplomasok | / TN

TIWSD-CI
diploma; S

1. dbra. A Nemzetkézi Hegesztett Szerkezetet Tervezd képzés strukturéaja
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Az MSZ EN ISO 3834 szabvany/ 1-6
részei / az dmleszté hegesztéseket al-
kalmazé vallalkozasok mindségiranyitasi
kovetelményeit ,az MSZ EN ISO 14554
az ellenallashegesztéssel foglaltkozé val-
lalkozasok min@ségiranyitasi elemeit irja
le.. A szabvanyok elemei értelemszerlien
jol alkalmazhatok mas eljarasoknal is ,
keményforrasztds, mianyaghegeszt6 el-
jarasok stb /. Ajanlhaté tovabbéa a kbzel-
multban megjelent MSZ EN ISO 14731
szabvany mely a hegesztési felel6sok fel-
| adait, felelésségeit irja le kapcsolodva az
| MSZ EN 3834-hez.
| Jelen témoritvény a hegesztési szak-
személyzet végzettségével és folyamatos
‘ szakmai fejl6désével foglalkozik. A lehe-
téségeket kihasznalni mindig célszerien
,értelemszer{ien és gazdasagosan kell ,
nem sematikusan és logikatlanul.
|
|
|
|

Tervez6 szakember

A Nemzetkdzi Hegesztettszerkezetet Ter-
vezd az |AB-ben bevezetett Uj képzés,
amelynek célja, hogy teljes kérq, illetve
altalanos ismereteket adjon a hegesztés-
sel készuld termékek tervezésérdl és a
legfontosabb hegesztd eljarasokrol. A tel-
jeskorli képzés hét, egyenként 25 oras
modulbdl all. Az altalanos szint(i képzés-
nél elmarad a 4, 5 és 6. modul. Az egyes
modulokat az 1. tabldzatban foglaltam
ossze.

A képzés szerkezetét és a be- és kilépé-
si feltételeket az 1. abra mutatja be.
A C szintl mérndk alkalmazasa a hegesz-
tett szerkezetek tervezésével is foglalkozd
izemeknél ajanlott mig az S szint(i tervezé
alkalmazasa mindenhol ahol a tervellen-
Orzést szakszerlien kivanjak elvégezni.

Hegeszték és hegesztégépkezelSk

Az allamilag elismert eljaras szerinti he-
geszt6k/ alapfokl vagy szakmunkas / szin-
te csak alarendelt hegesztési munkakat
végezhetnek. A mindsitett hegeszté alkal-
mazasa mar jelzi, hogy a vallalkozas isme-
ri korlatait, lehetbségeit, mert egy tapasztalt
tobb mingsitéssel is rendelkezd hegesztd
sokkal piacképesebb mint min&sités nélkii-
li tarsai. Eurépaban széles tarhaza van a

minésitési lehetéségeknek.
lIIEGESZTES
ECHNIKA
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MSZ EN 287-1 /Omlesziéhegesztés,
acélok /

MSZ EN ISO 9606-2 /6mleszt6hegesz-
tés, aluminium és 6tvozetei/

MSZ EN ISO 9606-3 / émlesztbhegesz-
tés,réz és Gtvozeteil

MSZ EN ISO 9606-4 /6mlesztbhegesz-
tés, nikkel és Gtvdzetei/

MSZ EN ISO 9606-5 /6mlesztéhegesz-
tés, titan és 6tvozetei/

MSZ EN ISO 15618-1 Talnyomasos
nedves hegesztés buvaroknak

MSZ EN ISO 15618-2 Tulnyomasos
széaraz hegesztés hegesztébuvarok és he-
gesztdgépszereldk részere

MSZ EN 1418 Hegeszttgép-kezelbk és
ellenallashegesztégép beallitok / teljesen
gépesitett és automatikus hegesztés /

MSZ EN ISO 17666/ Betonacél hegeszi6 /

MSZ EN 13133 /Keményforraszto/

MSZ EN 13067 / Mianyaghegeszté/viz
és gaz nem/

15/98 IKM Kozl. Mianyaghegeszid /
gazipar elsésorban /

Tervezet: EN 1SO15085 Termithegesztd
/ vasuti sinek /

Az eurdpai szovetség a kdvetkezd szak-
irany( képzéseket is ajanlja :
— Eurdpai Termikus Szord Specialista
— Eurdpai Termikus Szo6ro
— Eurodpai Kiemelt Széré
— Eurdpai Ragasztémérndk
— Europai Ragasztospecialista
— Eurépai Ragaszt6 lasd 2. tablazat /

Mas részik egy szilikebb szakmai teri-
letre képez szakembereket, mint a:
— Eurdpai Ellenallashegeszts Specialista
— Eurdpai Vizalatti Bevontelekirodas Kézi

ivhegeszt6
— Eurépai Mdanyaghegesztd
— Eurépai Ragasztomérnok

Hegesztési felels
/MSZ EN I1SO 3834 -2 7.3/
A hegesztési felels feladatait az MSZ EN
ISO 14731 foglalja 6ssze az MSZ EN 719 -
hez képest b6vllé és pontositott feladatok
megadasaval./ Munkakéri leirashoz /2.
abra/
Figyelem

Az EWF és az lIW k6z6tti megéllapodas-
nak megfelelden az ISO 14731 szabvany
megjelenése miatt 2007 februarjat kdve-
téen inditando képzések mar nem zarul-
hatnak EWE/EWT/EWS/EWP diplomak
csak IWE/IWT/IWS/IWP diplomak kiada-
saval.

Nemzetk6zi Kiemelt Hegeszté / IWP /

Az a hegesztd, aki képes csoportot vezetni,
mlivezet6i feladatokat ellatni egyes hegesz-
tési miveleteket bemutatni a hegesztétar-
sainak, vagy a hegeszt&specialista mint

I’l‘lgGESZTES
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hegesztési felelds helyettese lehet. mert
rendelkezik. a sziikséges ismeretekkel.

Hékezel6 / MSZ CR 1SO 17633 Hdoke-
zelés mindségi kévetelményei/

Ellenérzé és vizsgalé személyzet /
MSZ EN ISO 3834-2.8./

Nemzetkozi hegesztési ellendr/ IWI /
A képzésben résztvevdk a tanulmanyaik
sikeres befejezése esetén, kell6 felkésziilt-
séget szereznek ahhoz, hogy képesek le-
gyenek ellatni az irdnyelv szerinti hegesz-
tett szerkezetek gyartasa és szerelése
feligyeleti,ellendrzési és miiszaki atvételi
feladatait.

Harom szinten szerezhetnek ismere-
teket a jeldltek B, S, C szinteken azaz
alap, altalanos és atfogd ismereti szin-
ten.A két modulbdl allé kurzuson / tech-
nolégia és ellendri/ a jeldltek végzett-
ségétdl fuggben kluloénbdz®é oraszamu
elméleti és gyakorlati képzésben része-
stilnek a szakemberek.

19 fofeladat, 67 részfeladat

Vizsgaloé

Csak vizsgalatot, vagy vizsgalatot és érté-
kelést végzd szakember, aki allamilag el-
ismert szakképesitést / OKJ /szerezhet a
vizsgalati eljaras, adott ismereti szint, adott
ipari és termékterlilet ismeretében./ roncso-
lasos és roncsolasmentes tertleteken / A
vevOk vagy egyes jogszabalyok elbirjak,
hogy a roncsolasmentes vizsgalonak az
MSZ EN 473 szerint min&sitéssel is rendel-
keznie kell, a szabvany szerint 5 évenkén-
ti meguijitassal. A légijarmivek vizsgalati
mingsité szabvanya az MSZ EN 4179.

Hegeszt6 oktatok

Vannak olyan hegesztéizemek, ahol sajat
oktato, felkészitéhellyel rendelkeznek az al-
landd kétéseket készité dolgozoik képzésére,
kondiciondlasara. Az eljaras szerinti gyakor-
lati hegesztd oktatd | és Il OKJ szakképesi-
téssel rendelkezd oktatok bevaltottak a kép-
zés céljat illetéen a hozzajukflizétt reményt.
Sajnos ezév oktdber elsejével az OKJ nem
tartalmazza ezt a képesitést. Minden oktaté
hely sajat képzési programjat akkreditaltatva

MSZ EN ISO 3834-el 6sszha

2. &bra. A hegesztési felelbs feladatai

; EAE IWE/EWE
Atfogé
EWIP/IWIP-C

) EAT
Ahglaggs EWIP/IWIP-S EWT/WT
ETSP,ETSS EWIP/IWIP-B EWS/IWS

Alap EAS
ETS EWP/IWP

EAB EW/IW, EPW

Ragasztas fémszoras Ellenérzés Hegesztés

2. tablazat. Nemzetkdzi/Eurdpai diplomahoz vezetd képzések
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érheti el, hogy legyen gyakorlati hegeszt6-
oktatd képzés Magyarorszagon.

A hegesztd szakiizemnek minden bi-
zonnyal sziiksége van palackkezelGkre,
hegeszté és villamos berendezések kar-
bantartbira és nem utolsésorban termikus
vagokra.A tevékenységekre vonatkozé
végzettségi , képesitési kovetelményeket
a vonatkozé biztonsagi szabalyzatok ir-
jak elé.

Lathato, hogy a hegesztési és kapcso-
16d6 technologiak alkalmazoi szamara, a
piaci kdévetelménynek megfeleléen, sok-
szin(i képesitési és mindsitési paletta

| fejlédstt ki. Lathatod az is, hogy a fizikai
munkat végzdéknek idészakonként meg
kell Gjitani ismereteiket, s6t U] vizsgat kelt
tennitk.

Magyarorszagon az iranyitéi munka-
korokben dolgozéknak ismereteiket még
nem kell megujitani. A folyamatos szak-
mai fejlddés és annak bizonyitdsa az
eurdpai kévetelmények ujabb allomasa
lesz. Nem az a cél, hogy a diplomakkal
rendelkez6k ujabb vizsgat tegyenek, ha-
nem hogy egy 3 éves idészakon belil
kreditpontok gy(jtésével és igazolasaval
meguijithassak diplomajukat. A hegesz-

Dr. Domanovszky Sandor (DunaUJ-HID Konzorcium)

Elkésziilt a Dunaujvarosi Duna-hid — 25.000 tonna
hegesztett acélszerkezet

Két évvel az els6 (jobb parti) hidegyséeg
beemelése utan, 2007. julius 23-an forga-
lomba helyezték 18. Duna-hidunkat, mely
az Unnepélyes avatason a ,Pentele hid”
nevet kapta.

A Duna folyam leghosszabb (1.682 m)
acél felszerkezetli hidjahoz — a maga
szerkezeti rendszerében (vonégerendas,
kosarfiles ivhid) — vilagrekorder fesztavu
(307.9 m) medernyilast terveztek. A hid
épitése soran szamtalan egyedi, innovativ
megoldast alkalmaztak. Az 1.000 m hosz-
szU, 6.000 tonna &nsulyd két jobb parti

artéri hid betolasi, tovabba a 8.500 tonna
6nsulyt mederhid beusztatasi technologi-
ajat a 2006. évi ,lpari innovacios Dij’jal,
mig a teljes miitargyat ,Az Ev Acélszerke-
zete Nivodij’-jal tuntették ki.
A hid hegesztéstechnikai szempontbdl
is egyedulallé. Ez az els6 nagyfolyami
hidunk, melynek minden kétése hegesz-
téssel készilt. Az acél felszerkezet tobb
| mint 500 tonna hozaganyag cseppenkén-
| ti (vagy permetszer() leolvasztasat és
| mintegy 200 f6 hegeszté kétéves munka-

jat igényelte. Az acélszerkezet épitésben

'

Bl b

A kész hid latképe a bal part feldl, madartaviatbol szemlélve (Foté: Domanovszky)
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tési feleldsok, akik rendelkeznek e diplo-
makkal, kerlilnek a hegesztdlizemi éves
ellenérzések kdzéppontjaba, mert ha egy
hegesztési felelés képessége folyamato-
san karbantartott, az bizalmat kelt a meg-
rendelében, a munkaltatbban, munkatar-
saiban és nem utolsésorban dnbizalmat
ad birtokosanak is.

A képzésekrdl, vizsgakrdl rendszeresen
olvashatnak , Hegesztéstechnika” cimi
szakfolyoiratban,az MHtE honlapjan, vagy
érdekl6dhet a kedves olvas6é az MHtE bu-
dapesti telephelyén a Fogarasi uton tele-
fonon vagy személyesen.

hasznalatos minden ivhegeszté eljaras
(111, 121, 135, 136) alkalmazast nyert.
Az elGszerelési, szerelési tompavarratok
jelentds részét (kozel 25.000 m) keramia
furdébiztositassal hegesztették.

A gyartasi, el6szerelési és szerelési
munkalatokat harom kivitelez6 (GANZA-
CEL Zrt., KOZGEP Zrt., MCE Nyiregyha-
za Kft.) és egy alvallalkozé (RUTIN Kft.)
szorosan 0sszehangolt tevékenységgel,
példamutaté modon hajtotta végre.

Nemcsak hazankban, hanem Kézép-
Kelet Eurdopaban is elsé izben alkalmaz-
tak nagyszilardsagu, termomechanikusan
hengerelt acélt (EN 10025 szerint S460M/
ML). A 3.500 tonna, esetenként 70 mm
falvastagsagu lemezanyag hegesztése
— szinte hihetetlen médon — minden gond
(el6melegités, feledzédés, kilagyulas
stb.) nélkil ment. Ez az 0 acéltipus for-
radalmasitja a nagyszilardsagu (illetsleg
novelt folyashatari) acélok hegesztett
szerkezetekben térténd alkalmazasanak
technolégiajat.

A grandiézus mitargy hegesztéssel kap-
csolatos feladatainak fébb mozzanatairdl,
Ujdonséagairdl az elmult két évben folyama-
tosan tudositottunk — t6bbek kdzétt — a HE-
GESZTES-TECHNIKA cim(i lapban (2005.
4., 2007. 1., 2007.2. szamok), a szakmai
Osszejoveteleken (Hegesztési Felel6sdk
VIIl. Orszagos Tanacskozasa, Hajduszo-
boszlo, 2005. szeptember 29-30.; XIl. Or-
szagos Hegesztési Tanacskozas, Budapest,
2006. szeptember 14-15.).

Jelen el6adas — az el6zdek folytatasa-
, illetéleg befejezéseként — a mar kész
szerkezet kivitelezéseinek legérdekesebb
eseményeit, tapasztalatait és tanulsagait
kivanja vetitett képek segitségével 6ssze-
foglalni, illetéleg kdzkinccsé tenni.

l’l‘IEGESZTES
ECHNIKA



ORSZAGOS TANACSKOZAS

Komécsin Mihaly (Miskolci Egyetem)
Adatbazisok az interneten

Bevezetés

Ha rékerestink a Googie keresgjévei az inter-
neten a ,hegesztés” szora, 15 400, ha a ,wel-
ding” széra keresiink, a taldlatok szama
2 570 000. Ha kisz(irjik a wedding elgépele-
sébdl adodo eskivoi képeket akkor is tobb
mint 2,5 millié talalathoz jutunk. Természete-
sen egy szlk targykor keresésekor példaul a
szamarium hegesztése (,welding of samari-
um”) cimszd keresésekor mar csak 3 190
talalatunk lesz. Ha egy talalat megnyitasara,
révid attekintésére 1 percet szanunk, akkor a
welding” cimsz6hoz kapcsol6dd nagy meny-
nyiségl informacié atfutasa 40 000 ¢6ra alait
lehetséges. Evi 2 000 munkadrat feltételezve
egy adott pillanatban a ,welding” cimsz6 alap-
jan rendelkezésre all6 informaciénak csupan
az attekintésére 20 év sziikséges.

Természetesen e cikk keretében sem le-
het vallalkozni a hihetetlenit nagy mennyi-
ségl informéacié bemutatésara, arrél nem
is beszélve, hogy a szerz6 az elmult hisz
évben massal is kénytelen volt foglalkozni,
mint az internetes informaciodk feldolgoza-
saval A kezelhetetlentl nagy informacio-
bazis bizonyos rendszerezésére szolgal-
nak a hegesztéssel kapcsolatos portalok,
ahol az adott portal izemeltetdjének érde-
ke szerint szelektalt linkek (csatlakozasok)
talalhatok. Ezek kozll tobb heti valogatas-
sal szelektalva kiséreljik bemutatni az in-
ternetes adatbéazisokat:

Nem cégekhez kothetd portalok

Ez az érdek lehet az, hogy a lehetb legna-
gyobb kdzérdeklédésre tegyen szert és a la-
togatottsag szerint névekvé hirdetdi arbevé-
telhez juthat (pl. http://www. lap.hu), vagy a
tagdijbevételekhez kapcsolddd elvart szolgél-
tatas a portal Uzemeltetés, illetve a szinvona-
las, frissitett portallal megcélzott szakember
kor informacidkért a portalra latogatva egy-
ben a portalt Gzemeltetd cég termékeivel/
szolgaltatasaival is megismerkedik

Akar ezért, akar azért lzemeltetnek egy
portalt, mindenképpen hasznos szlrést je-
lenthet az informaciok aradataban. A por-
talok igen gyakran tébb nyelviiek, az angol
mellett a portalt fenntarté nemzeti nyelvén
tul gyakran német/francia/spanyol nyelven
is elérhetbk az informaciok.

Néhany példa ezekbdl az altaldnos ren-
deltetés(i, hegesztéssel kapcsolatos por-
talokrol
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http://hegesztes.lap.hu/

Magyar Hegeszitk Barati Kore hitp:/iwww.
mahebak.hu/

Gépészeti Informacios Adatbazis (GIA)
http://web.axelero.hu/czampea/index.htmi
Hobart Institute of Welding Technology
http://www.welding.com/
http://www.gowelding.com/
http://www.weldsite.com/
http://www.joiningtech.com/
http://www.corusgroup.com/en/

TWI http://www.twi.co.uk/

BRITISH STAINLESS STEEL ASSOCIA-
TION http://www.bssa.org.uk/

ISER http://www.edelstahl-rostfrei.de/fra-
me.asp?s1nr=3&s2nr=1&s=schriften.asp
http://metals.about.com/
http://www.nidi.org/index.cfm/ci_id/10/la_
id/1.htm

http://www.principalmetals.com/
http://www.stahl-online.de/
http://www.tubenet.org.uk/main.shtml
http://www.heatexchangers.org/

‘http:/iwww.superweldingguide.com/

Cégek portaljai hasznos, hegesztéshez
kotheté altalanos informacidkkal:

Ezeken a portalokon a cég termékeinek
hegesztéssel valo feldolgozésahoz, illetve
a hegesztéshez vald alkalmazasahoz hasz-
nos informaciok érhetok el. llyenek példa-
ul:

Messer Group http://www.messergroup.
com/de/Produkte_und_l.oesungen/Fachb-
roschueren/Schweissen_und_Schneiden/
index.html

Air Liquide http://www.airliquide.hu/uzle-
ti_megoldasok_hegesztes_es_vagas.htm!
ELGA http://www.elga.se/

ESAB http://esab.gedeon.hu/

LINDEGAZ Magyarorszag http://www.lin-
degas.hu/international/web/lg/hu/like35Ig-
hu.nsf/repositorybyalias/hegeszt2/$file/
Hegesztes_prosi_2006.pdf

Rechnen Hegesztdhaz http://www.rech-
nen.hu/

SANDVIK http://www.steel.sandvik.com/
welding/

VAUTID Gmbh http://www.vautid.de/eng-
lish%20version/

MatWeb http://www.matweb.com/search/
searchsubcat.asp

SSAB http://www.ssabox.com/
DUNAFERR Rt. http://www.dunaferr.hu/
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DURUM http:/fwww.durmat.com/e_fachar-
tikei.htmi

FRONIUS http://www.fronius.com/cps/rde/
xchg/

HBS Gmbh http://www.hbs-info.de/
SpeedGlass http://www.speedglas.com/
HARRIS http://www.harrisproductsgroup.
com/
KEMPPI
kemppi/en/
LINCOLN http://www.lincolnelectric.com/
MERKLE http://iwww.merkle.de/
MIGATRONIC http://www.migatronic.dk/
MILLER http://www.millerwelds.com/
MOTOMAN http://www.motoman.se/
TELWIN http://www.telwin.com/webtelwin/
prodotti.nsf

HEGPONT Kft. http://www.hegpont.hu/
KESZ Kft. http://www.kesz.hu/cikkshow.
php?cid=263&aid=2

COOPTIM Kft. http://www.cooptim.hu/
main.php?language=hu

CLOOS http://www.cloos.hu/new/main_
it.php

ERGUS Kit. http://www.ergus.hu/
FRONIUS http://www.fronius.com/cps/rde/
xchg/SID-0AFF0106-2A28B 11A/fronius_in-
ternational/hs.xsl/79_811_ENG_HTML.htm
HERZ http://www.herz-hungaria.hu/pros-
pekt.html

SOYER http://www.soyer.info.hu/

http://www.kemppi.com/inet/

Konyvek, jegyzetek:

Els6sorban a fels6oktatasban dolgozé kol-
légaink, illetve internacionalis cégek mon-
danak le a szerz6i hasznositasi jogaikrél és
jelentetik meg Gsszefoglalé miveiket az
interneten.

Példaul:

Csizmadiané: Anyagvizsgalat Il. hitp:/
www.sze.hu/~csizm/aj44_anyagvizsgalat/
ajd4jegyzet/

Ductile Iron Data for Design Engineers :
http://www.ductile.org/didata/pdf/

Dr. Toth S.: Anyaggal zaro kotések http://
www.gszi.bme.hu/oktatas/Segedletek/
Anyaggal/

Anyagok karosodasa és vizsgdlata http://
edu.bzlogi.hu/MTesting/Tempus.htm

Dr. Szabé L. : Forgacsolas, hegesziés
http://www.mek.iif.hu/porta/szint/muszaki/
kohaszat/forgacs/htmi/index.htm

Dr. Romvari: Hegesztés, vagas, forrasztas
http://glev.freeweb.hu/2ev2fev/hegesztes/
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ismernie kell az ,arokban” végzett munka
kdvetelményeit, kockazatat is. |
Osszefoglalva elmondhato: a hegesz- |
tés az ipari technolégidk kdzott a nagyobb
kockazatot jelentd eljarasok kozé tartozik.
Jogszabalyok rendelkeznek a miiszaki és
egeszséglgyi biztonsag megérzése érde- |
kében, a tételes kdvetelményeket szab-
vanyok fogalmazzak meg. Magyarorszag |

lépést tart az eurdpai mezénnyel. Az ed-
digi képzési tevekenység, az alkalmazas
eredményes, katasziréfak nem kovetkez-
tek be, adottak a feltételek az eredményes
folytatasra.

A hegesztés veszélyes tevékenység, a
szabalyozott szakma. Nem kevés a tevé-
kenységhez kapcsolhaté balesetek, kar-
esemeények szama. Szerencsére kataszt-

Szabo6 Jozsef (Magyar Szabvanyiigyi Testtilet)
Hegesztés szabvanyositasanak

Az érvényes hegesztési szabvanyok
allomanyanak alakulasa

A hegesztés szakteruletén jelenleg 269 da- ‘
rab szabvany van érvényben Magyarorsza-
gon. A hegesztési szabvanyok vaitozasat az |
elmult evekben az 1. tablazat tartaimazza.
Ez a szam is azt mutatja, hogy a hegesztési
tevékenységek, eszkdzok, anyagok, a kap-
csolédo vizsgalatok jelentds terliletén opti-
malis megoldast tartalmaz6 szabvanyok
alinak rendelkezésre. Ezek tllnyomo része
(94%-a) eurdpai és/vagy (59%-a) nemzet-
kozi szabvanyt vezet6 be. Ez egyrészt biz-
tositékot jelent a szabvanyok miiszaki szin-
vonalara, masrészt nagy elény, hogy
Eurépa- és/vagy vilagszerte ugyanezeket a
szabvanyokat alkalmazzak, igy a nemzetko-

zi piacon érdekelt hegeszt6 vallalkozasok- |
nak egyre kevesebb gondot okoznak az e-
gyes orszagok miiszaki szabalyozasai |
kozotti eltérések. Természetesen vannak
meég eltérések a nemzetkdzi és az eurdpai
hegesztési szabvanyok, illetve az amerikai
és az eurdpai szabvanyok kézott.

Az eurdpai és nemzetké6zi |
szabvanyositas a hegesztés terliletén

A hegesztési szabvanyok jelentds szama- |
bél arra lehetne kdvetkeztetni, hogy a he-
gesztéssel foglalkozo eurdpai és nemzet-
kozi szabvanyosité bizottsagoknak mar
nem sok munkaja maradt. Ezzel szemben
az CEN/TC 121 ,Hegesztés” bizottsag
munkaprogramjaban 59, az ISO/TC 44 ,He-

jelenlegi helyzete

is hasonlé mennyiség( feladatot vallaltak
(az ISO/TC 44-ben két olyan szabvanyt dol-
goznak ki, amelynek nincs eurépai megfe-
lelGje). Az egyuttmiikbdés a nemzetkdzi és
az europai bizottsag kdzott szoros, bar van
néhany szakteriilet, pl. forraszanyagok,
ahol hianyossagok vannak. Az egyittm(-
kddest javitja, hogy az IIW az ISO/TC 44 és
a CEN/TC 121 megallapodast kététtek a
szabvanyositasi feladatok elosztasarol a
parhuzamos tevékenységek elker{ilése ér-
dekében.

A programban szerepld feladatok k&zétt
vannak korszer(isités céljabol munkaba
vettek, mint példaul a kbvetkezdk:
prEN ISO 5817 Hegesztés. Acél, nik-
kel, titan és o6tvézeteik
émlesztéhegesztéssel
készitett kotései (a
sugaras hegesztések
kivételével). Az eltéré-
sek min6ségi szintjei
Hegesztett és forrasz-
fott kotések. Abrazo-
las rajzjelekkel
Hegesztés és rokon
eljarasok. A hegesz-
tési eljarésok megne-
vezése és azonosito
jeloléstik
Hegesztés és rokon
eljarasok. Fémek geo-
metriai eltéréseinek
besorolasa. 1. rész:

prEN 1SO 2553

prEN 1SO 4063

prEN 1SO 6520-1
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rofak az elmalt mintegy négy évtizedben
nem kovetkeztek be. A jogi szabalyozas
tehat megfelel a jelenlegi kdvetelmények-
nek, de a veszély mindennapos. Ugy mini-
malizalhatjuk a kockazatot, hogy betartjuk
a személyzetre, az anyagokra a techno-
l6giakra, a rendszerszer(i mikodésre vo-
natkoz6é — egyébként — kételezé érvényl
eldirasokat.

prEN ISO 6947 Varratok. Hegeszté-
si helyzetek. A d6lési
és az elfordulasi szdg

meghatarozasa

A ket bizottsdg munkaprogramjaban
vannak azonos szabvanyok is, amiket az
eurdpai és a nemzetkdzi bizottsag kozo-
sen dolgoz ki. Amig korabban a hegeszt6-
anyagok esetén elfogadtak az eltéré6 nem-
zetkdzi és eurdpai szabvanyok létezését,
egymas mellett élését, addig ma mar egy-
mas utan jelennek meg e terileten az EN
ISO-szabvanyok.

A hegesztési szabvanyok kdzés nem-
zetkdzi-europai munkaprogramjaban kriti-
kus helyzethez vezetett az acélhegeszték
minésitésére vonatkoz6 EN ISO 9606-1
kidolgozasa, amit nemzetkszi szinten
azért nem fogadtak el, mert tllzottnak itél-
ték az europai érdekek érvényesilését a
szabvany tartalmaban. A CEN/TC 121 ek-
kor a korszer(sitett ISO 9606-1 tartalmat
EN 287-1 jelzettel elfogadta, ez a szab-
vany van most érvényben az EU tagorsza-
gaiban, mig a nemzetkdzi szabvany valto-
zatlan tartalommal maradt érvényben.

Ebben az id6ben kezd6dott az ISO 3834
és az EN 729 ,Fémek 6mlesztGhegeszté-
sének minGségirdnyitasi kévetelményei,
szabvanysorozat k6zd6s nemzetkézi-euro-
pai korszer(sitése, igy killondsen nagy fi-
gyelmet forditottak arra, hogy elkeriljenek
minden, a szabvany kdzos elfogadasat
veszélyeztetd ellentétet. Az egyik ellenté-

gesztés és rokoneljarasok” bizottsagéban Omlesztéhegesztés tekkel terhelt teriilet a hivatkozott szabva-
[ A hegesztés szabvanyok szamanak valtozasa Az ISO 3834-ben hivatko- e Eurépai szab-
. =y a Témakor .
a kovetkezé években zott 1SO-szabvany vany

2002 | 2003 | 2004 | 2005 | 2006 | 2007 (eddig) ISO 9606-1 Ace!h?gft%§zt5k MSZ EN 287-1 ‘
Bevezetett | 26 | 26 | 40 | 28 | 21 7 Ror:;”s‘:;serizn
Vlnss"zavo’nt 14 22 14 6 1| A ISO 9712 tes vizsgalok MSZ EN 473
I;(ulonbseg 12 ; 4 26 22 | 10 | 0 .' | minssitése _
[Q5sze5cH 195 ] 207 | 211 § 237 | 250 263 2. tablazat: Eltéré nemzetkozi és eurdpai szabvanyok a személyzet-

1. tablézat: A hegesztési szabvanyok valtozésa az elmuilt években
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nyok kére volt. Emiatt készitettek kilon 5.
részt a szabvanyhivatkozasok szamara.
Az eredeti tervek szerint az 5. rész tartal-
mazta volna a nemzetkdzi, az amerikai és
az europai szabvanyhivatkozasokat tar-
talmazo jegyzéket is, hogy az egyes ré-
gidkban az ott érvényes szabvanyokat
alkalmazhassak az ISO 3834 bevezetése
esetén. A helyzet persze nem ilyen egy-
szer(, hiszen a globalizaci6 koraban a vi-
tett termékeket mas régiokba, mas elbiras
rendszereknek megfeleléen. Az 5. részt
kissé foloslegesen végul is megtartottak,
de csak nemzetkézi szabvanyokra tartal-
maz hivatkozast. Az 1SO-szabvanyoktdl
eltéré szabvanyok alkalmazéasat a kovet-
kezd rendelkezés teszi lehetbveé:

Az ISO 3834 szerinti kévetelmények-
nek valdé megfeleiés érdekében a gyarté
teljesitse a hivatkozott nemzetkozi, vagy
mas, miszakilag megegyez6 feltételeket
nyudjté szabvanyok szerinti kdvetelme-
nyeket, ha ilyenekre hivatkoznak a gyar-
tott termékekre vonatkozé szabvanyok.
Ha nem az ISO 3834-ben hivatkozott
nemzetkézi szabvanyokat alkalmazzak,
a gyarto feleléssége a miszakilag meg-
egyezo feltételek igazolasa.

Az EN-szabvanyokrol joggal feltételezhe-
t6, hogy miszakilag az ISO-szabvanyok-
kal megegyezd feltételeket nydjtanak, igy
a hazai hegeszi6k e tekintetben kedvez6
helyzetben vannak.

Az ISO 3834-ben hivatkozott szabvanyok

Mivel az 8sszes hegesztési szabvanyra ki-
terjed6 6sszefoglalast nehéz lenne elkészi-
teni, a kdvetkez6 tajékoztatas csak az 1ISO
3834-ben hivatkozott, a legtébb dmleszts-

hegesztéssel foglalkozé szamara megha-
tarozo szabvanyokra terjed ki.

Az MSZ EN ISO 3834 szabvanysorozat
elsé 6t részét 2006-ban magyar nyelven
is kdzreadtuk. A szabvanysorozat 5. része
tartalmazza a rendelkezd hivatkozasokat.
Az ISO 3834-5 nem csak felsorolja, ha-

nem a 2., 3. és 4. résznek azt a szaka-
szat is kézli, amelyben hivatkozas van a
szabvanyra. Az ISO 3834-ben hivatkozott
nemzetkozi szabvanyok kozétt jellemzden
két témakdrben vannak olyanok, amelyek
eurépai szabvanyként nem lettek bevezet-
ve. Ez a két terlllet a személyzettanisitas
és a roncsolasmentes vizsgalatok.

Lassu, aprolékos munkaval Korszerdsi-
tik az 1ISO 9606-1 szabvanyt, azzal a cél-
lal, hogy EN-szabvanykeént is bevezessék.
A 2. tablazat tartalmazza a hegesztési
személyzetre vonatkozo, eltéré nemzetkés-
zi és europai szabvanyokat.

A 2. tablazatban mar nem szerepel a
hegesztési feleldstkre vonatkoz6 szab-
vany, mert 2007 méjusa 6ta az MSZ EN
719 helyett az MSZ EN ISO 14731 van ér-
vényben, sajnos csak angol nyelven.

A hegesztett varratok roncsolasmentes
vizsgalatainak eltéré nemzetkdzi és euro-
pai szabvanyait a 3. tablazat tartaimazza.

Az eurdpai szabvanyok kézil ismeretlen
lehet a 2006-ban kozzétett MSZ EN 1SO
22825 Hegesztett kbtések roncsolasmen-
tes vizsgalata. Ultrahangos vizsgalat. A-
usztenites acélok és nikkelbazisd 6tvéze-
tek hegesztett kétéseinek vizsgalata (ISO
22825:2006)”. A radiografiai vizsgalatok
teriiletén az MSZ EN 12517-1 tartalmazza

| az acél, nikkel, titan és dtvdzeteik hegesz-
tett kotéseinek atvételi szintjeit, de készil
az aluminiumétvzetek atvételi szintjeire
| vonatkozo 2. rész is.

Az I1SO 3834-
ben hivatko- A 4 T .
Zzott ISO- Témakor Eurdpai szabvany
szabvany
ISO 17635 Fémekre vonatlfozo altalédnos sza- MSZ EN 12062:2004
balyok
S pe MSZ EN 1435:2004
1ISO 17636 Radiografiai vizsgalat MSZ EN 12517-1:2006
ISO 17637 Szemrevételezéses ellendrzés MSZ EN 970:1999
. - o MSZ EN 1290:2004
1ISO 17638 Magnesezhetd poros vizsgalat MSZ EN 1291:2004
ISO 17639 Makro- és mikrovizsgalat MSZ EN 1321:1998
MSZ EN 1712:2004
o MSZ EN 1713:2004
I1ISO 17640 Ultrahangos vizsgalat MSZ EN 1714:2004
MSZ EN 1SO 22825:2006
- Folyadékbehatolasos vizsgalat MSZ EN 1289:2004 |
B Srvényarami vizsgalat MSZ EN 1711:2000 és MSZ EN
y 9 1711:2000/A1:2004

3. tébldzat. A hegesztett kotések vizsgélaténak nemzetkdzi és europai szabvényai
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A hivatkozott szabvanyok k&z6tt van-
nak ISO TR-ek is, amelyek koézll az 1ISO/
TR 17663 ,Hegesztés. A hegesztéshez
és rokon eljarasokhoz kapcsol6dé héke-
zelés minbségi kovetelményeinek iranyel-
vei”, amely MSZ CR I1SO 17663:2001jel-
zettel, angol nyelven érvényben van. Az
ISO/TR 17671-2 ,Hegesztés. Ajanlasok
féemek hegesztéséhez. 2. rész: Ferrites
acélok ivhegesztése” szabvanynak meg-
felel az MSZ EN 1011-2:2001. Az ISO/TR
17844 ,Hegesztés. A hidegrepedést meg-
el6z6 szabvanyos moédszerek 6sszeha-
sonlitasa” magyar szabvanyként nem lett
bevezetve.

