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) A MAGS{AR HEGESZTFS"I'ECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
tagjai hegesztéssel kapcsolatos gyarto, szerelé 37 kis-, ké6zép- és nagyvéallalat:
Albatross PLASTUNION Zrt.

‘Alstom Hungéria Z1t.

Apritégépgyar Zrt.

LAUTOMED” Autogéntechnikai Kit.
Bombardier Transportation MAV Hungary Kft.
CSOSZER Berendezéseket Szereld Zrt.

(MHE) nyereségre nem térekvd szervezet, jogi

KRAUSE Ipari, Szolgaltat6 és Kereskedelmi Kft.
MCE Nyiregyhéza Kft.

MATRAFUTOBER Acélszerkezet Gyérté Kft.
Molnér Zrt.

Muszaki Biztonsagi Vizsgalé és Tantisité Intézet Kt

Paksi Atomerémd Zrt.
DKG-EAST Zrt, PETROLSZERVIZ Kft.
DAK Acélszerkezeti Kft. PETROLSZOLG Kft.
FOLDFEM Kft. Plazma-Technolégia Kft,
GANZACEL Zrt, PYLON-94 Gép- és Acélszerkezetgyarté Kft.
Ganz Transelektro Villamossagi Zrt. BIS Hungary Kft.
GYEGEP Kft. Siemens Erémttechnika Kft.
interweld-Nagykérs Kft. Szelléz6 Miivek Kit.
INVESTMONT Kft. TE Ganz-Réck Zrt,
ITC-AMT Kift. TEGEP Kft.
KESZ Kft. i T-L-C Kift.
KOPIS és TARSA Kft. VEGYEPSZER Zrt,
{6zép-europai Gazterminal Zrt. VEGYEPSZERELO Kft.

{éolajvezetéképitd Zrt,

Tagia tovabba az Egyesiilésnek az alap-, kzép- és felséfokn hegesztképzést folytaté kovetkezé 10 intézmény és 11 vallalkozas:

\DU Oktatési Kozpont GYARV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
NDRASSY Gyula Szakkozépiskola Kecskeméti Féiskola Mtiszaki Foiskolai Kar
sjudapesti Misz. Féisk. BANKI D. Gépészmémdki Féisk. Kar Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kift.
ME ATT MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technoldgiai Tansz.
"SUCS '91 Oktatési és Vezetési Tanicsadé Kit. Nyiregyhézi Féisk. Miisz. Alapozé és Gépgyarttechn. Tansy,
'ebreceni Egyetem Miiszaki Féiskolai Kara ORSZAK Bt.
5D DUNAFERR Dunai Vasmf Z1t. OKTAV Tovébbképzs Kbézpont
UNAGAZ Zrt. SLV Miinchen GSImbH
unaujvarosi Féiskola SZILY Kalman Kéttannyelvii Miszaki Kozépiskola
OTVOS Lorand Szakkozépiskola és Szakiskola SZTAV Felnéttképzé Zrt.

UROKT-AKADEMIA Szakképzs és Szakmai Szolg. Kft.

nntén a MHtE-nek tagja a hegeszté alapanyag, segédanyag és gépgyartd, keresk
olgaltatast (anyagvizsgélat, tanisitds, érdekvédelem stb.) nyjté kovetkezd 35 cé
C Plymovent Kft,

edd; tovabba hegesztéssel kapcsolatos
g:

MESSER HUNGAROGAZ Kft.
SMI Anyagvizsgals és Minéségellendrzé Zrt. MIGATRONIC Kft.
‘R LIQUIDE HUNGARY Kft. MINELL Kft.
JHLER Kereskedelmi Kft. POLYWELD Kft.

JKOM Mérnékiroda Kt REHM Hegesztéstechnika Kft.

JRWELD PLUS Kft. Rechnen Hegesztéhaz Kft.

& T Hegesztéstechnikai Kereskedéhdz Kft, Dr. Rittinger Janos egyéni vallalkozs
adkémia Kft. SIAD HG Kft.

AB Kft. SOVEREIGN Kft,

1I-TUV SUD Kft. SZINTEZIS Kft.

MA Kereskedelmi Kit, TRAKIS-HETRA Kft.

OWELD Kft. TAM CERT Magyarorszag Vizsgald és Tanusité Kft,
‘GPONT Kft. TUV Rheinland InterCert Kft,.

TERWELD Kft. VISZEK Kft.

VENT-WELDING Kereskedelmi Kft, VORSAS Kft.

-TECH Kft. i WELDIMPEX Termelé és Kereskedelmi Kit.
IDE GAZ MAGYARORSZAG Z1t. WELDMATIC Kit.

\ROVISZ

: MHtE fébb tevékenységeinek néhany jellemzéje:

dterjedt hegesztési felelds halézattal rendelkezik:
iegesztd Uzemalkalmassagi tantsitasokat folytat a magyar és kiilféldi megrendeldk igénye szerint;
1dsegiti tagvallalatainak gyartoi, szereldi, szolgdltatéi, oktatdi és kereskedelmi tevékenységét;
z Oktatasi Minisztérium aita] pélyéazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat teriiletén kijelélt orszagos vizsgakézpont-
ent mikodik, biztositva g kepzések dokumentéciss ellatasat;
ormany és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbél végzi —
anisitott képzé- és mindsits helyen — a hegeszték mindésitését;

bl i, f6 i &s egyetemi szakértét foglalkoztat esetenként; kulénféle kutatasi, fejlesztési

az MSZ EN 287 szabvény alapjan tSbb, mint 50

, szaktanacsadasi

vomastarté berendezések allandé kétéseit vizs
russzelben regisztralt szervezet (PED);
zemélyzettantsitisra akkreditdlt szervezet (MSZ EN ISO/IEC 17024).

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

galok és készitsk alkalmassdganak megitélésére kijelolt (GKM) és



Vilagszerte egyseges termékskalank és a hegesztend6 alapanyagra
utalé terméknevek megkannyitik Onnek az optimalis véddgaz
kivalasztasat. A védégaz a hegesztés sikerének lényeges tényezoje,
mivel az adott keverék és gaztisztasag donté mertékben befolyasolja
a hegesztési munka mindségét és gazdasagossagat.

Széles termékkinalatunk az alaptermékektdl az egyedi felhasznaloi
igényekhez igazitott specialis gézkeverékekig minden mindségi igényt
kielégit. A Ferromix védégazokat otvozetlen és gyengén otvozott
acélokhoz ajanljuk. Az Inoxmix termékeket kifejezetten erbsen
stvszott acslokhoz fejlesztettilk ki. A Formalégazokat erfsen
Btvozott és részben gyengén 6tvozott acéloknal gy6kvédelemhez
alkalmazzak. A Megalas termékcsoport a |ézerhegesztésnél és
iézerforrasztasnal hasznalatos védégazokat foglalja 6ssze. Az Alumix
védogazok aluminium és nemvas fémek hegesztésénél novelik az
eljarasbiztonsagot, tovabba lenyegesen csokkentik, illetve.
megszintetik a porozitast és az utémunkaigényt.

4
MESSER*™

Messer Hungarogaz Kft.

Vaci at 117.

1044 Budapest

Tel. +36 1 4351 100

Fax +36 1 4351 101

info@messer.hu

www.messer.hu

Part of the Messer World s =
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Az el6z6 szambdl kimaradt, szerkeszt6ségiinkhéz bekiildétt, elGadisok kivonatai

Békési Laszio ( GKM):

Hatésagok és feladatvaltozasok Magyarorszagon

e
ray

sl GAZDASAG! €5 KOZLEKEDES) MINISZFERILM ! T

Hatésagok

1.Magyar Kereskedelmi Engedélyezési Hivatal
(miszaki-biztons4gi hatésag)

Orsz4gos Munkavédelmi

#Magyar Banyészati és Foldtani Hivatal | |y, i Féfeligyeidség

3.Magyar Kézlekedési Hatésag

hatékonyan miikodé,
ligyfélbarat kézigazgatss

4 GAZDASAGH £y KOZLEKEDES SUNISZTERIUM

Magyar Kereskedelmi Engedélyezési
Hivatal
260/2006. Korm. rendelet

Kijelolések:
v'miiszaki biztonsagi hatésag
v piacfeliigyeleti hatosag
¥'mérésligyi hatésag
v'kereskedelmi hatésag
vkiilker és hadiipari hatésag
¥ nemesfémvizsgalo és hitelesits hatdsag
v kozraktarozas-felugyeleti hatosag

Magyar Kereskedelmi Engedélyezési
Hivatal

60/2006. Korm. rendelet

Hatdsagok:
v Tertleti Méréstgyi és Mliszaki Biztonsagi
hatosag (7 régio)
v Kereskedelmi és Piacfeliigyeleti Hatosag
¥ Haditechnikai ésExportellendrzési Hatosag
v'Nemesfém Vizsgalo és Hitelesits Hatosag
hatésag

VL évfolyam 2007/4 5
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ORSZAGOS TANACSKOZAS

GaZDASAGT £5 KOZLEREDES MINISZTERIUM

Miiszaki biztonsagi hatoésag

297/2005. Korm. rendelet

v nyomastarté  berendezések, szaliithato nyomastartd
berendezések és toltésére szolgald toltdlétesitmények

v éghetd folyadékok és olvadékok tarolotartalyai

v gaztarolok és tizemi berendezései

v’ gaziizem{ kozuti jarmivek, munkagépek Uizemanyag-
ellato berendezései

Piacfeliigyeleti hatosag

a) egyes nyomastarto berendezések és

rendszerek,

b) szallithatdé nyomastarto berendezések,

c) gazdasagi célfelhasznalasra szant

egyes gazfogyaszto készilekek,

« d) gazdasagi célfelhasznalésra szant
egyes villamossagi termékek,

e) gazdasagi célfelhasznalasra szant
egyes gépek,

!

3

T
amte  GAZDASAGE ES KOZLLKEDES MINISZTERIUM

Miiszaki biztonsagi hatésag

29712005. Korm. rendelet.

v veszélyes &rtk szallitasara hasznalt nem nyomastarto
berendezések (RID)

v cseppfolyositott szénhidrogén-gaz tarold

v hétermelés  célu  folyékony  tizeldanyag-fogyaszto
berendezés

v gaz csatlakozo vezeték és fogyaszti berendezés

v villamosmi, vezeték, fogyaszti berendezés

Wit GAZDASAGE £5 KOZLEREDESE MINISZTERIUM

Piacfeliigyeleti hatosag

+ f) egyes, potencialisan robbanasveszélyes
kdrnyezetben torténd alkalmazasra szant
berendezések, védelmi rendszerek,

. g) kotelezd hitelesités korébe tartozé
méréeszkozok

» egyes kiiltéri berendezések zajkibocsatasanak
ellenérzésére terjed ki.

9.
; SN L
: GAZDASAGE £5 KOZLEREDESE MIRISZTLRIUM - i W _{' > =T} "
L Miiszaki biztonsagi hatésag
Hataskorben épitésiigyi hatoségi feladatai
. Engedélvezési. hatosagi ellendrzési jogksr Sajatos épitményfajtak tekintetében;
9 yezesi, hatosag orzesi jog ) azlbsgzetettségelglgpjén épitménynek vagy
» Rendkivilli események kivizsgalasa letegl’fmeng’nek mindstilé nyomastarto
o L rendszerek,
* Hatosag b,lzo_nyltvalny' kiadasa + b) nyomastart6 berendezések toltésére szolgalé
alkalmassag igazolasara letesitmények,
(egyes hegesztett szerkezetek gyartasat végzo gazdalkodo + c) veszélyes folyadék- es olvadék-tarolok,
szervezetek.) + d) kézforgalml izemanyagtolto allomasok,
« Szakhatosagi kozremiikodés + e) nyomastarté edénynek nem mindsulé
gaztarolok,
« ) autbgaztoltd alloméasok,
7. 10.
}dmﬁs 6 XVIIL évfolyam 2007/4




ORSZAGOS TANACSKOZAS

A P
il GAZDASAGE ES KOZLLREDIESE MINIGS 2T RIEL 44 J {
= =

Miiszaki biztonsagi hatésag
. épitésiigyi hatésagi feladatai

: Sajatos épitményfajtak tekintetében:
¢ ) ipari és mezégazdasagi céld héfejleszts-hdhasznositd
letesitmények, beleérive az aszfaltkeverst €s szarité
letesitményeket is,
¢ h) megujulé energiahordozét eléallitd és/vagy
* hasznositd energetikai létesitmények.

tavhétermelés és tavhdszolgaltatas létesitményei,
beleértve a kapcsolt villamosenergia termeld
. berendezést is,

Ll
a kiilén jogszabalyban meghatarozott villamosmii, a
termelGi vezeték, a maganvezeték és a kozvetlen

L | vezeték épitése tekintetében.
e

11y

GALZDASAGT £ KOZLEREDES MINESZ TERILIM

Nemzeti K6zlekedési Hatosag

Kijelsiések:
v kozlekedési hatosag (7 regio hatosag)
v légikdzlekedési hatésag
v katonai légitigyi hatésag
v'vas(ti kézlekedési hatosag (Kiemelt Ugyek Igazgatésaga)
(siklo, fuggépalya, sifelvono)
v"hajézasi hatésag

GAZDASAGT S R WAERLOESE MINISZFERILM s il i
7

Banyaszati, Gazipari tevékenység
(banyatérveny, foldgazszolgaltatasrél sz616 torvény)

Banyaszati, gazipari biztonsagi

szabalyzatokat elGkészitése

Gazelosztéi Vezetékek Biztonsagi Szabalyzata

VI. Fejezet Kivitelezés biztonsagi kovetelményei

1 pont Hegesztési rész atdolgozasa

Szénhidrogén Szallitovezetékek Biztonsagi
Szabalyzata

lll. Fejezet Epités 6. pont Hegesztési eléirasok

15.

.3_

{VIII. évfolyam 2007/4




ORSZAGOS TANACSKOZAS

KOZLEREOESE MINISZTERIUM

IAZDASAG |

Orszagos Munkavédelmi
és Munkaiigyi Feliigyel6ség

A

A munkavédelemrél sz6lo 1993. évi XClI.
torvény hatosagi feladatai

i

. Egyéni véddeszkdzok piacfelugyeleti feladatai

+ Mvt. 83. §-aban meghatérozott szakeértoi
engedélyezési feladatok.

« Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat
(atdolgozas)

17.

Szerencsés Zoltan

MOL Nyrt. jdvébeni finomitéi fejlesztései

18.

A finomito-fejlesztés térténelme

« Maradékok mennyiségének csdkkentése —
Késleltetett kokszold és kapcsolodo fejlesztések
» EU-2005 motorhajtéanyag mindséget
biztosité fejlesztések
— Géazolajkénmentesitd izem
~ Benzinkénmentesitd (izem
+ Diesel mennyiségének novelését célzé
fejlesztések — Hidrokrakkol6 tizem és a
kapcsolodo fejlesztések

www, mol.hu

Miért a Diesel?

" technologiai
eldnyei

9
8- '

Gasoline
7

0 38 a0 a5

0
Fuel sconoiny NEDC - mpy

4

1000 2000 3000 4000 5000 8000 7000
Engine Speed [rpm]

THE MOL GROU

wrwrw onel s

1. 3.
Diesel fogyasztasi trendek a MOL f6 piacain A gazolajok mennyiségének novelési
I 2005-2016, kt lehetdségei a Dunai Finomitéban
{,_ Diesl igény vérhatéan n6, mig a Tobb kéola] feldolgozdsa - A teljes feldolgozasi rendszer bovité
/3 benzin igény stagnat 1. ~*1- Termékﬁssze(éte! nem felel meg az igényeknek
| Sziovékidben a Diese! fogyasztés
B névekeddse magheladfe a régits
AT U; Konverzios - Tobb gazolaj (diesel; tizelBoia))
= 2| drokrakkolé)izemiek) épitése |-+ - Benzinigény nem kielégitheté
S - Gazdasagtalan lzemméret
& T
VG0 Higrokrakholt epilise a - Megfelel6 méretl hidrokrakkold épithetd
desziiilpcios kapscilas - Régiés benzin és dieset igény kielégithetd
3| noveliseveregy it - Felxibilis finomitéi technolégiai rendszer jén tétre
wwewe.mohhe www . mol e
2. 4.
}[!Eﬁﬁﬂts 8 XVIII. éviolyam 2007/4
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ORSZAGOS TANACSKOZAS

Az MHLE altal kiadott tanusitasok

EWF EN 729/ISO 3834 szerinti Gyartoi alkalmassdagi tanusitasok

Cégadatok

Tanusitas
és érvényessége

Termék

GYEGEP Kft., Eger

EN 729-2, 2008. 09. 15.

Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissorozatit gyartasa

INCONEX Kft., Budapest

EN 729-2, 2008. 09. 05.

Hegesztett szén- és rozsdaalld acél sport és élelmiszer szerkezetk gyartasa

Paksi Atomer&mi Zrt., Paks

EN 729-2, 2008. 12. 16.

Acélszerkezeti termékek és nyoméstarté edények karbantartésa

MOLNAR Zrt., Dunatjvaros

EN 729-2, 2009. 03. 01.

Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartésa

SZELLOZO MUVEK, Budapest

EN 729-3, 2008. 10. 27.

Ventillatorok, porlevalasztdk, zajcsillapitok, egyéb acélszerkezetek gyartasa

AUSTROMET Kift., Zalahalép

EN 729-2, 2011. 08. 01.

Acélszerkezeti elemek

Matrai Erému Kdzponti
Karbantarté Kft.

EN 729-2, 2010. 02. 20

Kozepes és nehéz hegesztett acélszerkezetek

BUDAMOBIL - CARGO
Szovetkezet

EN ISO 3834-2
2012.07.01

Specidlis jarm, részegység, alkatrész

ASG Gépgyarto Kit.

EN ISO 3834-2
2012. 09. 03

Hegesztett gép- és acélszerkezetek gyartasa

MSZ EN ISO 9001:2001 szerinti MinSségiranyitasi rendszertanusitasok
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Volframoétvozési martenzites
melegszilard acélok hegesztése

A martenzites melegszilard acélok egy uj fejlesz-
tésh tipusa a W 6tvézésii acél. Kifejlesztésében
magyar szakemberek is részt vettek (COST 501
projekt). Az acél 650 °C-on is szavatolt melegszi-
lardsaggal rendelkezik [1]. Ezt az acél tipust elsé-
sorban turbina lapatok gyartasara hasznaljak, de
hegesztésiik is sokszor feladat. Ennek az acélnak
a hegesztése, mint altaladban a martenzites meleg-
szilard acélok hegesztése, osszetett feladat. A cikk
bemutatja ezen acélok hegesztésének egy lehetsé-
ges modjat.

A volframo6tvozési martenzites melegszilard
acélok jellemz6i

A volframotvozést martenzites acélokat a jél ismert marten-
zites X20CrMoV 12-1 acélokbdl fejlesztették ki, 1ényegében
0,56-1% W otvozd hozzdadasaval. Jellemzs Osszetételiik az
1. tablazatban lathato.

Az acélra jellemzd izotermikus és folyamatos hiitéssel fel-
vett atalakulasi diagramok az 1. és 2. dbrdn lathatok. Az 4b-
rdk alapjan megérthetd, hogy mint a martenzites melegszi-

AW 6tvozést martenzites melegszilard acél néhany jellem-
z6 tulajdonsagat edzett és megeresztett allapotban a 2. tabla-
zatban gyljtottik Ossze, [2] alapjan.

A melegszilardsagra jellemz6 tartam szilardsag értékek 10°
6rat figyelembe véve, szintén [2] alapjan, a 3. tablazatban l4t-
hatok.

Az acélok fizikai tulajdonségait pedig a 4. tablazatban gyij-
tottik Ossze.

Az acél legjobb tulajdonségait hékezeléssel érjuk el, a java-
solt hékezelési ciklus [2] a kovetkezd:

— Ausztenitesités 1020 — 1070 °C-on, itt héntartas a homogén
ausztenit elérésére,

— Edzés, hiités olajban illetve levegdén torténjen,

— Megeresztés 670 — 750 °C-on.

A volframétvozésii martenzites melegszilard
acélok hegeszthetdsége és hegesztése

A martenzites melegszilard acélok hegesztésére dr. Béres La-
jos és Munkatarsai dolgoztak ki dltaldnosan érvényes, un. ausz-
tenites és martenzites hegesztési médszert [3], [4], [5].

lard acélok é&ltaldban, hagyoményos elémelegitéssel ez az
acél sem hegeszthetd, ugyanis a lehlilési sebességet nem }::
lehet olyan kicsire valasztani, hogy a beedzddés elkertilhetd i
legyen. Hegesztésiik szabalyainak eldirdsa mas meggondo- o)
lasokat igényel. 900y
1000 T T T T 1 fﬂ
wool L L DDV T LI ¢l
IV—V—!‘N:‘ X—‘ —-‘l | ‘ I g 1 : 4 | | | = Amﬂ'ci 1-5 E.k
H T T ™ T T © 0
sooh | | . _;.i_.L—-f—‘-*-‘--"‘""-'_--——_— HY I
AR s S =2 i
¢ voohm AL Rl T e =T T T Plao
ic || ] wl N Lis (=9
® 8O0l "*---.__L______:'r*__'—-au—l_; : T""‘ e (3T 01
= ‘ i j | i bt P e b g dem e b} |
" L ' NS i 2001~
5 °% , BT a
« | Fyll | 300
e g A —— [
ES : : [
H | P i
o B | 18 fidi
e M| ; ‘ ! | i b %
. —4 Ll
! g I J P =
5 | % ' l [ E_'— iy 2. dbra
. l j (T ?—!,9" Egy Cr-Mo-V-W 6tvozéstt martenzites melegszilard acél folyamatos
107 0° 10 s hiitéssel felvett dtalakulasi diagramja (Bohler Kft. 4ltal dtadva)
s Bin [G 100 000 (Temperature in °C: hémérséklet °C — ban; Zeit: idd; Sekunden:
masodperc, Minuten: perc; Stunden: dra; Tage: nap; A: ausztenit; K:
1. 4bra karbid; P: perlit; RA: maradék austenit; M & martenzit kezdete; M,

Egy Cr-Mo-V-W étvézéstt martenzites melegszilard acél izotermikus
atalakulasi diagramja

martenzit vége, M: martenzit, A oy Ay, - hillésnél mérhetd atalakula-
si hdmeérsékletek)

Pipus Atlagos kémiai dsszetétel
} C, % Si, % Mn, % | Cr% Ni,% | Mo, % V, % W, %
X20CrMoV 12 1
| (T550 [2]) 0,22 0,25 0,70 11,40 0,70 0,95 0,30 - |
| X20CrMoWV 12 1
(T504 [2]) 023 0,35 0,70 11,60 0,75 1,00 025 | 100 |
1. tablazat
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Rp0,2, MPa| Rm, MP A, % (H* Z, % (H* KV, J (H* Rp0,2, MPa
Jellemzé | P g4 HCeS) » % (H) (H") T
Szobahémérsékleten 200°C | 350°C | 450°C 550 °C
T504 640 | 850-1000 | 13 | 35 27 600 520 460 390
*: Hossziranyban (H) 2. tdbldzat
Jellemz6 Hémérséklet
500 °C 550 °C
Idészilardsag 100000 h 280 MPa 140 MPa
3. tablazat
. o P - Hévezetési Fajlagos Rugalmassagi
pellsmey AT Sed tényezd ellenallas modulus
+ 20°C - on 7,7 kg/dm? 460 J/kgK 30 W/mK 0,6 * mn¥/m 216 GPa
Hoémeérséklet (T) 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
Hétagulas 5 5 i e -6
+20 °C és T kézbtt 10,5 10° m/mK 11 10° m/mK 11,5 10° m/mK 12 10° m/mK 12,3 10° m/mK
Rugalmassagi modulus 213 GPa 207 GPa 200 GPa 192 GPa 185 GPa
4. tablazat.
- A hegesztést a M_ hémérséklet alatt kell elvegezni, kb. 50 %
1600 5 ‘ martenzit és.50 % ausztenit tartalomnal (1. abra), majd hegesz-
’ tés utan 80 — 100 °C-1a kell lassan htiteni (100 — 150 °C/h) az
1.375-1.425 F
800 — 745-775C acélt, a teljes martenzites atalakulds érdekében. Ha a szoba-
PWHT ™\ hémérsékletet elérjiik, nagyobb a repedésveszély, ezért legfel-
600 — Heathing Rate /  Cooling Rate jebb 80 °C-ig hitjik le az acélt. Ezutan szabélyozott sebességli
100-160 C/b/ 150-200 G/h hevitéssel (max. 100 — 160 °C/h) 745 — 775 °C-1a, a fesziiltseg-
© 180-270 Foh 20400 K mentesités (megeresztés) hémérsékletére kell heviteni, ahon-
g% - , Below 400 et nan szintén szabdélyozott sebességgel (max. 150 — 200 °C/h)
g 200-250 C f Gool In Still Air kell 400 °C ala hiiteni, innen nyugvo levegén hithetjuk az acélt
So0- 7 Wold Prohaat | [ szobahémérsékletre. Ezzel a technologiaval, a héhatastvezet-
\M-’ ben biztosithatd a max. 240 HV keménység [3].