Az 1SO 3834 az aluminotermikus he-
gesztésre vonatkozéan nem tartalmaz hi-
vatkozast, de a CEN kiadta és az MSZT
is bevezette angol nyelven a kévetkez6
szabvanysorozatot:

Vasuti alkalmazasok. Va-
MSZ EN ganyfektetés. A sinek alu-
14730- minotermias hegesztése.
1:2007 1. rész: A hegesztési elja-

rasok jovahagyasa

Vasuti alkalmazasok. Va-

ganyfektetés. A sinek alu-
MSZ EN minotermias hegesztése.
14730- 2. rész: Az aluminotermi-
2:2007 as hegesztok mindsitése,

a vallalatok jévahagyasa

és a hegesztések atvétele

Az I1SO 3834 szabvanysorozat 6. része

Ebben az évben megjelent az ISO/TR
3834-6, ami az ISO 3834 vallalati beveze-
téséhez tartalmaz Utmutatét. Az MSZT ezt
a szabvanyt magyar nemzeti szabvanyként
csak akkor vezeti be, ha lehetésége van a
magyar nyelv( kiadas elkészitésére. ATR
jelzetli europai szabvanydokumentumok
nemzeti bevezetése nem koételezd, ezért az
MSZT, hogy az angol nyelv(i szabvanyok
szama ne novekedjen, az TR-eket jéva-
hagyé kézleménnyel nem vezeti be.

A hegesztéssel foglalkoz6 szerveze-
tek t6bbsége a piaci kényszer kévetkez-
tében mikodtet 1ISO 9001 szerinti mi-
néségiranyitasi rendszert. Az 1SO 3834
szabvanysorozaton belll a 6. rész segit
a legtdbbet az ISO 9001 és az 1SO 3834
szerinti rendszerek kozds mikodtetése-
ben, illetve az ISO 3834 alkalmazasaban.
Tartalmazza a hegesztési tevékenységek
folyamatszemléletl megkozelitéseét, a he-
gesztés mindségiranyitasi rendszerében
szilkséges dokumentumokat, az iranyita-
si rendszer elemeit, az 1ISO 3834 gyartas-
ban valé alkalmazasanak szempontjait,
illetve magyarazatokat fliz az 1SO 3834
kévetelményeket tartalmazod koévetkezd
fejezeteihez:
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A kovetelmények atvizsgalasa és a mi-
szaki atvizsgélas
alvallalkozas,
hegesztési felligyelet,
berendezések,

Kalman Ivan (Hegpont Kft.)

hegesztési és kapcsolodé tevékenységek,
az alapanyagok tarolasa,
ellenbrzés és vizsgalat,
azonositas és nyomonkovethetfség.
Az MSZT minden lehetdséget megragad

annak érdekében, hogy az ISO/TR 3834-6

| és az MSZ EN ISO 3834-5-ben hivatko-

zott, angol nyelvii szabvanyok minél el6bb
magyarul is a hegeszté szakemberek ren-
delkezésére alljanak.

Nem dolgozunk On helyett,
de a munkajat megkoénnyitjuk
— Ingyenes WPS készitd szoftver —

Megkimél az aprélékos rajzolastdl; kizarja
egy fontos paraméter kifelejtését; adatbank-
bél valaszthato tobbek kdzdtt alapanyag
(acél és aluminium), varratalak, gaz és he-
geszitbanyag; szabadon bévithetdk az adat-
bankok; Windows 2000 vagy XP alatt fut

A hegesztési utasitasok készitése
minden hegesztési feleldés feladatai ko-
z6tt megtalalhaté. A j6 hegesztési uta-
sitas elballitAsahoz sok elméleti ismeret
és sok gyakorlati tapasztalat sziikséges.
Mindezek birtokaban is a WPS lapok tar-
talmilag korrekt, megjelenésében igé-
nyes elkészitése sok munkat igényel.
Ebben szeretnénk ingyenesen elérhe-
t6 szoftverlinkkel Onéknek segiteni. A
szoftver német partneriink fejlesztése
és tulajdona, amelyet atengedett nekiink
magyar nyelvre forditdsra és magyar
nyelven vald forgalmazasra. Mi Ggy don-
téttiink, hogy ezt a ,segité szerszamot”
ingyenesen bocsatjuk az érdekl6ddk
rendelkezésére egy CD-n és segitink
az installalasban, valamint személyesen
bemutatjuk a mikodését.

A WPS Segéd Windows 2000 vagy XP
alatt fut és az utasitas elkészitésének
minden lépésénél tamogatja a perfekt
dokumentum elkészitését. Az Office cso-
maghoz hasonléan az els6 1épéstdl kez-
dédbéen kdzvetlenil a dokumentumban
dolgozik és minden adatbeadas azonnal
ellendrizhetd.
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A WPS lap fejlécén minden szikséges
adat megtalalhat6 és kitéltendd, ami a he-
gesztési utasitas dokumentum jellegéhez
szikséges. Itt valaszthatdk ki az alapa-
nyagok, hegesztési pozicié, a varrat el6-
készités megmunkalasi, tisztitasi médja
(forgacsolas, plazmavagas, stb., drétkefé-
zés, pacolas, stb.) és az elbmelegitési és
kdzbensé hémérséklet. A valasztast listak
és adatbankok segitik.

Az alapanyagokat egy adatbank tartal-
mazza (4 688 acél és 227 aluminium ti-
pus) szabvanyos megnevezéssel, jelo-
léssel és anyagszammal. Az ettdl eltérd
alapanyagokat egy sajat adatbankba lehet
felvenni és onnan barmikor el6hivni.

A varratalak rajza az adatok beadasa-
val automatikusan megjelenik és minden
adatvaltoztatasra kézvetlenil modosul.
igy szemléletesen alakithaté ki az opti-
malis varratalak, minden esetleges téves
adatmegadas azonnal szembe6tls és kor-
rigalhat6. A valaszthatd varratfajtdk k6zott
megtalalhaté a tompa-, sarok- és élvarrat
(sarok és tompa), az atlapolt varrat, illet-
ve a csO-lemez kapcsolat. A tompa- és
sarokvarratokon belll az 6sszes leélezési
forma valaszthatd, oldalanként kilénbdz6
leélezési adatokkal, eltérd lemezvastag-
sagokkal is. Valaszthat6 fiirdé biztositas,
valamint sarokvarratoknal a két lemez
szdge szabadon, tetszélegesen meghata-
rozhato.

27

A varrat ,megrajzolasa” utan a var-
rat felépitésében is segitségiinkre van a
program. Minden egyes sor harom egér-
kattintassal berajzolhaté és a sorok auto-
matikusan sorszamot kapnak.

Az egyes varratsorokhoz egy listabdl va-
laszthatunk hegeszt6 eljarast, amelyben az
Osszes hasznalatos dmleszté hegesztési
eljaras megtalalhaté. Az eljaras megvélasz-
tasaval megjelennek az eljaras specifikus
paraméterei is. Ha egy eljarasnal kiegészitd
lehetéségek is vannak, példaul formalé gaz,
vagy impulzus valasztasa, akkor ezek be-
jelolése esetén, a sziikséges tovabbi para-
méterek mezdi is megjelennek. Védégaz és
volframelektradak teljes korii tablazatbdl va-
laszthatok. igy az egyes sorok minden adata
meghatarozhatd és még tovabbi megjegy-
zések is flizhetdk hozza szGvegesen.

Az egymas utan kdvetkezd sorokhoz
szabadon valaszthatunk meg minden ér-
téket. Természetesen tetszdleges szamu
sort dsszevonhatunk azonos paraméte-
rekkel és a hegesztési utasitas készitése
kézben ezeket mddosithatjuk is.

Az utasitas elkésziilte utan a WPS lap
elmentheté egy memoériaba, valamint ki-
nyomtathaté. Lehetbség van a sajat 16g6
importalasara is.

A WPS készitd szoftver tehat sok segit-
séget nyljt a hegesztési utasitas elkészi-
téséhez. Mivel ingyenes, az On szamito-
gépébdl sem hianyozhat.

l’l‘lEGE?ZTES
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w Termeld és kereskedelmi Kft.

WELD-IMPEX 5300 Karcag, Kunhegyesi Gt 2.
C ﬁ INAREAL Tel: +36 (59) 503-514

www.weldimpgex, by FaX: +36 (59) 503"515

: heﬁﬂsztéstlcnnikm kleueszunk
fejlesziése, gyartasa, értékesitése
orszagos szervizhalozattal.

TERMEKEINK

- Fogyoelektrédas, védégazos hegesztd berendezések

- AWI hegeszté berendezések

- Inverteres hegeszté berendezések

- Impulzus (zem(i MIG/MAG hegesztd berendezések

- Plazmavago berendezések

- Forgatbasztalok

- Automatizélt plazmavagé berendezések (CNC-Plas 3015)
- Elszivo berendezések

http:/fwww.weldimpex.hu
e-maii: weldiker@weldimpex.hu
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A hegesztési fl;.i_S elszivasanak
egyetlen hatékony modja

A kozponti szellSztetd rendszerek vagy a munkapadok leniil a fustforrdsnal torténd elszivas a leghatékonyabb
{61€ helyezett elszivé erny6k leggyakrabban teljesen megoldas a hegesztési fiist - 4ltaldban minden munka-
alkalmatlanok a feladatra, mivel a hegeszt6 személy helyi 1égszennyezS anyag - elszivasira. Csak igy érhetd
nem tudja elkeriilni a Iégtérben dramio fiist belélegzését. el, hogy a dolgoz6 a lehetd legbiztosabban elkeriilthesse
Barhol, ahol ez megvaldsithat6, bizonyitottan a kdzvet- a kéros fiistgdzok belégzését.

Uttoré és Piacvezeté
A Nederman t6bb, mint 60 esztendeje van jelen a piacon, és ez idd alatt folyamatosan
megfelelt a legmagasabb igényeket tdmaszté partnerek elvdrdsainak, szerte a vildgon.
Legyen sziikség fix vagy mobil megolddsra, vagy akdr egy egész iizemet kiszolgdlo
rendszerre, minden kihivdst vdllalunk.
Bévebb informdcicért latogassa meg weblapunkat.

Nederman

www.welding.nederman.com

Nederman Magyarorszag Kft.
1043 Budapest, Csanyi Laszl6 u. 34. - Telefon: 272-0277 - Fax; 272-0278 - E-mail: info.hungary@nederman.se - Web: www.nederman.hu
Viszonteladé partneriink: EMGE-V Légsz(réstechnikai Kft.
1031 Budapest, Vizimolndar u. 48, - Telefon: 436-9304 - Fax: 436-9303 - E-mail: emge-v@emge-v.hu - Web: www.emge-v.hu
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KEPZES — KEPESITES — MINOSITES

Minimalis kovetelmények
a Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet Tervezo
oktatasara, vizsgaztatasara és minositésére

1. A Nemzetkozi Hegesztési
Intézet

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (Inter-
national Institute of Welding, IIW) 60
éves multra visszatekint$ nemzetkdzi
szakmai szervezet, mely eléviilhetetlen
eredményeket ért el a hegesztés fejlesz-
tése és alkalmazasa teriiletén.

Az IIW létrehozasanak gondolata
1947 junius 5.-én Utrechtben tartott he-
gesztési konferencian vetédott fel, a II.
Vildghéaborts kéarok helyreallitdsdhoz
kapcsoldédva, majd 1947 szeptember
11-12.-én Londonban a British Institu-
te of Welding 4ltal rendezett nemzet-
kozi hegesztési konferencian 8 eurdpai
orszag, valamint az Amerikai Egyesult
Allamok (USA) és Ausztralia képviselsi
elhataroztédk az IIW megalakitdsat. A
form4lis megalakuldsra 1948 februéarja-
ban Béazelben kerilt sor. Az ITW végre-
hajtd tanacsa (IIW-EC), Goldschmidt,
P. elnokletével Parizsban tartotta elsé
iilését. Az ilésen az alapszabély kidol-
gozasat, a langhegesztés, a villamos
ivhegesztés, az ellendllds-hegesztés, a
dokumentacié és az oktatds témako-
16kkel foglakozd bizottsdg létrehozaséat
hataroztédk el. Célul tlzték tovabba a
méréssel és vizsgalatokkal, terminolé-
gidval, szabvanyositassal, ipari alkal-
mazasokkal, illetve egészségvédelem-
mel és biztonsadgtechnikaval foglalkozd
bizottsagok létrehozasat.

Az TIW szakmai bizottsadgait az 1.
tablazat tartalmazza. C : Bizottség, SC :
Vizsgaldbizottsdg, SG : Kutatdcsoport

2. Nemzetkozi Hegesztett
Szerkezet Tervez6 oktatasa

Nemzetkozi Hegesztési Intézet kidolgoz-
ta a hegesztéssel foglalkozé személyek
oktatdsanak, vizsgaztatasanak és mind-
sitésének rendjét, mely a kovetkezd do-
kumentumban talalhaté: IAB-001-2000.

Tobb szint 1étezik, azon személyek,
akik felelések a hegesztés koordinéla-
saért (IAB-25218-07), akik a hegesztések
vizsgélatat végzik, (IWIP — Internatio-
nal Welding Inspection Personnel, IAB-
041-2001/EWF-450), akik hegesztenek,
(IW — International Welder, IAB-089-
2002/EWF-452-467-480-481), a hegesz-
t6 technologusok (IWT - International
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Welding Technologist), a hegesztd spe-
cialistak (IWS - International Welding
Specialist), a hegeszté mérnokok (IWE
— International Welding Engineer).

Legutébb a Nemzetkozi Hegesztési
Intézet Nemzetkozi Akkreditacidés Bi-
zottsédga (IAB) A csoportja, melynek te-
rilete a ‘Képzés, oktatds és mindsités’,
kidolgozta a Nemzetkézi Hegesztett
Szerkezet Tervezd (IWSD - Internatio-
nal Welded structures designer, IAB-
20112-06) oktatasara, vizsgaztatasara
és mindsitésére vonatkozé minimélis
kovetelményeket.

A képzés 7 modult foglal magaba. Két
szint van. A ‘Standard’ (Alap, IWSD-S)
és a ‘Comprehensive’ (Atfogd, IWSD-C).
Az alap szinten 104 6réas, az emelt szin-
ten 182 6rés a képzés. A 7 modul éraki-
osztésa a 2. tablazaton lathatd.

A 2. dbra mutatja a képzés felépitését
€s egymasra épulését.

Az JWSD-C szinten (minimum 182
6ra) sikeresen elvégzett tanulmanyok
olyan tudést jelentenek, hogy a hall-
gatd képes a hegesztett szerkezetek
tervezését elvégezni a megfelel he-
gesztési technolégia esetén ‘atfogd’
szinten. Az 1, 2, 3 és 7 modulok telje-
sitése az elébb emlitettekhez képest
egy ‘alapszintl’ tudéast jelent IWSD-S
megjeloléssel.

A “oktatasi éra” 50 percen keresztiili
kozvetlen oktatést jelent. Nem kotele-
z8 teljesen a fent megadott témakiosz-
tast kovetni. Az egyes modulok anyaga
a IWSD-C és a IWSD-S szintli oktatés
kapcsan bizonyos eltéréseket mutat-
hat. A modulok részletesebb felépitését
a 3. tdblazat tartalmazza.

A képzéshez csatlakozas feltételeit
egy kulén dokumentum tartalmazza (Di-
rectory of Access Conditions, Doc. IAB-
020-2000), a nemzeti eldirdsok kiilon

l Csatlakozé tagok |

Teljes jogl tagok |

> Koz

Munkacsoport

riflés

e

|_Igazgat() tanacs | |—i" Titkarsag

| Szakértsk | 1AB P Titkarsag |

Y

| Technikai Iranyit6 Testiilet (TMB)

Y

A csoport 1 B csoport |

| Eéirdsok Alkalmazésok |

| Bizottsagok | |Vizsgélébizottség|

Kutatéesoport |

1. dbra Az IIW aktuélis szervezeti sémdja:

e " Welding for ' Design

designers specialisation specialisation
Modules 1 and 7 Modutes 2 and 3 Modules 4, 5 and 6
£0 hours 80 hours 75 hours

Designer engineering

IWE, IWT and IWS
Diploma holders

2. abra A képzés felépitése és egymasra épiilése
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KEPZES — KEPESITES — MINOSITES

Munkacsoport Elnevezés Képvisel6
ClI Kemény forrasztas, lagy forrasztés, termikus vagas és langhegesztés Kristéf Csaba
cu Ivhegesztés és hegesztéanyagok Fehérvari Attila N
1
C1Il Ellenallas hegesztés, szilard fazist hegesztés és rokon kétéstechnologiak Dr. Palotés Béla
cIv Nagy teljesitmény( sugérral végzett hegesztés Prof. Dr. Takacs Janos
cVv Hegesztés mindségbiztositésa és min_c”)ség ellendrzése gécé@i?esniég)r P
C VI Terminolégia
CVIL Feloszlatva
C VIII Egészség és biztonsag Dr1. Gremsperger Géza
CIX Fémek viselkedése hegesztés soran Dr. Rittinger Janos
CX Hegesztett kotések szerkezete — a torés elkeriilése Dr. Rittinger Janos
CXi Nyomastarté edények, kazanok és csévezetékek gi izgﬁf;ilf;r;f?;)
C X1t [vhegeszt6 eljarasok és gyartési rendszerek Dr. Palotés Béla
C XIII Hegesztett elemek és szerkezetek féradés; Dr. Jarmai Kéaroly
C X1V Képzés és gyakorlat gi iiflz%siéll\zhély (®)
CXV Hegesztett szerkezetek tervezése, analizise és gyartasa ;ﬁ?giﬁigﬁi’fj&z)sef’
C XVI Polimerek kétési és ragasztési technoldgidja Dr. Géati Jozsef
1AB Képzés, gyakorlat és minésités Dr. Szabd Béla, Dr. Komécsin Mihaly
IAB/A Oktatés, képzés, minésités MHtE képviselete
IAB/B Kivitelezés és jévahagyas (gyartdk alkalmassaganak tanusitasa)
SC AIR A légijarmu gyéartds 0j anyagainak és bevonatainak llandé kdtései
SC-AUTO Autd és kozuti sz4llitds
SC ENV Kérnyezetvédelem MHtE képviselet
SC QUAL A hegesztés és rokontechnoldgiak mindségbiztositasa Dr. Ladéanyi Péter
SC STAND Szabvanyositas Szabé Jozsef
SC UW Vizalatti hegesztés
SG 212 A hegesztés fizikaja
SG RES Hegesztési kutatési stratégia és egylittmuiikodés

bl

1. tablazat
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KEPZES — KEPESITES — MINOSITES

Modul cime Tananyag Oraszam
M1.1 Hegesztési terminologia 3
" , ... |M1.2 Hegesztési jelek és rajzolasuk 3
M1 Hegesztési technoldgidk — - ——
M1.3 Hegesztési eljarasok attekintése 9
M1.4 Anyag- és hegesztési metallurgia 10
M2.1 Statikus egyensuly 3
M2.2 Feszlltség, nyulas és deformécid 3
s M2.3 Szerkezetek és szerkezeti anyagok meghibésodasi kritériuma 4
M2 Anyagok szildrdsaga = = =
M?2.4 Bevezetés a faradasba 6
M2.5 Bevezetés a térésmechanikaba 5
M2.6 Anyagiellemzdk 4
M3.1 Szerkezetek alapelmélete 4
T M3.2 Szerkezetek terhelése 4
Qgesztet‘f M3.3 Bevezetés a szerkezettervezésbe 8
szerkezet tervezése
M3.4 Szerkezetek analitikus szdmitasi médszerei 5
M3.5 Tervezési eldirdsok, szabvanyok 4
M4.1 Varratkategoériak 4
M4 Hegesztett kotések M4.2 Hegesztett kotések tervezése statikus terhelésre 8
tervezése M4.3 Hegesztett kbtések tervezése faradasra 10
M4.4 Tervezés rideg torés elkertilésére 3
o M5.1 Lemezek és héjak 8
gesztetl , M5.2 Oszlop és gerenda szerkezetek 8
lemezszerkezetek tervezése - = = ——— . — : — .
M5.3 Tervezés a hegesztési maradd fesziiltségek és alakvaltozdsok figyelembevételével 9
M6.1 Bevezetés a design for purpose tervezésbe hegesztett szerkezeteknél 3
M6.2 Hegesztett kdtések tovabbfejlesziett tervezése statikus terhelésre 2
e " M6.3 Hegesztett kotések tovabbiejlesztett tervezése faradasra 8
g . e . .
eg,e Ziett ézer £2Et M6.4 Hegesztési utdkezelési mddszerek alkalmazasa szerkezeteknél 4
céltervezése — - ———— = —
MB6.5 Kézi és automatikus hegesztési eljarasok tervezési hatdsai 2.5
M6.6 Numerikus modszerek és faradasra méretezés 4
MS6.7 Laboratériumi mérések 15
o ; ) M7.1 Gyartési koltségek és koltségestkkentés 8
g Gygrt:a S,’ ggzdas:agossag, M7.2 Gyartasbarat tervezés 10
mindségbiztositas, T 1 o
o 2 M7.3 Mindségbiztositas a hegesztésnél 4
feliilvizsgéalat
M?7.4 Feliilvizsgéalati modszerek és elbirdsok 3
2. tdblazat
Modul szama Modul cime IWSD-C éraszam IWSD-S oraszam
Modul 1 Hegesztési technoldgidk 25 25
Modul 2 Anyagok szilardsaga 25 25
Modul 3 Hegesztett szerkezet tervezése 25 25
Modul 4 Hegesztett kotések tervezése 25
Modul 5 Hegesztett lemezszerkezetek tervezése 25
Modul 6 Hegesztett szerkezet céltervezése 25
Modul 7 Gyartés, gazdasdgossag, mindség, felulvizsgélat 25 25
Vizsga 7 4
Osszesen 182 104

3. tablazat

Az egyes modulok utan a vizsga mi-
nimum 0.5 éra, ami 4ltalaban teszt fel-
epitésl, kérdésekkel, illetve tdbb va-
lasszal. A teljes vizsgaidé a 7 modulra
IWSD-C szinten minimum 7 éra, IWSD-
S szinten minimum 4 éra.

vannak felsorolva (IAB-201-06/SV-00).
Az '4tfogd’ szinthez csatlakozds esetén |
az IWT szintet kell a jeldltnek teljesite-
ni. Az ‘alapszint’ esetén az IWS szintet.
Mivel a 3-6 modulok matematikaja ne-
héz, ezért ajanlatos, hogy az alapszint-

IAB-201-06 (2006); Minimum Requi-
rements for the Education, Examination
and Qualification International Welded
Structures Designer, Prepared and issued
by the IAB-International Authorisation
Board Under the authority of the IIW-In-
temational Institute of Welding, 26 p.

re jelentkezd is rendelkezzen f6iskolai
képzéssel. Azon résztvevdék, akik rendel-
keznek IWE, IWT vagy IWS diploméval,
elengedhet6 az 1 és 7 modulokon vald
részvétel, de vizsgazniuk kell beléle.

XVIII. évfolyam 2007/3

A téma részletes ismertetése megta-
lalhaté az IAB-201-06 (2006) dokumen-
tumban, aminek 6 oldalas ¢sszefoglald-
ja letoltheté az ITW honlapjardl: www.
liw-iis.org
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Dr. Jadrmai Kéaroly
egyetemi tandar, Miskolci Egyetem, 3515
Miskolc, Egyetemvaros
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KUTATAS — FEJLESZTES

Hegesztési fiist
és karosanyag képzodés csokkentése
célszeriien megvalasztott
hegesztési paraméterekkel
és hegesztoanyagokkal

Bevezetés

Az ivhegesztés forrdsa szamos a kdrmye-
zetre karos hatéast okoz (UV sugarzas,
zaj, fust, frocskolés, stb.) melyek miatt
elengedhetetlen az egyedi, valamint kol-
lektiv védéfelszerelések alkalmazésa a
hegesztd személyzet, valamint a hegesz-
tés kornyezetében dolgozdk egészsége-
nek védelme érdekében. Ennek a véde-
lemnek az egyik nagyon fontos eleme a
gépkezeldk, a hegesztd személyzet kép-
zése, mely soran megismerkednek e ka-
ros hatésok kovetkezményeivel. Fontos
a hegeszték tudasanak fejlesztése, tuda-
tositani kell ugyanis ezen karos hatdsok
csokkentésének lehetbségeit, példaul
helyes hegesztési paraméterek haszna-
lataval és természetesen a megfeleléen
tervezett fistelszivas sziikségessége €s
hasznalata fontossdganak hangstlyoza-
saval a hegesztd munkahelyeken.

A fustkibocsétési rata adatai alapjén,
ami kénnyen megbecsiilheté az ISO EN
15 011 szabvany alapjan, a hegesztd i-
zemben 1évd valds munkakoriilmények
figyelembe vételével jo1 meghatérozha-
t6 az alkalmazandé szellbztetés tipusa.

Azonban nem mindig garantalhaté a
kivalasztott szellztetés, valamint elszi-
vés hatésa, mivel a hegesztés végrehaj-

| CO tartalom
20 |

15 |

10 |

o

1. abra CO, tartalom hatdsa a szén-monoxid keletkezésére MAG hegesztés esetén
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tasdnak maédja a varratok helyétdl, tipu-
satél fuggden egy adott munkahelyen
belill is allanddéan valtozhat. fgy a leg-
biztosabb mobdja a karos hatdsok csok-
kentésének, ha mar a keletkezésiikkor
prébaljuk meg csdkkenteni mennyisé-
giket. Ez utdbbi gondolaton alapul az
AIR LIQUIDE csoport fejlesztése, mely-
nek keretein belll az utébbi években
tobb olyan ,kevésbé szennyezd” he-
gesztd anyagot fejlesztettek ki, melyek
hasznalatdval a hegesztési helyet és
annak kornyezetét kevesebb kdros ha-
t4s éri, dsszehasonlitva hagyomanyos
hegesztd anyagokkal. Természetesen
ezen elényok mellett e hegesztéanya-
gok kifejlesztésénél is figyelembe vet-
tlik a felhasznéldk termelékenységre és
kezelhetdségre vonatkozé igényeit is,
igy e tulajdonsagok a hagyoményos he-
gesztbanyagokéval megegyeznek.

A fustképzo6dés elmélete

A hegesztési folyamat kozben aprd ré-
szecskéket tartalmazo fust és tobbé ke-
vésbe toxikus gazok egyarant keletkez-
nek. Az apr6 részecskékbdl 4llé flst
tartalmaz felhalmozdédott, kilénbozd mé-
retd (0.005-20um) fémes oxidokat, me-

|

W Ar+18%

1 Ar+13% CO2 + 5%

M Ar+10% CO2

W Ar+6%C0O2+2%

B Ar+ 5% CO2 + 4,5%
| Tl Ar+3,5%

huzal ER 70S3 @ 1,2m
v, ., = 10 m/min |

1=280/300A U=32/34

37

lyek az alapanyag, valamint hegesztd-
anyag, és f6leg ez utébbi kémiai
elemeinek pérolgasabdl szarmaznak.
Ezek az elemek az {v héjének hataséra
szétbomlanak, majd a védégaz atmosz-
férabdl kilépve a levegbvel érintkezvén
kondenzalédnak és oxidalédnak, vagy
bevont elektrédas ivhegesztés esetén
bomlastermékei bizonyos bevonatalko-
toknak.

A keletkezet géz tobbnyire 6zon,
szén-dioxid és kiiloénféle nitrogén oxi-
dok, NO . Az 6zon jellemzden a villamos
fv 4ltal emittdlt UV sugérzés hatésara
ion 1étre a kornyezeti levegd oxigén-
iébbl. Az ézon nagyon erds oxidacids
hatést, instabil molekula, amely a he-
gesztés sordn spontan reakcidba 1ép a
fémgbzokkel. Az emittalt mennyiség
mértéke fliigg az alkalmazott hegesztési
eljarastol, az iv teljesitményétdl, a vé-
dégéz tulajdonsagaitdl és az alapanyag
tipusatodl egyarant. TIG eljards esetén
példaul a keletkezett 6zon mennyisége
nagyon alacsony, a legnagyobb meny-
nyiségl 6zon keletkezésére pedig mag-
néziummal nem O6tvozott aluminium
MIG/MAG hegesztése esetén szamit-
hatunk (magnézium ugyanis az ala-
csony forrdspontja miatt nagy mennyi-
ségl fustot okoz, ami az 6zonkeépzdédes
folyamatat gatolja).

Otvozetlen acélok MAG hegesztésé-
nél, CO, tartalmu védbgaz haszndlata
mellett a legjelentésebb gézszennye-
z6 a CO. A keletkezett szén-monoxid
mennyisége egyenesen aranyos a védé-
gézban levl szén-dioxid mennyiségével
(1. &bra). Azonban a CO, teljes mennyi-
ségének szamiizése a véddégazbdl, mint
tudjuk nem megoldhaté az alkalmazha-
tdség feltételeinek csorbulasa nélkil.

A keletkez6 nitrogén oxidok féleg NO,
forméjaban vannak jelen. A nitrogén
oxidok a villamos iv Altal gerjesztett UV
sugarzasnak, valamint magas hémér-
sékletnek kdszonhetden jonnek létre
N, és O, kélcsonhatasabol. Nitrogén-
monoxid (NO) az 6zon és NO, kélcson-
hatésabdl jon létre. Mivel a MIG/MAG

byl
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eljarasok haszndlatdnal a N, tartalmu
véddgazok alkalmazésa esetén, meny-
nyisége nem szamottevd, igy lathato,
hogy a NO, mennyisége alacsonyabb,
mint l4ng- vagy plazmavagas esetén.

MIG/MAG hegesztési
paraméterek hatasa
a hegesztési fiistképzodésre

Az UV sugarzéstol eltekintve a hegesz-
tési fiist az elsédleges karos hatés, ami-
vel szamolnunk kell MIG/MAG hegesz-
tés kézben. Elsé kozelitésben azt
mondhatjuk, hogy a képzdédé fist meny-
nyisége novekszik a védégaz oxidacids
potencialjanak névekedésével, ahogy az
a 2. 4brén lathato.

Ez a jelenség gyakran oka az allando
paraméterek mellett végrehajtott he-
gesztési flistképzddés mérési adataibol
torténé helytelen kovetkeztetések le-
vonasanak. Valéjaban a MIG/MAG he-
gesztés inkabb jellemezhetd a hegesz-
tési paraméterekbdl adodd 3. abran
lathaté U=f (I) elméleti diagramban
4brazolt kulénbozé anyagatmeneti mo-
dokkal (3. &bra).

Az 4bréan jél elkiilénitve dbrazoltuk a
révidzarlatos, az atmeneti, valamint a
szért fves anyagatmenet tartomdanyait.
Alacsony aramerésségnél a huzal és
hegfiird4 kozétti anyagatmenet un. ro-
vidzarlatos médon megy végbe. Az a-
nyagatmenet a kovetkezéképpen zajlik
le, a cseppképzddés elkezdddik, majd
a huzal vége érintkezik a hegfiirdé fe-
liletével, ekkor zarlat kovetkezik be, az
v kialszik, és az aramerdsség hirtelen
megnd, ami néveli az elektromagneses
erét, mely kezdetben a huzal kereszt-
metszetére merbleges szoritd hatast
fejt ki, majd segiti a csepplevalast. A
csepplevélas utan az iv djra létestl az
alapanyag és a huzal elektréda kozott
és az elébbiekben ismertetett folyamat
Ujra, és Njra lezajlik.

Magasabb aramerdsség tartomany-
ban, megfeleléen bedllitott paraméte-
rek mellett, a szdrt ives anyagatmenet
kialakuldsara szamithatunk. Ekkor a
huzal megolvadt vége ktp alakot vesz
fel, melynek tengelye megegyezik a hu-
zal tengelyével, és a huzal aprd csep-
pek forméjéban valik le, és jut a hegfiir-
débe. Minél magasabb az dramerésség,
anndl kisebb a cseppek atmeérdje és an-
nal nagyobb sebességgel csapbédnak a
hegfiirdébe.

Kozepes aramerdsség alkalmazésa
esetén az anyagatmeneti mod dtmene-
ti anyagétmenet néven ismert. A csep-
pek, melyek a huzal végén képzdédnek

l’l‘l GESZTES
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2. 4bra Flstképzddés és a védbgaz atmoszféra kapcsolata
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3. ébra Anyagétmeneti médok és hegesztési paraméterek kapcsolata

fesziiltség U(V)

Art1,5%02 ____
Ar+3.5%02

MIG/MAG hegesztés esetén

Ar+14%C02
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Ar+5%02
Ar+7%02

fesziiltség U(V)
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4. dbra A véddgaz CO, tartalmanak hatdsa az dtmeneti anyagatmenet teriiletére

(huzal ER 70 S3)
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tén a nagyobb leolvasztasi teljesitmény-
nek koszoénhetben az idéegységre jutd
fiistkibocsatas magasabb és ez gyakran
alkalmazésuk utjaban all. Ezen feldl a
portdltetd huzalok alkalmazasa szamot-
tevéen magasabb fustképzédéssel jar,
mint a tdomor huzalok alkalmazésa opti-
maélis korulmények kozott (9.4bra).

Hegeszthetbségét az alkalmazott vé-
dégéz és a portoltet Osszetevdinek tu-
lajdonsagai egyarant meghatarozzak.
Osszehasonlitva a témér huzallal, t6bb
lehet6ségiink van fontoléra venni olyan
gaz/huzal kombinaci6é alkalmazasat,
amely kisebb karosanyag terhelést je-
lent a hegeszté és kormyezete szamara.

Ezeknek a fejlesztéseknek az elsd vo-
nalat jelentette a néhdny éve kifejlesz-
tett ARCAL 22 (Ar+3.6%0,) véddgaz,
mivel CO,-t nem tartalmazott igy a por-
toltet alkotdinak kellett ellensulyozni
ennek hidnyat. Az ARCAL 22 védégaz
oxidéaciés potencialja nem magas, 1gy
alkalmazdasa a hegesztési flist mennyi-
ségének csOkkenését eredményezte.
Tovéabbéa ezen néhany huzal/gaz kom-
binacié alkalmazasa nem jart CO ke-
letkezésével, mivel annak keletkezése
csak a CO, mennyiséggel &ll dsszefug-
gésben (1. dbra). Hatrdny volt-e a hu-
zal/géz kombinécidk alkalmazésénak,
hogy a felhasznalét egyszerre kénysze-
ritette a huzal és a védbégaz cseréjére,
ami kozponti gazellatd rendszert al-
kalmazé felhasznaldk részére jelentett
fokozott nehézséget. Ez utdbbi tény
vezetett a CRISTAL™ termékcsoport
kifejlesztésére, ahol az alacsony karos-
anyag kibocsatasu, porbeles huzalok jol
alkalmazhaték hagyoméanyosan hasz-
nalt véddégazokkal.

A termékcsoport ma tartalmaz két
fajta cs0, vagy lemez technolégiaval ké-
szitett fémportoltetd huzalt, melyek jol
hegesztheték Ar/CO, véddgazzal, vala-
mint kétfajta rutilost, melyek CO, védo-
gazzal hegeszthetdk és elérhetdk varra-
tos, vagy varrat nélkili kivitelben.