0 =
|

1756-212 F

| [
Time

3. ébra

Martenzites melegszilard acélok elémelegitése és utdlagos hdkezelése
(Temperature: hémérséklet, Time: id6, Weld Preheat: elémelegités,
Heating Rate: hevitési sebesség, PWHT: utdlagos hékezelés,
Cooling Rate: lehtitési sebesség, Below 400 C: 400 °C ala, Cool in

Still Air: hiités nyugvo levegdben)

Az ausztenites modszer lényege, hogy a M_ (martenzit kez-
dete) hémérséklet felett (400 — 450 °C) torténik a hegesztés, igy
hegesztés kozben az ausztenit nem alakul at, igy repedés nem
képzédik. Innen az acélt a martenzit vége (M,) hémérséklet ala
kell hiiteni, hogy az ausztenit teliesen martenzitté alakuljon,
majd megeresztést kell végrehajtani. A nagytdmegd ausztenit
atalakulas nagy térfogatvaltozassal jar, igy repedésveszéllyel
kell szamolni. Tekintettel erre és a magas elémelegitési ho-
mérsékletre, ami jelentés energiakoltséggel jar, 1ényegében a
martenzites hegesztést alkalmazzak mindenhol.

Ezt a mddszert alkalmaztuk mi is a W 6tvozésti meleg-
szilard acélokra, tekintettel arra, hogy szamos elémelegité-
si médszert kiprébalva 600 HV-nél nagyobb keménységeket
kaptunk minden més esetben a héhatas 6vezetben.

Az elméleti alapokat nem ismertetve, a martenzites hegesz- |
tés 1ényege a 3. dbra [6] alapjan érthetd meg.

EGESZTES
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A [3], [4], [0] irodalom részletesen elemzi a martenzites meleg-
szilard acélok hegesztési probléméit és a hegesztés szabélyait.
Ezek helyességét az altalunk elvégzett vizsgalatok is igazoltak.

Az elémelegitési hémérséklet meghatarozasa [3], [4], [5]
Az elémelegitési hémérséklet meghatarozasara az alabbi 0sz-
szefUggést ajanljdk a névlegesen 12 % Cr tartalmu acélokra:

T,=M_—60 +10 Q) (1)

A kézbensé lehtités hémérsékletének meghatarozédsara pe-
dig az alabbi 6sszefiiggést ajanljak:

T, =M,—190 = 10 (°C) 2)
A martenzit kezdete hdmérséklet a kémiai osszetétel alap-
jan szamolhato, °C - ban:
4,2 )
M, =454-210C+—— ~27Ni = 7,8 Mn —21Cu—
C

~9,56 (Cr+Mo +1,551 +V +W) 3)

Az dsszefliiggéseket elfogadva, a kovetkezé értékek adodtak
az b. tAblazat szerinti kémiai 6sszetételld acélra (a 20 mm vas-
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Tious A vizsgalt adagok kémiai dsszetétele, %
o C Si Mn, Cr Ni Mo, | Nb v w Cu
Eldiras 020 | 020 | 060 | 11,00 | 050 | 090 0,20 0.9
Min. — Max. ~025 | 050 | ~1,00 | ~125 | 1,00 | -125 | <%% | 530 | _qp5 | <015
TH04 Extra, s = 45mm
Adagszam: 022 | 038 | 065 | 1146 | 068 | 093 | 0037 | 023 | 095 | 005
M73807
TH04 Extra, s = 20mm
Adagszam: 022 | 036 | 066 | 1144 | 069 09 | 0035 | 022 | 094 | 006
M70223 l

c.) Lehtités d.) Prébatestek kimunkalasa |

b. tablgzat

és kiértékelésének vizlata

4. abra A CTS préba kialakitdsénak, kivitelezésének

YRR

-

J

~
1 Ll
= - _ |
_| Keménységmeérési helyek L_

:_,.'4’—"" 10 \J_\.____'

Hé L T

tag anyagra adtuk meg az értékeket, mert ezen alkalmaztuk
a martenzites hegesztést):

M, = 268°C
T, =208 + 10°C
T,=78+10°C

Megjegyzés: Az s = 45 mm falvastagsagu lemezeket més
elémelegitési modszerek ellendrzésére hasznaltuk fel.

Az elémelegitési hdmérséklet és az utdlagos hékezelések
ellendrzésére a szabvanyos CTS prébat (Controlled Thermal
Severity Test = Sarokvarratos hidegrepedés érzékenységi
vizsgalat) alkalmaztuk.

A CTS proba alkalmazésa

A szakemberek 4ltal ismert és sokszor alkalmazott CTS proba
kivitelezése megvaltozott (EN ISO 17642-2: 2005 az érvényes
szabvany), ezért a lényegét a 4. Abran bemutatjuk.
A CTS probat azzal az elémelegitéssel és azzal az utdlagos
hékezeléssel kell elkésziteni, ami az adott anyag hegesztésére
ajénlott, ennek megfelelden:
— Elémelegités: 200 -220°C
— Sorkozi hémérséklet: 200 -220°C
— Hegesztéanyag: A Bohler ajanlésa szerinti:

FOX 20MVW (E CrMoWvV12 B) @4 mm,

I=110-120 A,

L, =100 mm, g/v = 1,56 kJ/mm
— Kézbensé hiités:70 — 90 °C, hiitési sebesség:

100 — 150 °C/h, (hészigeteld-paplan takargssal),

itt héntartas 50 percig
— Megeresztés: 720 — 750 °C, 2 h,

hevitési sebesség: 100 — 150 °C/h
— Lehttés: A 4./c.) 4bra szerint, vizhtitéssel.

b. abra
[ Mérési helyek azonositéja A nrobatest'széma
2a 3b 6a 7b
1 307 294 332 348
2 304 294 348 332
I 3 294 294 327 332 N
| 4 ) 290 302 320 330
5 304 284 311 323
6 294 302 323 . 265
7 300 307 325 262
B 8 288 300 332 255
9 300 296 335 2565
10 304 307 332 | 257
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COD vizsgéalatra /

6. dbra A kétésprébabdl kimunkalt probatestek elhelyezése

A szabvéanyosan elkészitett probadarabbdl kivagott proba-
testek 2 — 2 sikjan mértiik a h6hatdstvezet keménységét. Az
eredmények az 5. dbran lathatdk

Ahogyan az, az b. dbra tédblazatédban lathatd, a maximalis
keménység a héhatés Ovezetben 348 HV volt. A probadarab-
bél kivagott probatestek sikjain ellendériztliik mikroszképpal a
héhatés dvezetet, repedést nem talaltunk.

A CTS prdba alapjan az elémelegitést és utdlagos hékeze-
1ést megfelelének talaltuk, igy kotésprobat készitettiink.

Kotésproba készitése

A szakirodalmi ajanlésok és szamitdsaink alapjan pWPS
— t készitettiink (elézetes gyartdi hegesztési utasitast), ennek
alapjan pedig 20 mm vastag lemezen kotésprobat végeztink.

A tervezett élel8készités és varratfelépités a hegesztési uta-
sitasbdl atvéve, a 6. tAblazatban 1athato.

A kotés készitése soran a tervezett értékeket a Hegesztd
Mester lényegében tartani tudta.

i

Elel6készités = Varrat felépités '
8 e
AT S .
<. \‘ N E e r;i’
[ R -
1 Zemad b 7
Hegesztési Elektréda L , Aram
Sorok gesz! . kihtizasi hossz, Aramerdsség, A , .,
eljaras atmérd mm és polaritas
! 111 Amm 250 ~ 110-120 DC+
2 1l 4 mm 160 120 — 130 DC+
3-6 111 ~ 4mm 100 130 — 140 DC+
| Gvek 111 4mm 160 120 - 130 DC+
utanhegesztés )
Subs: tobbi sor. 6. tablazat
Szakitoproba Hajlitéproba
Jellemzé : -
R_, MPa Z, % Toreés helye Gyok oldali Féoldali
Kétésproba 956 16 Vamat | 180° 26 °
I hatarvonalan ]
7. tablazat
Szakitéprébatest Hajlitoprébak
%\_ 8 LN — ] <
N |
Metallogréfiai vizsgélatra [
i — i | o

7. 4bra A hegesztett kétés makroszkdpi metszete

Az elémelegitést és az utblagos hékezelést a CTS probandl
leirtak szerint hajtottuk végre, azzal az eltéréssel, hogy ter-
mészetesen a kotést nem vizben hiitottik le:

— Elémelegités: 200 — 220 °C
— Sorkdzi hémérséklet: 200 — 220 °C
— Hegesztbanyag:

A Bohler ajanlasa szerinti: FOX 20MVW (E CtMoWV12 B)
— Ko6zbensd hiités:

70 — 90 °C, hiitési sebesség:

100 — 1560 °C/h, (hészigetelS-paplan takarédssal), itt héntartas

50 percig
— Megeresztés: 720 — 750 °C, 2 h,

hevitési sebesség: 100 — 150 °C/h
— Lehfités:

400 °C — ig lassan hitottiik (hészigeteld-paplan takarassal),

majd szobahdémérsékletre nyugvo levegén hitdttik le.

A kotést rontgenvizsgalattal ellenériztettiitk és a hibés részt
nem vizsgéltuk tovabb. A 300 mm hosszu varratban, kb. 100
mm hosszu hibéas szakasz volt a lathatd.

A hibatlan kétésbél a 6. dbra szerinti elrendezésben préba-
testeket munkaltattunk ki.

A varrat felépitése a 7. abran 1athato
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—_— -

Azonosité szam
1

A mérés helye m A mérés helye
296 8
287 9
Alapanya — —
panyag 276 10

13

Hoéhatds-6vezet

8. abra A kétésben mért keménységek

Alapanyag m

420 464

185000 185000 185000

0,54 0,25

6480 4407

E, MPa, 500 °C - on

G, N/mm 500 °C - on
e e DWW Lo
500 °C - on

-3/2
KIC, Nmm

8. tabldzat

A keménységmérés eredményeit a keménységmérés he- | &g a melegszildrdségi jellemzék Osszefliggése felrajzolhatd.
lyeivel egyiitt, a 8. 4bran mutatjuk be. | Adott anyagnal, illetve varratban mérve a COD értéket a
A kdtésben mért maximalis keménység a héhatésévezet- |' melegszilardsdg becsiilhetd. A moédszert részletesen a [7]-
ben volt mérhetd, ennek értéke, 297 Vickers volt. | ben mutattuk be.
A szakité- és hajlitéproba eredmeényei a 7. t4blazatban lat- A mért COD értékekbd] meghatérozhaté a térési szivéssag
hatdk. || (K)- A [8] irodalom a kévetkezs Osszefliggéseket javasolja a
A koétés szakitészilardsdga az alapanyagra eléirt tarto- | COD és K. kbz5tti kapesolat leirasra:
manyba esik, az alakvéltozd képesség azonban kisebb az |
eléirtndl. A kis alakvaltozé képesség és a torés helye he- | Ge :‘RpO,Z CoD 4)
gesztési hibara utal. |
A hajlitépréba a kritikusabb esetben megfelel§ alakvil- | Kie = mEG (5)
tozd képességet mutatott, a féoldali hajlité préba azonban |
25 °-nal eltérott. A toretfeltileten szintén hegesztési hiba | IttEa rugalmassagi modulus, G, a kritikus feliileti fe-
volt 1athaté. szlltség, m a fesziiltségi &llapottsl figgd allandd, m ~ 1
A kdtéspréba azt mutatta, hogy az alapanyag a martenzites | sikbeli fesziiltségi 4llapot és m ~ 2 a sikbeli alakvaltozasi
hegesztési technoldgidval hegeszthetd, de a paraméterek be- | allapotra.
tartasara nagy gondot kell forditani. | A volfrAm 6tvozésii martenzites melegszilérd acé] hegesz-

A hegesztett kétés melegszildrdsdgi tulajdonsagainak tett kdtésében mért COD értékek, és a K. szédmitashoz sziik-
becslésére 11j médszert dolgoztunk ki, amelynek lényege az, séges tovabbi adatok a 8. tablazatban lathatdk.
hogy az eléirt tizemi homérsékleten szakitunk el kilénbo- A COD mérés adatai azt bizonyitjak, hogy a BOHLER FOX
z6 radiusszal bemetszett hengeres szakitd-prébatesteket. A 20MVW (E CrMoWV12 B) hegesztéanyag alkalmazésa a
szakadas utdn mérjiik a kiilénbézé radiuszhoz tartozé kinyi- | X20CrMowv 12-1 tipust acél hegesztésére nem a legoptima-
lasokat és meghatarozzuk az NOD étéket. A nulla rddiuszra lisabb vélasztas.
extrapolalva a COD értéket kapjuk. Kiilonbdzs anyagokra | Az elvégzett vizsgélatok azt bizonyitottdk, hogy a volfra-
kimérve adott hémérsékleten a COD értékeket, itt ismer- | motvozésti martenzites melegszilard acéloknal i alkalmaz-
Ve az iddszilardsagot illetve a tartésfolyds-hatart, a COD | haté a martenzites hegesztési technoldgia
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Osszefoglalas
A volframotvozés martenzites melegszilard acélok is terjednek
a gyakorlatban, tekintettel a nagy szilardsagra magas tzemi
hémérsékleten is. Az X20CrMoWV 12-1 tipust acélokat elsé-
sorban turbinalapat gyartasara hasznaljak, hegesztésik azon-
ban sokszor feladat lehet a gyakorlatban.

Fzek az acélok is a gyakorlatban ismert martenzites he-
gesztési technolégiaval hegeszthet8k. Ez azt jelenti, hogy a
martenzit kezdete hémérséklet alatt, kb. 50 — 50 % martenzit
és ausztenit tartalomhoz tartozd elémelegitve hegesztjik, és
innen lassan hiitjiik a repedések elkertilese céljdbdl a marten-
zit vége hémérséklet ala. Szobahémérsékletre nem hitjik le
az acélt, mert repedésveszéllyel kell szamolni, Errél a hémér-
sékletrdl 720-750 °C-ra hevitjik lassan a darabot. Minimum
2 6ra héntartas utan 400 °C-ra lassan hitjik az acélt, innen
pedig leveg6httés biztositja a repedésmentességet.

Vizsgalataink szerint az acél elridegedése elkeriilhetd az
emlitett eldmelegitéssel és utdlagos hékezeléssel.

A hegesztést igen koriltekintéen kell végrehajtani, hogy az
egyéb hegesztési hibakat kikiiszobolhessuk.

Koészonetnyilvanitas
A szerzék koszonetet mondanak dr. Béres Lajos Urnak a szak-
mai segitségért és muszaki informaciokért. Koszonet illeti a
Bohler Kft. - t is a muszaki informaciokeért és a kisérletekhez
biztositott hegeszibanyagert.
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FastMig™ Synergic

KMS 400 dramforrés - MSF 55 huzalelétols

SF53 vezéribpanel - PMT-42 4,5 m MIG pisztoly

KMF 70-1.8-GH 6sszek6ts kibel - 50 mm, 5 m féldkabel
PM500 szallité kocsi
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FastMig™ Synergic

KMS 400 dramforras - MSF 55 huzalelStolé

SF53 vezérl6panel - FastCool 10 vizh(ité egység
PMT-42W 4,5 m MIG pisztoly

KMF 70-1.8-WH &sszekits kabel - 50 mm, 5 m féldkibel
PM500 sz3llité kocsi
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- KUTATAS — FEJLESZTES
Specialis miian yagtartaly gyartasa
Jogilag szabalyozott teriiletre

Szabdlyozési hattér és a gyartas

A mianyagok széleskéril felhasznélasat
elbsegiti az a kériilmény, hogy a mta-
nyagvegyészek az alapanyagok tulaj-
donsagait azok gyartasi kérilményeinek
megfelel6 bedllitdséval, a felhasznalt ka-
talizatorok, egyéb adalékanyagok alkal-
mas megvalasztisaval igen széles tarto-
ményban képesek befolyasolni. Igy valt
lehetévé, hogy a polietilének csaladja
olyan termékekkel béviilt, melyekbdl
szerkezeti anyagokat, péld4ul nyomas-
nak ellendllé cséveket lehet gyartani.
Azonbam feltétleniil figyelembe kell
venni, hogy a mutanyagok a hagyoma-
nyos szerkezeti anyagoktdl (femektdl)
jelentdsen eltérd tulajdonsagokkal ren-
delkeznek. Az ilyen tulajdonsdgok lehet-
nek allandé anyagjellemzék, mint pél-
daul a fémekét meghaladé nagysagu
hétagulds, vagy idével valtozs szilard-
sag. E tulajdonsagokat Ugy a gyartas,
mind a beépités, majd az tizemeltetéskor
teljes kérten figyelembe kell venni. Ha
igy jarunk el, akkor kihasznalhaték
mindazok az egyedi tulajdonsagok, me-
lyek nélkilszhetetlenné teszik felhasz-
nalasukat.

A muianyagcsévek géazelosztd veze-
tékként valé alkalmazasa oly széleskd-
rivé valt a 90-es években, hogy teljesen
kiszoritotta az acélcsoveket, azokat mar
csak olyan helyre épitették be, ahol a
terhelés vagy a kdryezeti hatdsok fel-
tetlentil megkovetelték. Ezek a veszé-
lyes kozeget sz4llitd vezetékek fokozott
gondossagot igényelnek Ez nemcsak a
féltermékre, a csovekre, idomokra vo-
natkozik, hanem beépitésiikre, a he-
gesztésikre is.

Az acélesévek hegesztésénél jogilag
szabalyozott teriileten mar 1969 6ta ko-
telezd a hegeszts szakember mindsité-

se. Mlanyag hegesztés terén 1996-ban
kévetkezett be attérés a 6/1996. (I. 21)

| IKM rendelettel, amely rendelkezett a
mianyaghegeszték mindsitésérs]. A
részletes tennivaldkat a 15/1998 IKIM
kozlemény rogziti. Ennek megfeleld ha-
zénkban a mianyaghegeszték mindsi-
tési rendszere.

A gézszolgaltatok a fenti jogszabaly és
a Banyahat6sag rendelkezésének meg-
feleléen mindéségiranyitési rendszeriik-
be emelve kételezévé tették a mianyag
gézvezeték épitéseknél a hegeszték mi-
nésitését. Az eltelt évtizedben mintegy
2-3 ezer milanyaghegeszté keriilt mi-
ndsitésre, elsésorban a géziparral kap-
csolatos tevékenységet folytaté kivite-
lezé véllalkozasok és a gézszolgaltatok
hegeszt§ szakemberei kérében, a poli-
etilén csbhegesztés technoldgidk terén.
Tapasztalhat6, hogy més nyomvonalas
leétesitmények cséhegesztdivel szemben
is megjelenik a mindsités iranti igény,
belatva a mindsitett hegesztdk munkai-
nak eredményességét.

A 2003-ban megjelent MSZ EN 13067
szabvany cime: Mianyaghegesztdk. A
hegeszték mindsitd vizsgdja. Hegesz-
tett, hdre lagyuld mianyagszerkezetek.
A targya szempontjabhdl megegyezik a
»korébbi” hazai megfeleléjével. Ez eurd-
pai szabvany, igy a mindsitési rendszer
atvételével lehetdvé valt az ezt meg-
szerz8 szakemberek szdmara a kilfsldi
munkavégzés sordn térténd mindsité-
sk elismerése.A szabvany a kévetkezs
kitételt rogziti: A més mindsitési prog-
ramot alkalmazé gaz-, vagy vizszolgdl-
tatd-iparra nem vonatkozik e szabvany.
A viz- és gazipari szolgéltatasok mas
mindsitési programot alkalmaznak. gy
a 15/1998-as IKIM kozlemény eldny6s

F_?‘P___I____ Anyag [  Eligrds | vemat |
21. | lemez J gf, gg‘;’gjjsss V,V, X, L |

ez | lemez | Foamewsexwmuats| vkl
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eltérései miatt tovébbra is hatéalyos. A
megrendelének a tervezével és a kivi-
telezével kell megallapodni arrél, hogy
a lehetséges technolégiai alternativak
koziil melyiket valasztja.

Fenti megallapitdsok elsésorban a
polietilén csé- és idomhegesztésekre
vonatkoztak. A technolégia széleskéri
elterjedése természetesen igényelte a
tervezdk ismeretanyagénak béviilését
is. fgy a hére lagyulé miianyagokat egy-
re batrabban kezdték egyéb teriileten
is alkalmazni hegesztett szerkezetek
l1étesitéséhez, nemcsak a polietilént,
hanem a sokban hasonlé tulajdonsa-
gokkal rendelkezd polipropilént is. Mig
a csdszereld iparban elsésorban a ho-
zaganyag nélkili hegesztések héditot-
tak tért, addig a lemezhegesztésekndl a
hozaganyagos forrégazas, illetve az ext-
ruziés hegesztés is alkalmazésra keriilt.
Tekintettel arra, hogy a hegesztéming-
sitésre vonatkozé — fentiekben részlete-
zett — elbirdsok ezeket az eljarasokat is
feldleli, semmi akadalya nincs az ilyen
eljarasok alkalmazdinak mindsitésére,
csupan az igénynek kell megjelenni.
Mivel e hegesztési médszerek jorészt
kisebb veszélyességu mutérgyak kia-
lakit4dsanal kertiltek alkalmazasra, nem
merilt fel igény a mindsités irdnt.

Az OKJ-s mtanyaghegeszté képzé-
sek keretében maér eddig is folyt ho-
zaganyagos hegesztéképzés kilénbdzs
megnevezésekkel (pl. ,PVC hegesztés”,
vagy ,Muanyagok forrélevegds, hozag-
anyagos hegesztése — eljarastél figgé6-
en”. Tapasztalat szerint a legnagyobb
érdeklédés az autbkarosszéria javitok
korébdl jelentkezett.

A magasabb kévetelményeknek is
eleget tevé berendezések tervezésé-
hez rendelkezésre 4llnak a német DVS
kiadvéanysorozat segédlete, melyek tar-
talmazzadk mindazon eldirdsokat, szé-
mitasi médszereket, amelyek alkalma-
zaséval biztosithaték a kivant mindségi
kévetelmények.

A kézelmiltban a BME Természettu-
domanyi Kar Nukleéris Technikai Intézet
a tanreaktoranak kordbban savalld acdl-
bdl készilt ellendrzé tartdlya felvjitasat
polipropilénbdl tervezte meg. F mutargy
veszélyességénél fogva igen magas mu-
szaki kovetelményeknek kell, hogy ele-

bdegesges
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get tegyen. Eléiras volt, hogy a szerkezeti
anyagok MSZ EN 10204 szerinti ,3.1 ti-
pust ,Szakértéi mindségi bizonyitvany”
vizsgélati bizonylattal rendelkezzenek,
mely azt jelenti, hogy a szavatolt anyag-
jellemz8k a gyartasi tételbdl vett proba-
darabok vizsgalatdbol szarmazhatnak.
Ugyanigy a hegesztésekre és a hegesz-
tékre is a legmagasabb szintli mindsé-
gi kovetelmény keriilt eléirdsra. A jéva-
hagyott tervdokumentécié az MSZ EN
13067 szerinti hegesztd mindsitést irta
elé. A gyartés a polipropilénre alkalma-
zott alabbi eljarasokra vonatkozott:
Kovetkezd tevékenység volt a mind-
sitett milanyaghegeszt6k alkalmaza-
sanak, a technolégia és a gyartémivi
alkalmassag engedélyeztetése az il-

2.1. Hllégfave forrégazas gyorsfuvokas
lemezhegesztéshez

2.2. Kézi extruder folyamatos extruzios
lemezhegesztéshez

2.1. Forrégazas
gyorsfuvokas lemez

2.2. Folyamatos extruzios
lemez

2.3. Hevitéelemes tompa
lemez

5

2.4. Hevitdelemes tompa csé

letékes nuklearis hatosag altal, ami a
jogilag szabalyozott tertileten altalanos
gyakorlat.

A projekt megvaldsitdsa soran az a-
1&4bbi hegesztési varrat-tipusok keriiltek
alkalmazéasra (Megjegyzés: a kovetkezd

2.6. Hevitéelemes tokos csé

2.7. Elektrof(iziés tokos csé

4brék alatti jelek megfelelnek az MSZ
EN 13067 szabvanyban talalhat6 ébra-
szadmozéasnak, a cikkben nem kovetik a
szamsor névekvé sorrendjét):

A mindsitésre vonatkozé szabvany
a kotéstipustdl fliggéen meghatarozza

2.3. Lemez tompahegeszté berendezés

]’é& ESZTES
NIKA

24

2.6. Hevitéelem profilparokkal csé tokos
hegesztéséhez

2.7 Vezérls elektronika elektrofizids tokos
hegesztéshez

XVIIL. éviolyam 2007/4
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azok laboratériumi vizsgélati médsze-
18t is. Ezek az aldbbiak voltak:

- vizudlis vizsgélat,

— makrocsiszolat-elemzés,

= hajlité- és szakitévizsgalatok.