Az alacsony karosanyag, valamint
fiist kibocsétasra irdnyuld elbirdsok és
vevéi igények miatt szikséges volt fej-
leszteni a toltet Osszetevdit, a kezelhe-
t8ségi és metallurgiai jellemzdék meg-
tartdsa mellett. Ez a fejlesztés egyarant
jelentette a specidlis alacsony karbon-
tartalmu ferro6tvozetek és specidlis
fémporok, valamint kiilénleges mind-
ségl lemezek és cs6 alkalmazéasat. Ma
maér elmondhatd, hogy ezen huzalok
hegeszthetdségi tulajdonsigai (opera-
tive performances) szignifikdnsan job-
bak, mint a hagyoméanyosan alkalma-
zott portdlteti huzaloké és megfelelnek

XVIII. évfolyam 2007/3

az AWS 5.20 (Rutilos portoltetd huza-
lok), valamint AWS 5.18 (fémportdltetd
huzalok) szabvanyok eléirasainak.

A CRISTAL™ és hagyoméanyos por-
tolteti huzalok fistkibocsatdsanak 6sz-
szehasonlitdsa lathatd a 10., és a 11.
abrakon. Mindkét esetben szignifikans

kiilénbség lathatd (20-40%) azonos he-
gesztési korulmények kozott. A mérések
1.2 mm &tméréiti portdltetld huzalokkal
300 A hegesztési dramerdsségen 20 mm
araméatado tavolsaggal. A paraméterek
az EN 15011-4:2003 szabvany alapjan
| lettek vélasztva, mely szerint a helyes

1.2

=300 A; ARCAL MAG (Ar+18%CO,)

0,8

0,6

0,4

Fiistképz6dési rata (g/min)

0,2 -

0 -

standard fémportoltet huzal

CRISTAL

10. &bra Fiistképzddés standard fémportoltetlt huzallal valamint CRISTAL™ fémportdltett
huzallal térténd hegesztés esetén

1.2

IF300 A; ARCAL MAG (Ar+18%CO,)

Flistképz6dési rata (g/min)

standard fémportéltetl huzal

CRISTAL

11. &bra Fiistképzddés standard rutilos portéltetit huzallal, valamint CRISTAL™ rutilos
portéoltetit huzallal térténd hegesztés esetén
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1,2 — —
=300 A

Flistképz6dési rata (g/min)

CRISTAL
(Ar+18%C02)

CRISTAL
(Ar+8%C02)

CRISTAL

standard huzal
‘ (Ar+3%C02+1%02)

(Ar+18%C02)

12. 4bra A védégéz oxidaciés potencidlvéltozasnak hatésa a fistképzédésre CRISTAL™

fémportéltetti huzal esetén

Fumes (mg/min)

800 [

600 l

400

200

O ]
1000 3000 5000 7000

6013 7024 Arc power (Ux])
7016 == 7018

13. 4bra Elektréda atméré és bevonat tipus hatasa a flistképzddésre (rutilos: DC-; bazikus:
DC+; I= gyértdi ajanlés szerint, U= révidivvel hegesztve)

2.5

< 1% fimit

15

Hexavalent Cr Level / %

0.5

120 140 160 180 200 220 240

Quantity of Li Silicate / g/kg dry mixture

% std reference formula n°1 Std reference formula n°2

14. 4bra A folyékony litium szilikdt hatésa a hegesztési fiistben keletkezett hatértéki krém
mennyiségére

l’l‘lEGESZTES 42
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= Std reference formula n®3 |

| é4ramerdsség a huzal gyartoja altal eldirt

maximalis paraméter 90%-a, az dramat-
adé tavolsdgot a huzal atmérd hatarozza
meg, az optimalis fesziltséget pedig ta-
pasztalt hegeszté allitja be.

Tovabba, mint azt mar leirtuk, a
filst és kérosanyag képz&dés jol csok-
kenthetd az alkalmazhaté legkisebb
oxidaciés potenciali véddégaz haszna-
lataval. Ezt figyelembe véve optimalis
megolddsnak tinik alacsony oxidéci-
0s potencidli védégaz és az alacsony
fistkibocsatidsu huzal kombinacidja,
hiszen igy az elényck ¢sszeadddnak és
a képz6ds hegesztési fust még tovabb
cstkkenthetd. A 12. 4bran lathat6 a vé-
dégaz fiistképzédésre gyakorolt hatdsa
fémpor tdltetl huzallal toérténd hegesz-
tés esetén. Lathatd, hogy ARCAL 21
(Ar+8%CO,) védégaz alkalmazasa AR-
CAL MAG (Ar+18%CO,) alkalmazasa-
val szemben CRISTAL™ huzal esetén
70% -al csokkenti a fust és karosanyag
mennyiségét, mig ARCAL 14 (Ar+3%-
CO,+1%0,) védégazzal ez a mennyiseg
még tovébb csokkenthetd. A legalacso-
nyabb fust és kdrosanyag kibocsatés ez
utdbbi véddgaz és CRISTAL™ fémpor-
tdltetd huzallal érhetd el, ami 85%-os
flistképzddés csokkenést is jelenthet a
hagyoméanyos fémportoltetd és ARCAL
MAG véddgéz hasznalatdhoz képest.

Bevont elektréodak alacsony fist
és karosanyag kibocsatassal

A keletkezd fiist és kdrosanyag mennyi-
sége bevont elektrédas ivhegesztésnél a
hegesztési paraméterek (U, I) és a be-
vonat tipusanak a figgvénye.

A 13. 4bran 4brézoltuk a flstkibocsa-
tasi értékeket kétfajta rutilos és kétfajta
bézikus bevonat esetén, kilonbozé 4t-
mérdk és teljesitmény mellett. Minden
esetben az adott &tméréhoz tartozd gyar-
t6 4ltal ajanlott hegesztési drameréssé-
get alkalmaztuk. Azt meg kell jegyezni,
hogy a fistkibocsatasi rata véltozik ak-
kor is, ha az ramerésséget valtoztatjuk
a minimum és maximum alkalmazhato
értékek kozott, adott elektréda atmérd
mellett. Mindent egybevetve figyelembe
vehetjik els6 megkozelitésben, hogy a
rutilos elektrédék flistkibocsatési rataja
a leolvasztott fém tomegének aranya-
ban 0.8 és 1% kozott van, mig a bazikus
elektrodak esetében ez az érték 1,6 és
2% tartomanyban mozog.

Azonban a standard elektréda bevo-
natok receptjeinek megvaltoztatasaval
mara ezeket, az értékeket mar sikeril
jelentdsen lecsokkenteni barmely tipu-
su elektréda esetén. Azonban ezek a
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15. dbra 316L tipust @ 3.2 mm &tmérdjit CRISTAL™ elektrédaval
hegesztett varrat

17. &bra Fiistképzddés kiilénbozé elektrédak hasznélatandl ( balra. CRISTAL™ 316L, @ 3.2,

e

balra. standard 316L, @ 3.2)

valtoztatdsok olyan tobblet koltséget ge-
nerdltak, amely méar nem teszi lehetévé
ezen elektrédék koltséghatékony tizemi
alkalmazasat, kivéve az erbsen 6tvdzott
elektrédak esetét, azok kozil is a korrd-
7164116 acélokhoz alkalmazott elektrd-
dakat. Ez utébbiaknak a fiistjie mindig
tartalmaz jelentés mennyiség(i hat-vegy-
értékil krémot (kb. 4%), melynek a toxici-
t4si indexe 100-szor magasabb, mint a
,standard” fiisstnek. (LV Cr':: 0.05mg/m?;
LV Std fist: 5 mg/m®). igy alkalmazasuk
esetén sokkal kortiltekintébben kell el-
jarni a fustelszivassal kapcsolatosan,
mint hagyomanyos elektrodak esetén.

A bevonat dsszetételének megvaltozta-
tasa lehetévé teszi a hegesztési fustben
jelen 1&v6 krém jellegének megvaltoztata-
sét és mennyiségének cstkkentését. Ez-
altal lehetévé vélik a hegeszté altal belé-
legzett levegd mindségének szamottevd
javitésa, ami cstkkenti a kdvetelményt az
elszivas hatékonyagaval szemben.
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Az alapelve a Cr"' képzddésnek jol
ismert, ezért a mennyiségének csok-
kentéséhez elégséges a bevonatbdl a
Na-t, valamint K-t tartalmazd elemeket
kihagyni és helyettesiteni ket litium
tartalmu elemekkel. A gyakorlati meg-
valdsitasa azonban meglehetésen nehéz
ennek a megoldéasnak, hiszen a litium
kétéanyag alkalmazasa az elektréda-
bevonatot torékennyé, valamint kény-
nyen morzsolédéva teszi és még a he-
gesztési tulajdonsagokat is rontja (,soft”
arc, nehéz salakeltavolithatdsag). Ezen
okok az ilyen tipust elektréda piaci for-
galmazéasa nem toértént meg, annak el-
lenére hogy a litium alkalmazasnak Cr”!
csokkentd alapelve mar évek Ota ismert.
Val6jdban a kotéanyag mennyiségének
nagyon preciz adagolasaval (14. abra),
valamint a megfeleld részecskeméret be-
allitdsaval és a megfeleld tulajdonsagl
por alkalmazéséval lehetévé valik olyan
elektréda gyartasa, amely kielégiti mind

43

16. 4bra 316L tipust @ 3.2 mm &tmérdji standard elektrédaval

hegesztett varrat

a fustképzddésre, mind a bevonat rugal-
massagéara és az elektréda hegeszthetd-
ségére vonatkoz6 kévetelményeket.

Az 1j CRISTAL™ termékcsoport AWS
5.4 szabvany feltételeit kielégitd rutilos,
308L, 316L és 309L korrdzidalld acélok-
hoz alkalmazhaté elektroddk fejlesztése
az eldz6ekben leirt alapelvek alapjan tor-
tént. Koszénhetden a speciélis receptnek
ezen elektrédék tulajdonsagai egyedil-
4lldak: hegeszthetdségik egyenérteki
a hagyoményos rutilos elektrodékéval,
mig a bevonat tapaddsa, a hegeszthetd-
ségi tulajdonséagok (iviellemz8k, egyen-
letes anyagatmenet, varrat esztétika,
kénnytl salakeltavolithatésag, fvgyudjtasi,
valamint ivoltasi tulajdonsagok) jobbak.
Amint az a 15. és a 16. 4bra Gsszehasoni-
tasakor észrevehetd, hogy a CRISTAL™
elektrodaval hegesztett lemez feliletén
jelentésen kevesebb a visszamaradt fust,
valamint a varrat feltilet is tisztabb.

A 17. dbran lathaté felvételeken pe-
dig j6l érzékelhetd a képz6dd fist meny-
nyisége kozotti kulénbség CRISTAL™
és hagyomaéanyos korr6zidalld acélokhoz
hasznAlt elektroédak alkalmazéasa esetén,
azonos hegesztési korilmények mellett.

Az 1. és 2. tdblazatokban a hagyoma-
nyos jelenleg elérhetd korrdzidalls, vala-
mint a CRISTAL™ elektrodak hegesztési
fiist méréseinek adatait foglaltuk Ossze.
Jol lathatd, hogy a keletkezett hegesz-
tési fiist CRISTAL™ alkalmazésa esetén
atlagosan fele, mint a normal elektro-
da esetén, a keletkezett Cr'' mennyisé-
ge pedig negyede, sét 6tode is lehet. Az
idéegységre vonatkoztatva a keletkezett
Cr"' mennyisége igy nyolcada, akér tize-
de is lehet az eddig standardként alkal-
mazott elektrédak Cr'* kibocsatasanak.

A 18. dbran lathaté diagramok az id6-
egység alatti fust, valamint Cr"* kép-
z8dés Osszehasonlitasat tartalmazzak
CRISTAL™, valamint normal elektré-

dék esetére.
lll ESZTES
E(k,: NIKA
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A 19. sematikus abran jol tsszeha-
sonlithatéva valnak a CRISTAL™ elekt-
r6dék, valamint normal elektrédak kii-

hegesztési flistképzddés, valamint fust-

lénbségei hegesztési tulajdonségok,
Osszetevik tekintetében.

18 7 — - B

16 -
14
12
10

ata (g/h)

dési ra

Flstk
[T N )

épzd

normal elektroda normal ALW elektroda CRISTAL

18. dbra Hegesztési fiist és CrV! képzddés Ssszehasonlitasa CRISTAL™ , valamint normél
elektrédaval végzett hegesztés esetén

I — =

60

50 -

40

30

20

CrVI képzédés (g/h)

normal elektréda CRISTAL

19. dbra Sematikus abrazoldsa a hegeszthetdségi tulajdonsdgoknak, valamint a keletkezd
fiist és Cr” mennyiségének CRISTAL™, valamint normal elektrédék esetére (a kérékbe irt
szémok a keletkezett hegesztési fiist mennyiségére adnak informaciot g/h-ban)

atméré aramerdsség fesziltség fiistképzodeési rata

hegesztéanyag

mm A V' mg/s

CRISTAL E316L Dry 2,5 81 27,0 1,8
CRISTAL E316L Dry 3,2 106 25,7 2,0
CRISTAL E316L Dry 4,0 125 24,3 2,2

E316L standard | 3,2 101 26,1 39 |

1. tdblézat Fiistképzddési rdta CRISTAL valamint standard elektrédék esetén (forras: TWI)

osszetevok (%)

hegesztoanyag Ni Cr Mo
CRISTAL E316L Dry | 25 | 84 l 50 | 0,78 5,6 0,16 | 0,06 | 0,67
CRISTAL E316L Dry 3,2 9,4 5,6 0,86 ‘ 6,3 0,11 | 0,06 | 0,66
| CRISTAL E316L Dry 4,0 10,0 5,8 0,77 5,7 0,06 | 0,06 | 0,62
E316L standard 3.2 3,2 2,4 0,29 3.8 0,16 | 0,05 | 3,20

2. tablazat CRISTAL valamint standard elektrédak hegesztési fiistjének analizise
(forras: TWI)

l’l‘lEGF.SZTES a4
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A hegesztbanyagok osztalyozhatdk
a becsilt kockézati tényezdjik alapjan
(pr EN 150011-4: 2003), ami fiistkibo-
csatési ratdjukon, valamint a flist mér-
gezési fokan alapul.

Ez az osztélyozési rendszer informaciét
szolgéltat — figgetleniil a flistképzddési
ratatol és a fust mérgezési fokatol — a he-
gesztbanyagok alkalmazasi kockazatardl.

Az osztalyozésnak két modja ismert,
az egyik a kulonbozé dsszetevék koc-
kézati faktorat osszegzi, és igy additiv
hatdrértékeket 4llit fel (3. tablazat), mig
a masik a fustben 1évé kulcsosszetevd-
ket, illetve azok veszélyességi faktorat
veszi figyelembe (4. tdblazat).

A CRISTAL™ elektréddk besoro-
ldsa mindkét esetben minimum egy
osztéllyal magasabb, mint a normal
elektrédaké, ez is jél mutatja, hogy a
hegesztési kornyezet il fejleszthetd al-
kalmazasukkal.

Kovetkeztetések

A hegesztési folyamat kozben keletkezd
kéros hatdsok intenzitasa és tulajdonséa-
ga erésen flgg a hegesztési eljrastdl,
de fiigg az alkalmazott hegesztdanyagok
Osszetételétdl is.

A {6 hétranyait a MIG/MAG he-
gesztési eljardsnak a flustképzédés és
a frocskolés jelentik. Ezek kdzvetlen
kapcsolatban vannak az anyagatviteli
méddal, mely fiigg a beéllitott elektro-
mos paraméterektdl és az ivatmoszfé-
r4tol egyarant. Az eddigi eredmények
azt mutatjdk, hogy elényods lehet az al-
kalmazésa olyan az alkalmazhatéségi
kovetelményeknek megfelelé védbégaz-
nak, melynek a legalacsonyabb az oxi-
dacids potencidlja. Ez alapjan jé vélasz-
tasnak tinik az ARCAL 14 alkalmazasa
szerkezeti acélok hegesztéséhez.

A portdltetll huzalok esetén a por
Osszetételének célszer(i véaltoztatdsa
teszi lehetévé a termékfejlesztést, gy
ezen alacsony fustkibocsatdsi huza-
lok hegeszthetévé valnak hagyoma-
nyos védégazokkal, de kisebb oxidacids
potencialu védégazokkal a hegesztési
fustképzbédés még szignifikansabban
cs6kkenthetd, mig a hegeszthetdségi
tulajdonségaik legaldbb egyenértékiiek
a hagyomanyos termékekkel. A CRIS-
TAL™ termékcsalad rutilos és fémpor-
t6ltetil huzalokat egyarant tartalmaz.

Bevonatos elektrédédk esetén a flistkép-
z6dés felére csokkenthetd a bevonat re-
cepturédjanak célszer(i megvéltoztatdsaval,
azonban a nagyon magas jarulékos kolt-
ségek miatt ezek az Uj fejlesztések csak
erésen Otvozott elektréddk esetén alkal-
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A hegesztett szerkezetek létesitésének
kockazatelemzése

Bevezetés

A veszély (hazard), a kockézat (rizikod) és a kovetkezmény kap-
csolatat a hegesztett szerkezetek megbizhatésaganak elemzé-
se sordn tébbek kozott az [1, 2] kbzlemény tekintette at.

Prof. Téth Lészld igazgaté irdnyitdsaval a Bay Zoltdn Al-
kalmazott Kutatdsi Kozalapitvany Logisztikai és Gépgyéar-
tastechnikai (BAYLOGI) munkatarsai szamos nemzetkozi
programban (RIMAP, ELIXIR, ADIMEW, FITNET stb 1asd
részletesen az Intézet honlapjan) értek el szakmai sikereket.
Az eredményeket tobb hazai rendezvényen tették hozzafér-
hetévé a szakemberek szamara [3, 4].

Az id8 alapa (kotott ideji) karbantartas helyett, vagy mel-
lett az allapotfiggd karbantartds bevezetését Siile Janos
kezdeményezte a hagyomanyos tiizelési erémui berendezé-
sek teriiletén. Ennek megvaldsitasa érdekében az EROKAR
Anyagvizsgald és Allapotellenérzé Laboratériuma sz4mos
irdnyelvet és Utmutatdt dolgozott ki, amelyek részletes is-
mertetését, tobbek kozott a Gép cimu folydirat, laboratérium
munkatéarsai dltal megirt célszamai is tartalmazzak [5].

A berendezések élettartamanak novelése szitkségessé tette
a kockazat alapu karbantartds (RBM risk based maintenance)
bevezetését. Az RBM és a kockézat alapt ellendrzés (RBI, risk
based inspection) 6sszekapcsoldsaval, egy jelentds ipardg te-
riletén a BAYLOGI megkezdte a kockézat alapu ellendrzést
és karbantartast (RIMAP risk inspection and maintenance
procedure) bevezetését. A bevezetés elsé fontos 1épése volt a
felhasznalé munkatarsainak felkészitése egy gondosan eld-
készitett oktatasi program keretében.

A kockézatelemzés teriiletén jelentds feladatot vallalt fel
a Magyar M(szaki Biztonsagi Hivatal (MMBH) a [6] tovabb-
képzb tanfolyam megrendezésével. (Az MMBH 2006. 01. 01-
t6l Magyar Kereskedelmi Engedélyezési Hivatal, amely az
MMBH kordbbi tevékenységét Terlileti Miiszaki Biztonsagi
Feliigyeléségeken keresztiil latja el.)

A témakor fontos elemeit ma mar tébb szabvéany javaslat,
illetve szabvany tartalmazza [7...9]. Ezen szabvanyok mellett
j6l hasznédlhaté a Nemzetkozi Elektrotechnikai Bizottsdg 56.
Muiszaki Munkabizottsdga altal kidolgozott IEC 300 szabvany-
dokumentum sorozat, ezek koziil is az IEC 300-3 szabvany.

Végiil, meg kell emliteni, hogy az energetikai, a vegyipari, a
kéolaj és foldgazipari berendezésekkel kapcsolatban, a 80-as é-
vekben jelentek meg agazati, illetve nemzeti (pl. MSZ 292, MSZ
878) szabvanyok, amelyek talan kordn visszavonasra kertltek.

A kockéazatelemzés célia a tarsadalmat és a kdrnyezetet érd
sérelem, veszteség és kar megelbzése, vagy mérséklése, kor-
latozésa.

A kockazatot az esetek tobbségében emberi tevékenység-
gel, illetve az emberi tevékenységhez kapcsolédd géppel,
berendezéssel, eszkodzzel (technoldgiai rendszerekkel) és
technolégiai folyamatokkal (lizemeltetéssel, mikodtetéssel)
hozzék kapcsolatba.

A gépek, berendezések, eszkdzok emberi tevékenység
eredményeként valdsulnak meg. Szukség képen ennek a te-
vékenységnek is van kockézata. A kozleményben kisérletet
tesziink a hegesztett szerkezetek létesitésére vonatkoz6 koc-
kézatelemzés lehetdségeinek és mddszereinek értelmezésére,
bemutatdsara. A kockdzatelemzés mddszere és alkalmaza-
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sa csak szakma specifikus lehet. A tevékenységek kozil a
hegesztést emeljik ki, a szerkezetet csak olyan mértékben
targyaljuk, amennyiben sziikkséges a tevékenység ismerete a
kockéazatelemzés kezeléséhez.

A hegesztés sajatossagai

A kockazatelemzés érdekében a hegesztést a szerkezetek ko-
vetkezd sajatossagain keresztiil kdzelithetjitk meg.

A hegesztés kohézids kapcsolatot hoz 1étre. A hegesztett
szerkezet egészében, vagy jelentds részében (fémes) anyagi
folytonossag jon létre. Ennek kévetkeztében a terjedd repedés
az egész szerkezet katasztrofalis kdrosodasahoz vezethet.

A hegeszthetdség a hegesztett kotéssel szemben kettds ko-
vetelményt tamaszt. A hegesztett kdtésre korlatozodo, lokalis
kévetelmények: a repedésmentesség (korldtozott geometriai,
felaleti és térfogati eltérések), megfelelé alakvaltozé képes-
ség és fémtani szerkezet. A hegesztett kotés egész szerkezet-
re kifejtett hatdsaival szemben tdmasztott globdlis kévetel-
mények: a szerkezet rideg toréssel szembeni biztonsdga és
korrézid allésaga.

A lokélis kovetelmények kielégitésének mértékét a he-
gesztett szerkezetek gyartasa (szerelése) sordn az adott
korra jellemzé muszaki szinvonald roncsoldsmentes vizsga-
latokkal ellenérzik. A hegesztett kotések teljes terjedelmd
vizsgalatat gatolhatjak: a szerkezet elemei, ez a szerkeze-
tek tervezése sorén a roncsolas mentes vizsgalat kévetelmé-
nyeinek figyelembe vételével mérsékelhetd, illetve a roncso-
lasmentes vizsgéalatok soran kialakuld ,holt terek” amelyek
nagysaga, megfelelé vizsgalati technoldgidval csdkkenthe-
t6, vagy szuntethetd meg. Korlatozo tényezének kell tekinte-
ni a vizsgalat elvégzéséhez rendelkezésre 4ll6 idét, amelyet
gyakran figyelmen kivil hagynak a gyartasi folyamat terve-
zése soran.

A hegesztett szerkezetek rideg torése elsésorban helyes
anyagmegvalasztassal, vagy posztuldlt input adatokkal el-
végzett torésmechanikai szdmitédsokkal keriilhet6 el. A gyar-
tastechnoldgia elemei az acélkivélasztas, illetve a torésme-
chanikai szamitéasok sordn figyelembe vett anyagjellemzékre
gyakorolt hatdsukon keresztiil jutnak kifejezésre. A szerkezet
részleges, vagy teljes terjedelmii hékezelése csdkkenti a ma-
radé fesziiltségeket, és hatassal lehet a tervezéskor figyelem-
be vett anyagijellemzdkre.

A hegesztett nyomastartd berendezések gyartasat a 97/23
PED EK direktiva (a tobbszdr mbdositott 9/2001.(1IV.5.) GM
rendelet) szabdlyozza. A rendelet hivatkozik a berendezés ti-
pusokra vonatkozé szabvanyokra (pl. MSZ EN 13445, MSZ
EN 13480, MSZ EN 12952, MSZ EN 12953), amelyek a toltet-
tél, a nyomastél és a térfogattdl (vagy azzal kapcsolatban 4lld
mérettdl) fiiggben terhelési osztalyokat tartalmaznak. A jog-
szabély hatélya a létesitésre, a gyarté miivi szilardséagi nyo-
mésprébaig terjed.

A hegesztett berendezések tizemeltetés soran végzett el-
lenérzés, gondozas és karbantartds feliigyelete, minden al-
lam alkotmanyabdl szarmazo kételezettsége. Errél tobbek ko-
z6tt a 63/2004. (IV. 27.) ,a nyomastartd és toltd 1étesitmények
muiszaki-biztonsagi hatésagi feligyeletérdl” szdldé GKM ren-
delet intézkedik.
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A 63/2004. (IV. 27.) GKM rendelet és a 23/2006. (II. 3.) Kor-
manyrendelet végrehajtdsdhoz szikséges ,Nyomastartd be-
rendezések muszaki-biztonsagi szabalyzata”, nagy varako-
zést kovetden 2007. 02. 27.-én végleges format Oltote.

A jogi szabélyozés is hozzajarul ahhoz, hogy a kockézat-
elemzés elsdsorban a méasodik teriiletre, az tizemeltetés soran
végzett tevékenységre és az ahhoz kapcsolédd gépekre, esz-
kozokre és berendezésekre iranyul.

Ezért valasztottuk a kevésbé targyalt témakort a hegesztett
berendezések létesitésének kockazatelemzéset.

Fogalommeghatarozasok

A problémakér fogalmainak meghatérozasat neheziti, hogy
azok szakteriiletek sajatossdgait hordozzdk magukon. Ezért
4ltalanossagban nehéz fogalmakat alkotni és értelmezni. Az
egyes fogalmak alatt mast ért a koznyelv, a jog. és mésként
értelmerzik a szakteriiletek.

Hazard (veszély, ellentétes értelme a biztonsag). Megkulon-
boztetjiik az énként véllalt veszélyt (dohényzas, mértéktelen
alkohol fogyasztds stb) és a velejdré veszélyt. A velejard ve-
szély:sérelemnek, fajdalomnak vagy veszteségnek valo kitéte-
le”. Tovabbi fontosabb ismérve , ,egy helyzetben van rejtve”,
Jaktiv tevékenységgé, vagy sérelemmé fejlédhet, tehat egy
termékben vagy helyzetben rejtetten van jelen. A jog a veszélyt
(hazard-ot) lesziikiti egy szerzédéses viszonyra, alkalmazésra,
személyes kapcsolatra, sportra, vagy szerencsejatékra. Az IEC
300-3 szerint, veszély (hazard): potencidlis sériilés forrasa, vagy
potenciélis sériilést jelentd helyzet, veszélyes esemény (hazar-
dus event): sériilés okozédséra képes esemény, veszély azono-
sitas (hazard identification): eljaras a veszély meglétének fel-
ismerésére és jellemzdinek meghatérozasara. Egy ipari termék
(hegesztett berendezés) létrehozasa a kovetkezd célok ésszeril
egyensulyan mulik:

— a termék legyen mukoddképes,

— gyarthaté legyen,

— feleljen meg a vevé (a piac) igényeinek és

— maradéktalanul elégitse ki a megrendeld altal el6irt kovetel-
ményeket.

Jogos elvaras, hogy a termék ésszerttlen veszélyektdl
mentes legyen. Feltétlenil sziikséges, hogy minden ter-
mék rendelkezzen olyan dokumentaciéval, amely jellemzi
azt és bemutatja hasznédlatdnak minden fontos kovetkez-
ményét (a 97/23 EK direktiva szerinti hazard analizis, mui-
szaki leiras).

A biztonsadg a mérndki gyakorlatnak mindenkor része volt
és annak kell maradnia, tehat nem tekintheté 4j célnak. A
mémdék a tevékenységét a tarsadalom javara végzi. A tevé-
kenységének eredményét a tarsadalom befogadja, hiszen a
kényelmét szolgélja. Fokozatosan erésodétt az igény az ipari
tevékenység tarsadalmat és a kornyezetet veszélyeztetd ha-
tasainak mérséklésére, vagy megszlintetésére. Az igények
megfogalmazédsa ma mar szervezett kereteket 6ltott, politikai
hatalomma valt és jelentds erét képvisel.

A kockézat lehet:

— nem szdmszerUsitett (esetleg mindsitett) esélye annak, hogy
egy személy, illetve rendszer ki lehessen téve sérelemnek,
hatranynak, vagy veszteségnek,

— szamszer( valdszinlisége annak, hogy a hazard (egy ese-
mény) bekovetkezik.

A kévetkezmény sérelmet, hatranyt, kart, veszteséget oko-
26 fenyegetetiség, amelynek a kockézattal valdé — szamsze-
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risithetd - kombinacidja egy személyt, vagy egy rendszert
| sérelemnek, hatrénynak veszteségének teszi ki.
A kockézatelemzés mobdszerei a kévetkezdkbdl tevédnek
| Ossze:
A. A hazard azonositasdnak moédszere.
B. A gyakorisdg becslésének médszere.
C. A kovetkezmény becslésének modszere.
D. A kockéazat elemzés mddszere.
| A hazard azonositasanak mddszerei:
‘ — irodalom kutatés, feldolgozés, értékelés, hozzaférhets adat-
béazisok pl. OREDA hasznélata,
| — mi lett volna ha? (What if?) elemzés,
— biztonséagi audit,
| - bejaras,
— kérdéslista,
— HAZOP (Hazard and Operability Analysis) és
— FMEA (Failure Mode and Effects Analysis).

A gyakoriség becslésének mdédszerei:
— torténeti (eléélettel kapcsolatos) feljegyzések,
— hibafa analizis,
— eseményanalizis,
- FMEA,
| — humén megbizhatésédg analizs,
— a meghibasodéasok egybeesésének analizise,
— kiilsé események elemzése.

A kévetkezmény becslés modszerei:
— idStartam keresé modellek,
— eseményfa analizis,
— kibocsatasi modellek,
— szé11okés és hésugarzasi modellek,
— arviz (vizaradat) modellek,
— csillapitasi modellek.

A kockéazat értékelés mdodszerei:

— a kockézati matrix,

— az F— N gorbe,

— a kockazati profil,

— azonos kockéazatot jelenté pontok (vonalak, felilletek) ossze-
kotése,

— kockéazati index,

— kockéazati hisztogram.

A gyakorisdg és a kovetkezmény kapcsolata is sokféleképpen
értelmezhetd, ezek kozil néhany: altalanos értékelés, mérhetd
kdvetkezmény, emberéletre, kozvéleményre, kdzvetlen kémye-
zetre, a tarsadalomra ({izleti életre) gyakorolt hatés. Példaként
O'Neil és Jordan mérhetd kévetkezményre vonatkozd stlyozésa:

Kategoria Stlyozas Jellemzés
A 6 >500.10° |
B 5 (100...500).10°
C 4 (10... 100).10°
D 3 (1...10).10°
B 2 >108
F 1 >10°

A gyakorisag (F) és a kovetkezmény (C) kapcsolatat az

| F x C <1 szorzattal jellemzik.

| Astlyozés egyszer médja a kategéridk ésszert sorrendjének
i = 1...n -ig terjedd sorszamozasa. Ezt a szakirodalom URM
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(Unity Risk Measurement) médszernek nevezi. A silyozashoz
legaldbb i = 3...6 valasztanak. A dontéshozatalt a paratlan
szamu sulyozdas torzitja azzal, hogy az esetek tllnyomd tobb-
ségében a kozépss, csokkend mértékben az a felett 1évd esete-
ket valasztjak. A kozépsé eset alatti kategdridt szinte schasem
vélasztanak. A paros szamu sulyozés hasznalatdval a dontést
minden esetben egyedi értékelés alapjan kell meghozni.

Hazai példaként a roncsoldsmentes vizsgalatok médjanak,
mértékének és az eredményekkel szemben tamasztott kove-
telmények kockézat alapd meghatérozasat és a XII Orszagos
Hegesztési Tandcskozason, Budapest (2006. szeptember 14
— 15) elhangzott eléadést emlitjiik meg [10, 11].

Az emberi (human) tényezo
a kockazatelemzésbhen

A humantényezd elemzése az emberi hibdk biztonsagra és a
tevékenységre gyakorolt hatasaval foglalkozik. Minden folya-
mat esetén, amelybdl az emberi hibdk nem zarhatdk ki, fennéll
annak kockézata, hogy a hiba hatni fog és kévetkezmények-
kel jar. Ugyanakkor szamos folyamat van, ahol egy baleset
kizarélagosan emberi beavatkozassal harithato el. Az utdbbi
esetben a dontésre rendelkezésre 4ll6 id6tdl, a felkésziltségtdl
és a megfeleld informécioés hattértél figgben a beavatkozas
eredményét az emberi tényezd jelentésen befolyasolhatja. Az
emberi tényezé szempontjabdl fontos folyamatnak tekinthetd
a hegesztés és a roncsolasmentes anyagvizsgélat. Ezért az
acélhegeszték mindsitését az MSZ EN 287-1 (ISO 9606, ISO
14732, ISO 15618) szabalyozza a kilénbozd szintl hegesz-
t8 szakemberek (EWE/IWE, EWT, EWP, EWS, EWI) képzé-
se, mindésitett oktatd helyeken, egységes tematikék (pl. Doc.
IAB-002-2000,/EWF-409, Doc. IAB-003-2000/EWF-410) szerint
folyik. A hegeszt§ felelds felkésziiltségével szemben tdmasz-
tott kdvetelményeket, hataskorét és feleléségét az ISO 14731
szabvanyjavaslat 16gziti. A roncsolasmentes anyagvizsgaldk
mindsitésének és a mindsités tanusitdsanak alapelveit az MSZ

EN 473 (ISO 9712) szabvéany foglalja 6ssze. A hegesztési tech- |

noldgia (WPS) megvaldsithatésagat technoldgia vizsgalattal
(ivhegesztd eljarasok esetén ISO 15607, ISO 156610...15614)
kell igazolni. A technolégiavizsgalat korlatozott informaci-
ot ad a hegesztett kotés hegesztett szerkezetben mutatott
viselkedésérél, az érvényességi tartomanya és az elvégzett,
mindenképpen rutin vizsgélatok miatt. A hegesztett kétés he-
gesztett szerkezetben mutatott viselkedésérél a munkaprébak
vizsgalatanak eredményébdl kapunk hasznélhaté informaciét.
A munkaprébék megfelelé elvégzésének, az izemeltetés soran
allapot ellendrzésbe vont szerkezetek esetén van jelentésége!
A roncsoldsmentes anyagvizsgalatokhoz szabvanyos vizsgalati
technoldgidk (MSZ EN 970/ISO 17637, MSZ EN 1435/IS017636
sth.) 4llnak rendelkezésre. Ezeket a vizsgalati technolégiakat
hividk be, tobbek kozott a 97/23 EU direktivat, a tdbbszor mo-
dositott 9/2001 jogszabalyt tAmogatd szabvanyok is. A human
tényezd elemzése a kovetkezd megkozelitések egyikére, vagy
kombindcidira épiilhet:

A fatalista megkozelités: abbdl indul ki, hogy a humén hiba
a tokéletlen vilagban elkeriilhetetlen.

A viselkedés alapjan torténé megkézelités: kozéppontjdban
az a torekvés 4ll, hogy létezik megbizhaté ember, 1étezik a
nulla hiba.