Az anyagok és a hegesztés-techno-
légiak megfeleldségének igazolasat
kovetden megkezdddhetett a berende-
zés legyartasa. Jévahagyott hegesztés-
technolégiai utasitasok (WPQR) alapjan
késziiltek a konkrét munkafazisokra vo-
natkozé WPS-ek.

A fentiekben ismertetett feladat ta-
Ppasztalatai megerdsitettek abban, hogy
a hozaganyagos hegesztések oktatasat
is korszerUsiteni kell.

Az MHtE, mint nemzeti ipari hegesz-
tési szervezet 2006.oktdber 1- -jétél 2
éven keresztiil részt vesz a HAMSTER
nevl projektben. Ennek célja, hogy a
muianyag-hegesztés teriiletén dolgozd
hegeszt8k és oktatdk egységes okta-
tdsi tananyagot alkalmazzanak; egy-
séges tematikat és korszert oktatdsi

XVIIL évfolyam 2007/4

1. abra Az elkészitett ellendrzé tartaly

technikdkat. A projektben norvég, o-
lasz, cseh, gordg és portugdl partnerek
mellett az MHtE, mint magyar partner |
is részt vesz.

A munka 8 munkacsoportban folyik. ‘

Ezek:

— a projekt iranyitdsa (WP1);

— a felhasznaloi kévetelmények megha-
tarozésa (WP2);

— tanarok és didkok harmonizalt ismere-
teit leiré médszertan meghatérozésa
(WP3),

— tanitsd a tanart program alkalmazésa
(WP4);;

— a tanulasi aktivitds korldtok nélkiili
modellezése (WPb);

— tanfolyamok szervezése (WP6);

— a projekt eredmények értékelése |
(WP7);

— az eredmeények terjesztése (WP8). ‘

A HAMSTER projekt keretén beliil
a magyar fél a mianyagok hozaga-
nyagos (forrégézas és folyamatos kézi
extruderes) hegesztés-technoldgidk

25

téemagazdéja. Bz év 6szén keriilt sor a
magyar oktatdbazisok képviselsi ré-
szére egy ,OKTASD AZ OKTATOT”
tovabbképzésre. Ennek keretében a
norvég Ser-Trendelag Egyetem és a
Quality Management Software mun-
katérsai adtdk at (acél) hegeszt8kép-
zési tapasztalataikat. A résztvevdk
nemcsak a legkorszertibb technikak
alkalmazésarél kaptak informacidét,
hanem a kozvetlen oktatdsi médsze-
rekrél is. Az elhangzottak hasznosi-
taséval 2008. elsé negyedévében Ma-
gyarorszagon is sor fog keriilni az ilyen
felépitést tanfolyamok elékészitésére.
Elészor magukat az oktatékat kell fel-
késziteni a médszertan alkalmazaséa-
ra, majd ezt kévetden koévetkezhet a
konkrét képzés. A HAMSTER projekt
résztvevéi az {gy kifejlesztett oktatds-
technikdkat szakember képzésében
kOlcsénosen kivanjak felhasznalni,
minden bizonnyal eredményesen.
Tapody Sandor
VORSAS Kft. miiszaki vezetd

blesagres



Hegesztes
_ aforrasztas
homersekieten:

“Elonyok: N ) [.-..'"]ﬂn"c
- horganyzoit lemezek sériilésmentes hegesztese
(személyautdk karosszériajavitasa)
- ara az impulzusheyesztésre alkalmas berendezések fele
- teljeskirii tavszahalyzas a heyesztopisztolyrol
- programozhato, fokozatmentesen szabalyozhaté aramforras

aratiha we, poed Hiu

HBS GmbH és LORCH GmbH kizarélagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhalozat: Nagykanizsa, Szigetszentmiklos, Miskolc

Ujdonsag

a csaphegesztésben:

!‘:J el @

| COM 1600

rendszer

» Folyamatos kizvetett
varratszilardsag-ellendrzés
kiilén idoraforditas nélkiil

» Protokolikészités minden egyes
lehegesziett varratrol

H-8800 Nagykanizsa, Szemere u. 3. * Tel./fax: 93/310-499 - 93/318-49¢
E-mail: info@qualiweld.hu * Web: www.qualiweld.hu

HBS GmbH és LORCH GmbH kizardlagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhalézat: Nagykanizsa, Szigetszentmikiés, Miskolic



HIRDETES

e P
||

£

4
' 4

4 . r@ ;,'a ” 5

! ;
s
izl =]

AC PLYMOVENT Kft

XVIII. éviolyam 2007/4

| i % 5 B9 - -y = 3 1L
SEANWD I T e ZESE K

SN LA Y & A G kI N

1131BUDAPEST( H) Mosoly uv.42
tol: (1) 330 5904, 3305909

fax: (1) 349 9381

mail: info@plymovent.hu

www.plymovent.hu

Pyl egesapes




Min6ségi szolgaltatasok a gaziparban.

A Linde magas min6ségi kovetelményeknek megfelel6 gdzokat és azokhoz kapcsol6do dtfogé szolgalta-
tasokat kinal. A maszaki és gazdasagossagi szempontok figyelembevételével a legmegfelel6bb miszaki
gdz kivalasztasaban, a technologia kidolgozdséban nydjtanak segitséget szakembereink (IWE, IWT, IWP
képesitésekkel).

A szolgaltatas kiterjed a helyszini technol6giai szaktandcsaddstol a gazelldto rendszer megtervezésén at
az oktatasi tevékenységig:

« Hegesztok elméleti és gyakorlati ismeretmequijito tovabbképzése

= Hegesztdk és forrasztok mindsitése, mindsitések meghosszabbitdsa

= Hegesztéstechnikai eszk6z0k értékesitése

Palackok, tartalyok biztonsdgos kezelésének bemutatdsa

Magyarorszagon egyedildlloan felszerelt hegesztéstechnikai bemutatoterem

Linde G3z - az dtletek valdsdgga valnak. ‘
Linde Gas

Linde G4z Magyarorszag Zrt.
Alkalmazastechnikai Kozpont

1097 Budapest, Hllatos Ut 9-11

Telefon: (1) 347-4844 Fax: (1) 347-4830
www.lindegas.hu
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Fistgazok és fiistrészecskék

Szamos ipari folyamat okoz légszennyezést. Az ivhegesztés széles kor-
ben hasznalt eljaras, amely igen jelentés mennyiségii fiist keletkezé-
sével jar a dolgozé kozvetlen kornyezetében. Ez a fiist jelentds hatast
gyakorol a dolgozé komfortérzetére és egészségi allapotara.

A hegesztési flist gazokat és igen paranyi
szilard részecskéket tartalmaz. Az 1. dbra
bemutatja a hegesztési fiistben taladlhatd
részeskék mérettartomanyat, dsszeha-
sonlitva néhany més ipari folyamatban
keletkezd, illetve természetes 1észecske
méretével.

Szilard részecskék

Az ivhegesztés soran villamos v kelet-
kezik a hegesztdelektroda és a munka-
darab kozott. Az AWI-hegesztés kivéte-
lével, minden més eljaras esetén olvadt
témceseppek jutnak at az elektréda anya-
gébol a munkadarabon 1évé hegfiirdébe.
(2. dbra)

A villamos {v hémérséklete rendki-
vil magas (kb. 6000-8000°C), igy eb-
ben az elektrodarol levald fémeseppek
tulhevitett dllapotban vannak, hiszen
hémeérsékletik joval meghaladja az
acel forrdspontjat (2400°C), és fémgdz

is megjelenik. Mikor a fémgd&z az v ko-
zelében kondenzalédik, nagyon paré-
nyi fémrészecskék jénnek 1étre (0,001-
0,1um méretdek; lum = 1/1000mm).
Ezek a kicsiny, a magas hémérsék-
let &ltal létrehozott részecskék gdz-
molekuldk moédjara terjednek térben,
(Brown-féle mozgast végeznek), titkdz-
nek egymassal, egymashoz tapadva
lancokat és csomodsodésokat hoznak
létre, amelyek mérete 0,5 és 2,0 um ko-
zott szér. (3. 4bra)

Ezen kiviil valamivel nagyobb ré-
szecskék is kilékédnek az v korili tér-
be, mikor a fémcseppek levalnak az
elektrédardl. A nagyobb olvadt fémré-
szekkel egyiitt ezek mind hozz4jarulnak
a fémgézoket kibocsatd dsszfelillet, és
igy a flistrészecskék mennyiségének
novekedéséhez.

Fogyoelektrédas, véddgazas (MIG/
MAG) ivhegesztés esetén a hegfirdé
védelme érdekében az ivet védégaz

[ Szemcseméretek '
Nagyon finom fiist Flist és finom por Durva por
0,0001 0,001 0,01 0,1 T 10 100

< Molekulak

Virusok

>

Atmoszférikus por

Hegesztési flist

Mészkdpor

| Vagasi p@
|
Liszt
|
: |
et
T | lathatd

Baktériumok
‘ Pollenek

1. abra. A hegesztési fiist részecskéi mas természetes és mesterséges részecskékkel
dsszehasonlitva
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veszi korll, illetve a bevont elektrédas
ivhegesztés (MMA) esetében a véds-
gézt az elektréda bevonata generdl-
ja. A védégazon kivil a fémrészecskék
reakcioba tudnak 1épni a kérmyezd le-
vegd oxigénjével. Ennek kévetkeztében
MIG/MAG {vhegesztés esetén a flist-
részecskék elsésorban fémoxidokbél
4llnak, mig MMA vagy portdltéses hu-
zallal végzett ivgesztés esetén a fémo-
xidokhoz az elektréda bevonatabol vagy
a huzal portdltetébdl szédrmazéd kémiai
anyagokbdl allé szemcsék adddnak.

A szub-mikron méret( részecskék nagy
koncentracioban fiist alakjaban jél latha-
tok, de a levegdvel valé keveredés utdn
mar nem lesznek lathatdk. Igen lassan
Ullepednek le, hosszt idén &t lebegve a
levegében maradnak. Ennek eredménye-
kent szétterjednek a muhely 1égterében,
és a hegeszté munkahelytdl tévoli dolgo-
z6k levegdiét is karosan befolyasoljdk.

A szildrd részecskékbdl 4ll6 fiist dsz-
szetétele tobbé-kevésbé kozvetleniil — az
adott anyagok illékonysagatdl figgéen —
a hegeszt8anyagok Gsszetételétdl fiigg,
maga az alapanyag kisebb mértékben
jarul hozz4 a keletkezd flisthoz.

A huzalelektréda Osszetétele 4ltala-
ban hasonlé a munkadarabéhoz, igy
Otvozetlen acélok MIG/MAG ivhegesz-
tésekor f6képp vasoxiddal taldlkozunk.
Rozsdamentes és 6tvozott acéloknél
mangéan, krom és nikkel oxidjaival is
taldlkozhatunk. Aluminium &tvdzetek
hegesztése sordn aluminium és magné-
zium oxidjai keletkeznek.

A portdltéses huzal por bélésébdl és
elektrodabevonatbdl szdrmazé anyagok
tartalmazhatnak kalciumot, fluoridokat,
titdn-dioxidot és bariumot.

2. dbra. A hegesztési fiist forrdsai MIG/
MAG hegesztés esetén. A fémcsepp
levaldsakor az elektréda vége ,robban”,
nagyobb fémcseppeket és parényi fémré-
szecskéket szdrva szét.

Fylegesipes
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3. &dbra. Hegesztési fiist szemcséinek e]ektronmzk.roszkopos felvétele. Figyeljiik meg a
lancokba rendezddétt igen apré részecskéket. Wubeshet Sahle, Svéd Nemzeti Munkaegész-
ségligyi Intézet munkatarsanak felvétele.

A festett, vagy valamilyen bevonat-
tal rendelkezd anyagok hegesztése
nagyban novelheti a flistképzdédést. A
festékanyagok tartalmazhatnak élmot,
cinket, kromot és szerves anyagokat. A
bevonatokbol szarmazd fust tartalmaz-
hatja cink-, élom-, krém- vagy kadmi-
um oxidjait.

Gazok

A magas hémérséklet és az UV-sugarzas
a hegesztés sordn gazok képzddését is
eldidézik, mint példaul az 6zon (O,), nit-
rogénoxid (NO), nitrogén-dioxid (NO, ),
vagy szénmonoxid (CO).

Az 6zon a kis hulldmhosszii UV-su-
gérzas hatasara keletkezik oxigénbdl.
Az 6zon nagy része az iv kdzvetlen ko-
zelében keletkezik, de még néhany
méteres tavolsagban is megfigyelhetd
a létrejotte. Az igen reakcidképes ézon
eloszlik a flistrészecskékkel végbemend
katalitikus folyamatokban, vagy reakci-
Oba 1ép a nitrogénoxiddal, amelybdl ily
moédon nitrogéndioxid keletkezik.

Mikor az ivet 6vezd levegd oxigén- és
nitrogéntartalma érintkezésbe keril a
forrd ivvel, az olvadt fémszemcsékkel
vagy az izzd munkadarabbal, nitrézus
gazok keletkeznek. Ha a véddégaz tul
kevés, az iv tiil hosszl, vagy valamilyen
egyéb zavard korilmény 1ép fel, az iv
érintkezésbe keriilhet a levegével.

Ha a védd8géz CO,-t tartalmaz, szén-
monoxid keletkezhet a molekuldk ma-

EGESZTES
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gas hémérsékleten bekovetkezé széte-
sése miatt. Ennek szintje magasabb a
keverek véddgaz nagyobb CO, tartalma
mellett, valamint nagy aramerésségi
porbéléses iv hegesztés (FCAW hegesz-
tés) esetén.

Egyéb gézok is keletkezhetnek a
munkadarab bevonatéabol illetve szeny-
nyez6déseibdl. Kldérozott szénhidro-
gének jelenléte esetén kiilonds gond-
dal kell eljarni, mivel ezek foszgént,
COCI,-t gerjeszthetnek, amely rendki-
vl mérgezo.

A részecskék hatasa
az emberi szervezetre

Az ember 1égzészervei kivald képessé-
gekkel rendelkeznek a por kivalasztdsa-
ra, de ez a képesség az b-10 um-nél na-
gyobb méretli részecskékre korlatozddik.
Ezek a részecskék fennakadnak az orr, a
torok és a horgék nyalkahartyajan, és
onnan végiil ismét kijutnak a kdrnyezet-
be. A kisebb méretli részecskék bejutnak
a tuddébe, és kutatasok szerint kb. 20%-
uk ott le is rakédik. Innen mar csak a
vér- vagy nyirokkeringésen keresztil ta-
vozhatnalk, illetve egyszer s mindenkorra
a tiidében maradnak.

A fistrészecskék hatdsa az emberi
szervezetre elsésorban vegyi Osszeté-
teluktdl, illetve a belélegzett levegében
vald koncentraciéjuktol figg.

Fist és por nagyobb, mint bmg/m?®
koncentraciéban vald belégzése a 1ég-
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utak irritdcidjahoz vezet, és a tidé-
kapacitas csokkenését okozhatja. A
hegesztéknél gyakoriak a krénikus ko-
hogési tunetek és a fokozott valadék-
képzbdés.

A horgany, réz vagy kadmium oxid-
jait tartalmazdé flist belégzése akut fist-
lazat okozhat, az influenzééhoz hasonlé
tinetekkel.

Egyes fémek, mint az aluminium,
az 6lom és a mangan, zavarokat okoz-
hatnak a kozponti idegrendszer muko-
désében. A barium izomgyengeséget
okozhat. A rozsdamentes acélok he-
gesztése kulonos figyelmet igényel,
mivel rédkkeltd nikkel és a hat vegyér-
tékll (hexavalent) kréom belégzésével
jarhat. A kévetkezmény asztma, illetve
hosszt idén at tartd belégzés esetén
tidérak lehet.

A gazok hatasa
az emberi szervezetre

Az ivhegesztési eljaras soran keletkezd
gézok koziil az 6zon ad okot a legna-
gyobb aggodalomra. Az 6zonnak jel-
legzetes szaga van, és szaglassal fel-
ismerhetd mar igen alacsony (0,02-0,05
ppm) koncentraciéban is, azonban na-
gyon rovid idé alatt hozza lehet szokni.
A szag tehat nem a megfeleld indika-
tora az 6zon jelenlétének. Az 6zon a
nyalkahdartydkra hat, irritaciot, égé ér-
zést okoz a torokban, gyakori tinetek
a kéhogés, a mellkasi fajdalmak és a
zihald 1égzés.

A nitrézus gazok kozil a nitrogén-
dioxid a nyélkahartyak gyulladaséat
okozhatja. A szénmonoxidrdl koztu-
dott, hogy a vér hemoglobinjdhoz tar-
tésan kotdédik, ezéltal meggatolia az
oxigén felvételét. A tiinetek fejfajas és
faradtsag. ZAart, rosszul szellztetett
helyiségekben hegesztéskor igen ma-
gasra néhet a szénmonoxid koncent-
racidija.

A védb8géazzal kapcsolatban is tana-
csos figyelembevenni a kockazatot,
hogy rosszul szelléztetett terekben ki-
szorithatja a friss levegdt és atveheti a
helyét.

A terhelés meghatarozasa

A megengedheté munkahelyi expozi-
cibés hatarértékeket altaldban egy 8
6rés periédus soran a légtérben eld-
fordulé legnagyobb atlagos koncentréa-
ci6 mértékében hatarozzak meg. Ese-
tenként r16videbb iddszakra, vagy
semmiképpen til nem léphetd maxi-
maélis értékként is meghatéarozhatjak.

XVIII. évfolyam 2007/4
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Ezt Magyarorszagon a 25/2000. (IX.30.) |
EuM-8zCsM Egyiittes Rendelet A
Munkahelyek Kémiai Biztonsagérdl, il-
letve ennek 13/2002 (X1.28.) EszCsM-
FMM szami, médositasa szabalyoz- ‘
zak.

Munkahelyi
terhelési hatarértékek

A munkahelyi terhelési hatarértékek or-
szagroél orszagra valtoznak. A terhelés
mértéke nagy mértékben véltozhat a
kéros anyag kibocsatésatél és a hegesz-
tés korulményeitsl fuggden. Az is befo-
lyésolja, hogy a hegeszté hogyan tartja
a fejét a felszalld fiisthoz viszonyitva, és
hogy milyen évintézkedéseket hoztak a |
szelléztetés illetve elszivas vonatkoza-
saban. Az idével stlyozott atlagos ré-
szecske-terhelés egy munkanap soran
sok hegeszté szamara meghaladhatja a ‘
10 mg/m3 értéket, ha a megfeleld helyi
elszivas nincs megoldva. |
Rozsdamentes acélok MMA hegesz-
tése sordn a krémterhelés meghalad- ‘
hatja a 2 mg/m3-t is. Mind kéziil az
MMA eljards soran szabadul fel a leg- ‘
inkébb rékkelt$ hat vegyeértékd krém, ‘
mig a MIG/MAG ivhegesztés csupan
10-15% karcinogén hat vegyértékd kro- ‘

mot tartalmazé flistét gerjeszt.

Az bzon probléméja kilénésen MiG/
MAG eljarassal hegesztett aluminium |
esetén jelentkezik. A munkahelyi terhe-
lési hatarérték tobbsz6rosét kitevs kon- |
centraciét mértek a légzési zénédban, de |
a MIG/MAG ivhegesztés is kritikus le-
het aluminium vagy rozsdamentes acél |
esetén. MMA {vhegesztés mellett ézon
csak igen csekély mennyiségben kelet-
kezik.

KVIIL évfolyam 2007/4

Az impulzusivit MIG/MAG ivhegesz-
tés kllénods figyelmet igényel. A csok-
kentett fistképzddés mellett megno-
vekvé UV-sugarzads mas eljardsokhoz
képest jelentésen megnoveli az ézon-
képzddést. Mivel az UV sugérzas az
fvt6l nagyobb tévolsagra is 6zon kelet-
kezését eredményezi, a belégzési zéna-
ban az ézon-koncentracié tébbszérdsen
meghaladhatja a munkahelyi terhelési
hatarértéket még akkor is, ha helyi el-
szivast alkalmaznak.

A nitrézus gézok altaldban kisebb
gondot okoznak, mint az ézon és a
SzZemcsés anyagok.

Hogyan csékkenthetjik
a hegesztési fustterhelést?

Mindig a munkaltaté feleléssége, hogy
meggy$z4dion a munkahelyi kockéza-
tokrél, és gondoskodjon dolgozdi meg-
felel védelmérél. A hegeszté munka-
helyeken szamos lehetdség adddik arra,
hogy cstkkentstik a fiist s a gézok altal
okozott egészségi kockazatokat,

- Ha lehetséges, valasszunk olyan tech-
nolégiat, amely eleve kevesebb fiist
képzdédését okozza, pl. MIG/MAG
(vagy AWI) alkalmazasa MMA helyett
rozsdamentes acélnal.

— Mindig pontosan tartsuk be a techno-
l6giat, hogy stabil ivvel dolgozhas-
sunk.

— Ne hasznéljunk a kelleténél t6bb he-
gesztbanyagot, védégazt.

— Az alkalmazésnak leginkabb megfele-
18 védégaz-sszetételt hasznéljuk. Kis
mennyiségd nitrogén-monoxid jelen-
léte a védégazban csokkenti az ivko-
zeli ézonképzddést, de a héliumnak

* 4 oA
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| szintén dzoncsokkentd hatdsa van. Ne
felejtstik el, hogy az ivtél tavolabbi 6-
zonképzédésre a védégaz Ssszetétele
nincs hatéssal.

‘ — A hegesztd ne hajtsa fejét a fiist atja-
ba, 1égzési zéndja legyen flistmentes.

‘ — Megfeleld pajzsot vagy sisakot hasz.
naljon a hegeszté, amely a torkot is

| takarja, igy csokkentve a veszélyét an-
nak, hogy fist keriiljén a pajzson be-

| lre,

— Zéart légterti munkahelyeken mindig
| hasznaljunk mesterséges szellbztetést,
‘ és csakis frisslevegd elldtasu pajzsot

hasznaljunk.

— Tisztitsuk le a munkadarabot, soha ne
‘ hegesszink festett, vagy mésfajta be-
vonattal rendelkezd (kadmiumozott,
horganyzott) munkadarabot.

Sose haszndljunk kléros olddszereket,
vagy ha ez nem elkiirelhets, alaposan
szelléztesstink a hegesztés megkezdé-
se el6tt.
| — Hasznaljunk egy kénnyen pozicional-
hato, hatékony fiistelszivé berendezést.
‘ A legjobb megoldas egy rugalmasan
pozicionalhaté elszivékar, MIG/MAG
| Ivhegesztés vagy portéltéses huzal al-
kalmazasa esetén pedig pisztolyrdl tor-
‘ téné elszivas.

— Tovabbi védelmet nyujt a levegészi-

‘ r6vel felszerelt vagy frisslevegd ella-
tassal rendelkezé pajzs vagy sisak.

‘ Nagy ozonterhelés esetén tanicsos

‘ stritettlevegds 1égzékésziilék haszna-
lata.

Irta: Boérje Wemmert,
AB Ph Nederman & Co.,
| Helsingborg, Svédorszag

Forditotta: Vincze Vilmos,
| Nederman Magyarorszég Kft.

Kélqskede mi Kft

ell: +36-1:4301321; Fax; +36-1-4301322

nrail:. ditdulin @ t-epline.hu. u rll{i-.n.hu:
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360 grammos suUlyaval ez az az ultrakénnydl, kényelmes,
automata sotétedésii hegesztdpajzs, amirél minden hegeszto
almodik. Tervezésekor egy dologbdl nem engedtink, a
biztonsagbél és a teljesitménybdl:

« A legtobb ivhegesztési eljarasnal alkalmazhato

« Automatikus be- és kikapcsolas

» Konnyen allithato, ,lélegz6” fejpant \
« Uj, tovabbfejlesztett fejkosar

CORWELD PLUS Kft.
1119 Budapest, Andor u. 60.

Tel.: 1/208-4641 » Fax: 1/208-1858 - S d l TV
office@corweld.hu ® www.corweld.hu pee g as




HI_ELDDTHERM®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZELGO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hbkezel6 berendezések, fiitGpaplanok, kabelek, héelemvezetékek, szigetel6-hG4llo anyagok, hdallé szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantol6 fogok, tapintécsicsos hémerdk, infravéros hémérsk, héiokregisztrald berendezések,
csaphegeszté berendezések értékesitése.

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

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



Ujonnan-kifejleszt
megoldasok a legiie
igénybevételek szay

A N

Az abrazio, erozio, utésszerl igénybevétel, vagy a felulet kifarada-
sa formajaban megjelens nagymértéky terhelés és nagymeérteki
kopas tonkreteszi az Ontk berendezéseit.

Hegesztés, keményforrasztas, termikus fémszoras és kopasallo
lemezek — mindezek azok a technologiink, amelyeket Ujszerd,
koltséghatékony és komplex megoldasokként ajanlunk a berende-
zések védelmére és javitasara.