Az adott helyzet alapjan torténé megkézelités: szerint a kor-
nyezet (térténelmi, vallasi hagyoméanyok, idéjaras, infrastruk-
tira), a szocio-technika (életszinvonal, a muszaki kultira ) a
meghatarozé.
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A gyarto szemsz6gebdl torténd megkézelités: a gyartd és a
fogyasztd kapcsolatara épil, mi az amit eladhatok és mi az
amit megvehetek (elfogadhatok)?

Az emberi tényezd elemzése a kovetkezd fontosabb 1épé-
sekbdl 4ll:

A feladat elemzése: Egy folyamaton belil egy személy fel-
adatat (dltaldban irdsban) rogziteni kell. Az elemzés fontos
része annak értékelése, hogy a feladat kifras kellben részletes
és megfeleld volt-e? Ez az emberi hiba azonositdsanak alapia.
A feladat elemzése szolgalhatja még az ember — gép kapcso-
lat elemzését is.

Az emberi hiba azonositasa: A feladat végrehajtasa koz-
ben azonositani kell a lehetséges hibas tevékenységeket. Az
azonositdsnak ki kell terjednie az okokra és a varhaté kovet-
kezményekre. Az azonositast kévetben elemezheté az okok
elhéritasa ( pl. tréningek , tovabbképzés beiktatédsa), illetve a
kovetkezmények mérséklése.

Az emberi megbizhatbsag szamszerisitése: Az emberi meg-
bizhatdség szamszerlsitésére a kockézat elemzés szamszertsi-
tése miatt van sziikkség. Ma még elfogadott mddszer hidnyaban
a mindsitést (gyenge, kdzepes, megfeleld) valasztjak.

Az emberi tényezd hatdsdnak elemzése miszaki, pszicho-
légiai és humaén (egészségiigyi) szakemberek Osszetett fel-
adaténak tekintheté és jelentds tapintatossagot igényel.

Fokozott mértékben jelentds szerepet kap az etika. Az eti-
ka, nevelési kategéria, helyette szerencsésebb a magatartas
hangsulyozésa. Altalanos, szakmai és tarsadalmi magatartds
formarol kell beszélni. Az altalanos elvarasok a tdrsadalom és a
kornyezet védelme, a szakmai elvarasok koziil példaként a val-
lalt munkéanak megfelelé mindsitést, a gyakorlat hitelt érdemld
igazolasét, a vallalt munkaval ardnyos dijazds megéallapitasat
emlitjik meg. A tarsadalmi etikai elvarasok a globalizacié ko-
vetkeztében egyre nagyobb jelentéséggel birnak. Mindenkinek
tiszteletben kell tartania annak az orszagnak (kozosségnek)
tarsadalmi, vallasi szokasait, ahol munkajat végzi.

A hegesztett szerkezetek kockazatelemzése.

Az elemzés a kovetkezd 1épésekben oldhatd meg.

A hazard azonositésa, amelynek mddszeréil a korabban mar
roviden targyalt kérdéslistat (szempontiegyzéket) valasztjuk.
A szempontokat blokkokba célszerl foglalni. Egy blokkon be-
il azonos, de eltéréen sulyozott szempontokat kell dsszefog-
lalni. A sulyozas i=1...n-1, n-ig terjedé szdmsorral kell kifejez-
ni. A blokkok felépitésekor kiilon kell valasztani a kedvezétlen
hatdsokat (blinteté pontokat ) (X) tartalmazd blokkokat a ked-
vezd hatésokat kifejezé (prémium) pontokat (Y) tartalmazdé
blokkoktdl. Az elemzéshez a szerkezetre legjobban jellemzé
blokkokat kell kivalasztani. A blokkok szédma (X, Y,) tetszdle-
ges lehet. A blokkok sorrendje nincs hatéssal az elemzés ered-
ményére. Az 1.tablazat a kedvezdétlen, a 2. tdblazat pedig a
kedvezd blokkokra mutat be példékat.

A hazard a kovetkezd torttel fejezhetd ki

Z = (ZX_+ F)/LY)

Az F korrekcids tényezét tekintsiik nulldnak, elérebocsatva,
hogy ez egy kedvezd eset.

A ¥X a kedvezétlen, az XY pedig a kedvezd események sza-
maval egyenesen ardanyos. A tort értéke csokkenthetd a szam-
1416 csokkentésével, vagy a nevezé novelésével. A szdmlald
és a nevez$ csokkentése nem minden esetben vezet a Z ér-
tékének csokkenéséhez. A célszeri megoldast, ami azzal jel-

ESZTES
lTl!I(E, NIKA



KUTATAS — FEJLESZTES

lemezhetd, hogy a lehet§ legnagyobb eredményt a legkisebb
koltségraforditdssal ériink el egy muszaki — gazdaségossagi
elemzéssel hatarozhatjuk meg. Abban az esetben, ha Z=1...2,
a TX és XY értékét felil kell vizsgalni és a csokkentés érdeké-
ben a sziikséges intézkedéseket meg kell tenni. A Z értékével
kapcsolatba kifejtett gondolatokat jol titkrozik a hegesztett ter-
mékekre megjelent 0j szabvanyok (pl MSZ EN 13445, MSZ EN
13480) azzal, hogy a negativ hatdsokat csokkentik a szabva-
nyok részét képezd méretezési eléirdsokkal, jovahagyott anya-
gok alkalmazasaval, j6 mikodé minéségirdnyitasi rendszer
megkévetelésével, illetve a mindsitett hegesztd és technold-
gidk alkalmazaséval és a munkaprébék vizsgélataval. A mun-
kaprébak vizsgalatara vonatkozod elbirdsok rutin vizsgalatokat
és a késébbi llapotellendrzés szamara fontos anyagjellemzdk
meghatarozasara iranyuld vizsgalatokat foglalnak magukban.
Ezzel, egy idében a 100%-o0s szemrevételezéses vizsgalat mel-
lett a roncsoldsmentes vizsgalatok terjedelmét jelentésen csok-
kentik. Tehét a mindséget nem ,bele vizsgaljdk, hanem bele

gvartjak” a szerkezetbe. Becker Istvan eléadésaiban sokszor el-
hangzott gondolatot, ma méar az MSZ EN ISO 3834-1 szabvany
elbirdsai kozott is megtalaljuk.

Az F korrekcids tényezd a gyartasi tapasztalatot (dllandd
termékszerkezet), a gyakorlatot és a felkésziiltséget fejezi ki.
A mértékadd nemzeti, nemzetkozi szabalyozésck a ,j6 gya-
korlatra” épuilnek és ezt kifejezésre is, juttatjdk. A j6 gyakorlat
nehezen szdmszertsithetd, ezért az F értékét magunkra ha-
gyatkozva nagyon énkényesen hatarozhatjuk meg. Segitséget
nyujt az eldirdsokban javasolt érték, illetve kiilénbozd gyartdk
altal hasznalt értékek ismerete. FF = 0...14 vélaszthat6é meg.
Az F értéke tobb egymast kévetd elemzés eredményenek Osz-
szehasonlitidsa nyomaéan korrigalhaté és természetesen korri-
gélni kell jelentdsebb fejlesztéseket kdvetden.

Végezziik el a hegesztett szerkezet kockazat elemzésének
el8készitését néhény karosoddsi folyamat feltételezésével. Itt
is hangsulyozni kell, hogy a 3. tdbl4dzatban felsorolt esetek
példék ezek szdma az adott alkalmazasok figyelembe vételé-

Csoport

Szempontok

Sulyozas ]

Teljesen fedett mihely, az alaptertlet korlatozott.

1

Fedett, részlegesen fedett, huzatos muhely.

X1

Gyartas a szabadban, mérsékelt klima, korlatozott védelemn.

Gyértés a szabadban, kedvezétlen klima, j6 védelem.

Gyéartéas a szabadban, kedvez6tlen klima, csekély védelem

A hiba kisebb, mint a varrat hosszanak 2%-a.

A hiba a varrat hosszanak 2...5%-a.

X2

Nagyobb mint a varrat hosszdnak 5%-a, vagy ismeretlen.

A jelentds a hiba mennyisége, ismert a hibat elkovetd hegesztd(-k).

Sikszer hibék eléfordulnak.

Az alapanyag nem kovethetd nyomon.

A hegesztéanyag ellenérzése gyenge.

X3 Egyenetlen varrat €1, illesztési hézag

Az alapanyag felcserélédése lehetséges.

Hianyos informécié (pl. WPS hidnyzik) a munkahelyen.

A roncsoldsmentes vizsgélat (a megvizsgdlt allapot) nincs dokumentélva.

A roncsolésmentes vizsgalattal kimutatott hibdk mindegyikét nem javitottak ki.

X4 Az elémelegités hémérséklete kisebb, mint az eldirt.

A varratméretek egyenetlenek.

A hegesztéanyag Osszecserélése lehetséges.

A tervezés nem ismert szabvanyok szerint tortént.

A dinamikus/szeizmikus terheléseket nem vették figyelembe.

X5 Nincs minden hegeszté mindsitve.

hegesztd berendezés.

Ningcs az dsszes (hegesztd) berendezés j6 4llapotban (a karbantartds, hitelesités nem megfeleld). Nem megfeleld

Az alapanyagok nem mindegyike nemzeti (EN) szabvany szerinti.

Nincs (szlikség) torésmechanikai (FFP) elemzés(re).

X6
Nem minden WPS rendelkezik WPQR-el.

Az MSZ EN ISO 3834 nem mukddik.

A hegeszték gyakran valtoznak.

Az anyagokat felhasznélas el6tt nem ellendrzik.

X7
Gyenge a hegesztés ellenérzése.

Nem teljes kérd a hegesztési koordinacié.

Hianyos a muszaki tamogatottsag (1étszam, a személyzet mindsége).

Nem megfeleld a varrat szivossaga.

X8
Hidnyos, vagy nincs minden hegesztéshez WPS.

Nincs gyartasi, szerelési eldirés.
XX =X1+...+X8

Glwlwid W |INB[Ow|m D] b [WWwWWwlW W |W|wWw|W[Wih|lWw|lw|[w|—= |OT[N [~ O |d O N

1. téblézat A kedvezdtlen hatdsok figyelembe vétele (Xi).
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vel tetszés szerint bévithets. A kockazat és a kévetkezmény
kifejezésére valaszunk 3x3-as matrixot. A matrix az 1. dbran
lathaté. A matrix, a matrix determinansanak mellékatléja,
vagy azzal, parhuzamos egyenessel oszthatdé kedvezdtlen, il-
letve elfogadhatd részre. A szerkezet gyartdsanak kockazatat
és a szerkezet kockéazatat gy kell 6sszekapcsolni, hogy ha a
szerkezet kockdzata esetiinkben a 9-es szamhoz kozelit a 2
értékének a lehetd legkisebbnek, Z< 1-nek kell lennie. Ezzel
biztosithaté a szerkezet kockézatelemzésének eredménye és
a szerkezet 1étesitése soran vallalt kockazat egyensulya.

Példa

A bemutatott példa kitalalt eset, ezért, ha véletleniil valds eset-

re hasonlitana az a véletlen mtive.
Bilintetd (X) pontok:

— a gyartas (szerelés) szabadban, mérsékelt klima, nincs véde-
lem

— a hiba nagyobb, mint a varrat hosszanak 5%-a

— egyenetlen a varrat él, illesztési hézag (a sok javitas miatt)

— nem megfelel hegeszté berendezés

— a hegeszték gyakran valtoznak

— az MSZ EN ISO 3834 nem mukodik

— hidnyos muiszaki tAmogatottsag (nincs allandd hegesztési
feliigyelet) 4

Prémium (Y) pontok:

— pontatlan roncsoldsmentes anyagvizsgéalati eléiras, hibas

[ N S

elfogadasi kritérium 1
— a roncsolasmentes vizsgalati technolégidk nincsenek miné-
sitve (ma mar szabvanyok irjak el) 1
— 100%-o0s feliileti roncsoldsmentes vizsgélat 2
— 100%-os térfogati roncsolasmentes (RM, UT ) vizsgélat 2

— a roncsolasmentes vizsgéalat (elsésorban annak értékelése)
bizonytalan 1
Az egyszerlség kedvéért vegyik az F értékét nullanak.

Meg kell jegyezni, hogy ez azt jelenti, hogy a gyarté (a szere-

16) kell6 rutinnal rendelkezik az adott szerkezet 1étesitésével

kapcsolatban. Ez a feltételezés séntit, mert a figyelembe vett

X ésY értékek ennek tokéletesen ellentmondanak. A 7 értéke

a feltételezett pontok figyelembevételével, Z=31/7=44, igen

nagy.

A feltételezett szerkezet karosodasanak kockéazat X kévet-
kezmény eértéke a kovetkezs lehet:

— képlékeny térés P X C=4

— faradas (folyadék toltet, nyomasingadozés) P X C=6

KUTATAS —
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- tulterhelés (talajstillyedés, foldcsuszamlas, talajviz miatt)
P X C=9 - lyukadas, szivargas (a toltet az 1 veszélyességi
osztalyba tartozik) P X C=4 Amennyiben mértékaddénak a
P X C=9 (vagy 6) értéket vessziik, a Z2=4,4 nem fogadhatd
el. A szerkezet létesitése soran az elvart kovetelmények nem
(vagy rendkivil jelentds tébblet , javitasi koltségek mellett)
teljesithetdk. A létesités kockazatdnak cstkkentése érdeké-
| bena kovetkezd beavatkozasok tehetdk:
— megfeleld védelem,
— a hibaszazalék ismeretében a gyartas azonnali leallitasa és
| feliilvizsgélata, a sziikséges helyesbitd intézkedések meg-
tétele az MSZ EN ISO 3834 figyelembevételével, az MSZ EN
ISO 3834 mukodtetése,
— a hegeszték fluktuacidéjanak megsziintetése,
— a hegesztési feliigyelet megerdsitése,
— a roncsoldsmentes vizsgalat kovetelményeinek, tervezével
torténd egyeztetése, pontos meghatarozasa,
— a roncsolasmentes vizsgalat mindsitése (a roncsolasmentes
‘ anyagvizsgalok adott feladatra vald felkészitése, tréningje).
A bemutatott példa talan 6szténozheti a hegesztd feleléso-
ket arra, hogy egy vallalkozas kapcsan elézetesen elemezzék a
‘ 1étesités (tervezés, gyartas, szerelés) kockazatat. A kockazate-
lemzés eredménye alapjan tegyék meg a szitkséges intézkedé-
seket, illetve terjesszék a menedzsment elé azokat a fejlesztési
igényeket, amelyek a sikeres véallalkozéast elésegitik.

Megallapitasok, 6sszefoglalas

A hegesztett szerkezetek létesitése és a szerkezet izemelteté-
se, figgetlentl attdl, hogy a jogi szabalyozas miatt (eltekintve
néhény esettdl) ez két elkliloniilé szakaszra oszlik egységes
rendszert, kell, hogy alkosson, abbdl kiindulva, hogy a gyarté
feleléssége a szerkezet megsziintetéséig fennall, legfeljebb
annak mértéke valtozik.

A hegesztés egységes rendszerébe foglalva lehet érteni és
értelmezni a tervezés, a gyartas, az ellendrzés, az tizemelte-
tés soran vegzett ellendrzés, a karbantartés figyelembe véte-
lével az élettartam menedzselést, a szerkezet megszinteté-
séig, vagy felhagyasaig! A rendszer szemléletbdl kovetkezik,
hogy sziikség van a folyamat egészére kiterjedd megbizhato
alaptudésra, illetve a sorba kapcsolt teriileteken tevékenyke-
dé szakemberek szakmai ismereteinek elmélyitésére. Ez ol-
vashato ki az EWE oktatési tematikakbdl is. A megvaldsitas
modja lehet egy modularis rendszerben felépiilé képzési rend-
szer, a folyamatos (életen at tartd) tovabbképzés és természe-

Csoport

Szempontok

Sulyozas

Megfelel elfogadasi kritérium

Megbizhatd szemrevételezéses vizsgalat

Y1
Megbizhatd méretellendrzés

Minésitett szemrevételezéses vizsgald

Mindsitett roncsoldsmentes anyagvizsgaldk (PT, MT RT, UT. ..)

Mindsitett roncsolasmentes vizsgélati technoldgia

Megbizhatd roncsolasmentes anyagvizsgalat

Részleges feltileti roncsolasmentes anyagvizsgalat

Y2

100%-o0s terjedelm? feliileti roncsoldsmentes anyagvizsgéalat

Részleges térfogati roncsoldsmentes anyagvizsgalat

XY =Y1+Y2

100%-os terjedelmi térfogati (RT, UT) roncsolasmentes vizsgélat

NN (= | [O1 DN NN W |

2. tdblazat Kedvezd tényezdk (Y).
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Kéarosodas Kockézat (P) | Kovetkezmény (C) | PXC
Rideg torés 3 3 9
Keplekeny 2 2 4
tores
Faradas 3 2 6
Tilterhelés
(pl. féldrengés 3 3 9
hatéasara)
Tulterhelés
hegesztési 3 2 6
hiba miatt
Dissbonding
(felrakott ré- 2 2 4
teg elvalasa)
Tulterhelés
hibas tervezés 3 2 6
miatt
Lyukadas 2 2 4
(szivargas)

3. tdblazat Hegesztett szerkezetek kdrosodédsédnak
kockdzat X kévetkezménye.

Kockazat (P) Kévetkezmeény (C)
Csekély (1) Kozepes (2) Sulyos (3)
Kicsi (1) 123
Kozepes (2) 246
Nagy (3) 369

1. dbra. A kockézati matrix.

tesen ezt szolgdljdk a szakmai szeminariumok, konferenciak,
a nemzetkozi szakmai (IIW) munkéban valé folyamatos rész-
vétel, valamint a vilaghalé hasznélata.

A hegesztett szerkezetek kockazatalapu ellenérzése (RBI),
a kockézatalapu karbantartdsa (RBM) és a kockézatalapt
élettartam menedzselése (RBLM) ma madr elkeriilhetetlen.
Ezek létrehozasahoz és miikddtetéséhez szitkséges bemeneti
adatokat a hegesztett szerkezetek létesitése soran kell elddl-
litani. Az adatok nem tekintheték kizarélagosan determinisz-
tikus adatoknak, ezért szitkség van a hegesztett szerkezetek
eléallitédsa sordn is a kockazatalapu értékelésre.

Az elbadas a hegesztett szerkezetek létesitésének kocka-
zatelemzésére ismertetett mddszert.

niail:dlitdulin @t-enline.hu, w
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A feliiletkezelés hatasa az ausztenites
kromnikkel-acélok
korrozioval szembeni viselkedésére

Osszefoglalas:

Az erésen 6tvozott acélok korrézidval szembeni ellenédllédsa
az otvozdk mellett elsdsorban a felilletkezelés modjatdl fligyg.
A leggyakrabban hasznalt erésen 6tvozott acélfajtdkon, mint
amilyenek a 1.4301 és a 1.4571 anyagszamu acélok, vizsgaljuk
a kiilonboz4 mechanikus, kémiai és elektrokémiai eljarasok
utan a korréziés igénybevétel hatésat. A 0.1 m Na, SO, oldatban
és mesterséges tengervizben (DIN 50900, 20.000 ppm CI) fel-
vett Aramstrliség — fesziiltség diagramok a korrézids potencial
600 mV-ig terjedd killdnbségét jelzik. A legnagyobb korrézids
potencidlt az elektrokémiai anédos feliiletkezelést péacolt, il-
letve elektropolirozott felilleteknél mérték.

Bevezetés

Az erésen 6tvozott (nemes) acélok korrézidval szembeni
ellenalldsa nem csak az alapanyag, hanem a feliiletének a
tulajdonséaga is. A korrézioval szembeni ellenallast a feliile-
tet teljesen betakard krémoxidbdél 4116 passzivréteggel allit-
juk elé. Ha ezen a passziv rétegen hidnyossadg mutatkozik,
akkor azokon a helyeken a korrézidval szembeni ellenallasa
csokken.

Az erésen 0tvozott acélok megmunkaldsanal a passzivréteg
felépitését olyan héhatas, mint hegesztés, vagy hevités, vagy
mechanikai hatasok befolydsolidk. Ezaltal idegen anyagok

kerlilnek a feliilet felszini rétegébe és ezek megakadalyozzak
a zart passziv-réteg kialakulésat.

A szennyezdédések eltavolitdsa érdekében az erésen 6tvo-
z0tt acélt a megmunkalas utan megtisztitjak. Ez vagy mecha-
nikailag torténik, abraziv szérassal, csiszolassal, vagy kefével,
vagy kémiailag pacolassal. A pacolés soran a szennyezdédése-
ket savas hatdst, legtobbszor fluorsav tartalmil, oldatokkal
lazitjdk fel majd a feliletrél eltavolitjdk. Ilyenkor mint jarulé-
kos hatés az alapanyag vékony feliileti rétegének a feloldasa,
ez legtobbszor csak néhany mikrométer. A pacanyagot a felii-
letrél vizes Oblitéssel tavolitjdk el, a mar tiszta fellileten pedig
zart, homogén passziv-réteg alakul ki.

A pécolas killonbozé eljdrasokkal térténhet: az egész mun-
kadarab bemeritése pacoldatba, a feliillet beftjasa pacoldat-
tal, vagy pasztaszert packeverékkel, helyi p4colassal pl: a he-
gesztett kotések kezelése pacpasztaval. Tovabba kiilonbozd
vegyszerkeverékeket is hasznalnak, mint pl.: a HF/HNO, ke-
verékek, HF/H SO, /H,O, keverékek, vagy a HF/HNO, - men-
tes keverékek. Ezeket egészitik ki még az anddos pacolasi el-
jarasok. Itt a pacoldsi eredményt egy savas oldatban torténdé
anddos aram hatasaval érik el.

Manapsag rengeteg eljaras és vegyszer all a rendelkezé-
stinkre az erésen 6tvozott (nemes) acélok feliletkezelésére. A
mostani vizsgédlat targya a leginkabb alkalmazott eljarasok,
vegyszerek hatékonysaganak 0sszehasonlitésa.

fényes hékezelt
Eljaras 1.4301 1.4571 1.4301 1.4571
Mechanikus
- Széras 4 bar, Korund, 100um | 4 bar, Xorund 100pm | 4 bar Korund 100um 4 bar, Korund 100um
Csiszolas, Koszortilés szemcse 240 szemcse 240 szemcse 240 szemcse 240
Kémiai
Martopac HF4%/HNO, 9% Fe 25g/1 1.5h/20°C 3h/20°C 7h/20°C 12h/20°C
Mértépac HF4%/H, SO,15%Fe 80g/1 45 min / 26°C 1.5h /26°C 3h/26°C 4h / 26°C
Szérépac, tixo-trop paszta o . o o
Visk. 2000 mPas HF5%/HNO,20% 1h/20°C 2h/20°C 2h/20°C 4h/20°C
Kenépac . o . o . P
Visk. 30.000mPas HF7%/HNO 22% 20 min / 20°C 40 min / 20°C 1h/20°C 1,5h/20°C
Tisautadiamonies datian 3h/20°C 3h/20°C 241/ 20°C 24h/20°C
fémlevalasztas nélkiil
Tisztitas HF — mentes pasztaval o o o .
Visk - 2500mPas 3h/20°C 3h/20°C 24h/20°C 24 h/ 20°C
Elektrokémiai
Anbdos pacoléds HF-mentes tisztitd- 150 Amin/dm? '| 150 Amin/dm® (|
oldatban 2V /5 A/dm? 2V /5A/dm?
. o 150 Amin/dm? 150 Amin/dm?
Anddos pacolas kénsavas oldatban 5V /5 A/dm? GV BAAm? w el o b T S oy
Elektropolirozés H,SO, / H,PO, - 150 Amin/dm? 180 Amin/dm* | |
Elektrolit 7V /5 A/dm? 7V /b A/dm?
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1.4571 in 0,1 m Na,SO,

pAfecm?

ERTHRUERE ARERI RN SRR RN A NSRS A SN R NE ARSI AR AN NN FRATARN
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2. ébra Allandé dramstiriség-fesziiltség gérbe az 1.4571-nél 0,1 m
Na,SO,-ben
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4. dbra Allandé dramerdsség - fesziiltség gérbe amikor a 1.4571
anyagszami acél tengervizben van, ez tipikusan a lyukkorrézidra
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Kisérletezés

A prébadarabok (minték) elékészitése: Hagyomanyos kereskedel-
mi, fényes 1.4301 (MSZ EN 10088-2:2000 szerint: XbCrNi18-10)
és 1.4571 (MSZEN 10088-2:2000 szerint: X6CINiMoTi 17-12-2)
mindségii erdsen 6tvozott (nemes) acél lemezekbél (3c) b cm €l-
hosszisdgi mintdkat készitettek. A minték egy részét 1100°C-on
két 61an keresztil hékezelték (fekete-hevités) majd vizben le-
hitotték. A mintdkat ezutan az 1. abrén (tAblazaton) bemutatott
eljarasokkal kezelték. A hikezelt anyagokat elektrokémiailag nem
kezelték, mivel az oxidréteg izol4ld hatdsa miatt a feliiletet nem
lehet mechanikai, vagy kémiai kezelés nélkill megmunkalni.

Az Attekinthet8ség miatt a vizsgalatot csak egylépcsés el-
jarasokra korlatoztédk. Nem alkalmaztak olyan elé-; vagy utéd-
kezeléseket, mint pl. a zsirtalanitas, vagy a passzivalés.

Minden mintét, egységesen, csapvizzel mostak le és szoba-
hémérsékleten szaritottdk és nem alkalmaztak mas specialis
mosasi- és szaritasi technikat.

A korrézibval szembeni ellenédllds megéllapitasa érdekében
szobah6émérsékleten 0.1 m Na,SO,-oldatban és DIN 50900 —
nek megfeleld tengervizben (20.000 ppm Cl') dramstriiség — fe-
sziiltség diagramokat vettek fel. A kiindulads 150 mV vs NHE
potencial volt és 2 mV/min értékkel anddosan poliroztak.

A korrdzids potencidlt és a korrdzids-aramstriiséget 0.1 m
Na,SO, oldatban tablazatbol vett jelz6-egyenesekkel hatéroz-
ték meg (l4sd 3.4brét). A tengervizben a lyukkorr6zio kialaku-
las&hoz sziikséges potencidlt az elsé aramnévekedéssel (lasd
4.8brdn az 1.pontot, 1mA/m?) és 1 A/m? korr6ziés-dramsi-
riség (lasd 4.4brdn a 2. pontot) esetében hatéroztak meg. A
lyukkorroézid kezdetét jelolé pont a teljes passzivitds hatara. A
masodik pont az ugynevezett katasztrofalis korr6zié kezdetét
jeldli. Az anyag ezen korilmények kozott mar nem haszndl-
haté (lasd 2.4brat).

A feliilet strukturdjdnak megvizsgalasdhoz a mintakat
pésztazod elektronmikroszkdppal vizsgaltdk meg. A felvételek
egységesen 20keV gyorsité-fesziiltséggel készultek.

Eredmények

Korréziés potenciél 0.1 m Na,SO,-oldatban
A lyukkorr6ziot el6idézd anyagoktdl mentes kormyezetben a kor-
rézidval szembeni ellenallds mértékét add korrdzids potencialt
az b. a-d dbra mutatja. Kiindul6 allapot fémesen tiszta (hidegen
hengerelt, fényes 3c) anyag (14sd 5. a — c. bréat) volt.

A mechanikusan (2-3), kémiailag (4-9), illetve elektrokémiai-
lag (10-12) az 1.4301-bdl és az 1.4571- bl vett és kezelt mintak
korrdzids potencidlja jelentdsen eltér. A korund széras, csiszo-
14s, koszoralés a minték korrdzids potencidliat is csokkentik,
mikdzben a korrdzidval szembeni ellenéllas romlasa a kiindu-
16 4llapothoz képest a csiszolasndl, koszorilésnél kisebb (kb
-50mV), mint a korund szérasndl (kb. -80 mV). Kémiai feltlet-
kezeléssel, pacoléssal a korrdzidval szembeni ellenallas javul.
A kémiailag kezelt mintdk koérében az eltérések nagyon cse-
kélyek. A legkisebb értékek a HF/H,SO, pacoldattal (5) torténd
kezelés soran mutatkoztak (kb. +40 mV a kiindul6 allapothoz
képest). Ezt a pacoldatot ltaldban, mint a vizsgélat soran is,
ugy alkalmazzak, hogy nem koveti passzivalas, mivel a pacol-
dat fémtartalma olyan nagy (100 g/l vas), hogy az oblités, le-
mosés sordn vizzel nem lehet teljesen megtisztitani a feliile-
tet. Ez a feliilleten vashidroxid kicsapddasahoz vezethet, ami
a korrdzidval szembeni ellenéllds csokkenését eredményezi. A
legmagasabb értékeket meglepé médon HF/HNO, mentes pé-
coldattal (8) érték el (+80 mV a kiindul6 allapothoz képest).
Annak ellenére, hogy ennél az oldatnél nem mutatkozik fém-
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Kiindulé allapot: fekete-hevités, 1.45671 0,1 m Na,SO -ben

5.4bra a-d: Az 1.4301 és 1.4571 minték korrézidpotencialja levegdztetett 0,1 m Na2S04 oldatban a feliiletkezeléstdl fiiggden.

Jelmagyardzat: 1.) Kiindulé allapot 2.) Szért Korund 100 um 3.) Csiszolt Szemase 240 4.) HF4%/ HNO312% -ban mértépacolt 5.) HF4%/ H SO,
15%-ban mdrtépdcolt 6.) HFS%/ HNO, 20% Tixotrop pasztaval pacolt 7.) HF'7%/HNO, 22%-os kendpasztaval pacolt 8.) HF-HNO, mentes
Dpécoldatban meritve 9.) HF-HNO, mentes pdcpasztaval kezelve 10.) Anddosan pacolva HF-HNO, mentes pacoldatban 11.) Anédosan pécolva

kénsavas oldatban 12.) H PO /H SO, elektrolitben elektropolirozva

levélas az alapanyagot ért kémiai hatds miatt, a feltlettiszta-
sag kivald, és nagyon homogén passzivréteg alakul ki. Ennek
a jelenségnek a vizsgalata a targya az egyik folyamatban 1évé
vizsgalatnak.

A korrézidval szembeni legjobb ellenéllast az elektrokémiai
eljarasok nyujtjdk. Az elektropolirozott feliletek (+250 mV a
kiinduld allapothoz képest) adjak a legmagasabb értékeket

A fekete-hevitéssel kezelt mintdknal hasonld kép mutatko-
zott (5 dbra b,d).

A hevités utan oxidréteggel bevont anyag a tébb mint — 100
mV vs NHE —nal korréziéval szemben semmilyen ellenéliast
nem mutat. A korund szo6rds soran (2) nem javul lényegesen
a korrozidstabilitds. A korrdzids potencial még mindig jelen-
tésen negativ értékl. A csiszolassal, koszoriiléssel (3) enyhén
pozitiv korrézidspotencialt érheté el. Egyértelmiien magas
korrézids potencialt és igy nagy korrézidval szembeni ellen-
allast csak a kémiai feliletkezeléssel lehet elérni. Itt ugyan-
csak a HF/H SO, — oldat (5) mutatja a legkisebb értékeket.
Meglepé médon a HF/HNO, — mentes oldattal elért értékek
ebben az esetben is igen nagyok, annak ellenére, hogy egy
relativ vastag oxidréteget kell eltavolitani. A 24 éras pécolési
id4 azonban igen sok.

Lyukkorrézids fesziiltség tengervizben (DIN 50 900)
A minték korrézids viselkedését tengervizben (DIN 50 900;
20.000 ppm CI) a kiinduld (nyugalmi) fesziiltség (potencial)
(EOQ) és a lyukkorr6zid (El) kialakulasi fesziltségének (poten-
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cialjanak) kilénbségei, az elsé dramnovekedés (1mA/m?), és
a kiindulé (nyugalmi) potencial (EQ) és a ,katasztrofalis” kor-
16zi6 potencidljanak (Ek;1A/m?) kilonbségei alapjan célszerd
értelmezni. (6 dbra a-d). Minél pozitivabb az E1-E0, valamint
Ek-EO kilonbsége az anyag ezen koriilmények kozott annal
korrdzidallobb. Ha az értékek negativok, akkor az anyag nem
korr6zidalld és az adott korilmények kdzott nem hasznalhaté.
Hasonlé kép mutatkozik, mint a lyukkorréziétél mentes korrd-
zi6s potencialok esetében.

Kiindulva a fémesen tiszta anyagbdl (1) (hidegen hengerelt 3c,
6. 4bra a,c) mechanikai eljardssal (2,3) enyhén csokken a korrd-
zidval szembeni ellenéllas.

Kémiai eljarasok (3-9) jelentésen novelik a korrdzidval szem-
beni ellendllast, akar + 100 mV-ig. A kilénbdzé eljarasok
értékeinek szérdsa csak jelentéktelen. Ismét az mutatkozik,
hogy a HF/HNO, — mentes pacoldattal ugyancsak nagy korro-
zidéval szembeni ellenallas érheté el. Az elektrokémiai eljara-
sok (10-12) ismét igen nagy korrézidval szembeni ellenallast
mutatnak, &mde nem egységesek. A kénsavas oldatban torté-
né anddos pacolés itt csak a kémiai pacolassal mutat egyenld
értékeket. Ennek oka, az ezzel az eljarassal 1étrehozott feliilet
szerkezete. Meglepd, hogy HF/HNO, — mentes pacoldatban
torténd anddos pacolas sordn lehet a legnagyobb feszlltség
(potencidl) killonbségeket elérni.

Kiindulva a hékezelt anyagbdl (6.4bra b,d) az 14thatd, hogy a
mechanikai eljarasok (2,3) nem alkalmasak korrdziéalld felilet
létrehozasara. A feszlltség (potencial) kiillonbségek egyértelmii-
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6. &bra. a-d: A nyugalmipotenciél és a lyukkorrézié-potencidl El (1mA/m2) és Ek (1A/m2) killénbsége az 1.4301 és 1.4571 mintdknal levegéztetett
szintetikus tengervizben DIN 50900 szernt.

Jelmagyarézat: 1.) Kiindulé allapot 2.) Szért Korund 100um 3.) Csiszolt Szemcse 240 4.) HF 4%/HNO, 12% -ban meritépacolt 5.) HF 4%/H,SO,
15%-ban meritépacolt 6.) HF5%/HNO, 20% Tixotropos pasztaval pacolt 7.) HF7%/HNO, 22%-0s kenopasztava] pacolt 8.) HF-HNO, mentes
pacoldatban meritve 9.) HF-HNO, mentes pécpasztaval kezelve 10.) Anddosan pacolva HF HNO, mentes pacoldatban 11.) Anodosan pacolva
kénsavas oldatban 12.) H PO /H,SO, elektrolitben e]ektropo]lrozva

en negativak. A minték az 1.4571 esetében j6 korrézidval szem-
beni ellenallast mutatnak, a lyukkerréziés fesziiltség (potenciél)
jelentés mértékben pozitiv. Az 1.4301 estében a mintak kémiai
kezelés utdn ugyancsak enyhén pozitiv lyukkorrdzids fesziiltsé-
get (potencialt) mutatnak, de a 30-70 mV érték viszonylag kicsi.