Castolin Hegesztéstechnikai és Miiszaki Kereskedelmi Kft.
1146 Budapest, Hungaria kri. 140-144.

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

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

Az 6nok eszkoze a kopasvédelmi
javito- és kotéhegesztési megoldasokhoz

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

Fogyoeszkozok, berendezések, funkcionalis alkatrészek egyedi
konstrukcick vagy teliesen automatizalt rendszerek — a berende-
zések hasznos élettartama meghosszabbitasa céljabol Onoknek
a leggazdasagosabb maédot tudjuk nydjtani.

Bizzon egy vilagpiaci vezets cég .nagymerteki terheléshez nagy-
mértékl kopashoz” nyljtott megoldasaiban.
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Az eur6pai mérték

A fémfeldolgozo szektor (éves forgalma 970 millisrd
Euro) a teljes EU gazdasig 8%- at képviseli.

* A hegesztés 190,000 eurdpai cégnél része a technologianak,

* 5.5 millio EU polgér munkaja kapesolodik a hegesztéssel Usszeflige§
tevékenységekhez.

* Az EU- ban 730.000 £ teljes munkaidejti, és 5,5 milli¢ hegesztéshez
kapesolodé tovabbi munkavallalg van.

—

A projekt résztvevGi — a csapat

Kis és kézepes | Szakmai | Kutaté s
villalkozasok: | egyesiilések: fejlesztG Intézetek
Hollandigbel, Hollandigbol, Hollandiabo!

Egyesiilt Kirdlysagbol, Lengyelorszagbol, Olaszorszagbol,

Cseh Koztarsasagbol, Magyarorszaghoi, Portugalisbél,
Szlovakiabol | Eurdpai Kozosségbé! Lengyelorszaghé 3 |

Az ECONWELD projekt

-
Egészségkarosodast elGidézé
hegesztési tényezGk

1 GAZOK SUGAR- EGYEB
FUST / ‘| ENERGIA f TENYEZO
Aluminium | Széndioxid Ultraibolya HE ]

Kadmium | Szénmonoxid Léathato Zaj
Krom, Réz Nitrézus gdzok | Infraverss Rezgés/Vibracié

Nem megfeleld,
1085z ergondmia

Fluoridok, Vas ‘ Nitrogéndioxid
Mangén, Olom ‘Ozon
Magnézium,
Titén, |
Molibdén , Cink
Szilicium,

Nikkel, stb. | |
B ]

A hegesztési fiist és a rossz
ergonomia okozta kockizatok

* Cink expozicié -a hegesztGkné] fémldz keletkezik, karositja az
idegrendszert — betesallomanyt okoz.

* A hegesztGanvaghél ered§ magsn a hegesztési fiistben -
Parkinson-kér szer(f tiineteket okoz,
- Y fcidia a .

* A hegesztési fiistben leve sziliciumdioxid - fert6z6

megbetegedések kialakulasat segiti

-

TECHNOLOGIAI IGENYEK

* A hegesztés jelentGsen befolyésolja az egészséget

* Az Bur6pan foglalkoztatott 730.000 hegeszt6 kb. 10% -a
betegség miatt tivol marad a munkahelyét6]

* Ennek egyik kovetkezménye:

EZ FENYEGETI A KIS S KOZEPES VALLALKOZASOK
HELYZETET

KULONOSEN VERSENYPOZICIOJUKAT

- ]
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A hegesztési fiist és a rossz
ergonomia okozta kockdzatok

* Az er8sen 6tvozott acélok hegesztésekor a krom és nikkel
tvdzGk elsegitik a tiidGben fibrozis kialakulasat,

* A Rakkutaté Nemzetkdzi I'ngn('ikség szerint ,,a hegesztési
flistsk ahhoz a csoporthoz tartoznak, amelyek val6sziniileg
rékkeltd szennyezdk”,

* A munkétol valé tavolmaradas elsGdleges okai az izom
¢s csontvézrendszer és a légzészervi rendellenességek.” 7

_
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INFORMACIO

STRATEGIAI CELOK

+ Javitani a hegesztGk munkahelyi egészségi €s biztonsagi koriilményeit,

« Megkeresni azokat a lehetOségeket, amelyek csokkentik a hegesztést
kisérd flistképzOdést,

+ Kifejleszteni jobb ergondmiai jellemzOkkel és kozvetlen fiistelszivéval
rendelkez6 hegesztpisztoly, hegesztGfej prototipusat,

EZEK KOVETKEZMENYE:
+ A hegesztés jobb elismertsége, imazsa,
+ A jobb versenyképesség

Az ELVART EREDMENYEK

« Az ECONWELD a hegesztési flist problémakorének
integralt megkdzelitését ajanlja:
— a hegeszt$ — az erGforras — a kbrnyezet harmasinak a
figyelembevételével. amelynek f6bb jeltemz6i:

» megoldasok amelyekkel a hegesztési fitst keletkezési helyénél
csdkkenthetO annak mennyisége,

» i hegeszt6fej kifejlesztése, amelynek kiilondsen jok a
fiistelszivasi tulajdonsagai,

» 1 flistelszivo rendszer kifejlesztése,

» 1ij és egyszer(, de ergondmiailag korrekt eszkozok kifejlesztése:

% q hegesztési kiliségek csokkentésére
% munkahelyi meghetegedések szdmdnak csokkentésére 1

| J
7 10.
. 4
TECHNOLOGIAI CELOK | AJOVO AZ ECONWELD
| SZEMUVEGEN KERESZTUL
+ ahegesztd iizemben optimélni a hegesziés valtozatait és automatizalni |
a tevékenységet
> CSOKKENNEK a hegesztési kbltségeket + Hegesztési fitstok és a kor kovetelményei:
« cstkkenteni a hegesztést kisérG fiistképzOdést: . PP
: A projekt célkitUzéses:
— * g keletkezés helyénél, | o . . A i
£ alertode alk . > fiistelszivohoz rugalmas, automatikusan mozgé (kovet0) tartokar
— * glgzivas alkaimazasaval, ifeileszté
~ * egyéni védelemmel, pl. védBeszkozdkkel, | 5 ey es‘z‘es:, ik focrdindl csokkentent a fstképz6aé
> CSOKKEN a hegesztGk betegség miatti betegillomany, d fixst ke et ezelser?e‘ forrésdnd] so erite'm a fistiép mdiSt{
+ elézetes biztonsdgi intézkedésre atkalmas virtualis hegeszt6 eszkoz » kbnnyU, ergonlomlallag Korrekt hegesztGpisztoly (hegeszt0fej)
alkalmazasa | tervezése, kifejlesziése,
> egy Gj hegesztési folyamatnak mir kezdeti 4ltapotaban jelezi a » automatikusan mozgd elszivo tervezése, kifejlesztése,
hegesztési fiist virhato jellemzOit | » a hegesztési fustkibocsatas mértékének, mennyiségének mérése. 12
|
8. 11
I3 I44 s Vid
A JOVO AZ ECONWELD A JOVO AZ ECONWELD
o8 14 e se r ae
SZEMUVEGEN KERESZTUL | SZEMUVEGEN KERESZTUL
+ Hegesztési koltségek és a kor kovetelményei | HegesztGk meghetegedése és a kor kovetelményei:
A projekt célkit(izései: A projekt célkitlizései:
o gyakorlati vizsgélatokkal alapjan olyan irdnyelvek kidolgozdsa, |
amelyek alkalmasak a védOgéazas leolvasztd ivhegesztés tényleges > ahegeszOk teliesitképességére és ceészségi Allapotanak
koritiményeit és paramétereit megadni, | megitéléséhez a killonboz6 orszagokbol adatok és informécick
o iranyelvek kidolgozdsa a kis-; és kozepes vallalkozdsok részére, hogy gylijtése,
:;2 t?;:t' tg_yako;l'fxlzbam az automatikus/gépi hegesztés elonyeit és a 5 kérdSivek kialakitasa amelyek alkalmasak a legtobb hegesztési
yait ismetjek, | (test)helyzet elemzéséhez, a hegesztOk véleményének kifejtésere,
o fcla(ltémiéz l”ehetosiégelket, ho%y;nilyen m(’)dgn lehetséges novelni az dsszegyljtésére, tovabb az altaluk hasznalt hegesztGpisztolyokra
akiiy védBgazas leolvaszto fvhegesztés sebességét, ‘ (hegesztbfejre), kesztytikre, (fej)védOpajzsra, hegesztési fustelszive
o szoftver kifejlesztésével segiteni a kis-; €s kdzepes vallalkozasokat, vendszerekre és testiik fizikai fijdalmaira vonatkozo problémak
hogy az tizemi gyakorlatban az automatizalast bevezethessék, megismeréséhez. 13
o alternativ kotési technikdk attekintése, 10
i
9. 12.

YEGESZTE
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INFORMA

|

— —_— - | —
/ A JOVO AZ ECONWELD I (
| SZEMUVEGEN KERESZTUL |
HegesztGk megbetegedése ¢s a kor kévetelményei:
A projekt célkit(izései:
- azergondmiailag helyes hegesztési iranyelvek kidolgozasa (amelyek ‘
vonatkoznak a termék tervezésére, a miihelyrajzokra, sth.)
- az egyéni munkavédelmi védGfelszerelések tervezése,
- Ergondmiailag helyes szerszamok, munkaeszk6zok tervezése azzal a
céHal, hogy csokkenjék a hegeszt6 munka kozbeni fizikai terhelése
14
13. 16.
_________________| —
VO AZ EC |
[ X3 r . }
J * VIRTUALIS HEGESZTES - VIRTUALIS HEGESZTES }
A technikai mai szinvonala: A technika mai szinvonalan tql: ‘
» manem ltezik olyan eszkoz, ¥ szoftver kifejlesztése, amely
amelyik segitene a tervezGknek lehetévé teszi a tervezknek. hogy
hegeszt6-barét terveket elkésziteni, ergonémiai megoldasokat
> létezik szoftver a hegesztési sfém(‘)lja'r}al,( &s minimalizaljak a
koltségek, a hbbevitel. az fistkepzddest.
elmelegitési hémérsékiet és az EBBOL KOVETKEZGEN |
alapanyagok kivilasztésara, a > csbkken a stressz és a megerGltotés | |
hegesztési eljardson alapuls, s az mér a korai életkorban,
alapanyag méreteit figyelembe > a fistkibocsdtas mértéke pedi
5 e X pedig
vev0 hegesatési paraméterek el6re meghatérozhato, | ‘
meghatarozasara, is |
14. 17.
___________________ —
/ JOVO AZECONWELD |
| SZEMUVEGEN KERESZTUL }
VIRTUALIS HEGESZTES ( }
A technika mai szinvonalin tal
‘ A VIWELD céikitiizései:
¢ A fontosabb hegesziési folyamatok, alapanyagok ¢és hegesztGanyagok | |
fiistképzését az erre vonatkozé kisérletek és vizsgalatok soran
meghatérozott légszennyezGk mennyisége alapjan eldre jelezni 16 }
15. 18.
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A JOVO AZ ECONWELD
SZEMUVEGEN KERESZTUL /

VIRTUALIS HEGESZTES }
A vizsgilatsorozat meghatirozisa és végrehajtasa
Kapesolat a kivetkezG viltozok kozott:
> alapanyag,
> hegesztési eljards, modszer,
> hegesztGanyag tipusa, |
» hegesztGanyag stmérGie (mm), |
> védGgaz,
» hegesztési paraméterek; I [A] és U [V},
> flist és gazképzBdési hanyada (FGK) - [mg/s]

AJOVO AZ ECONWELD |
SZEMUVEGEN KERESZTUL

VIRTUALIS HEGESZTES

A hegesztési eljarasok és az ergondmia bevitele egy
tudomanyos modellbe:
A VIWELD célkit{izése:

> akiilonbdz4 hegesziési folyamatokra szémba venni az ergonomiai
probiémékat;’ azokat amelyek sok lehetséges esetben azonosithatéak ~
ehhez jelentds kiterjedésy gyakorlati vizsgalatot végezni azért, hogy
$24mos paraméter hatdsdt kvantifikaljak, mint amilyen az erSkifejtés
€s a relativ (testhhelyzet,

A JOVO AZ ECONWELD
SZEMUVEGEN KERESZTUL ’

VIRTUALIS HEGESZTES

Tudeményos modellalkotss a hegesztési eljardsok és az
ergonémia figyelembevételével:

Kz kiterjed:
> a hegesztési helyzetre,
> a fiiggBleges erd becslésére [N], /
> a hegesztG torzsének d6lésére 1
> afe tartds jellemz§ szogére [° 1 }
> a felkar szemhatar fo1¢ tor1ténd emelésére,

EGES7TES
ECHI% KE



INFORMACIO

A JOVO AZ ECONWELD
SZEMUVEGEN KERESZTUL

VIRTUALIS HEGESZTES
A hegesztéshez virtuslis elGrejelz eszkz (szoftver)
kifejlesztése

» ez olyan eldrejelzG kifejlesziését jelenti, amely képes a hegesztési
eljarasok néhany jellemz6it figyelembe venni.
A ViWeld 16bb adatbazisbol all (minden egyes miszaki
paramétercsoporira vonatkozoan egyb0l), és az in-put interface-bol. A
felhasznalé ezen meghatdrozza a mikodtetési feliételeket, és a
folyamat végén az out-put interface- en a kimenti adatok a
flistképzOdésre, az ergondmiéra, az akusztikdra, a koltségre stb.-re
vonatkozoan lathatdak lesznek. Valamennyi dsszetevGt a gydiér
szoftver haszndlja ugy, hogy értelmezi az inputokat. az adatbdzisokhoz
az hozzaférést, és az elGallitott kimeneteket. 20

B

Az ECONWELD program
tobbi eleme

+ Az eredmények terjesztése
v A projekt a web-n megfaldthato: ;
v EWF ujsagban rendszeres a hiradds,
v A projekt kiadvanyok és poszterek vannak,
v A miiszaki folydiratokban részletesebb publikaciok vannak,
v Workshop-ok, szeminariumok és konferencidk vannak
« Keépzés és szakmai bemutatok
v Demonstracios és képzési egységek készitlnek,
A_cél: t6bb képzés legyen az egbszségre és a biztonsigra
vonatkozéan,

A cél: az eurépai hegesztOket kiképezni az tjonnan kifejlesztett
eszkozok szakszerll hasznélatdra. 2

19.