A feliiletek morfolégidja
kiilénb6z8 kezelési eljarasok utan
A 7. 4brén a péasztazd elektron mikroszkép felvételei lathatok,
a killénbozé feliiletkezelések utdn amelyeket az 1.4571-161 ké-
szitettek. A 7.1-es 4bra a fémesen tiszta kiindulési &llapotot
mutatja. Az anyag feliiletén sima felilletd szemesék figyelheték
meg. A pAcolési folyamat alatt a vegyszer a szemcsehatérokat
tAmadja meg és igy egy er6sen bemart, strukturdlt feliilet jon
létre. A korund szdras (7.2.) utdn méar nem lehet a szemcseszer-
kezetet felismerni. A feliilet a fém (sziitke, sotét) és a felilletbe
behatolt szért anyag (vilagos) konglomeratumébdl all. A csiszo-
lassal, koszoriléssel (7.3.) ugyancsak olyan feliletet kapunk,
amelynél a szemcseszerkezet. nem ismerhetd fel. A felulet itt
erésen deformalddott, a csiszolési, kdszorilési iranyban ,elkent”
fémbdl és egy par a felilletbe behatolt csiszolasé szemcesébdl 4ll.
A pacolasnal (7.4 - 7.9) a feliileten egyértelmuen felismerhetd a
szemcseszerkezet, mely a felhasznalt pAcanyagok szerint enyhe
kiilénbségeket mutat. A HF/HNO, tartalmu pacoldattal jelentds
anyaglevalasztés érhetd el, az egyes szemcsék lapos, sima felii-
letet hagyva maguk utédn levalnak és bemetszéses, betépddott
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szemcsehatar sériilés nem foirdul els. A szemcsehatar sériilése
a HF/H,SO, pécoldat esetében nagyobb (7.5.), és mélyen struk-
turdlt feliilet alakul ki. A HF/HNO, tartalmu pacpasztak (7.6; 7.7)
igen agresszivak (HF > 5%) ezért itt is jelentkezik a szemcse-
hatér sériilés. A HF/HNO, — mentes pacanyagoknal (7.8, 7.9) a
feliileten nem mutatkozik semmilyen elvaltozds. A 7.9 dbran
a felillet egyenetlensége a hengerléstél ered. A megvizsgalt
elektrokémiai eljarasok erdsen eltéré felilleteket mutatnak. A
HF/HNO, mentes pacoldati andédos pécolés (7.10) soran erdsen
strukturalt (karfiol szertl) felillet alakul ki a szemcsék lekerekitet-
tek, de szemcsehatar nem sériilt. A kénsavas oldatban torténé
anodos pécolas (7.11) sordn hasonlé erésen strukturalt feltilet
alakul ki. Az éles sarkt szemcsék egymasra halmozédnak. To-
vabb4 észrevehetd a szemcsehatar sérilése mélyen behatolva
az anyagba. Az elektropolir mikrosima feliletet ad. A felileten
az 1.4571-re tipikusan jellemzé Ti-karbid kivalasok figyelhetdek
meg. A szemcseszerkezetet a 20keV gyorsitéfesziliségnek ko-
szonhetden csak szétszodrtan lehet felismerni.

A 8. 4bran pasztazd elektron mikroszkdppal készilt felvéte-
lek lAthatdak a felhevitett 1.4571-161 kiilénbozé feliletkezelé-
si eljardsok utén. A 8.1 a 4bra a fekete hevités( alapanyagot,
mint kiindulé allapotot mutatja. A felulet strukturdlt oxidré-
tegbdl 4ll. Ez az oxidréteg kulénbozé szemcseszerkezetet és
repedéseket tartalmaz. Ennek a feliiletnek korunddal téreté-
né szérdsaval (8.2) erésen deformaélt fémfeliilet adodik, amely
oxidzarvanyokat tartalmaz és ezek az oxidrétegbdl, valamint
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a szérashoz hasznalt anyagbdl (pl. korundboél) szdrmaznak. A
csiszolassal, koszoriiléssel (8.3) ugyancsak olyan feliilet adé-
dik, amelyen nem lathaté a szemcseszerkezet. A felilleten
er6sen deformalt fém, oxidréteg és a csiszolasbdl, kdszoriilés-
bél szarmazé zarvanyok vannak.

A pécolés (8.4-8.8) mindig lathatd szemcseszerkezeti felii-
letet biztosit. Mint kordabbiakban (7.4 — 7.9. 4brak) utaltunk ra
klénbézd feltletstruktirak alakulnak ki. A HF/HNO, — men-
tes pacoldattal torténd pacolasndl fémesen tiszta, fényes fe-
liletet kapunk, melynél nem figyelheté meg a szemcsehatar
megsérilése. A szemcseszerkezetet a levegdben hevitéssel
teszik lathatéva.

5

.;ZQIKU Hi, 309

Elemzés
A korroziéval kapcsolatos viselkedést a Na,SO, — oldatban,
valamint tengervizbenben (20.000 ppm Cl') az erésen 6tvozott
(nemes) acél passzivrétegének felépitése hatarozza meg.

A korrézidval szembeni jelentds ellenallas a feliletkezelés
olyan eljarasaival érheték el, melyek a felilletet a.) tisztitjak
és idegen anyagoktdl megszabaditjak és b.) melyek csekély
mikrostruktiraitsdgot eredményeznek, azért hogy a feliilet
teljesen megtisztithatd legyen és korrdzids gécok a mélyebb
strukturédkban pl. pérusokban ne tudjanak képzddni. Erre
idedlisan alkalmasak az elektrokémiai eljardsok. Az elektro-
polirozés olyan finom (,mikrosima*“) homogén passzivrétegli

28KV

7. dbra, Pésztazé electron mikroszképpal késziilt felvételek az 1.4571-r8l kiilonboz6 feliletkezelések utani dllapotardl. (Poligrat foto)

Jelmagyaréazat: 1.) Kiinduld allapot fényes (3c) 2.) Szért Korund 100um 3.) Csiszolt Szemcse240 4.) HF 4%/HNQ3 12% -ban meritdpécolt 5.) HF
4%/H2504 15%-ban meritépacolt 6.) HF 5%/HNO3 20% Tixotropos pasztaval pacolt 7.) HF 7%/HNO3 22%-os kendpasztaval pacolt 8.) HF-
HNO3 mentes pacoldatban meritve 9.) HF-HNO3 mentes pacpasztaval kezelve 10.)Andédosan pacolva HF-HNQOQ3 mentes pacoldatban 11.)

Anddosan pacolva kénsavas oldatban 12.) H3PO4/H2S504 elektrolitben elektropolirozva
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8.Abra, Pasztéz6 electron mikroszkdéppal késziilt felvételek a felhevitett 1.4571-181 a kiilénboz6 feliiletkezelések utan (Poligrat foto)

Jelmagyardzat: 1.) Kiindulé allapot 2.) Szért Korund 100um 3.) Csiszolt Szemese 240 4.) HE 4%/HNO3 12% -ban meritépécolt 5.) HF 4%/
H2804 15%-ban meritdpécolt 6.) HF 5%/HNO3 20% Tixotrop pasztaval pacolt 7.) HF 7%/HNOG 22%-os kendpasztaval pacolt 8.) HF-IHNO3
mentes pacoldatban meritve

feliiletet Allit els, amely a korrézidval szembeni ellenallést,
kiléndsen Cl- mentes kornyezetben jelentésen megnoveli. Az
anédos péacolas ugyancsak nagy mértékd korrézioval szem-
beni ellendllast biztosit. A nagy értékl anyag levalasztdsnak
(itt 15um) kdszdnhetden az dsszes feliilet kozeli szennyezddés
eltavolitdsra keriil, és igy homogén passziviéteg alakul ki.
Meglepb mddon a Cl-tartalmt kérnyezetben mutatkozott a
legnagyobb korrézidval szembeni ellenéllas a HF/HNO, men-
tes pacoldattal torténé anddos pacolas sordn, annak ellené-
1e, hogy a feliillet erés strukturdltsdgot mutatott. Ennek egyik
oka az lehet, hogy a szerkezet hasonldan az elektropolirozott
felilletekhez “mikrosima"“, nem vehet$ észre a szemcsehatar
sériilése, és igy a lyukkorr6zid kialakuldséanak kedvezétlenek
a feltételei. Ezzel szemben a kénsavas oldatban torténd and-
dos pécolés soran erdsen strukturalt feliilet alakult ki részben
mély pérusokkal. Az anyag Cl-mentes kornyezetben ugyan
nagy korréziéval szembeni ellenéllast tanusit, mégis tenger-
vizben csak a kémiailag pacolt anyaggal hasonlithaté dssze.
A kémiailag pacolt feliletek esetében a fellleti struktira
kozvetleniil a korrdzidval szembeni ellenélldssal kapcsolhatd
dssze. Minél erdsebben képzédnek a pacolds soran mikro-
strukturdk, anndl rosszabb lesz a korrdzidval szembeni ellen-
4llds. A megvizsgdlt értékek azonban annyira kozel dllnak
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| egymashoz, hogy az Osszes pacolési eljardst kozel egyen-
értékinek lehet tekinteni. A korund szdréds és a csiszolas, a
koszorilés a korrdzidval szembeni ellendllasra nézve meg-
allapitott negativ hatdsaival nem alkalmasak arra, hogy az
erdsen 6tvozott (nemes) acélok lezard feliiletkezelési eljarasai
legyenek. A feltletet ért nagy energia bevitel miatt az anyag
erdsen deformalédik, illetve szért anyag, csiszoloanyag, vagy
kotott oxid keriil a feliiletbe, ami 4ltal aktiv korrdzids gocok
keletkeznek, melyek megakadélyozzak a passzivréteg kiala-
kulasat.

Jovékép

Ennek a vizsgélatsorozatnak az eredménye, hogy azok a mintdk
adnak korréziéval szemben nagy ellenallast, amelyeket HF/HNO,
—mentes pacoldatban kémiailag, illetve elektrokémiailag kezel-
tek. Ezek az eredmények tovabbi vizsgélatok targyat képezik.
Azt a mechanizmust, amely az alapanyag megtamaddsa nélkul
—fémlevalasztas nélkiil — nagy komrézidval szembeni ellenallashoz
| vezet, vizsgalni kell.
I Szerzék: Olaf Béhme, Siegfried Piefslinger — Schweiger

Forditotta: Bognar Péter
| Chemi, Anlagen, Verfahren (cav) 1/2001
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Aluminium hegesztett szerkezetek gyartasa

Jarmiiipari alkalmazasok

Az aluminium o6tvozetek jarmuipari alkalmazasanak
komoly hagyomanya van, és a szamtalan uj szerkezeti
anyag megjelenése mellett alkalmazasa folyamatosan
terjed. A repiilégép ipar teriiletén elsé szam alapanyag,
a kozti jdrmiigyartasban folyamatosan teret hédit a sze-
mélyautok és a haszongépjarmiivek k6zott egyarant, igen
jelentés a hajéipari alkalmazas és a vasuti jarmiivek egyes
szerkezeti elemeinél is egyre gyakoribb a felhasznalasa.

A jarmiipart figyelembe véve az aluminium 6tvézetek
fébb versenytarsai a nagyszilardsagu szerkezeti acélok, a
ferrites korrézidallé acélok, a magnézium otvozetek és a
titan 6tvozetek.

Aluminium 6tvozetek
és anyagtechnoldgiai ismeretek

Az aluminium otvozetek szdma rendkiviil nagy. Jeldlésiikre
egyarant alkalmazunk szamijeldlési és vegyjeldlési rendszert.
Az dtvozetek szabvanyos (MSZ EN 573-1) csoportositédsa a {6
otvozdbelemek szerint:

tiszta aluminium Ixoex (1000 jelti sorozat)
Cu-6tvozési 2xxx (2000 jeld sorozat)
Mn-6tvozési 3xxx (3000 jell sorozat)
Si-6tvozést dxxx (4000 jeldi sorozat)
Mg-6tvdzést bxxx (5000 jeld sorozat)
Mg és Si 6tvozési bxxx (6000 jeld sorozat)
Zn-6tvozési 7xxx (7000 jeld sorozat)
egyéb pl. Li-6tvozési 8xxx (8000 jeld sorozat)
egyéb Ixxx (9000 jeld sorozat)

A jarmuiparban jellemzdéen az alabbi 6tvozetek, illetve fél-

gyartmanyok terjedtek el:

1-es csoport: lemezalkatrészek

2-es csoport: lemezek, profilok

4-es csoport: 6ntvények

5-0s csoport: lemezek,
ritkabban ontvények

6-0s csoport: profilok, lemezek,
sajtolt, kovacsolt termékek

7-es csoport: profilok

(nem nemesithetdk)
(nemesithetdk, dnnemeseddk)
(kdzel eutektikusak)

(nem nemesithetdk)

(nemesitheték)
(nemesitheték, onnemeseddk)

Téajékoztaté jelleggel néhany a gyakorlatban hasznalatos
Otvozet, illetve a feldolgozhatdsagéara utald technoldgiai tulaj-
donségok az 1. tAblazatban taldlhato.

Az aluminiumotvozetek hegeszthetdségi kérdései kozil je-
lentésége miatt kiemelkedik a
— feluileti oxidhartya,
— a héhatasovezet kildgyulasa,
- a varrat gazporozitasa,
— az 6tvozék kiégése a varratbdl,
— a kotés repedékenysége,
— a hidegkottés a varratkezdésnél és,
— a végkrater repedés a varrat befejezésekor.

Az aluminium feliletén levegén hamar kialakul a jél tapa-
dé oxidhéartya. Az oxidréteg a fémtiszta felilleten szobaho-
mérsékleten is azonnal Ujraképzédik, egy percen belil 0,001
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pum, egy nap alatt kb. 0,004 pm vastagsagban. A 0,01 pm
vastag héartya kialakuldsahoz kb. 3-4 hétre van sziikség. A
hémérséklet emelkedésével a reakciéképesség gyorsan no-
vekszik, folyékony halmazallapotban a hegesztési émiedék
létideje, azaz mésodpercek alatt 0,1 pm oxidréteg alakul ki.
Tekintettel az aluminium nagy affinitdsara az oxigénhez, az
oxidréteggel lényegében egylitt kell élni. Az oxidréteget ké-
miai mdodszerekkel lehet vékonyitani, illetve mechanikusan a
felliletrél el lehet tavolitani, ugyanakkor a megfeleléen bedl-
litott paraméter(i ivhegesztd eljaras hegesztés kdzben maga
biztositja az oxidbontést.

A héhatédsovezet kilAgyuldsa az aluminium szilardsagnévelé-
si mechanizmusaira vezethetd vissza. Az alakitéssal noévelt szi-
lardsagna termékek (elsdsorban a lemezek) esetében a hegesz-
tési hébevitel hatdséara bekdvetkezd jrakristalyosodas okozza
a szilardsdg csokkenését. A kildgyulds mértékét a hébevitel
csOkkentésével, a hegesztési sorrenddel lehet befolydsolni, de
minden esetben szdmolni kell vele. A szerkezet tervezése so-
r4n a tervezének kell figyelembe vennie, hogy a kotéshen a
kilagyulas gyakorlatilag nem keriilhet6 el (1. dbra).

A nemesitett alapanyagok, melyek profilok és lemezek egy-
arant lehetnek, a hegesztési héciklus hatdsara részben tjra ol-
datba viszik az 0tvozdket, ezzel rontva a nemesitéssel beallitott
tulajdonsagokat. A héhatdstvezetben cstkken a szilardséag,
ugyanakkor az alakvaltozé képesség szamottevéen nem javul.

Az dnnemesedé 6tvozetek esetében fontos figyelembe ven-
ni azt a tényt, hogy a gyakorlati felhasznélas szamara ezeket
az anyagokat is mesterségesen oOregitik, mivel igy érhetdk el,
illetve hasznalhatdk ki a legkedvezdbb tulajdonsagaik. A he-
gesztési héciklus az azt kovetd donnemesedéssel egyiitt jelen-
tésen eltér az eredeti kivalasos keményitési technologiatol,
ezért érthetden a kialakuldé mechanikai és korrdzids tulajdon-
sagok is kiilénbozni fognak. A mesterséges oregitéssel 1énye-
gesen nagyobb szilardsag és jobb szivéssag érhetd el, mint a
természetes Gregedés soran. Ebbdl kovetkezik, hogy bar elvi-
leg idével ezek az otvozetek képesek lennének ujra nemesed-
ni, a gyakorlatban a héhatastvezet mechanikai tulajdonsagai
nem lesznek egyenértékiiek az eredeti alapanyagéval. Otvé-
zetek mesterséges és természetes Oregitéssel 1étrehozott tu-
lajdonségait hasonlitja 6ssze a 2. tablazat.

A téablazatban taldlhaté dllapotjeldlések magyardzata:
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Keménység (HB)
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Tavolség a varratkdzéptdl (mm)

1. dbra Hegesztett kités keménységeloszlasa
(AIMg3-hidegalakitott, AIMgSi-nemesitett,

AlCuMg-nagyszilardsagi nemesitett)
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T66 nemesitett
A T6 hékezelési technoldgiatdl eltérd médon nemesitett, novelt
szildrdsagu éllapot.

A hegesztési folyamat sordn egyes 0tvozOk kiégése, vala-
mint a megolvadt alapanyag és a hegesztéanyag keveredé-
se megvaltoztatja a varratban az alapanyag eredeti kémiai
Osszetételét, aminek a hatdsat szintén figyelembe kell venni.
Néhany, a jarmuiparban alkalmazott alapanyag 6tvozdit a 3.
tablazat foglalja 6ssze.

A magnézium legfeliebb 7% mennyiségben adagolva je-
lentbsen noveli a szilardsdgot, és a legelterjedtebben alkal-
mazott 6tvozd. A magnézium mellett mésodik 6tvozdként
gyakran megijelenik a szilicium (AIMgSi), vagy a cink és a réz
(AlIZnMgCu). A melegszilardsag novelése érdekében adagol-

TECHNOLOGIA — GYARTAS

| Otvozéssel. Szemcsefinomit6d hatasu a titan, vagy a bér (max.
0,1%), illetve a velik egyiitt adagolt krém és cirkénium. A
j6 6nthetbéséget a maximum 13%-ban adagolt sziliciummal
‘ lehet biztositani. Az emlitett 6tvozdk hegesztés sordan kildn-
b6z6 mértékben ugyan, de hajlamosak a kiégésre, ezért a
hegesztéanyag-valasztasnal és a technolégia meghatdroza-
s&ndl kiilonos figyelmet kell forditani a varrat kémiai 8ssze-
tételének biztositasara. A szerkezettel szemben tdmasztott
alapvetd kovetelmények, a szerkezet igénybevétele hatarozza
meg, hogy az 6tvozdk kozlil melyek azok, amelyeket a huzal-
nak tartalmaznia kell.
Az aluminium jarmiiszerkezetek hegesztett kotéseit a gya-
korlatban kiilonbozé 6tvozetekbdl, eltérd technoldgiaval ké-
szult alkatrészek kozott kell kialakitani. A részegységek sajtolt

nak nagyobb mennyiségl rezet (Cu=4%), vagy nikkelt, man- profilok, hengerelt lemezek, kovAacsolt, sajtolt, vagy ontott al-
gént, vasat kb. 1% mennyiségben. Jé korrdzidalldsag érhetd katrészek lehetnek gyakran nemesitett, vagy hidegalakitott 4l-
el magnéziummal, mangénnal, vagy magnézium és szilicium | lapotban. Kémiai 8sszetételiik jelentésen kiilénbozhet, és a fel-
Al 8tvozet Allapot R, [MPa] R_ [MPa] A, [%]
AlCu4SiMn 2014-T4 Onnemesedett 240 345 10
AlCudSiMn 2014-T6 nemesitett 400 470 5
AlMgSi0,5 6060-T4 edzett, hevertetett 70 130 14
AlMgSi0,5 6060-T6 1 nemesitett 160 220 12
AIMgSi 6063-T4 edzett, hevertetett 60 125 12
AlMgSi 6063-T6 nemesitett 170 205 9
AlMg1SiCu 6061-T4 edzett, hevertetett 110 180 14
AlMg1SiCu 6061-T6 nemesitett 230 260 8
AlMgSil 6082-T4 edzett, hevertetett 110 205 14
AlMgsSi1 6082-T6 nemesitett 200 275 12
AlMgSil 6082-T66 nemesitett 260 310 9
AlZn5Mg1 7020-T4 dnnemesedett 205 275 10
AlZn5Mg1l 7020-T6 nemesitett 270 320 10
2. tablazat Nemesithetd 6tvozetek mechanikai tulajdonsagai
szamjel | rovid jel |vegyjeles teljes jeldlés Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti
1050 Al995 EN AW-A199,6 0,25 0,4 0,05 0,05 0,05 0,07 0,05
1450 Al99,6Ti EN AW-AI 99,5Ti 0,25 0,4 0,05 0,05 0,05 0,07 0,1-0,2
2014 AlCu4SiMg EN AW-Al Cu4dSiMg 0,5-1,2 0,7 3,9-5,0 0,4-1,2 0,20-0,8 0,1 0,25 0,15
2024 AlCudMg1 EN AW-AIl CudMg1l 0,5 0,5 3,8-4.9 0,3-0,9 1,2-1,8 0,1 0,25 0,15
5251 AlMg2 EN AW-Al Mg2 0,4 0,5 0,15 0,1-0,5 1,7-2,4 0,15 0,15 0,15
5754 AlMg3 EN AW-Al Mg3 0,4 0,4 0,1 0,5 2,6-3,6 0,3 0,2 0,15
5086 AlMg4 EN AW-Al Mg4 0,4 0,5 0,1 0,2-0,7 3,6-4,5 | 0,05-0,25 0,25 0,15
5019 AlMgb EN AW-Al Mgb 0,4 0,5 0,1 0,1-0,6 4556 0,2 0,2 0,2 ]
5083 | AlMg4,5Mn | EN AW-Al Mg4,5Mn0,7 0,4 0,4 0,1 0,4-1,0 4,0-49 | 0,05-0,25 0,25 015 |
6003 AlMg1Si EN AW-Al Mg1Si0,8 0,35-1,0 0,6 0,1 0,8 0,8-15 ' 0,35 0,2 0,1
6060 AlMgSi EN AW-Al MgSi - 0,3-0,6 0,1-0,3 0,1 0,1 0,35-0,60 0,05 0,15 0,1
6061 AlMg1SiCu EN AW-Al Mg1SiCu 0,4-0,8 0,7 ' 0,15-0,40 0,15 | 08-1,2 |0,04-0,35 0,25 0,15
6063 AlMgSi0,5 EN AW-AIl Mg0,7Si 0,2-0,6 0,35 0,1 0,1 . 0,45-0,9 0,1 01 0,1
6082 | AlSilMgMn | EN AW-Al SilMgMn 0,7-1,3 ] 0,5 0,1 0,4-1,0 0,6-1,2 0,25 02 0,1
7020 AlZnbMg EN AW-Al Zn4,5Mg1l 0,35 0,4 02 | 0,05-060 1,0-1,4 |0,10-0,35 | 4,0-5,0
43100 | O0AISi10Mg | EN AC-Al Sil0Mg 9.0-110 | 055 0,1— 0,45 0,20-0,45 I 0,1 0,15
44200 0AlSiI12 EN AC-Al Si12 10,5-13,5 0,55 0,05 0,35 0,1 0,15
51100 | ©AIMg3 EN AC-Al Mg3 0,55 0,55 0,05 0,45 2,6-35 ) 0,1 0,06
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hasznalt hegesztéanyagtdl is eltér. A varrat kémiai Osszetételét
tehéat a k16nbozd alkatrészek és a hegesztdhuzal, a beolvadési
aranyok és az 6tvozdk kiégésének mértéke hatarozza meg.

A hegesztett kotés szovetszerkezete a varratban megvél-
tozé kémiai dsszetétel, valamint a varratban és a héhatéaso-
vezetben lezajld héfolyamatok hatasara akar nagymértékben
eltérhet az alapanyagétél. Aluminiumétvézetek esetén a ko-
tés tulajdonségait leginkabb befolydsolé, megvaltoztatd té-
nyezék tehat az aldbbiak:

—az alapanyag és a hegesztéanyag kémiai 6sszetétele gyakor-
latilag mindig kiilénb6z8,

—az 6tvozok kiégésre, parolgasra hajlamosak,

—az 6émledék gyors dermedése durva dendrites szerkezetet
hozhat létre,

2. 4bra Nemesitett aluminium profilok hegesztett kétésenek
szbvetszerkezete
(AlZn5Mg - 7108 és AIMgSi - 6063)

7108 - 6063 hegesztett kétés keménysége HVS
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3. 4bra Nemesitett aluminium profilok AFI hegesztett kitésének
keménység eloszlasa
(AlZnbMg-7108 és AIMgSi-6063)

A huzal: AlSi5

B, huzal: AIMgb

4. 4bra Nemesitett aluminium profilok hegesztett kétése (AlZnbMg-

7108 és AIMgSi-6063)
ESZTE 66
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— a tulhevités okozta fazis- és szovetelem-atalakulasok a hé-
hatédsovezetben,

— a hidegalakitassal keményitett alapanyag tjrakristalyoso-
désa,

— a nemesitett anyagok részleges old6 hékezelése a héhatas-
Ovezetben,

— az dnnemesedd anyagokban lezajl6 folyamatok a hegesztést
kovetben.

A 2. 4bran lathatd hegesztett kotés a még alkalmazhatd
legkisebb hdbevitellel készilt. A kdtésre jellemzd, hogy az
AlZnbMg nagyszildrdsdgi nemesitett 6tvozet héhatasoveze-
te a hegesztés hatéséara jelentésen kildgyul, mig az AlMg-
Si nemesitett alkatrész oldalan keménység cstkkenés gya-
korlatilag nem tapasztalhato (3. 4bra). A varratban abban az
esetben nincs szildrdsag csokkenés, amikor AIMgh huzalbdl
megfeleld mennyiségll magnéziumot juttatunk az émledékbe.
Az AlSi5 huzal alkalmazasa alacsonyabb varratszilardsédgot
biztosit, rontja a korréziéallésagot, ugyanakkor kénnyebben
kezelhetd és szebb varratot eredményez (4. abra).

Gyakori feladat AlSi 6ntvény és nemesitett AIMgSi 6t-
vozet 6sszehegesztése (b. abra). Az AlSi ontvény AlSi 6t-
vizetld hegesztbanyagot igényel. Az AIMgSi dtvozeteket
elsésorban AlMg tipust hegesztéanyaggal szokas hegesz-
teni, az éntvény miatt azonban ebben az esetben az AlSib
hegesztbanyagot kell vélasztani. Amennyiben ugyanis
AlMg tipusu hegesztéanyagot alkalmaznank, a huzal és
az AlMgSi alapanyag nagy egyittes Mg-tartalma, keve-
redve az Ontvény nagy Si-tartalmaval, rideg Mg,Si faziso-
kat hozna létre, amely a kotés mechanikai tulajdonsagait
erésen rontand, a repedésveszélyt jelentdsen noévelné. Az
AlSi5 hegesztéanyag valasztésa esetén a kotés szilardsaga
ugyan mérsékelt, de a repedésveszély gyakorlatilag csak
igy kiiszobolhetd ki.

A folyékony és szilard fém gézoldéképessége kozotti ku-
16nbség és a hémérséklettel csokkend gazolddképesség ko-
vetkeztében a koérnyezetbdl bekerld, kezdetben oldott gazok
kivalnak, és a varratfémben porozitdst okoznak. A szennye-
z8k elsdsorban a kornyezetbdl jutnak a fiirdébe:

— levegd keveredik a védégéaz burokba,

— szennyezddés az alapanyag, vagy a hegesztbanyag feliiletén,
— szennyezddés a véddégézban,

— oxidalédott felilletll alapanyag és hegesztdanyag,

— mesterségesen eloxalt feliiletl alapanyag.

A géazporozitas az aluminium fogybelektrédéas hegesztésénél
gyakorlatilag alig kiiszébélhetd ki. Mivel a gombszerd péru-
sok a repedési érzékenységet a szivés, j6 alakvaltozoképességi
fémben alig befolyasoljék, az acélvarratokkal dsszehasonlitva
magasabb porozitas engedhetd meg (5. abra).

il e

hhé ontvény

AlSi12

varrat
Huzal AISi5

profil hhé
AlMgSi

gézpdrus 20,0bmm

5. dbra. Nemesitett aluminium profil (AlMgSi-6061) és éntvény
(6AIS112-44200) hegesztett kdtése
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Ugyanakkor a nagy mennyiségi, csoportos gazzarvanyok
jelentésen ronthatjak a kotés szilardsagi tulajdonsagait. A po-
rozitasképzddés az ivfesziiltség novelésével csokkenthetd.

A jarmuszerkezetek jellemzben farasztd igénybevételnek
vannak kitéve. Ebbdl a szempontbdl az aluminium 6tvozetek
— az acélokkal 6sszehasonlitva — nem kedvezdbek, tekintettel
az aluminium faradésos viselkedésére. A probléma megol-
désa egyformAn mulik a szerkezet tervezdjén és a gyartas-
technoldgia készitdjén. Az aluminium szerkezet tervezésénél
tudatosan alkalmazni kell azokat a miiszaki megoldédsokat,
melyekkel az esetleges gyartdsi hibak ellenére jelentésen
csokkenthetd a ténkremenetel kockdzata. Ezzel lényegében
a megengedhetb hibak szintjét emeljiik. A technolégia ter-
vezése soran szintén kiemelkedd figyelmet kell forditani arra,
hogy milyen eszkdzokkel biztosithatdé a repedésmentes szer-
kezet gyartasa.

Az aluminium repedési hajlama tehat a hegeszthetbség
elbirdlasanak egyik legfontosabb kritériuma. Repedések ke-
letkezhetnek a kristdlyosodas soran, illetve a szolidusz hé-
mérséklet alatt, szilard allapotban. Aluminium 6tvozeteinek
hegesztésekor elsdsorban a varratban megijelend kristalyoso-
dasi, vagy melegrepedésekkel kell szamolni. A repedéseket
létrehozé belsé fesziiltségek forrdsa mindig az akadalyozott
alakvéltozés. A belsé fesziiltségek jelentésen csokkentheték
a tulhevités elkeriilésével, a befogas merevségének cstkken-
tésével, a hegesztési sorrend helyes meghatérozasaval. A he-
gesztési hibak utdlagos javitasa is jelentds repedési veszéllyel
jar. A javitas soran ugyanis a mar merev szerkezet kotésén
Ujabb hevitéssel hozunk létre varratot, és a zsugorodd varrat-
ban kénnyen jonnek létre Gijra repedések.

Az alapanyag tulajdonsagai miatt kiilonds figyelmet kell
forditani a varratkezdésre és a befejezésre. Omlesztd hegesz-
tés esetében a varratkezdésnél a hidegkotés, a befejezésnél
a végkrater problémajat kell megoldani, mert ezek a helyek a
farad4sos repedések kiindulé pontjai lehetnek. Fogydelektrd-
das ivhegesztésnél a kezdeti hidegkotés szinte mindig jelen
van, kikliszobolni nehéz, koltséges és esetenként indokolat-
lan. Ha az induldsndl az alapanyagon kezdjiik a hegesztést,
akkor a hiba nem keriil bele a kotésbe. Akkor nem lesz kez-
désnél hidegkotés, ha a korabbi varratok mar elémelegitették
az alapanyagot. A hidegkétés kialakuldsdnak lehetésége is
lényeges a hegesztési sorrend meghatérozaséanal, a jarmi-
szerkezet ilyen szempontbdl kritikus varratait idében hatrabb

6. abra Varratkezdés az alapanyagon és végkrater feltéliés
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kell sorolni. A végkrater dmledékének dermedési zsugoroda-
s&bél eredd varratrepedéseket a hegesztégépeken programoz-
haté vegkrater feloltéssel lehet elkertilni (6. abra). Bar koltsé-
gesebb, de mindkét helyen megoldéas a kritikus varratszakasz
koszoriléssel vald eltavolitasa is.

Jarmuszerkezetek hegesztésénél az egységnyi tomegre jutd
nagy varratmennyiség, a jellemzden rovid varratok, a vékony
de véaltozé méretli szelvények indokoljak az impulzustechnika
alkalmazdsat. Ez esetben nagyobb atméréji huzallal, arédny-
lag kis dramerdsségre szuperponalt aramimpulzusokkal va-
l6sul meg az alapanyag megolvasztasa és az anyagatvitel.
Kilénosen a lagyabb hegesztéanyagok (AlSi) esetén nyujt je-
lentés elényoket az impulzusiv, a nagyobb atmérdji, novelt
elétolhatdésagll huzalok alkalmazdsa kovetkeztében. A na-
gyobb atmérdjli huzalok olcsdbbak, egyszerd told rendszerrel
alkalmazhatdk, csékken a huzal feliilet/térfogat viszonya, ez-
zel a héveszteség, valamint csokken a hémennyiség/leolvasz-
tott fém ardny. Mindez a porozitds cstkkenését is eredmé-
nyezi. Az aluminium korszerd, fogydelektrédés hegesztésére
is alkalmas hegesztégépeken az impulzushegesztés szadmta-
lan bedllitasi lehetésége all rendelkezésre, a hegesztési tel-
jesitmény tag hatarok kozott valtoztathatd és lehetdség van
a szerkezet altal igényelt, hegesztés kozben idében valtozd
paraméterli programok alkalmazaséra is.

A hegeszthetbséget befolyasolé tényezék vizsgélata alap-
jan megallapithatd, hogy az aluminium és 6tvozeteinek he-
gesztésekor minden esetben térekedni kell a legkoncentral-
tabb hébevitelre, a legkisebb szakaszenergiara (a legnagyobb
hegesztési sebességre), valamint keriilni kell az ismételt fel-
hevitéseket. Ez azt jelenti, hogy a teljes varratkeresztmetsze-
tet lehetbleg egy, de legalabbis a lehetd legkevesebb réteggel
kell dsszehegeszteni. Ez4ltal a héhatasovezet is keskenyebb
lesz, a kildgyulés, a korrézidérzékenység és a kiégés mértéke
csokken, az elhtizédas, valamint a belsé fesziiltségek csok-
kennek, ugyanakkor azonban a porozitas novekedése kovet-
kezhet be.

Tervezési és gyartastervezési szempontok

A hegesztett szerkezet kotéseinek kialakitasakor az aluminium
alapanyagnak az acélétdl jelentdsen kiilonboézé tulajdonsa-
gaira, és az eltérd feldolgozasi technolégidkra, lehetéségekre
tekintettel kell lenni.

Nemesitett alapanyagl hegesztett szerkezeteknél figye-
lembe kell venni, hogy a hegesztett kétés héhatastvezetének
mechanikai tulajdonségai a kilagyulas miatt eltérnek az alap-
anyagétol. Ezért nem szabad a hegesztett kotéseket a szer-
kezet maximalis fesziiltségli pontjaiba, fesziiltséggytijté he-
lyeire tervezni. Ez altaléban az egyszeri, lemezek meréleges
taladlkozésaval kialakitott sarokkotések elhagyését koveteli,
helyettiik hajlitott, vagy megfeleld kialakitasu sajtolt alkatré-
szeket kell alkalmazni. Az aluminiumétvozetek tobbségének
kivald sajtolhatdésdga miatt ez alig jelent alapanyagkoltség-
novekedést, a hegesztett szerkezet gyarthatésaga, gyartasi
koltségei, megbizhatésdga szempontjabdl pedig jelentds els-
nyokkel jar.

A 7. dbra egy teherauto felépitmény térbeli profilszerkezeté-
nek egyik csomdpontjat mutatia. A csomoponti elem éntvény,
amely megfeleléen kialakitott feliiletekkel hét ki1lénb6zé pro-
filt képes fogadni. Valamennyi sarokvarrattal, vagy éatlapolt
sarokvarrattal csatlakozik az ontvényhez. A csomdpont a
szerkezet integritdsa szempontjabdl kiemelten fontos, a be-
mutatott kialakitas kifogastalan. A specidlis profilok gyartdsa
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nem bonyolultabb és nem dragébb, mint a szabvanyos zart
szelvényeké, ugyanakkor a gyartast jelentésen egyszertsiti, a
szerkezetet megbizhatébba teszi.

A korrdzids karok megelbzése céljabodl kerlilni kell azokat a
kialakitasokat, ahol vizzsdkok, pangé folyadékok, nedvessé-
get felvevd szennyezddések alakulhatnak ki, mivel ezek elekt-
rolitként korrézidt okoznak. Gyakran zart ureges profilokbol,
sajtolt alkatrészekbdl késziilnek szerkezetek, ekkor gondos-
kodni kell folyadéklevezetést, kiszellézést biztositd furatokrol.

Az alkatrészek egyoldalrdl torténd, egysoros kotéhegesz-
tésénél lehetdség szerint kertlni kell a tompavarratos kiala-
kitast. Az aluminium tulajdonsagai kézé tartozik, hogy nem
jelzi szinvaltozas a heviilést és a megolvaddst, ezért nagyon
nehéz a megfelels beolvadast mér biztositd, de a talzott gyok-
oldali atroskadést még elkeriils, egyenletes hébevitelt kézi
hegesztéssel megvaldsitani. Ha a konstrukciés kialakitas so-
rén a tompavarrat helyett tlapolt sarokvarratot alkalmazunk,
nagy biztonsdggal hibamentes, termelékenyen és koltségta-
karékos médon gyarthato lesz a szerkezet

A profil- és lemezalkatrészek csatlakozdsanak gyakori
megoldé4sat mutatja a 8. dbra. A profilt ugy kell kialakitani,
hogy a szelvény atlapoléassal fogadni tudja a lemezt. Ezzel
az Osszedllitasboél eredd eltérések is korrigalhatok, valamint
a nehezen hegeszthetd tompavarrat helyett kevesebb hiba-
val elkészithets alatétes tompavarrat, vagy atlapolt sarok-
varrat alakul ki. Az alkatrészek gyartasi tiirésébdl, az dssze-
allitas turésébdl addédodan eléfordulhat, hogy az eredetileg
tervezett illesztési hézag teljesen bezarul. Ennek megel6zé-
sére a lemez szélén az illesztési hézag minimumaét biztositd
1épcsdket lehet kialakitani. Ezzel elérhets, hogy az utkozé-
sig befektetett lemezalkatrész esetén is legyen a varratnak
olyan szakasza, ahol a lemezél és a profil kozott az illesztési
rés biztositott.

A vékonyfalt, kisméretl alkatrészek esetében a hajlitasok-
nél, sarkokndl a folyamatos hegesztés hétorlédast hoz 1étre.
A hétorldédas, illetve a tilheviilés kdvetkezménye az omledék
4troskadésa és beszivédas, vagy a gydkoldalon a zsugorodas-
bél eredd repedés lehet (9. és 10. &bra). Ezeknek a problémak-
nak az elkeriilése érdekében a sarkokat nem szabad meghe-

geszteni, a varratot meg kell szakitani. A helyes tervezésre és
kivitelezésre mutat példat a 11. abra.

Az aluminium hegesztett szerkezetek elhtizédasra, defor-
maécidra lényegesen erésebben hajlamosak, mint a hasonld
kialakitasu acélszerkezetek. A hegesztési deforméciok kéz-
bentartasara, megeldzésére ugyanazok az elvek és technikak
szolgalnak, mint az acélok esetén, de mar egyszeribb szerke-
zeteknél, kevesebb varratmennyiség és kisebb varratkereszt-
metszetek mellett is alkalmazni kell azokat. Méretpontos
aluminium hegesztett szerkezet gyartasa alig képzelhetd el
hegesztékésziilék nélkiil.

A késziiléknek pontosan téjolnia kell az alkatrészeket,
és biztositania kell a hegesztéshez az alkatrészek kozot-
ti allandé illesztési hézagot. Az illesztési hézag valtozasa
ugyanis erételjesen befolyasolja a deforméciét, és ha a so-
rozatgyartas soran nem egyformén helyezzilk be az alkat-
részeket, akkor a kész szerkezetek eltéré méretliek lesznek.
Az illesztési hézagnak jelentds szerepe van az aluminium
szerkezetek hegesztésénél. A tompakotés esetén az illesz-
tési hézag novelésével megné a gyokhibak keletkezésének
veszélye, a porozitas mértéke, a melegrepedékenység. A na-
gyobb varratkeresztmetszethez alkalmazott nagyobb hébe-
vitel kedvezétlen a héhatasovezet szempontjabdl. Novekszik
a hegesztés koltsége, cstkken a termelékenység. A varrat-
méret novelése a deformacidk mértékének novekedésével
jar egyutt.

Sarokvarrat esetén az alkatrészek kozotti illesztési hézagot
a gyartési tlirés is meghatérozza. A hézag nagysagatol fig-
géen itt is megjelennek a hegesztési hibak, és jelentés mé-
ret( elhtizodasra kell szamitani. A hézag nélkili illesztés a
legkedvezdbb.

A 3 mm-nél vékonyabb szelvények tompakotéseinél a
gydkhibdkat nagyon nehéz elkeriilni, ezért javasolt az ala-
tétlemezes varrat, vagy az atlapolt sarokkotés alkalmazasa.
Az 4tlapolt sarokkotés nem érzékeny az alkatrészek gyarta-
si pontatlansagaira, azok kénnyen illesztheték hézag nélkil
egymasra, ezaltal a legtobb hegesztési hiba kénnyen elkertil-
heté, megbizhatdan egyenletes, j6 mindségll hegesztett kotés
hozhaté 1étre (12. dbra).
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7. 4bra Teherauté felépitmény és csomdpontjanak kialakitdsa
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Az aluminium alapanyagokbdl gyartott szerkezetek hegesz-
téstechnologiai paramétereinek meghatarozasat egyttt kell
végezni a tulzott alakvaltozast megeldzd eléfeszités mértéké-
nek kikisérletezésével. Ehhez a késziiléknek lehetdséget kell
biztositania az el6feszités mértékének valtoztatisara.

A nem készilékben hegesztett szerkezeteknél hegesztés
elétt az alkatrészeket a falvastagsag 40-60-szorosénak meg-
felels tavolsagra kell dsszeflizni. AWI eljardasnal a hegesztés
illesztési hézaga keskeny, egyenletes és parhuzamos cldali
legyen. AFI hegesztésnél a nagyobb hébevitel kdvetkeztében
a hézag nélkiili illesztést kell alkalmazni. Ha hézag van, ak-
kor az iv alatt a varrat kénnyen atroskad, a gyok egyenetlen
lesz, a varratban lyukak keletkeznek.

A jarmigyartéasra jellemz6 térbeli profilszerkezet sorozat-
gyartasa késziléket igényel. Minden esetben a {6 alkatrészek-
hez kell hozzAaf(izni a csatlakozd elemeket. Ahhoz, hogy egy
nem siklemez alkatrész a sajat térbeli helyzetébdl hegesztés
sordn ne tudjon kitérni, elhtizddni, az alkatrészt mindkét ol-
dalardl (akar tobb ponton is) meg kell fizni. A kétoldali flizést
kozvetleniil egymads utan kell elvégezni. A hegesztés sordn a
flzévarratokat jol be kell olvasztani.

Fogydelektrédas hegesztéshez, ha ez megoldhatd, ajanla-
tos kifutélemezeket alkalmazni. A kifutélemezt nem kell az
alkatrészhez hozzaflizni, hanem gyorsszoritoval a kotéshez,
vagy atlapolva az ala fogjuk. A kifutélemez alkalmazasaval,
azon kezdve elkeriilheté a hidegkdtés, azon befejezve pedig

a.) elméleti kitéskialakitas b.) gvakorlati megvaldsitas
8. 4bra Illesztési hézag biztositasa profil és lemez alkatrész kézétt

9. dbra Zsugorodashdl eredd repedés hajlitott lemez gydkoldalan.
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a végkrater repedés. A kifutdlemezt le kell vagni, vagy kdszo-
rlilni, letérése nem megengedett!

Az aluminium hegesztett szerkezetben a deformécidkért,
vagy a gatolt alakvaltozas esetén a maradé fesziiltségekert,
és az ennek kovetkeztében esetleg bekovetkezd repedésekért
a fém — az acélét jelentésen meghaladd mértékl — zsugoroda-
sa a felelés. A hegesztés soran azonos alapelveket kell kévet-
ni mindkét tipust alapanyagbol késziilt szerkezetek esetében.
Azonban az aluminium szerkezetek mar egyszer(ibb kialakitas
esetén is fokozott figyelmet kovetelnek. A keresztiranyt zsugo-
rodéasnak lehetbleg szabadon kell végbemennie, mig a hossz-
irdnyu rendszerint szilkségszerlien akadalyozott. A keletkezd
hossziranyu feszultségeket eléfeszitéssel lehet cstkkenteni.

Az elhtiz6das mértékének csOkkentésére:

— a szerkezetet késziilékben kell hegeszteni,

— az alkatrészeket el kell fesziteni,

a munkadarabokat dssze kell flizni,

— a flizés sorrendjét is meg kell hatérozni,

— kis keresztmetszet(i, de erds flizbvarratokat kell késziteni,

— a hegesztési sorrendet meg kell hatdrozni,

— hézag nélkil kell 6sszedllitani, vagy keskeny illesztési héza-
got kell tartani,

— kis keresztmetszetl kotéseket kell késziteni.

Mindezek mellett térekedni kell a hibamentes kotésre, mert
a javitasok tovabb ndvelik a deforméacié mértékét.

11. dbra Hétorlédas elkeriilése miatt kihagyott sarkok személyauto

karosszéria elemeken

EGESZTE
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12. 4bra Atlapolt kétések és sarokkétés kialakitasa

Az elbfeszités sziikséges mértékének meghatarozasa bo-
nyolult feladat, a szerkezettdl figgben igen eltérd lehet.
Nagymérett sik szerkezet, egy 13600 mm hosszisagu félpét-
kocsi aluminium profilbél késziilé oldalfalanak hegesztésé-
hez alkalmazott hegesztOkészulék lathatbd a 13. dbran. A ke-
sziilékbe helyezett profil alkatrészek eléfeszitésének mértéke
meghaladja az 1 métert, és hegesztés utén az oldalfal sikba
fektethetd.

Az aluminium szerkezeteknél nem csak a varratfém zsu-
gorodésabdl kovetkezd szog- és hosszméret valtozdsokra kell
szdmitani. Egy hosszu, egyenes, egy darabbdl 4116 aluminium
profilhoz hozzahegesztett keresztiranyd csatlakozé elemek,
vagy a profilra rahegesztett tovabbi alkatrészek az eredeti
profil rovidiilését okozzak. A sarokvarratok hatédsdra egy atla-
gosnak tekinthetd rdcsos szerkezetnél a keresztelemek okoz-
ta hossztarté-révidilés méterenként az 1 mm-t is meghalad-
hatja. A 14. dbran bemutatott személygépkocsi kereszttarto
960 mm hossza profil, két végén szogben 4ll6, forgacsolassal
megmunkalt csatlakozd feliileti éntvénnyel, 8 ponton csatla-
kozik a karosszéridhoz. A profilhoz tovabbi alkatrészek van-
nak hozzéhegesztve, keresztiranyu sarokvarratokkal. A ke-
reszttartdt alkotd profilok, lemezek és ontvények kiilonbozé
otvozetek és eltérd falvastagsdgiak. A minddssze 2,5 kg-os
kereszttarté 12 fliz8- és 34 hegesztett varratdnak elkészitése
szigoruan meghatarozott sorrendben, hegesztd késziilékben
torténik. A hegesztés a vékonyabb szelvényl alkatrészekkel
kezdddik, igy a még hideg darabon kisebb hdébevitel mellett
is létrehozhaté megfelelé beolvadas. A vastagabb szelvé-
nyek, illetve az éntvények hegesztése a méar eldmelegedett
anyagon torténik, ezzel tarthat6é a hébevitel dsszességében a
minimaélis értéken. A kész szerkezet hossziranyt zsugorodasa
még igy is megkozeliti a 0,5 mm-t.

A nagyméretli aluminium szerkezetek hegesztésénél gyak-
ran elengedhetetlen a deformécidk cstkkentése érdekében
egyidejlleg tobb hegeszté alkalmazéasa. A hegesztést a fliz6-
varratok elkészitése utdn a szerkezet kdzéprészébdl kiindulva,
a szélek felé haladva, szimmetrikusan tobb (kettd vagy negy)
hegeszté végzi. Ha konstrukcidés szempontbdl megengedhe-
t8, keriilni kell a hosszu folytonos varratokat, és a szakaszos
varratokat kell elénybe 1étesiteni.

A nagyobb aluminium lemezek merev keretbe torténd he-
gesztése a feliilet hulldmosodasanak veszélyével jar. Legha-
tékonyabban a szakaszos varratok alkalmazasaval keriilhetd
el a deformAcié. Amennyiben erre lehet6ség van, a lemezbe
sajtolt merevité bordék jelentésen javitanak a hulldmosodas
problémajan

bl sorsaes
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13. ébra a.) félpdtkocsi b.) hegesztett sik oldalfala aluminiumbol
c.) hegesztékésziiléke
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14. dbra Személygépkocsi kereszttartd minjium-Werkstoffen, DVS 1996, Diisseldorf, DVS-Verlag GmbH
A szerkezetek alkatrészeit megfeleléen eld kell késziteni a [4] K&lmén 1.: Az aluminium hegesztés sajatossagai, Hegesztés-
hegesztéshez. Az alkatrészeket jellemzden lemezbdl és sajtolt technika, 2005/3, Budapest
profilbdl gyartjék, kovacsoljak vagy éntéssel allitjak els. A le- Csikds Gébor
mezek a hengermivi hengerlés utén, a korszert technoldgiak MTA Anyagtudomanyi és Technoldgiai Bizottsdg
eredményeképpen hegesztéshez megfeleld tisztasaguak, ha Hegesztési Albizottsag
a szdllitas és tarolas kozben nem szennyezdédnek, egyéb felii- 2007 méjus 8.
lettisztitast nem igényelnek.
Lemezalakitas soran altaldban nincs sziikség kendanyagra, Tajékoztatjuk olvaséinkat, hogy

igy nincsen tovéabbi szennyezddés. Teritékek kivagd gépen
valé gyartdsakor sziikség lehet a kivagobélyeg kenésére.

Az aluminium profilokbdl rendszerint forgécsolassal késziil-
nek alkatrészek, ahol a forgacsolé megmunkalds sordn nagy
mennyiségi hiité- és kendanyag keriil a forgacsolt feliletre.

Léteznek a feliiletrél 100%-ban elparolgd kendanyagok, cél-
szer(l ezeket hasznalni. Ha a kendanyag nem péarolog el ma- jelezzék a Magyar Hegesztéstechnikai
radéktalanul, akkor az alkatrészt le kell mosni, alaposan obli-
teni és szdaritani.

A forgécsolt széleket le kell sorjdzni, mert a visszahaijlé alu- (Fax: 1-363-3295, 1-222-0947, E-mail: mhte@mbhte.hu)
minium sorja mégdtt szennyezddés maradhat, ami hegesztési : ! . : :

hibat okoz. melyet az ANB altal a képzés szervezésére
Az elkészilt, tiszta alkatrészek szakszer(i taroldsa esetén a |
hegesztés elbtt tovabbi felillettisztitdsra nincs sziikség.

Nemzetkozi, hegeszto specialista
(IWS) képzés indul 2007 oktoberéhen.

Kérjiik jelentkezési szandékukat mihamarabb

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.

és lebonyolitasara tanusitott intézményhez tovabbitunk

Wir sind der weltweit fiihrende Hersteller von Schweif3- und Schneidbrennern. Mit 850 Mitarbeitern und
mehr als 30 internationalen Niederlassungen bieten wir unseren Kunden als ,global player” technisch hoch-
wertige Produkte fir alle Bereiche der Schweif- und Schneidtechnik. Zu unserem Kundenkreis zéhlen ne-
ben der metallverarbeitenden Industrie alle bedeutenden Automobithersteller und -zulieferbetriebe.

Wir suchen zum nachstmoglichen Termin
eine/n AuBendienstmitarbeiter/-in fiir Ungarn

Ihre Aufgabenschwerpunkte: Unser Angebot:
» Betreuung von Handelspartnern + systematische Einarbeitung
. » Technische Unterstitzung vor Ort » abwechslungsreiche Aufgaben
* Neukundengewinnung * internationales Arbeitsumfeld
' « gute persdnliche Perspektiven
Ihr Profil:
* Ingenieurtechnische Ausbildung in Maschi- Interessiert?

nenbau oder Elektrotechnik, nach Méglich- ihre Bewerbung richten Sie unter Angabe threr Ge-
keit mit Spezialisierung auf Schweifdtechnik  haitsvorstellung und Ihrer frihesten Verfiigbarkeit an:
» Handels / AuRendiensterfahrung
» gute Kenntnisse der deutschen oder eng-

lischen Sprache Német, vagy angol nyelvii fényképes onélet-
Holelieaicinsse - ) rajzot a kévetkezé cimre kérjiik elkiildeni:
» Kommunikationsfahigkeit und Uberzeu- G v és Tarsai iiqvvédi irod ‘
TR ergely és Tarsai ligyvédi iroda |
« Flexibel und teamfahig 1133 Budapest, Vaci tt 78/A
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Feltoltohegesztéssel javitott
gépalkatrészek lehiilésének szim ulacioja
végeselem modszer segitségével

Bevezetd

A cikk targyat képezé egyenes, kompen-
zalt fogazatii fogaskerék egy folyami szti- |
16 hajtéslancénak eleme. Elérebocsatjuk
azonban, hogy a célunk egy olyan 6sz- |
szetett helyreallitdsi lehetéség keresése,
amely széleskortien alkalmas més hason- |
16 hajtaslancokban tizemels fogaskerekek
kéltség hatékony feldjitasara is. |

Olyan megoldésra téreksziink, amely- |
nek alkalmazésaval a probléma egyete-
mes eszkozokkel megoldhaté. Az ilyen |
tipusd hajtdsok hajtémithdzon kiviil

szerelve miikédnek, zsitkenéstiek és a
tengelytavolsdguk sztik hatérok kdzott
valtoztathaté. Ilyen kialakitdst haj-
tasok esetén nem sziikségszerd nagy
pontossaggal torekedni a fog evolvens
kialakitasara, az bizonyos mértékd (né-
hény szézad mm) profileltérést megen-
ged. Ez a feltétel lehetsvé teszi, hogy
az evolvens gorbét mas egyszeriibb
gorbével helyettesitsiik (pl.: kérivvel),
igy az anyagvisszapétlast kovetd foga-
z6 megmunkalds profilozd eljaras is le-
het. Hasonlé egyszertsitéssel élhetiink

Kiskerék Ellenkerék ’
Fogszdm z=12 z=172
Modul m=16 mm m=16 mm |
Kapcsolé-szég | o = 2()° o =20° |
Alapkér 4tmérd d,=m-z-cosa = 180,421 mm d,=m-z-cosa=1082 5259 mm ‘
Profileltoléasi x=+0,56 x= —0 56
tényezd i
Fejkor 4tméré d,=m-z+2-m-h+2-m-x = 241,92 mm d,=m-z+2-m-h+2-m-x=120192 mm i

1. tdbl4zat A fogaskerék pér fontosabb geometriai jellemzdi.

| hajtott kerék

A vizsghlt kerék

| hajt6 kerék

B M hajtomotor |

csiga- |
csigakerék i

ji

1. dbra A hajtés kinematikai vézlata.

A fog feltletén ,szabélyos”
bemarddésok lathatok,

2. dbra A kérosodott meghajté fogaskerék.
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| a visszapOtlasra keriild anyagmindség
vonatkozédsaban is.

| A végeselemes eljaras

. alkalmazéasanak lehetdsége

| a hegesztés utani lehilési gérbe
megallapitasahoz

| E vizsgélat sulypontja a gépalkatrész
helyreallitdsa anyagvisszapétléssal ter-
| mikus uton (felraké hegesztéssel). A
hegesztést kozvetleniil forgacsold meg-
munkalasok kévetik. A forgacsolas szem-
pontjabodl a gyors lehtilés kévetkeztében
beedz6d6tt martenzites szévetszerke-
zet nem kivanatos, hiszen a forgacsold
‘ szerszadm idé elbtt tonkremegy, illetve
a munkadarab feliileti minésége is kifo-
| gésolhaté lehet. Mivel 14gyité hékezelést
nem terveziink a feltjitsi technolégia
| soran, igy a varratok kdmyezetében az
anyag beedzédését mindenképpen ki
kell zarni.
A végeselem modell segitségével a
| felraké hegesztést szimulédljuk, a szé-
mitds eredménye a fogaskeréktest hé-
| merséklete lesz a felhegesztéseket ko-
vetéen. A kerékhémérséklet valtozasat
az idé figgvényében &brazolva adédik
a lehtilési sebesség. A lehtilési sebes-
ség gbrbéjét dsszevetve az adott anyag-
| ra jellemz6 .C-gbrbével” vonhatéak le
kovetkeztetések a keletkezett szévet-
| szerkezetre vonatkozéan.

A fent leirtakbdl kévetkezik, hogy az
| alabb ismertetett médszer alkalmazha-
té minden olyan esetben, ahol az anyag
nagy héterhelésnek van kitéve és a le-
hilési sebesség ismerete szikséges.
(Megijegyzés: beleértve a hdékezelési
| technolégidkat is.)

A hajtéas alapjellemzéi
és a karosodas

A hajtas kinematikai vazlata az 1. 4brén
| lathatd. A hajtémi a lancos sziird vaz-
szerkezetére szerelt, a hajtds meghajtott
z = 72 fogu kereke a sziré dobjara van
| csavarokkal felszerelve. (A fogaskerék
hajtopar adatai részletesen az 1. tabla-
| zatban taldlhatéak.) A hajté és a meg-
hajtott kerék egyarant zsirkenésd, és
tengelytav a hajtémy elmozditdsa és azt
kovetd rogzitése titjén kis mértékben val-
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toztathatd (3-5 mm). A hajtas 23000 dra
tizemeltetési id6 utan feldjitasra kerlt,
mivel mind a nagykeréken, mind pedig
a kiskeréken jelentds mértéki kopast ta-
pasztaltunk. Ilyen &llapotban a kereke-
ket visszaszerelni nem lehetett, azokat
vagy cserélni, vagy feltjitani kellett. Mi
ebben a cikkben a példa kedvéért csak
kiskerékkel foglalkozunk (fizikailag egy-
szer(ibben kezelhetd), de a megéllapita-
saink mindkét kerékre vonatkoznak. Elsé
1épésként megvizsgaltuk a kerék karo-
sodasi allapotat. A vizsgélatot szemre-
vételezéssel és mérésekkel végeztik.
A kerék homlokfeliiletén és a furatban
semmiféle eltérést nem talaltunk a terv-
dokumentaciohoz képest, a fogfeliiletrél
viszont atlagosan oldalanként 2-3 mm
lekopott. A karosodott kerék képe a 2.
abran lathato.

A kérosodas f6 oka — a helytelenul
megvalasztott fogszamviszonyon (u =
72/12 = 6, nem relativ primek) tGlme-

néen — a nagy feluleti nyoméasbdl adé-
dé feliileti kifaradas. (3. abra szerint a
pittingesedés minden kertileti sebesség
tartomanyban fellép). Az [1.] alapjan az
ébredd Hertz-feszultség a kiskerék fo-
géan: 814 MPa.

A fogalak viszonylagosan megoriz-
te az eredeti alakjat, amibdl azt a ko-
vetkeztetést vonjuk le, hogy a fogtorés
veszélye még nem 4&ll fenn. Ennek k6-
vetkeztében lehetéség van a hidnyzd
anyag visszatoltésére, vagyis a kerék
hegesztéssel torténd javitasara.

A kopasi mechanizmus

A Hertz-feszultségek kovetkeztében a
feliileti rétegek mikrogeometridjukban
farasztd igénybevételnek vannak kitéve.
A kérosodas jellemzé forméja, hogy a fe-
lilletrdl kis méreti anyagdarabok valnak
le (krateres kopés pitting), amik maguk
is tovabbi kopasok okozbiva valnak. gy

2. téblazat. A fogaskerék anyagénak kémiai Gsszetétele és mechanikai jellemzoi.

4mis

a kraterek elkenédnek és hosszanti csi-
koz4s forméajdban méasolddnak tjra meg
Ujra a fogfeliiletre.

A fogaskerék anyagminéségének
meghatarozasa
kémiai 6sszetétel vizsgalat
alapjan

A feltjjitasok sordn mindig elemezni kell
az alkatrész kémiai Osszetételét, erre ab-
ban az esetben is sziikség van, ha ren-
delkeziink eredeti tervdokumentaciéval.
Az anyagdsszetétel alapjan a szabvany
[2.] szerint: C45 MSZ EN 10 083 neme-
sithetd acél. (0,45 C%, ~0,65 Mn%, ~0,3
Si%). Az anyagtsszetétel és az anyag
4llapota alapjan megéllapithaték annak
mechanikai tulajdonsagai, melyek a 2.
téblazatban lathatoak.

Az 2. téblazatban 1évé C45 anyag
mechanikai tulajdonsagai kozil a fog-
feliilet kifdradasi hatéra (500 MPa) a
perdontd, hiszen ez az érték csak kb.:

Szakitdszilardsag R_= 650...800 MPa a 70%-a a korabban meghatarozott éb-
Folyashatar R ,= 430 MPa redé kifaradasi hatarfesziltségnek (814
2.
Fajlagos nytulas A=16% MPa).
Fogfeliilet kifaradasi hatara O = 500 MPa
Helyreallitasi technologia
A 2 [ o, L) o, o, [ o 2FQ o,
Osszetevs | C[%] |Mnl%] | Si[%] | S[%] | P(%] | Cul%]| Crl%] | Ni[%] | Al[%] A fogaskerék helyredllitdsa feltdlté he-
0,45 0,71 0,34 0,037 0,025 0,14 0,09 0,07 0,086 gesztésse] t('jrténhet, a szokasos gya-

korlattal szemben egyszer vedégézas

oz odhézids
kopas hatdra

_.~a berdgdads hatéra
a fogtérés hatdra

terhelés

N

'\\ i .
Kdr asmentes
zgmi tartomdn ‘N
N RN NS

keritleti sebesség

a pitting hatdra

3. 4bra Fogaskerékhajtas kdrosodasdnak
okai Dr. Zséry szerint. [1.] 383. p. 368. abra.

' A —1 1 :
—| Hegesziés 12x

El8készitlet a
kovetkezd
varrathoz 1x

oA A J L3 b3 LA 2RI LR e

800
146 [sec]

5. 4bra A varratok felhelyezésének modellezése (terhelési modell).
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Fogalkoté iranyi
varratok 5 darab
hosszirdnyt varrat
fogoldalanként
N~ A

Varratok felrakdsénak
sorrendje — ellentétes
oldalon hegesztve
M

4. 4bra A varratok elhelyezése és a felhegesztés sorrendje.

. 9.00E+00 w
8.00E+00 | m°C

7.00E+00 -
6.00E+00 -
" 5.00E+00 -
4.00E+00 -
! 3.00E+00
2.00E+H00 -
1.00E+00
0.00E+00 -

At=t, .. —t,

1200 :

800 1000

6. 4bra A konvekcids tényezd fiiggése a levegd és az anyag hémeér-
séklet kiilbnbségétdl.
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hegesztéssel alacsony széntartalmu
hozaganyag alkalmazasa mellett. A he-
gesztésre olyan modszert valasztunk,
hogy a hozaganyag a miivelet sordn az
alapanyaggal keveredve olyan ,6tvéze-
tet” adjon, amely irdnyitott lehtilés soran
nem ad repedésre hajlamos tiszta mar-
tenzites szovetszerkezetet, hanem olyan
feliileti réteget képez, amely megmun-
kélhatd, de a bejarédas soran a feliilet
vasalédésa révén biztositia a kopésalld
feltleti réteget. [3.] A hegesztési para-
méterek kivalasztdsdhoz a végeselemes
modellezés mbdszeréhez folyamodunk.

A felhegesztés szimulacidja
végeselem modell

A fogaskerék felrakd hegesztését az AN-
SYS Workbench® végeselemes program
beépitett termikus moduljanak segitsé-
gével szimulaljuk. A szimulacié eredmé-
nyeképpen meghatarozhaté a lehidlési
sebesség, aminek ismeretében valaszt
kapunk arra, hogy az alkalmazott he-
gesztési eljaras utan az anyag mechani-
kai tulajdonsagok megfelelnek-e a vele
szemben tamasztott kritériumoknak:

I Teroperature
ezl

Max;: 1.9626+003
My 2,00084-001

Time: 69
2007{7j24 1705

a.)A varrat ne edzédjon be, hegesztés
utan forgacsolast terveziink (lassu le-
hilés levegén, a lehtilési gorbe nem
metszheti a ,C-gorbe orrpontjat, vagy-
is nem keletkezhet martenzit) [3.]

b.)A fogfelalet minimaélisan elérje a 29-
33 HRC keménységet, hiszen nem ter-
veziunk feliileti hékezelést a forgacso-
las utan.

Ez megvaldsithatd fogprofil iranya
varratokkal, mindig ellentétes oldalon
hegesztve, a helyi héterhelés csokken-
tése érdekében (4. dbra).

A szimuléciéhoz meghatéarozzuk a
CO, védégézas ivhegesztés technolo-
gial adatai:

— Aramer6sség: I =80 A

— Fesziltség: U= 30V

— A bevitt hételiesitmény: P = 2400 W
(a veszteségektdl eltekintink)

— Egy varrat felrakdsanak becsiilt ideje:
T = 60 sec

— A keréktesttel kozolt hdé/varrat:
Q=144 kJ

— Huzaltipus (kémiai Osszetétel):
C=0,1%,; Si=0,7%; Mn=1%; Cr=1,1%;
Mo=0,5%; P,S=0,015%

— (Huzalsebesség: u=4,5 cm/sec)

Thna: $380
2007{7j24 17:10

A modell felépitése (egységugras ter-
helésnek modellezve a hébevitelt): 60
mésodperc felhegesztés, 60 masodperc
elékészilet idé (forditéds) a kovetkezd
varrathoz, z = 12 fogon ismételve (5.
abra).

A végeselem szimulaciét csak a 4.
abra 3 dimenzibs ébrajan lathatd muta-
tévonallal megieldlt feliileteire végeztik
el (12 darab varrat). 12 fog felhegeszté-
se utan meg kell varni, mig a f6témeg
ismét a kiindulési 20-22°C hémérsék-
letre visszahtl.

A felallitott végeselem modell
kezdeti feltételei

A hegesztési terhelések definidlaséara az
ANSYS-ban a 'heat flux' parancs alkal-
mas. A terhelés nagysaganak (2400 W)
megadéasa utén definidljuk a terhelések
helyét (a 4. abra 3D modellen felosztott
feliileteken). A munkadarab a feliletén
konvekcidval hét ad le a kérnyezetének.
(Természetesen kornyezet és a fogaske-
rék kozott sugérzasos hécsere is fellép,
de a konvekcidhoz képest ez a hésugar-
z4s elhanyagolhaté nagysagu.)

0.000
I

02200
— E— 00 (m)
0.050 6150

| Temparstues

o«

Ma 206684002
Min! 20024001
T 120
20077424 17:05

206,618
185,885
185.152
194419

Tenperatire
o

Max: 1,3980+002
M 138084002
Time: 3000
200717j24 17:02
139774
139.576

9. 4bra A hémérséklet-eloszlasa az utolso fog felhegesztése utdn

(1380 sec).

0.050 4.150

0.050

8. dbra A hémérséklet-eloszlasa 120 sec utan.
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= 10. 4bra A hdmérséklet-eloszlasa az utolsé fog felhegesztése utan 27

perccel.
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A konvekcios tényezo
hémeérsékletfiiggése [4.]

A konvekcids tényezb (o) értéke nagy-
mértékben fligg a korulvevé levegd
hémérsékletétdl, ezt a modellben min-
denképpen figyelembe kell venni. A
modellben a fogaskereket egy jellemzd
atmérével definidlt szabadaramléssa
koérularamlott vizszintes tengely hen-
gernek feltételezziik.

Dimenziétlan egyenlet természetes
koruladramlés esetén [4.]:

Nu =C-(Gr-Pr)’

Az egyenletben a C és n Gr és Pr
szam szorzatatoél figgenek.

A dimenziétlan Grashof-szam meg-
hatérozésa [4.]:

C,n= f(Gr-Pr)
=g-ﬂ-At-D3

2

Gr
v

Ahol g a nehézségi gyorsulés, B a le-
vegd kobos hétagulési egyutthatdja, At
a kdrnyezet és a felulet kozotti hémér-
séklet killénbség, D=192 mm az 0sz-
tokdr atmérdje, v a levegd kinematikai
viszkozitdsa.

A levegé fizikai paraméterei hémér-
sékletfiiggdk:

f®=4,B,v,Pr

A Prandtl-szam véltozasa gyakorlati-
lag elhanyagolhat6, igy értéke a szami-
tasok soran 0,7.

A Nusselt-szam altaldnosan:

_a-D
A

Kifejezve az ismeretlen konvekcios
tényezét:

a=2(c-(Grmy)-

3 n
_4 C'[g p Azt D .prj
v

Nu

D

A fenti egyenletbdl meghatarozhaté
a konvekcits tényezd kultnbozd ho-
mérséklet kulonbségek esetén, vagy
diagram forméjéban abrazolhatd. A di-
agramot a végeselem szoftverben hasz-
naljuk fel.

Az anyag (C45) tovabbi mechanikai és
termikus jellemzdbit az ANSYS Altal ki-
nélt konstansokkal vettiik figyelembe.

Flsorspres

A végeselem modell
eredményei
Egy felhegesztési ciklus az eldzetes becs-
lések szerint 1380 masodpercig tart, hi-
szen egy fog felhegesztése 2 min (1 min
hegesztés + 1 min elékésziilet) ideig tart,
viszont a 12. fog felhegesztése utan az
anyag mar szabadon hilhet, vagyis:

T =11 -2 60sec + 60sec = 1380sec

A kovetkezd dbrdkon (7-10. 4brék)
lathaté a fogaskerék hémérséklet-elosz-
lasa kiillénb6z6 idépontokban.

A modell alapjan az elsé fog felhe-
gesztése utdn a felileti hémérsékleti
maximum 1462°C lesz (7. 4bra). Majd
60 sec elteltével (8. dbra) a fog fellileti
hémérséklete 206°C értékre esik visz-
sza. A 9. 4bra szerint az utolsé (12.)
fog felhegesztése utdn a keréktest
hémérséklete a f6témegben elérte a
137°C-t.

A 10. &bra szerint 27 perccel az utol-
s6 12. fog felhegesztése utdn a kerék-
test hémérséklete kdzel homogén,
~137°C lesz.

A 11. 4bréan a pillanatnyi maximalis és
minimdlis hémeérsékletek alakulasa te-
kinthetd meg az id6 fliggvényében. Sza-
munkra a héterhelés megszinte uténi
lehtilési sebesség ismerete a fontos, 11.
abra pirossal bekeretezett részlete dbra-
zolhat6 logaritmizalva a C45 anyag at-
alakulasi diagramjaban. (12. abra)

A modell eredményeinek
felhasznalasa a gyakorlatban

A 12. dbraban lathat6, hogy a modell
eredményei szerint a felhegesztést ko-
vetd lehtilési sebesség kisebb lesz a
kritikus lehtilési sebességnél, igy mar-
tenzit nem keletkezik. A szimulalt tech-

nolégiat valésagban is elvégeztiik az
adott fogaskeréken. A hegesztési pa-
raméterek megfeleltek az elézetesen
meghatarozottnak.

A darab hémérsékletének valtozasat
a kerék agyfuratdban tapinté héméré-
vel mértik.

A 12. fog felhegesztése utén az agy-
furat felilletének hémérséklete ~123°C
volt. Ez az érték igen j6 kozelitéssel
megfelel a 11. dbran lathat6 t__ hémer-
sékletnek. Martenzites szdvetszerkezet
nem keletkezett, hiszen a hegesztést
kovetd profilozd megmunkalas soran a
gyorsacél szerszam forgacsoldsi para-
meéterei megfeleléek voltak.

A fogoldal keménysége a forgacsolas
utan atlagosan 31 HRC keménységlre
adddott.

Osszegzés

Altaldnossagban kimondhaté, hogy a
fent ismertetett eljards alkalmazhatd
a legtobb termikus eljdrds esetében.
Természetesen ebben az esetben is él-
tink kozelitésekkel, melyek koziil a leg-
fontosabbnak itéltek az alabbiak. Nem
vettik figyelembe az acél hévezetési
tényezdjének valtozdsat a hémérséklet
fliggvényében, a hegesztési héterhelés
a valésagban nem a jelols feliileten, ha-
nem annak csak egy igen kis részére

1800 o H°C]

——tmin[C]
—— tmax{C] |

1600 -
1400 l ’
1200 -

1000
800
600

—

|
%
|

Az utolso fog lehfilési
gorbéje.

T[sec]

1000

‘ : 0 500

1500

R - -

2500 3000 3500

2000

11. 4bra Az anyag maximalis és minimélis hémérsékletének véaltozésa az idé fiiggvényében.
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. C 45-jeli acél (C=0,45 %) izotermikus |
o atalakulasa ! |
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A végeselem modell 4ltal kapott
lehiilési gorbe. [

| |
12. dbra A lehtilési gérbe dbrdzolasa a 'C-gérbében’. Pirossal jelélve a killénbozd izotermikus ‘
lehtilési gérbék. [6.] |

FANUC

ipari robotok
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 -700 kg
terhelhetdségen beliil. Gépkiszolgalé
robot: 7 MFt-tol ! Komplett
hegesztérobotrendszer: 9 MFt alatt !
Gyorsszallitasi hataridd, révid
megtériilés, kedvezd
lizingkonstrukciok. Tanacsadas,
gazdasagossagi szamitas,
rendszerépités, betanitas,
programozas, szerviz.

WELDMATIC KFT.

www.weldmatic.hu info@weldmatic.hu
| Tel: 06 24 444 444 Fax: 06 24 444 000
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koncentralédik, illetve nem széamoltunk
a darab és a kornyezete kdzotti sugér-
z&sos hécserével sem.

Fontos még megjegyezni azt is, hogy
a konvekcids tényezd ismertetett meg-
hatérozdsi maédja kizardlag szabada-
ramldssal korlilaramlott testek esetén
igaz. Amennyiben a hilités sordn kény-
szerdramoltatéds van (pl.: stritett leve-
gével torténd hiités) a szamitds menete
bonyolultabb lesz.

A tovabbiakban lehet6ségunk lesz
hegesztési héterhelések termovizids
vizsgalatéara is, melynek eredményével
Osszevethetlk a felépitett végeselem
szimulaciék eredményei.

Irodalomjegyzék
[1.] Dr. Zsary Arpad: Gépelemek I1. Miiszaki
Konyvkiadd, Bp.

[2.] Frischerz — Dax — Gundelfinger — Haff-
ner — Itschner — Kotsch — Staniczek:
Fémtechnoldgiai tablazatok B+V Lap
és Kényvkiadé Kit. 1997.

[3.] Novikov . 1. Zaharov M. V.: Termicsesz-
kaja obrabotka metalollov i szplavov.
Moszkva 1962.

[4.] http://www.energia.bme.hu/docs/no-
tes/mh/HKSEGED.pdf. Segédlet
hévezetési, héatadasi és hdsugarzasi
feladatok megoldaséhoz

[6.] Rozs Istvan: A karosodési llapot pon-
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egyik alapfeltétele, DF eléadas
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danyagok/energetikai_anyagismeret/
hokezeles_ais.pdf
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Ar+2.5% (0, Af + 206 CO, +20% He [l Ar+ 296 CO, % 50% He

8. &4bra A véddgdz varratalakra gyakorolt hatédsa korrozidalld acél (1.4671) fogydelektrédas
hegesztés esetén azonos hegesztési paramétereknél (s = 10 mm, sarokvarrat PB pozicid,
huzal elektréda @ 1,2, huzalelbtolas sebessége: v, = 9m/min, v, = 40 cm/min, gépi
pisztolyvezetés) [4]

9. 4bra A hegeszidpisztoly poziciéjanak varratalakra gyakorolt hatésa korrézidallé acél
(1.4301) fogydelektrédas hegesztés esetén azonos hegesztési paramétereknél [4]

10. 4bra 4.6 mindségtt argonnal (bal oldal), ill. azonos mindségt 300 ppm (0,03%) oxigént
tartalmazé argonnal (jobb oldal) fogydelektrédés technoldgidval készitett tompavarrat képe
aluminium esetén [5]

XVIIL évfolyam 2007/3 85

varrat egyenetlenségét okozhatja (9.
abra).

Lehetdség az aluminium
otvozetek esetében

Az aluminium hegesztése soran az alkal-
mazhatd véddgazok kore meglehetdsen
korlatozott. Az alapvetden csak semleges
komponenst tartalmazhaté védégazoknal,
kétségtelen, hogy a hélium tartalmu keve-
rékeket elénydsen hasznélhatjuk (f6ként
vastag fald szerkezeteknél). Alkalmaza-
sukat azonban a magas beszerzési ar sok
esetben korlatozza. Tovabba a fogyodelekt-
r6dés hegesztésnél az aktiv komponens hi-
4nyéban felléps iv-instabilitas egyenetlen
varratot eredményez. A kevertgazt eléalli-
t6 rendszerek fejlédése lehetGséget terem-
tett arra, hogy néhény ezred szazaleknyi
(ppm-es nagysagrend) aktiv komponenst
is tartalmazzon, az alapjaiban semleges
védégéz. Bz a mennyiseg az alapanyagot
metallurgiailag még ,nem bantja”, ugyan-
akkor az ivstabilitdsat nagymértékben fo-
kozza (10. abra).

Osszefoglalas

A bemutatott jellemzék, gyakorlati pél-
dék alapjan megéllapithatjuk, hogy a
védégazos hegesztéstechnoldégidknal
az alkalmazott véddgaz Osszetételének
nagyon fontos szerepe van. A Jprémium”
kategoridba tartozo specialis keverékek-
kel a hegesztés mindsége, megbizha-
téséga javithatd, sok esetben a teljesit-
mény novelhetd.

Felhasznalt irodalom:

[1] Dr Mohécsi G., Gyura L.: Hegesztéshez
és termikus vagashoz hasznalt gazok és
szolgaltatasok fejlédési irdnyai, Hegesz-
téstechnika, XVIII évf. 2007/1

2

Matz C. (Linde Gas Division): Linde wel-
ding gases: Commodity or optimising
tool? Miinchen 2007, szdbeli eléadas

[3] Hegesztés-Innovacio-Kompetencia: A
Linde hegesztési védbgazai — Linde Gas

— Termékkataldégus

[4] Ammann T. (Linde Gas Division): Gas-
shielded arc welding of stainless steels,

Miinchen 2007, szdbeli eléadas

{5

Matz C. (Linde Gas Division): Welding
of aluminium-optimized by elaborate
choice of welding gas, Minchen 2007,
szbébeli el6adéas

Gyura LaszI6, dr Mohédcsi Gabor
Linde Gaz Magyarorszag Zrt
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LI-PROTECT ™

Ipari gazok biztonsagos alkalmazasa
hegesztés- és vagdstechnoldgidkhoz.

Linde Gas

LI-PROTECT™ -Gondoljon a biztonsagra.

Az ipari gazok biztonsagos haszndlatéhoz spe- A LI-PROTECT™ részeként kifejlesztettink egy

cialis tudésra, a részletekre is kiterjedd figye- az ,Ipari gézok biztonsdgos alkalmazésa he-
lemre és felelGsségteljes magatartdsra van gesités- és vagdstechnoldgiakhoz” cimd inter-
szilkség. A LI-PROTECT™ egy olyan program, aktiv CD-ROM-ot.

amely gyakorlati és elméleti tandcsokon ke- Biztonsdga nivelése érdekében haszndlia
resztil mutatja be, hogy hogyan kezeljik CD-ROM-unkat, mely 9 fejezeten keresztil,

az ipari gazokat munkank sordn. az egyes témakat értheten ismerteti, majd ezt
A program képzési lehetGséget is tartalmaz, kovetGen eqy felelet - valasztos részben részle-
melyben a résztvevek praktikus informdciot teziazt. Tesztelje tuddsat és bdvitse ismereteit
és (tmutatdst kapnak. a (D haszndlata kozben. Amennyiben teljesiti

a (D-ROM-on taldlhato tesztet, egy tanusitvanyt
is szerezhet rdla.

™ -PROTECT a Linde Group védjegye




i WLEE KOHCSONADAS e

LI-PROTECT™

Ipari gazok biztonsagos alkalmazdsa hegesztés- és vagastechnoldgidkhoz.
Safety when working with gases for welding and cutting.

Rendszerkovetelmény:
WINXE / Wi 2000 / Mac 05X

Fejezetek:

1. Gazpalackok

2. Acetilén

3. Oxigén

4. Hegesztési véd6gdzok
5. Nyomdscsokkentsk

6. Biztonsdgi eszkozok

7. Tomlok

8. Egok

9. Biztonsdagi intézkedések

Keresse a (D-t vagy a demo valtozatot telephelyeinken és tizletkdt6inknél!
Tovabbi informaciéért Idtogasson el honlapunkra (www.lindegas.hu).

Linde Gz Magyarorszag Zrt.
Alkalmazastechnikai Kozpont
1097 Budapest, lilatos Gt 9-11.
Telefon: 1/347-4724 Fax: 1/347-4830




Mindség, meghizhatésay = CLOOS
SCHWEISSTECHNIK

Intellinens aramion'as

GLC MG2 300/4ab

Eldnydk, melyek kezenfeKUDEK: g% KONNYERE
= Vit MUNKAVEGZE
4

; QB&?*
—Ld \ doomanry Y
2§ Y ';‘; Y

{

v |

e

CLOOS ROMAT

UJ ROBOTGENERACIO:

0 Kompakt felépités,

a Nagyohb munkatertlet

a Modularisan felépitett mechanika

3 Idedlis a kulonbozé alkalmazasokhoz
o Digitalis HIGH SPEED meghajtas

“’ CROWN INTERNATIONAL KFT.

I1Budapest Vamosgyorku 30. @ Telefon: 403 5359, Fax: 403- 2243 @ lnfo@cloos hu ® www cloos.hu




MEDIAKOZLEMENY

Rovid iitemido: négy hegesztorobot
a tobb potkocsi érdekében

A németorszagi gyartébazis megerdsitéséért harcol az Alten-
berge-i Schmitz Cargobull.

Az pétkocsialvazgyartas piacvezetdje két hegesztdsort alli-
tott lizembe, mellyel a szerkezeti egység gyartas titemidejét
lényegesen csékkenteni tudta. Tekintettel a hatalmas 4rver-
senyre, a jarmugyartasban is csak az nyerhet , aki csucster-
méket kedvezd kondicidkkal tud ajanlani.

Az Altenberge-i gyarban minden terilleten azt tapasztalja
az ember, hogy a cég azért ilyen eredményes , mert a gyartast
folyamatosan optimalizalia és a legtijabb gyartési technikat
alkalmazza. Igy nem csak a kék elefanttal jelzett (1.kép) ha-
romtengelyes potkocsik érvendenek vildgszerte jo hirnévnek.

A gyartoberendezések is jovObe mutatdak. Az alvazgyartas
teljesitményének jelentés novelése érdekében Schmitz cég a
Haiger-i Carl Cloos Schweisstechnik GmbH — val két komplex
robot hegesztésort épitett fel nemrégen a 13,60 m hosszu
hossztartdk gyartasahoz. A rugalmas gyartasi szerkezetnek ko-
szénhetden standard pdtkocsiplatok mar néhany éraval a meg-

1. kép Végszerelés a Schmitz Cargobull Altenberge cégnél: 500
utdnfutdplatd hagyja el hetente a gyarat

3. kép A kiszolgalo berendezésen keresztiil a kezeld mindenkor
kévetheti a folyamatot
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rendelés beérkezése utan kiszallithaték. Mivel a gvartas kézi-
és r1obothegesztés keveréke, lehetéség van egy darabos
sorozatnagysagra is. Emellett Schmitz kivansagra akar egyéni
ponyvafeliratot is szallit a vevének a pétkocsival egyiitt.

Robotok megnovelt hataskorzettel

A két U robotsorba két aktudlis fejlesztést, ,Romat” tipusuy,
forgbesuklds, hattengelyes ipari robot keriilt beépitésre, melyek
az alvaz két hossztartdjat egyidejlileg hegesztik. (2.kép)

A ,Romat 350" kivitel robot meghosszabbitott, j6 2,2 m-es
hatéaskorzetl harmadik tengellyel rendelkezik a nagyméretii
alkatrészek optimalis megkozelithetésége érdekében és a di-
namikus szervohajtdsanak koszonhetden 15 kg tomegl szer-
szdmokat jobb, mint 0,1 mm ismétlési pontossaggal tud ke-
zelni. A hat robottengely mellett a ,Rotrol II " vezérlés tovabbi,
max. tizenkét kilon tengelyt, példaul poziciondldéegységeket
képes vezérelni.

2. kép Kevesebb mint tiz perc alatt hegeszti meg a két robot az
uténfutd 13,6 m hosszu hossztartéjat

4. kdp Goérgdpalydkon kertil a két megfiizitt hossztarto a hegeszto-
kabinba, ahol hidraulikus berendezés régziti azokat

I’l‘l GESZTES
ECHNIKA
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5. kép Forgdkoszorik forgatjédk a teljes munkadarabot
a hossztengelye kériil hegesztési helyzetbe

A rugalmasan kialakitott késziilékekkel a Schmitz jelenleg
.1 ,-es sorozatu kiilonbozé variacidji szerkezeti egységeket
4llit eld a robotberendezéseken. A vevdk a legkilonbdzébb
kovetelményeket tdmasztjadk a max. 26 t hasznos terhelhetd-
ségll jArmuivekkel szemben. A robotok allasidejét a ,ROBOP-
LAN” programrendszer elkerili, igy a berendezés termelé-
kenysége teljesen kihasznélhatd. A kiilonboézé hossztarték
hegesztési programjait a Schmittz szakemberek a Cloos mun-
katérsak segitségével allitotték eld.

A berendezések feliigyeletére a gyéartasi sorba integralt vi-
zudlis egységek szolgalnak. A nagy szines képernydn (3.kép)
a kezeld a tényleges idében a gyartmany aktudlis allapotarol
és a gyartési folyamatrél kap informdciét, az esetleges zava-
rokat észlelheti és azonnal reagalhat.

Ivvezérlés az optimalis hegesztési eredmények
érdekében

A kézzel megflizott tartdkat a két kozel 20 m hosszi és 7 m
széles hegesztékabinba gérgépalydkon vezetik be (4.kép), és
ott illesztd csapokkal onmukodéen r6gzitik.

Szabadon programozhaté hidraulikus rogzitékkel ellatott
forgatdk (5.kép) optimalis helyzetbe forgatjdk a hossztartokat
a robotok szamara.

Az alkalmazott hegesztési eljaras a MAG — tandemhegesz-
tés , mely magas hegesztési sebességgel, kivald résathidald
képességgel és magas varratminéséggel tinik ki. Miutdn a
gazfivéka szenzorok a varrat kezdéhelyét megtaldltak, iv
szenzorok gondoskodnak a hegesztési konturok kovetésérol.

Az optimalis hegesztési paramétereket két-két , GLC
603Quinto " tipust, 500 A tartés dramterhelhetéségu impul-
zus hegesztd aramforrés szolgaltatja, melyeknél a mindenkor
szlikséges hegesztési program gombnyomassal lehivhato. A
hegesztéégében szorosan egymds mogé elhelyezett huzale-
lektrédak két ivben olvadnak le . Ehhez ezeket az impulzus
hegeszté dramforrdsok elektronikusan szinkronizaljak , mig a
hegesztési paraméterek mindkét ivhez kilon-kiilon bedllitha-
téak. A hegesztd dramforrds ivszabéalyozésa lényegesen hoz-
z4jarul az optimadlis gyartasi eredményekhez. Példaul szaba-
lyozott cseppatmenettel a folyamat végén minden esetben

bylegrsipes

6. kép Az egyenletesen jé hegesztési eredményeket szolgalja az
automatikus hegeszt8égd tisztité berendezés

hegyes huzalvég alakul ki a biztos vijragydjtas érdekében.
Egy 6nmiikedd égétisztitd dllomas segiti az egyenletesen jé
varratképzést. (6.kép)

A digitalis huzalel6tolds szabalyzd bedllitdsi pontossaga
0,05m/min. A ,Duo-Drive” huzalel6toléval egylitt lehetéve te-
szik a huzalvég milliméter pontossagu bedllitasat. Egy szenzor
felismeri a huzal és az elbtold gorgd kozotti cstiszast és az elté-
rést azonnal korrigalja.

A zavarmentes huzalelétolas érdekében a huzaltérold hor-
doé egyuttmozgodan van felszerelve a robot 14 m hosszon moz-
g6 kocsijara.

A kezelSk és a szerviz személyzet oktatasa

A robotsorok tizembe helyezése elétt a kezelSk és karbantartdk
oktatdsban részestiltek a Cloos-nal aaz 4j berendezésre vonat-
kozdan. A csekély karbantartas igényd rendszer tizem kdzbeni
szervizelését a Schmitz cég sajat maga el tudja végezni. A ro-
botok karbantartasat a Cloos szakemberek maguk végzik.

Mindkét gyartdberendezés tervezésétél az izembe helyezé-
sig ali hdromnegyed év telt el. ,Minden surlédés mentesen
zajlott le”, mondjék a Schmitz Cargobull t6bb, mint elégedett
munkatérsai. Nem csoda, hogy a cég kereken négy évtizede a
Cloos vevékoréhez tartozik.

,Mi értékeljiik a szakértelmet a Cloos-szal vald egyuttmu-
koédésben a hegesztés, robottechnika és poziciondlastechnika
teriiletén” foglaljdk ¢ssze a mindent egy kézbdl szallité gyar-
téval (Cloos Schweisstechnik GmbH. Németorsz.Haiger) kap-
csolatban szerzett tapasztalataikat .

Szerzd: Dipl-Ing. Walter Lutz
Németorszag, Haiger
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Aktualis események

A Magyar Hegesztémindsits Testiilet tevékenységérdl jogsza-

béalyok rendelkeznek, a lényegiik vézlatosan az alabbi:

— a hegeszték mindsitési rendszerének kialakitdsa és miikod-
tetése;

— a hegesztésben érdekelt minisztériumok, f6hatésagok, a ter-
méket elballitdk, valamint az érdekképviseletek szakmai
érdekeinek megkiilénboztetés nélkili 6sszehangolésa;

— a vizsgabiztosok képzése és tovabbképzése, valamint mind-
sitésre vald esetenkénti kijel6lése és megbizésa;

— a minésitéssel kapcsolatos dokumentaciok (technolégia, tan-
anyag, teszt-, vizsgakérdések stb.) kidolgoztatésa és biztosi-
tasa;

— a mindsitési bizonyitvanyok elékészitése, nyilvantartisa és
hitelesitése;

— a mindsités-érvényesség (meghosszabbitas) feltételrendsze-
rének meghatédrozésa és az érvényesités. végrehajtasa;

— a mindsitési eljarassal kapcsolatos tevékenységek iddrafor-
ditdsdnak normativ jévdhagyasa;

— két és tobboldalli nemzetkdzi megéllapodasok el6készitése,
végrehajtasa.

A felsorolas stratégiai és taktikai elemeket egyardnt tartal-
maz. Az elvi kérdésekrdl a Testiilet dont. A napi gyakorlati
tennivalékat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsga-
lati Egyestilés (MHtE) latja el.

A napi munkaban egyszerre vannak jelen a napi operativ
és a hosszabb tavra szélé programok. A napi munkat alapve-
téen a vizsgak lebonyolitdsa, az elvi részeket a kozigazgatas
atalakitdsa, a megjelent, és a megjelenésre tervezett jogsza-
béalyokhoz, szabvanyokhoz torténé alkalmazkodas jelenti.

Az MHtE az MSZ EN ISO 9001:2001 szabvany szerinti, ta-
nusitott minéségiranyitési rendszer szerint dolgozik. Itt sza-
béalyozottak a folyamatok, adottak az eljarasi, végrehajtasi,
vizsgalati, ellendrzési utasitasok. Ezeket az illetékes szervek
rendszeres id6kozonként ellendrzik.

Az érintett partnereink ismerik a vizsgéztatés rendjét, jelzik
a nehezen értelmezhetd tesztkérdéseket, a vonatkozd szab-
vany kovetelményeinek megfeleléen ,egyéb vevéi észrevéete-
leket” fogalmaznak meg. Ez egy begyakorlott, de alapos oda-
figyelést, nem kevés szervezd, Gsszehangolé munkat igényld
tevékenység. Mindig szdmithatunk munkatdrsunkra Papp
LAszléné Beara. Mi Ugy latjuk, hogy tolerdalhatd hatdron beltl
van valamennyi kézremuikodd hibaszdzaléka. A visszatérd el-
lenérzések emlitést érdemld eltérést nem allapitottak meg

A 2007. évi MACHTECH kiallit4s alkalmat adott a hegesztd
szakma attekintésére. Itt a Testiilet egyittes iilést tartott az
MTA Anyagtudoményi és Technolégiai Bizottsag Hegesztési
Albizottsdgéaval.

Egyik igen lényeges momentum a kézigazgatas teriiletén
tortént szervezeti valtozasok.

Az elmult év végén tekintettiik at Testiileti szinten a kap-
csolatainkat az Orszégos Atomenergia Hivatallal és a Ma-
gyar Banyéaszati és Foldtani Hivatallal. Az 8sz elején tervez-
zilk napirendre ttizni a Magyar Kereskedelmi Engedélyezési
Hivatallal a muiszaki biztonsagot érint6 kérdéseket.
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Valtozik a komyezetink. Uj jogszabalyok, szabvéanyok je-
lennek meg. Ezekhez alkalmazkodnunk kell.

Izgalmas, hossziit4avra kihaté atrendezdédés folyik a vasut
teriiletén. Szdmos Uj jogszabaly jelent meg, Gjak késziilnek.

Az év elején nemzeti szabvany jelent meg (az MSZ EN
14730) a sinhegeszt8k mindsitésérdl az lizemalkalmassagi
kritériumairél széld szabvanysorozat. Varjuk az EN 15085 (a
vastti jarmivek és berendezések hegesztésérdl sz016) szab-
vanysorozat kihirdetését.

Hihetetlen, de tiz éves a PED irdnyelv. Aktudlis az elmult
évtized tapasztalatainak attekintése.

A kozeljpvében szamol be az MHT Etikai és Ellendrzd Bi-
zottsaga a tapasztalatairdl.

Osszességében megéllapithatd, hogy a hegesztéssel Gssze-
fliggé tevékenység valamennyi terileten — ha nem is 14tva-
nyosan — de napirenden van. Adott a piaci verseny. A kozre-
miikodbék alkalmazkodnak a folyamatosan valtozd
kovetelményekhez. A tevékenység uzleti szempontbdl is ren-
tabilis.

Dr. Cselétei Istvan

KEVIEPSZER Kft.

szénhidrogén-vezetéképitd cég

HEGESZTO SZAKMERNOK (IWE)
f6allasu munkatarsat keres felvételre.

Elvarasok:
— fels6foku szakiranyl végzettseg
— tbbbéves szakmai tapasztalat
— argyaldképes angol nyelvtudas
— munkavédelmi szakvizsga eldny

Kinalunk:
— versenyképes jovedelem
— folyamatos szakmai fejlédés

Munkavégzés helye:
belféldi kivitelezési munkak helyszinei

Fényképes onéletrajzokat az alabbi cimre
varjuk:
Keviépszer Kit.
4034 Debrecen, Vagohid u. 18.
Tel/fax: 06-52-419-422
Email: keviepszer@hu.inter.net
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Az idén tavasszal Uj cégtébla kerilt a
legnagyobb magyar szerelévéallalat bu-
dapesti, Akna utcai kozpontjdnak hom-
lokzatéra. A magyar ipari beruhazasokon
az elmult 16 évben mar megismert és
megszokott zold lambdas logé , megké-
kult” és az R&M feliratot a BIS révidités
valtotta fel. A mintegy 60 000 munka-
téarssal a vilag minden részén alapvetéen
épitdipari beruhdzasokon dolgozé ,kék-
logés” Bilfinger Berger megakonszern
felvasérolta a muncheni Rheinhold és
Mahla AG-t (17 orszagban 22 lednyval-
lalatnal ,csak” 156000 munkatérs) Az Uj

BIS Hungary Kft.

Régi-uj kivitelezd a magyar piacon

cég ipari szolgaltatasokat nyujto f6 teve-
kenységének megfeleléen a Bilfinger
Berger Industrial Sevices AG — roviditve
BIS AG nevet vette fel.

Az 1991-ben alapitott magyarorszagi
Rheinhold & Mahla lednyvallalat az el-
telt idészakban tObb szervezeti- és pro-
filvaltozason keresztiilment. Az egykori
Hétechnika Vallalat részleges megvéa-
sarlasaval alapitott szigetelécég tevé-
kenysége 1994-t6l, a valamikori GYGV
mértékadd részének atvételét kovetden
fokozatosan alakult 4t, és mara munka-
jdnak nagyobb részét ipari 1étesitmé-

2. dbra. Csdhegesztés bevont elektrédaval
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nyek szerelése, karbantartdsa teszi ki.
A mincheni tobbségi tulajdonos neve
utédn a magyar leanyvallalat 2007 tava-
szan a BIS Hungary Kft nevet kapta. A
névvaltozassal egylitt szervezeti atala-
kulds is tortént, A korabbi, 6nallé kft-
ként miikodé terlleti leanyvallalatok
megszintek, pontosabban beolvadtak a
jogutéd budapesti térzs-cégbe. (Egyet-
len kivételként megdrizte jogi fugget-
lenségét a pozsonyi székhelyl szlovak
Lleany”, a BIS Dunaj s.1.0.)

A cég munkaterilete gyakorlati-
lag az egész orszagot lefedi. Projektek
hosszt sora — Gyértél Zahonyig, Do-
rogtdl Mohécsig — késziilt el az elmult
maésfél évtizedben. A f6 telephelyek, az
elégyarté miihelyek a legjelentésebb
partnerek kozelében létesiiltek: kele-
ten Tiszaujvarosban (TVK, MOL, AES,
Borsodchem) illetve Nyugat-Magyar-
orszagon, Szazhalombattan (MOL, Du-
naferr, Dunamenti Erém, Paksi Atom-
erému) épultek ki. A felsorolas egyben
jelzi a kivitelezd tevékenység {6 irdnyat
is: vegyipari, kéolajipari, vasipari léte-
sitmények és erémuvek szerelése. A
hosszu sorbdl csak néhany kiemelke-
dé projektet emlitenénk: Borsodchem
— MDI és TDI tizemek, TVK — Olefin 2,
Linde — HYCO és levegébontd kemen-
cék, Paks — szekunderkéri nagynyoma-
st elémelegiték cseréje, MOL — GOK3
és FCC uzemek, DERt — Gézturbina
stb. Bar a kapacitdsok nagyobb részét
a nagyberuhéazésok hasonlé 1étesitmé-
nyei kotik le, nem szabad elfelejtkezni
a takarménylizemek, a gydgyszeripari,
élelmiszeripari, autéipari kiviteleze-
sekrél sem. A tevékenység nem korlé-
tozdédik a belfoldi kivitelezésekre. Az
export {6 irdnya (hosszabb tengizi sze-
relés utan) Nyugat-Eurépa. Elsésorban
Németorszég, de szdmos méas orszag
is: Spanyolorszag, frorszég, Belgium,
Ausztria...

Forgalom

Az éves forgalmi adatok alakulésa az el-
mult 16 évben meredeken emelkedd ten-
dencidju. A jogeléd cégekkel egyiitt 1991
és 2006 kozott (millié €-ban) a termelési
adatokat grafikon mutatja:

Kivitelezé létszam

A teljes — jelenleg 960 f6s — létszambdl
az ipari létesitmények szerelésén (eld-
gyartasi mihelymunkdin, karbantarta-
san) tevékenykedd munkatarsak a teljes
céglétszdm mintegy felét teszik ki. (A
munkatarsak méasik nagy csoportja ipari

XVIII. évfolyam 2007/3



MEDIAKOZLEMENY

szigetelési munkat végez.) A szerelési
teriileten a szakmai megbontés a kovet-
kezb:

A hegeszték létszama az Uj nevil szer-
vezet megalakulasakor 71 6 volt akik
az alabbi, dsszesen 328 mindsitéssel
rendelkeztek (felsé tablazat):

Tanusitvanyok, jogositvanyok

A cég rendelkezik azokkal a tanusitva-
nyokkal, jogositvanyokkal és hatésagi
bizonyitvanyokkal, melyek bizonyitjak
alkalmassagéat az igényes technoldgi-
ai létesitmények kivitelezésére. Mar az
alapitaskor a tulajdonosok régzitették
elvardsaikat: a cél hatékony iranyitasi
rendszer kiépitése mind a mindség,
mind a kérnyezet, mind pedig a munka-
biztonsag teriletén. A feladatok jelle-
gének megfeleléen az Altalanos me-
nedzsmentrendszerek mellett a
hegesztési szakterlileti rendszerek is ki-
alakitasra kerultek. Valamennyi rend-
szer teljességét, hatékonysagat neves
tanusité cégek vizsgalték felil, és adtak
meg a megfeleléségi certifikatot. ‘A sor-

ban a méasodik tablazat a legjelentd-
sebb cégtanusitvanyok felsorolasat
adja
Jellemzé megmunkalt és hegesztett
anyagfajtak
— Otvodzetlen acélok
— Korrézidallé acélok
— Hb4ll6 acélok
— Melegszilard acélok
— Aluminium 6tvozetek
— Titanotvozetek
— Nikkelotvozetek

Jovahagyott
hegesztési technologiak

A cég kivitelezési feladatainak jellegé-
bél addéddan nagyszamu kotésfajtat
kell el6allitani, és ezért — a szabvany
adta kiterjesztési lehetéségek ellenére
— nagyszamu hegesztési technolégiat
kell kidolgozni, jévahagyatni. A he-
gesztési eljarédsok, az anyagmindségek,
a méretek és helyzetek differentéltsa-
ga miatt az egyik legnagyobb munka
és koltségraforditast jelentd szaktevé-
kenységiink a technoldgia-vizsgélatok

Hegesztési eljaras (Igglzlggs) Mindsitések szama
Kézi ivhegesztd 111 141
Argon véddgazas ivhegesztd (TIG) 141 159
Fogydelektrédas hegeszté (CO. és AFT) 131/135 15
Fogydelektrédas hegesztd (Porbeles huzallal) 114/136 10
Gézhegesztés (oxigén-acetilén) 311 3
Mindsitések Osszesen: 328

Szabvany, szabéalyzat Tanusito

1. | EN ISO 9001 (minéségiranyitasi rendszer) EMI-TUV Siid
2. | EN 729-2 (hegesztélizemi mindségiranyitas) TUV Rheinland
3. | DIN 18800 (acélszerkezetek hegesztése) DVS / Miinchen
4. | PED tantsitvany (97/83 EU irdnyelv) TUV Rheinland
5. | EN ISO/ICE 17025 (laboratérium akkreditacio) NAT
6. | Atomerémi tanusitvany (szerelés, szigetelés, dllvanyozas) PARt / Paks
7. | Tanusitott oktatohely (hegeszték oktatasa, mindsitése) MhtE Budapest
8. | SCC tanusitvany (egészségi-biztonsigi rendszer) TUV Siid Miinchen
9. |EN ISO 14001 (kbrnyezetiranyitasi rendszer) EMI-TUV Siid

3. &dbra. Austenites spool hegesztés
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4. 4bra. Csévezeték hdkezelése
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lefolytatasa. Az érvényes WPAR-ek
szama kozel 350.

Hékezelés

A cég felkésziilt a hegesztett kotések
hékezelésére. 12 képzett és gyakorlott
hékezeld valamint korszer mobil ellen-
allas-hevitésti hékezelé berendezések
teremtenek lehetdséget az elégyartas-
ban illetve helyszinen készitett varratok
dokumentélhatb hékezelésére.

Hegeszto oktaté mithely

Tiszaujvarosban 8 boxos hegesztd okta-
t6 muhely segiti a szakmai ismeretek
fejlesztését. Megfeleld géppark, illetve
felkésziilt hegesztési szakemberek segit-
ségével lehetdség van a hegesztbk to-
vabbképzésére, tréningek lefolytatasara,
hegesztési technoldgidk kikisérletezésé-
re. A mithely megfeleléségét feliilvizsgé-
lati auditot kovetéen az MHtE tanusit-
vénnyal igazolta.

»Kulonleges” kotési eljarasok

A cégnek — széles kivitelezési spektru-
mott feldletd tevékenységébdl adéddan
— nemcsak az altalaban szokésos he-
gesztési eljarasok (E/AWTI) teriiletén kell
hegesztett kotéseket késziteni, hanem a
legkiilénbozébb igények kielégitésére
kell eljardsokat kidolgoznia kiilénleges
anyagokra, technolégiai elvarasokra, de
ugyanakkor forrasztasi, ragasztasi mun-
kék kivitelezésére is.:

— Csaphegesztés — a szigeteld paplanok
rogzitésére tartalyokon, sikfeliilete-
ken

— Orbitédlis hegesztés — vékonyfald, kis-
atméréii korrdzidallé csévarratok he-
gesztése (autdgyari festékvezetékeken,
gyoégyszergyar, élelmiszeripari csé-
rendszereken)

— Titdnhegesztés — kilonleges 0blité-
technikaval

— Forrasztas horganyozott csévezetékek
kotéseinek készitéséhez

— Zomancozott csévezetékek — kiildonle-
ges vegyipari vezetékek

— Foldalatti szigetelt vezetékek hegesz-
tése

— Polimerek forrégazas kézi hegesztése

Roncsolasmentes
anyagvizsgalat

A hegesztési kotések mindségének ron-
csolasmentes ellendrzésére Tiszaljvaros-
ban sajat anyagvizsgalé laboratérium
tevékenykedik. A laboratérium kiemelten

ITI! GESZTES
HNIKA



MEDIAKOZLEMENY

Vizsgalati mod jele 2003 2004 2005 2006
Radiografia (film db) RT 6022 29990 9453 26693
Penetracid (m) PT 2384 2405 1052 1951
Keménységmeérés (db)| HT 1487 32892 1494 38491 o
Vakuumvizsgalat (m) VT 7280 1364 282 1465
Maéagnes. vizsg. (m) MT 67 19 57 33

a sajat kivitelezésében elkészllt hegesz-
tett kotések vizsgalataval foglalkozik.

A laboratériumot a Nemzeti Akkredi-
t4lé Testulet a vonatkozd szabvanyok
szerint akkreditalta. Az akkreditacié ma-
szaki terjedelme: fém alapanyagok, szer-
kezetek és ezek hegesztett kotéseinek
roncsoldsmentes (szemrevételezéses,
radiogréfiai, folyadékbehatoldsos, mag-
nesezhetd poros, hibakeresé és vakuu-
mos tomorségi) vizsgalata, ultrahangos

falvastagsagmeérés és keménységmeérés.
Az egyes vizsgalatfajtdk aranya a min-
denkori feladatok fliggvényében valto-
zik. A legutébbi évek elvégzett vizsgéla-
tait az alabbi tdblazat jellemzi.

A 1égi-uj cég tevékenységében a
hegesztés mértékadd szerepet jat-
szik, a cég stratégidjdban, a muiszaki
és személyzeti fejlesztési tervekben
kiemelten kezelt szakterilet. Kedve-
z6 munkafeltételek biztositdsaval, 4j

5. dbra. Bevont elektrédas cséhegesztés

| berendezések alkalmazasédval, 4j el-
| jarasok kidolgozéséaval, megfeleld ira-
nyitasi rendszer alkalmazésaval — és
mindenekelétt a hegesztd szakember
garda létszamaéanak erdsitésével, is-
mereteinek folyamatos megujitasaval
készulink megfelelni az eléttliink 4116
ismert projektek, bel- és kiilféldi nagy-

beruhézésok igényes elvardsainak.
Pelcz Jézsef fdmérndk BIS Hungary Kft
Budapest

Az MHLE altal kiadott tanusitasok

EWEF EN 729/ISO 3834 szerinti Gyartoi alkalmassagi tanusitasok

Cégadatok

Tantsitas
és érvényessége

Termék

GYEGEP Kft., Eger

EN 729-2, 2008. 09. 15.

Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissorozat gyartasa

INCONEX Kft., Budapest

EN 729-2, 2008. 09. 05.

Hegesztett szén- és 1ozsdadlld acél sport és élelmiszer szerkezetk gyartasa

Paksi Atomerém Zrt., Paks

EN 729-2, 2008. 12. 16.

Acélszerkezeti termékek és nyomastartd edények karbantartasa

MOLNAR Zrt., Dunatjvaros

EN 729-2, 2009. 03. 01.

Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartédsa

SZELLOZO MUVEK, Budapest

EN 729-2, 2008. 10. 27.

Ventillatorok, porlevélasztdk, zajcsillapitdk, egyéb acélszerkezetek gyartasa

AUSTROMET Kft., Zalahaldp

EN 729-2, 2011. 08. 01.

Acélszerkezeti elemek

Matrai Erémut Kézponti
Karbantarté Kift.

EN 729-2, 2010. 02. 20

Kozepes és nehéz hegesztett acélszerkezetek

BUDAMOBIL - CARGO
Szovetkezet

EN ISO 3834-2 2012.
07.01

Specialis jarmu, részegység, alkatrész

MSZ EN ISO 9001:2001 szerinti Minéségiranyitasi rendszertanusitasok

Cégadatok érl‘1;2§$:g:‘;g 2 Termék
GYEGEP Kft., Eger 2009. 07. 17. Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissorozati gyartasa
MOLNAR Zrt., Dunatijvaros 2009. 07. 17. Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartésa
Dabasi Attila Egyéni Vallalkoz6 2010. 05. 06. Hegesztlkésziilékek bevizsgalasa, karbantartdsa

Fylrgesipes
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Az Uj

KONYVISMERTETES

HEGESZTES ES ROKON TECHNOLOGIAK

A hegesztés egyik ismert definicidja sze-
rint: két kiilénalld elem oldhatatlan ko-
héziés kétése. Ugy tinhet, hogy érdekes
moddon mintha ez, atvitt értelemben, ki-
terjeszthetd lenne azokra is, akik ezen a
szakmai teriileten mikodnek.

A hegeszté tarsadalom nemzeti
¢s nemzetkozi szakmai 6sszefogésa,
egyiittmiikédése jél ismert és példaér-
t€kl. Gondolhatunk az [IW, az EWF, az
ISO és a CEN szervezetekre, és hazai
hegeszté tarsadalom Osszetartdsara, a
kiilonboz6 tarsadalmi és szakmai szer-
vezetek, a szakcégek egylittmilikodésé-
re és szponzori tevékenységére is .

Erre az egylttmiikédésre j6 példa a
most kozosségi 6sszefogéassal és kor-
manyzati segitséggel, de tobb ipari cég,
vallalkozés pénziigyi tdmogatasaval is
kiadott 895 (hirdetésekkel ~ 905) oldal
terjedelmi HEGESZTES ES ROKON
TECHNOLOGIAK kézikonyv is.

A hagyomanyos, jol ismert és a szak-
maért érzett és vallalt felelésség in-
ditotta utjara azt a szervezémunkat,
amely harom — négy évvel ezeldtt in-
dult. A Gépipari Tudomanyos Egyesi-
let (GTE) és a Gazdasagi és Kozlekedési
Minisztérium egylttmikodése eredmé-
nyeként 20056 6szére kialakult a mun-
ka végleges kerete. A szerzOk tényleges
munkaja Dr. Szunyogh Laszlb fészer-
kesztd hivatalos felkérésére ekkor kez-
dédott el és 1étre iott a nagyszamu, 37
f6bdl alld, szerzdi és a 21 f6bd1 4lld lek-
tori garda. A tudoméanyos szerkesztést
Dr. Artinger Istvan és Dr. Romvari Pal
professzorok végezték.

A kozremikoddk, a hazai hegesztd
szakemberek kozil, ma a legaktivab-
bak, és munkassaguk révén az adott
terlileten szédmottevé és meghatérozd
szakmai tudéast és gyakorlatot képvi-
selnek. A fészerkesztd Eket gyljtotte és
formalta csapattd. A nyomdai munkat
a Muegyetemi Kiadé véallalta és rekord
id¢6 alatt teljesitette.

A feladat, az elézmény a 22 éve a
Miuszaki Konyvkiadénal (Budapest -
1985) megijelent Hegesztési Kézikonyv
frissitése, aktualizdlasa volt. Itt, most
is, tisztelettel emlékezink azokra a kol-
légéinkra, akik ma mar nincsenek ko-
zottunk, de oroszlanrészik volt abban,
hogy ez az els6é magyar szerzék altal
készitett szakmai ismeretgyUjtemény
létre jott és jél szolgélta a hazai szak-
emberek igényeit, amit igazol, hogy
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7 - o
kezikonyv
napjainkra mar az antikvariumokbdl is

elfogyott, és keresett hianycikk lett.
Jogos lehet a kérdés, ha az elézd ki-
adas szakmailag ilyen kivald volt, akkor
miért kell tijabbat késziteni, miért nem
jarhato az egyszeribb ut, a valtozatlan
utannyomas, az tjra kiadas?
A valasz egyszerd, és két alapvetd
Osszetevdije van:
Az egyik a muszaki fejlédés, pl. a mu-
anyagok és hegesztésiik elterjedése (ha-
zankban a foldbe fektetett gazcsovek
hossza, tobb mint 30.000 km), a 1ézer-
technolégia orszagosan is tért héditott,
az iparban a hegesztérobotok terjednek,
a minéségiranyitas, a CAD/CAM, a mo-
dellezés, az imitécié megjelent, tovab-
ba folyamatos ezek térnyerése és nem
utoljara a hegesztés teriiletén kialakuit
és bevezetett képzési, minésitési komp-
lex, hierarchikus felépitésti eurdpai,
majd mara mar nemzetkdzi rendszer, a
globalizacios kovetelmények, stb.
A masik az EU-hoz térténd csatlakozas
kovetkezménye nevezetesen, hogy vala-
mennyi alapanyag és hegesztési szabva-
nyunkat, amelyek nemzetkozi mércével
is szakmailag kivaloak voltak, felvaltotta
az EN jelzetl szabvanyok sokasaga és
az EU szabvany-; és iparjogrendszere,
gondoljunk példaul az Uj Megkdzelitést
- és a Globélis Irdnyelvekre, és ezekhez
csatlakozban példaul a PED-re, a har-
monizalt szabvanyokra stb.
A HEGESZTES ES ROKON TECH-
NOLOGIAK kézikonyv kiadédsa hazai
mostoha koriilmények kozotti miiszaki
konyvkiadasunkat tekintve szamottevd
eredmény.
Kérdés lehet, a most megjelent HE-
GESZTES ES ROKON TECHNOLOGI-
AK kézikényv az elézékre milyen véa-
laszt ad?
Talan erre a legcélravezetébb valasz
és javaslat, hogy az érdeklé6dd vegye
kezébe a konyvet és tanulmanyozza at
a kb. 12 oldalnyi tartalomjegyzéket és
ez kelld felvildgositassal szolgal.
Mi itt — eligazodés végett - a kézikonyv
fébb fejezeteinek cimét soroljuk fel:
E16s26

1. Bevezetés

2. A hegesztés elméleti alapjai

3. Fémek hegesztése, hegesztési eljara-
sok, berendezések, hegesztd anya-
gok, segédanyagok

4. A hegesztett fémszerkezetek anyagai
és hegesztésiik
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5. Fémek termikus és vizsugaras vaga-
sa
6. Fémszerkezetek hegesztésénél ébre-
dé fesziiltségek és alakvaltozasok
7. Hegesztett szerkezetek kialakitdsa
8. Fémek hegesztett kotéseivel szemben
tAmasztott kbvetelmények, a hegesz-
tett kotések vizsgalata
9. Hegesztett fémszerkezetek gyartdsa-
nak tervezése és szervezése
10. Nemfémes anyagok hegesztése
11. A hegesztés technoldgiai koltségei-
nek meghatarozasa. A gazdasdgos-
Ssag mérése.
12. Forrasztas
13. Munka- és egészségvédelem, a biz-
tonsagos hegesztés és vagéas
14. Szabvanyok
Targymutatoé (ami a hasznélhatdsagot
jelentdsen javitja)

Hol és kik hasznalhatjdk a hegeszté-
si kézikényvet? Elészor emlitsiik a vidé-
ken, a kevésbé iparosodott terilleteken,
vagy a szakmai informéciés forrdsoktdl
elszigetelten mikodé mikro-, kis és ko-
zepes (magéan) vallalkozasokat, majd a
képzd6, a mindsité intézményeket, az
egyetemek, a féiskoldk oktatodit és hall-
gatdit, a hegeszték mindsitését végzd
szervezeteket és az ezekben képzett he-
gesztéket, a megfeleléség-tanusitdkat, a
hegesztbeszkozoket (gépeket, késziiléke-
ket, hegesztbanyagot és segédanyagot)
gyartékat és forgalmazékat, de az ipari
jogalkotdk is haszonnal forgathatjék.

Ez a HEGESZTES ES ROKON TECH-
NOLOGIAK kézikdnyv hasznos, és nem
a konyves polcra porosodni vald presz-
tizs portéka, hanem sokkal inkabb a
hegesztéssel foglalkoz6 muszakiak és a
vezetd beosztast szakemberek munka-
asztalara mindennapi informaciéforras
azért, hogy a piaci versenyben eredmé-
nyesek lehessenek.

Koszonet illeti a GTE, a Gazdasagi és
Kozlekedési Minisztérium és valameny-
nyi tamogatd és kozremiikodd munka-
jat, hogy é&ltala lehetévé valt a hegesztd
tarsadalmunknak Gjabb, a mai igények-
hez igazodd, informécidforrast magyar
nyelven rendelkezésiikre bocsatani.

A kézikényv terjesztéje a Muegye-
temi Kiaddé Konyvesboltja (1111 Bp.
Goldmann Gyorgy tér 3. V2 épilet,
tel.: 463-3863, www . kiado.bme.hu)

Dr. Gremsperger Géza
Dunaujvarosi Féiskola

EGESZTE
Flrrsaes
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*innovativ gépek és szerszamok
a preciz csteltkészitéshez, p.l. a Csédarabolo és
Csévégmegmunkalé RA gépcsalad, amely alkalmas
Dk =6 — 508 mm cséatmerd és s=1.2 - 13 mm
falvastagsag tartomanyban a csovek:
- derékszdgd,
- sorja és deformaciomentes,
- hidegvagasara.,
- masodpercek alatt
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Jégkorszak a hegesztésben DIGITAI

PEVOILUTION

Itt a Cold Metal Transfer (CMT), a digitalis forradalom. Uj, sokoldali hegesztési eljards, amely mindeddig lehetetlen felada-
tok megoldéasara képes, automatizalt és kézi alkalmazasok esetén is. Az eljarasnal a huzalel6tolds nem allandé, hanem a
digitalis rendszer altal szabalyozott. A nagyon kis hé bevitel, valamint a folyamat nagy stabilitdsa Uj alkalmazasi terlileteket
nyit. Lehetséges 0,3 mm vastag lemez hegesztése, kétés acél és aluminium kdzdtt, mindez frocskolés nélkill és tokéletes
kiilalakkal. Udvézoljiik a jéghideg forradalomban!

Froweld Kft. » 1239 Budapest, Grassalkovich utca 255
Telefon: 287-8477. » Fax: 287-8476 ¢ E-Mail: info@fronius.hu ¢ www.froweld.hu
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI £ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT FEMEKET HEGESZTOK OKTATOHELYEI (OKJ)

Megnevezés Miikodeési hely Kapcsolattarté Telefonszam
Békéscsabai Regionalis Képzd Kozpont Békéscsaba Pogonyi Istvan 66/446-444
Bocskai Istvan Szakképzd Iskola Hajdtiszoboszl6 Harsényi Istvan 52/557-230
Csonka Janos Miuszaki Szakkozépiskola Budapest Lakits Istvan 1/403-26-77/34
Deék Ferenc Szakképzd Iskola Kazincbarcika Bajzath Laszlo 48/512-611
Debreceni Egyetem Muszaki Féiskolai Kar Debrecen Dr. Nagy Géza 52/415-155/7750
Didsgyér-Vasgyari Szakképzé Iskola és Kollégium Miskolc Simon Jozsef 46/532-358
E6tvos Jozsef Szakképzd Intézet Berettydujfalu Daréczi Tibor 54/402-248
Faller Jené Szakképz6 Iskola Varpalota Hujber Istvan 88/582-520
Fekete Istvan Mezbgazdasagi Szakmunkdasképzd Intézet Adénd Skerlecz Tamas 84/357-524
Fellner Jakab Altalanos Iskola, Szakkézépiskola és Szakiskola Tatabanya Csordés Lészld 34/514-610
Ganz Abraham és Munkécsy Mihaly Szakkozépiskola és Kollégium Zalaegerszeg Téth Tibor 92/596-569
Gépipari Kozlekedési Szakkdzép- és Szakiskola

Baross Gabor Tagintézmeény Szolnok Guth Ferenc 56/425-844
Inczédy Gyorgy Szakkodzépiskola és Szakiskola Nyiregyhaza Szényi Mihaly 42/508-320/104
Jedlik Anyos Ipari Szakkozépiskola Gybr dr. Neiger Rébert 96/529-480
Jelky Andrés Szakképzd Iskola Baja Kovacs T. Séandor 79/524-100
Kecskeméti Aluminium Zrt. Kecskemét Molnér Laszld 76/497-136
Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar Kecskemét Dr. Danyi Jézsef 76/516-300
KEMO Géza fejedelem Ipari Szamunkasképzé Iskolaja Esztergom Mihalik Janos 33/510-006
KREATOR Kft Szekszard Nagy Géza 74/311-383
MAV Zrt. Baross Gabor Oktatési Kozpont Szolnok Barhécs Mihaly 56/425-188
MAV Zrt. Regionélis Oktatési Kézpont Dombévar Szabo Istvan 74/466-833/6624
MAV Zrt. Regionalis Oktatasi Kézpont Miskolc Csutoras Mérton 46/356-235
Mechwart Andras Gépipari és Informatikai Kézépiskola Debrecen Csontd Béla 52/311-220
FVM Kézépiskola, Mezégazdasagi Szakképzd Iskola és Kollégium Vép Kovacs Janos 94/353-140
Mg. Kozépfoku Szakokt. Tovabbképz és Szaktanacsadd Intézet Pétervasara Zagyva Istvan 36/568-300
Nyirség Szakmai Tovabbképzé és Atképzé Kit. Nyiregyhéza Sipeki Gyula 42/410-814
Ré&zsd Imre Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Koérmend Egyed Gyula 94/594-077
Seregélyesi Szakképz6 Iskola és Kollégium Seregélyes Butola Zoltan 22/575-002
JStudent” Tovabbképzé és Miiszaki Fejlesztd Bt. Kecskemét Rauscher Istvan 76/497-136
Szepsi Laczkd Maté Mezbégazdasagi Szakképzé Iskola Séatoraljatijhely Nagy Lészld 47/523-340

TIT Oveges Jézsef Ismeretteriesztd és Szakképzd Egyestlet Zalaegerszeg Ledvai Laszld 92/318-377
Vas- és Villamosipari Szakképz8 Iskola és Gimnézium Sopron Tulok Jend 99/511-820
Vanyai Ambrus Gimnazium és Szakkdzépiskola Tarkeve Ozsvath Laszld 56/361-311
Wigner Jend Miiszaki, Informatikai Kozépiskola és Kollégium Eger Takécs Déniel 36/311-211
Zipernowsky Kéaroly Mszaki Szakkozépiskola Pécs Hegyi Laszld 72/312-344
516. sz. Ipari Szakmunkéasképzé Intézet és Szakkozépiskola Dombévar Béanfai Zoltan 74/365-725
Zsoldos Ferenc Kozépiskola és Szakiskola Szentes Butela Jend 63/562-335

Megjegyzés: Oktatohely = OKJ szerinti szakmak oktatdsara alkalmas hely



A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT FEMEKET HEGESZTOK OKTATO*- ES FELKESZITOHELYEI**

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
Adu Csepel Oktatéasi és Szolgaltatd Kft Budapest Czet6 Béla 1/276-3111
Andrassy Gyula Kozépiskola Miskolc Szabo Dezs6 46/412-444
Apritégépgyar Zrt. Jaszberény Katona Antal 57/504-168
Aranyi és Tarsai Hegeszt6 Iskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
Baross Gabor Szakképzé Iskola és Kollégium Debrecen Szondy Jend 52/471-798
BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképzési Kft. Szeged Vér Sandor 62/481-483
Borbély Lajos Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Salgétarjan Angyal Laszlo 32/440-233
'CSOSZER" Berendezéseket Szereld Zit. Budapest Bacskai Istvan 1/434-4500
Debreceni Reg. Képzd Kézpont Debrecen Vizi Sandor 52/448-866
DKG-EAST Zrt. Nagykanizsa Farkas Laszl 93/313-040/70980
DUNAFERR Zrt. Human Intézet Dunaujvaros Horvath Roland 25/581-601
Dunaujvarosi Féiskola Dunaujvaros Bts Istvan 25/551-134
Eotvos Lorand Muszaki Kozépiskola Kaposvar Huszar Dezsé 82/419-246
Eszak-magyarorszagi Reg. Képzé Kozpont Miskolc Robotka Robert 46/470-432
Explant Kft. Kiskunhalas Petd Ferenc 77/423-838
Fay Andréas Szakkozépiskola és Kollégium™*** Béatonyterenye Szabd Lajos 32/363-048
Gébor Aron Ipari Szakképzé Iskola Ozd Vincze Istvan 48/473-211
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft. Gyér Szabé Zoltan 96/415-864
INTERN Kft. Miskolc Hanko6 Andréas 46/412-920
Jozsef Attila Miivel6dési Kézpont Budapest Labat Sandor 1/320-3843
Kopis és Tarsa Kft***. Paks Viszket Gyorgy 75/519-190
Kéolajvezetéképitd Zrt.*** Siofok Nemecz Imre 84/312-311
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Gyura Lasz1é 1/347-4785
Lukécs Sdndor Mechatronikai és Gépeszeti Szakkdzépiskola,

Szakiskola és Kollégium Gyo6r Dezamitcs Zoltan 96/528-760
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Zrt. Baross Gébor Regionalis Okt. Kézpont Istvantelki Tanm. Budapest Kasza Lajos 1/389-0776
MAV Zrt. Baross Gabor Oktatasi Kozpont

Debreceni Tertileti Oktatasi Egység Debrecen Erdei Lajos 52/431-278
MAV Zrt. Regiondlis Oktatasi Kozpont Szentes Valkai Attila 63/401-451
OILTECH Kft. Lovészi Torok Gyula 92/576-300
PALOTA Kornyezetvédelmi Kft. Szentes Valkai Attila 63/401-451
Pél6ezi Horvath Istvan Szakképzdé Iskola Orkény Nyiri Lajos 29/310-015
Pécsi Regiondlis Képzé Kozpont Pécs Bors Kéroly 72/251-399
R&M TS KeMont Kft. *** Tiszatjvaros Ger6es Péter 49/322-523
SPECIAL Szolgaltat6 Zrt. Budapest Szalay Sandor 1/314-0540
START Akadémia Hungéria Kft. Tiszaujvaros Farkas Sandor 06/30/958-0413
Stromfeld Aurél Muszaki Kézépiskola Salgdtarjan Pataki Ferenc 32/411-044
Széchenyi Istvan Egyetem Anyagismereti és Jarmlgyartasi Tanszék . Gydér Varga Laszlo 96/503-400
Székesfehérvari Regionélis Képzb Kozpont Székesfehérvar Gébor Zoltan 22/310-308
Szily Kalméan Kéttannyelvi Miisz. Kézépiskola Budapest Lédy Elemér 1/280-6382
SZTAV Zrt. Budapest Vasérhelyi Béla 1/267-6464/131
Téncsics Mihaly Szakkozépiskola, Szakiskola és Kolégium Veszprém Toreki Jozsef 88/579-381

TE Ganz-Rock Zrt.*** Kiskunfélegyhéza Horvath Zsolt 76/463-355
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kit. Tiszakécske Varga Laszlo 76/341-133
Ujpesti Munkéstovabbképzé Bt. Budapest Kiss Gusztavné 1/369-2931
UNIMONTEX Kft. Ajka Széantai Laszld 88/311-608
VEGYEPSZERELO Kit. Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810
WELDCONTROL Bt. Budapest Horvath Istvanné 1/424-8030

Megjegyzés:* Oktatéhely = OKJ szerinti szakmak oktatasara alkalmas hely, ** Felkészit6hely = mindsit6 vizsgéra elékészits hely

**% ogak felkészitéhely



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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
EGAZ-DEGAZ Zrt *** Szeged Tari Gellért 62/569-723
DUNAGAZ Zrt. Dorog Nyikuly Jozsef 33/613-100
IPOSZ-VORSAS Oktatd Koézpont Budapest Varr6 Zsuzsanna 1/269-2589
KOGAZ Kanizsa Epszer Kft.*** Nagykanizsa Lendvai Lészlé 93/519-075
KORTE Kornyezettechnikai Zrt.*** Dunaharaszti Lindwurm Gyorgy 24/490-094
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/528-010
Simonyi Kéaroly Szakkozépiskola és Szakiskola Pécs Eperjesi Zsuzsanna 72/438-078
TIGAZ Z1t. Miskolc Dr. Dedk Endre 46/341-811

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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgald és Mindségellendrzd Zrt. Budapest Klausz Géabor 1/276-8945
ORSZAK Bt. Budapest Sztics Pal 1/402-4098
SZTAV Zrt. Budapest Szilagyi Antal 1/267-6464
KE-TECH Kft. Budapest Kecskés Péter 1/290-0151
SIEMENS Erémutectinika Kft. Budapest Gémes Gydrgy Andras  1/414-4650

Megiegyzés: * Oktatdhely — OKJ szerinti szakmdk oktatasara alkalmas hely, ** Felkészit6hely — mindsit§ vizsgéra el6készitd hely *** Csak felkészitohely

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

A tanusitvany
érvényességi ideje

O e Oktatdhely szamjele

és a kérelem targya

GO R e Nemzetkéozi Hegesztdtechnologus (TWT)
Banki Donat Gépészmérnoki Féiskolai Kar i ; o 2008. szeptember 05,
Nemzetkézi Hegesztéspecialista IWS)
Budapest
Budapesti Mtszaki
és Gazdasagtudomanyi Egyetem Nemzetkozi HegesztOspecialista (IWT) 2009, jémius 02
Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék Nemzetkozi Hegesztémérnok (IWE) ’
Budapest
Dunatjvarosi Féiskola iy -
i Nemzetkozi Hegesztétechnolégus (IWT) 2010.02.05.
Dunatjvaros
Nemzetkozi Kiemelt Hegeszt6 (IWP)
: : Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
DUNAF}?SS:;;;?E latezet Nemzetkozi Hegesztd (IW-E) 2009. marcius 01.
Nemzetkozi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)
Nemzetkozi Kiemelt Hegeszté (IWP)
Matrai Hegesztéstechnikai Nemzetkozi Hegesztd IW-T)
és Szakképzési Kft. Nemzetkozi Hegeszté (IW-E) 2009. jinius 02.
Visonta Nemzetkozi Hegesztd (IW-G)
Nemuzetkozi Hegesztd (TW-M)
Miskolci Egyetem
Tovébbképzési Intézet Nemzetkozi Hegesztédmérmok (IWE) 2008.0ktober 01,
Miskolc
Nemzetkozi Kiemelt Hegeszté (IWP)
Szombathelyi Regionélis Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
Munkaer6fejleszié és Képzé Kozpont Nemzetkozi Hegeszt6 (IW-E) 2009. jinius 02.
Szombathely Nemzetkozi Hegeszté (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)
Béxescaehal Roplenalis Nemzetkozi Hegeszts (IW-T)
Képz6 Kézpont _ Y 2011. szeptember 15.
w5 Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)
Békéscsaba _|




Tisztelt Ugyfeliink/
Kedves Olvasonk!

Szakfolydiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése
céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
torténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.

Az tigynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasz-
tasi lehetdséget adunk a fekete-fehér

hirdetéseknél egy vagy tobb kisérdszinnel

megjelend hirdetésekre.

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

Ad kifutd ~ 215+10 mm x 290+10 mm

nem kifuté 190 mm x 250 mm -
A/5 fekvd 190 mm x 125 mm

allé 125 mm x 250 mm

X 125 mm x 100 mm

fekvd — —
A6 190 mm x 70 mm

allo 60 mm x 260 mm

A 2007-re vonatkozd AFA nélkiili hirdetési drak
az alabbiak:

Meéret

A4 A5 A6 Aléiras (jogi személyeknél cégszerli alairas)
Szines hirdetés R
Cimlap foté 110 — — ekt o+ _ _ _ _ _ _ ___ _ _ ____ ______

(218 mm x 168 mm) &%

Hatsé kiilsé boritén 100 - - ebt . ,
Elsé belsd boritdén 95 - - elb't H d
Hatso belsd boritéon 90 - - elFt lr etes .
Beliven 85 70 60 eFt me ql'e ndelo
Fekete-fehér hirdetés a beliven =
klsero/ S,Zu,r,l nezlkul 80 60 50 ekt Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
+ 1 kisér6 szinnel 82 62 b2 eFt alabbi szAmaiban
+ 2 kisérd szinnel 84 64 54 el't
+ 3 kiséré szinnel 86 65 56 el

Folyoirat
megrendeld

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cim1i folyéiratot

] példanyban

folyamatosan a visszavonasig

Az éves elbfizetdi dijat befizetem
belfoldi postautalvanyon

személyesen a MHtE pénztaraban
atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgéalati Egyesiilés

K&H 10200964-20214205 szAmu
szamléjara

Cim, ahova a folydirat postazasat kérem:

Az MHtE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvallalat, amely egy naptari 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 szamlaban toérténik meg.

/N

Dr. Gremsperger Géza
fészerkesztd

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.,

|
A4 AJ6|Suines |Feketa | * | B.L| B. IL| Beliv|B. III|B. IV

f'\.r'l ':J

db

2007/4

2008/1

2008/2

2008/4

Kérem igényem elbjegyzését!

*: Kisér6szin szama:
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Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MHLE igazgat6ja
Foszerkesztd: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervezé: GAYER BELA
Telefon: 467-2812

Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi at 10-14.

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

Fedélterv, szedés, toérdelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiad6 és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1107 Budapest, Ferté utca 8. Telefon/fax: 263-3292
Felel6s vezeto:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. Gigyvezetd igazgatédja
A folydirat évente négyszer jelenik meg.

1 példény 4ra 2007. évben: 250, Ft + 5% AFA.,

Evi eléfizetési dij: 1000,- Ft + 5% AFA.

Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilésnél.

ISSN 1215-8372

Hirdetési index

Air Liquide Kft. B.IV. Linde Zrt. 86, 87

VALASZLEVELEZOLAP

Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés
Fogarasi ut 10-14.

BUDAPEST,
1148

AC Plymovent Kft. 80 Magnatech B. 111, 106

Bohler Kereskedelmi Kft. B. II. Maétra Diagnosztika Kift. 98

Castolin Kft. 10 Messer Hungarogéaz Kft. 12

C&T Kft. 30 Migatronic Kft. 9

Centrotool B.I. Nederman Magyarorszag Kft. 29

Cooptim Ipari Kft. 36 Polyweld Kft. 47

Corweld Plus Kft. 34, 72 Qualiweld Kft. 73

Cég neve és cime:

FELADO
Telefon/fax:

Crown International Kft. 88 Ozon Bt. 92

DLT Kit. 54 Sotox KIit. 74, 105

ESAB Kft. 62 Soyer Magyarorszag Kit. 9

FGF Bt. 98 Weldimpex Kit. 28

Froweld Kft. 99 Weldmatic Kft. 79

Géper Kft. 74 Weldotherm Kft. 35, 48

Invent Welding Kf. 11 Wodring Kit. 61

FONTOS!

Kérjuk azon hirdetdinket,
akik kész hirdetést adnak le,
TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el,

CMYK-re szinrebontva.
Szinnyomatot kériink mellé!
Koszonjuk!

Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés
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VALASZLEVELEZOLAP
BUDAPEST,

»OBSERVER «

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

FELADO

Név:

'_I‘elefon/fax:
Lakcim:

Cég neve és cime:




HIRDETES

/ E F—* ‘r E P S Az ADi sorozat a DCi sorozat arain kaphato!

WIG 171 ADi s %  ALTALANOS JELLEMZOK www. 8 I'g US.hu
hegeszidinverter @@ & Emm B « tilmelegedés és tilfesriiitség ellenl védelem '

L L B |- 2/ temiivezeries
WIG 201 ADi igians « gazszahidlyozis: piz elé- s utanfutas

hegesztdinverier @ == @@ 0 = automatikus lelapadasudtias
= diram le- és fellutis srabalvozas

WIG 251 ADi wionans) i  pulzfids [1-500 K2
hegeszibinverter =< @0 Tt \ -

| WIG 321 RDI wiginatisy
| hegeszidinverter @
Ei

Ingyenes tesztelési Iehetﬁség az nrszég egész teriiletén! |
Gyozodjon meg személyesen gépeink tudasarol!

SOTOX KFT. « 3526 Mmiskolc, Szentpéteri kapu 66. - Tel.: 46/505-958; Fax: 46/505-959

Helyreigazitas:

a HEGESZTESTECHNIKA 2. szamaban:

1/ a MACH-TECH ki4llitastol szél6 beszémolébc:ﬂ kimaradt, I — |
hogy a MATRADIAGNOSZTIKA ANYAGVIZSGALO Kft. ki- ‘ X-ray fube
allitasi teriiletén is volt az ESAB- ra vonatkozd informécid —

(Szabo Gergely kozlése). _We!d

2/ Dr. Trampus Péter cikkében a 9. dbra kimaradt, és helyére [_Eim
(9. &braként) a 10. &bra keriilt. A szdveg ugyan hivatkozik 10. | o
4brara, de az hidnyzik — elnézést kérink.

A szerkesztéség

Il

multi-kristaly ‘ AT ]

‘ mono-kristaly

8. abra. Hagyoményos és fazisvezérelt ultrahangos vizsgéldfej 10. &bra Hajlitott huzal képe (ba]o]da]on ) nyers adatok abrazolasa
jellemzdi (kbzépen) és rekonstrualt kép (jobbra) [6].

XVIIL évfolyam 2007/3 105 ESZTES
eviolyam lTI!@ﬁNlKA



CEGEK LISTAJA,
AKIK HITTEK A
K0z0S EGYUTT-
MUKODESBEN:

ROYAL DUTCH SHELL
KELLOGS BROWN AND ROOT, USA
NORSK HYDRO, NORVEGIA

HEEREMAC, HOLLANDIA

HEGESZTESI
FOLYAMATOK: .. (WP BB, NEMETORSZAG

GTAW ARRRR Bl QUALITY INTERNATIONAL,
GMAW L EGYESULT ARAB EMIRATUS

FCAW LUOR DANIEL SADA, USA
CCIC, KATAR

SUEDROHRBAU, SAUDARABIA
STORK MEC, BELGIUM

NACAP ASIA PACIFIC, TAJFOLD
EXXON MOBIL, USA

OILSERV, NIGERIA

GENERAL ELECTRIC, USA

" » AUTOMATA CSOHE- % =
GESZTORENDSZEREK gy
MINDEN MEGOLDASRA

® 4"-TOL FELFELE
e BELSO ES KULSH ARAMCO SERVICES, SAUDARABIA

CSOHEGESZTES CANADOIL ASIA, TAJFOLD

TEKFEN INSAAT, TOROKORSZAG
RILEY STOKER CORP, USA

ARSOPI, PORTUGALIA

WESTINGHOUSE ELECTRIC, USA
DAO LUKOIL, OROSZORSZAG
LARSEN & TOUBRO LTD, INDIA
NIS-NAFTAGAS, SERBIA

PETROJET, EGY!PTOM

ES SOK MASIK CEG...

Helyi képviselet: Magnatech-Europe B.V. | Branch office: Budapest 1025 | Fels6zotdmati u. 70.

T+36 13357224 | F+3612702140 | M+36 20433 7646 | thomas schaeferdmagnatech-europe.com WWW.MAGNATECH-EUROPE.COM




Bohler

WELDING

Dunaharaszti, Jedlik Anyos Gt 25. B (24) 492-692,

BOH LER = 2331 Dunaharaszti, Pf. 110 (24) 526-526

KERESKEDELMI KET Honlap: www.bohlerkft.hu Fax: (24) 492-691




Csucsmindségil elektrodak és CO_-huzalok

ASKAYNAK

A hegesztéstechnika jovaje

* kOnnyl ivfogas

» tavolrdl is j6 ivtartas

‘s kis aramer&sséggel is jol mikodik
* minden pozicidban is hasznalhatd

* bevonatos elektrodak széles valasztéka

EentmtO()' Cim: 1102 Budapest, Halom u. 1. @ (@} d’ﬂf\;) A . . DB

Tel: 262 4408 Fax: 260 4840
rww.centrotool.hu E-mail: centrotool@t-online.hu

VdTOV  TiVRheinland 6L Dnv Deutsche Bahn