21

Az ELVART EREDMENYEK

+ a2 ViWeld virtualis hegesztési program kifejlesztésének tartoménya:

Az anyagra és a kapesolodo fiistkibocsatasra, az akusztikus elemzésre,
az ergondémidra, a maximalis fistkoncentraciokra, a hegesztdk fizikai
erfkifejtésére és a 3D tervezésre, stb.-re vonatkozd adatok,

o tervezéskor a hegesztend® munkadarab 3D- ben megrajzolt képe,

+ o munkadarabon, a szerkezeten a hegeszt végtagjai altal vegzett
erBkifejtés kinematikai és dinamikai elemzése,

+ ahegesziési fiistkibocsataskor a levegGben torténd eloszlasra és
elszivasra vonatkozo dramldstechnikai szamitdsos vizsgélat,

« akusztikai elemzés — a hegesztési folyamat dltal okozott zaj
vizsgalatara,

+ g hegesztési munka, kivitelezés gazdasdgossaga,

TOVABBI INFORMACIOK
www.econweld.com
KAPCSOLATTARTO SZEMELY:

Susana ESCALA

FIGYELMUKET KOSZONOM SZEPEN!

23

20.

22.

38
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HIGH-TECH NEMETORSZAGHAN -

HIGH TECH NAGYARRORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FOGGETLENDOL
R NUNKRDARAB TONEGETOL .
R FOLYANATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN R HOFOKELTERES R TELJES FUTES|
TARTONANYBAN KISEBB MINT 19% .
FOLYANMATOS HﬂFUHREGISZTRFILﬂS. KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLGGIR

TOBB EVTIZEDES 5ZAKNAI nOLTTAL PAROSITVA = WELDOTHERRNO®®

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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



1222 Budapest, Nagytétényi 0t 96-96
Tel.: 424 0500

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

3527 Miskolc, Zsolcai kapu 4-6

Tel.: (46) 508 444

7630 Pécs, Mohdcsi 0t 16

Tel.: (30) 224 8691
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Magnatech
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Magnatech

partnere az

AUTOMATA
HEGESZ-
TESBEN

Magnatech

Helyi képviselet | Magnatech—Europe B.V., Branch office:

Budapest 1025 | Felséz6ldmali u.70. | Tel: +36 133572 24 | Fax: +36 1 270 21 40
Mobil: +36 20 433 7644 | thomas.schaefer!’amagnatech-europe.com




18 év - Nagykoruak lettiink!

INVENT WELDING

KERESKEDELMI KFT

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

elhivatottsagaval varjuk a jovében is minden Kedves Ugyfeltinket!

Kempoweld 4200

Mastertig AC/DC 2500 Minarc TIG 180 TTC4

a4

KempoWELD

kompletten: 776.893,- Ft+Ara kompletten: 1.242.774,- Ft+AFA kompletten: 433.755,- Ft+Ara
helyett csak helyett csak helyett csak
637.000,- Fi.ira 1.019.000,- Ft.ira 355.000,- Ft.ira

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

www.inventwelding.hu ¢ iroda@inventwelding.hu * szerviz@inventwelding.hu
1037 Budapest, Zay u. 3.

Tel.: (36-1) 387-8062
Tel./Fax: (36-1) 383-8616




 SAITOKOZLEMENYEK

A hegesztett terméket
gyarto vallalatok
nemzetkozi tanusitasa

A versenyképesség fenntartasa

Az eurdpai és a nemzetkézi szabvanyok
a gyarto és a kivitelezd, szereld vallala-
tokra alapvetd hatést gyakorolnak. Ah-
hoz, hogy ebben az uzletagban valame-
lyik cég eredményes és sikeres legyen
meg kell, hogy feleljen a szinte naponta
valtozd és egyre inkabb szigorodd kéve-
telményeknek.

Sok vallalat rendelkezik az ISO 9001
szerinti mindségiranyitasi rendszer ta-
nusitéssal. Ez a tantsitas valdjaban
nem igazolja, hogy a vallalat tud-e és
képes-e elvart minéségii hegesztett ter-
méket eldallitani, ha olyan killénleges
eljarast, mint amilyen a hegesztés, ve-
zértechnoldgiaként alkalmaz.

Ez az informécié hidny az MSZ EN
ISO 3834 alkalmazasaval pétolhatd,
mert ennek bevezetése és hasznalata

XVIII. évfolyam 2007/4

a hegesztett szerkezetet gyartdt segiti,
hogy termékeit mind a hazai, mind a
tengerentili piacokon sikeresen értéke-
sithesse. Az MSZ EN ISO 3834-nek vald
megfelelés tanusitdsa “egylépésben”
cége képességeinek kézvetlen globalis
elismerése is.

Az MSZ EN ISO 3834
kulcsszerepldje az EMBER

»A hegesztés mindségi kovetelményei”
megnevezésd szabvanyban részletes in-
formacié van arrdl, hogyan lehet a kii-
16nbdz8 hegesztéshez kapcsolédéd miive-
leteket irdnyitani azért, hogy az elvart
alland6 mindséget elérjék és folyamato-
san fenn is tartsdk.

A szabvany alapvetd jellemzdje az a
kovetelmény, hogy biztositott legyen,
hogy azok az alkalmazottak, akiknek

43
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a hegesztéssel kapcsolatosan felelés-
ségik van kompetensek legyenek a
meghatarozott felelésségeik teljesité-
sére.

Ennek eléréséhez sziikséges, hogy
més, pl. az MSZ EN 719/1S014731 LA
hegesztés-koordindlasa — a feladatok és
felelésségek” c. szabvényt is figyelem-
be vegyenek.

Az MSZ EN ISO 3834
szerinti tanusitas
egyediil, vagy az ISO 9001-el
integraltan alkalmazhaté?

Az MSZ EN ISO 3834 szerinti tantsitas
a gyarto részére azt az elényt biztositja,
amelyet figgetlen, harmadik feles tani-
sit6 &ltal kiadott, és a kereskedelmi élet-
ben is elfogadott és értékelt mértékadsd
tanusitvany jelent.

A tanusitds megszerezhetd az ISO
9001 szerinti tanusitds megléte mellett
is, vagy 0nallé egyediiliként is. A csak
az MSZ EN ISO 3834 szerinti (6nalld)
tanusitds inkdbb azoknak a gyartéknak
ajanlott és elényds, akik egyszer(i he-
gesztett szerkezeteket llitanak elb.

Hegesztett szerkezetet
gyartok részére az
MSZ EN ISO 3834-nek és az
EWF/IIW kévetelményeknek
megfeleld tanusitas rendszer

A tanusitott gyérték elényei

— avilagon vezetd, fliggetlen, hegeszté-
si szakmai tanisité megfeleléség iga-
zolasa

— a hegesztési és a gyartasi képesség és
az alkalmazottak kompetencija iga-
zolésa,

- az Uzleti partnerek fokozott bizalma
cstkkenti a kiils6 auditokat,

- a ceg részletes adatainak megjelen-
tetése a széles korlien publikdlt eurd-
pai és nemzetkdzi nyilvantartadsok-
ban,

— specialista értékelSk 4ltal végzett ob-
jektlv mindségirdnyitési és gyartasi
képesség értékelés,

— fokozott nemzeti és nemzetkdzi {izleti
képesség,

— avallalat egyedi sajatossagainak meg-

feleld tanusitasi eljaras,
GESZTES
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SAJTOKOZLEMENYEK

— az MSZ EN ISO 3834 szerinti tantsitas
megszerezhet6 csak erre a szabvany-
ra, vagy kozosen az ISO 9001 —el is,

— elésegiti, hogy az MSZ EN ISO 3834
szellemében megfelelienek az egyre
inkabb elterjedd eurdpai és nemzetko-
zi szabvanyoknak.

Elényék, amelyeket a tandsitott
gyartok iizleti partnereiknek
nyuajthatnak

Az tizletfelek kdvetelménye lehet, hogy
a gyartéol elvarjék, vagy megkdvetelik
az MSZ EN ISO 3834 szerinti tanusitast
annak biztositasara, hogy:

— a céget szakszerlen vezetik és a be-
szallitékat partatlanul értékelik,

a gyartasi képesség értckelése mérték-
ado, megbizhatd,

— az értékelést &llandé kovetelményei
szint szerinti végezik,

az informAciék és az adatok egységes
rendszerbe tartoznak.

A tanusitott cégek részletes adatai az
EWF web-lapjan megtalalhatok (www.
ewf.be) és roviditett formaban az IITW
weblapijan (www iiw-iis.org) is, és ezek
nyitottak és minden érdeklédének el-
érhetd, igy a tanusitott cégek jelentds
iizleti elényt szerezhetnek.

Hogyan szerezheté meg a
tansitas?

Az elsé dontés az, hogy az EWF-MHtE
hegesztési mindségi kovetelményszin-
tek koziil melyik felel meg az On cégé-
nek.

Az MSZ EN ISO 3834 harom kovetel-
mény szintet hatdroz meg és a vélasz-
tas ezek kozil attdl fiigg, hogy az Onok
hegesztési tevékenységének bonyolult-
sdga milyen mértékd. Arra is célszerl
gondolni, hogy az egyszer( hegesztési
mitiveletek is alapos és megfeleld ellen-
S1zést és irAnyitést tesznek sziikséges-
sé és a szabvany 4. 1észe erre az esetre
vonatkozik.

A szabvany 2. és a 3. részel az elézé-
161 bonyolultabb hegesztési muveletek-
re érvényesek.

A Véallalat Tanusitasra Felhatalma-
zott Nemzeti Testiilet (ANBCC) segit-
het Onnek kivalasztani a cége szamaéra
megfeleld szabvanyos szintet.

Ha maér van dontés a bevezetésre, ak-
kor a kovetkezd 1épések valnak szlikse-
gessé:

1 A cégnek ki kell tolteni egy jelentkezési
trlapot (formanyomtatvanyt) €s azt visz-
szajuttatni az EWF-MHtE tanusiténak.

EGESZTE
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2 A kitoltott jelentkezési dokumentum

| Atvizsgaldsa utan a tanusité arajan-

latot készit és megkildi az azt igény-
1ének.

3 Ha az arajénlatot elfogadtak, akkor az
On véllalatanal az EWF-MHtE tand-
sité értékelést végez. Ezt az ANBCC
altal nagy korultekintéssel kivalasz-

| tott és kijelolt megfelelé gyakorlattal
és kelld hegesztési és értékelési ta-
pasztalattal rendelkezé személy(ek)
‘ végzi(k).

4 A jelentkezé a tanusitasi eljaras sike-
res befejezése utan EWF/IIW tanusi-
tast kap, ez hivatkozik a modellszab-

| vanyra, amelynek koévetelményei
teljestilnek.

5 Az EWF/IIW sajat web lapjara felteszi

| atanusitott cég jellemz6 adatait.

6 A tanusitvany érvényességét a rend-

szeres fellilvizsgédlat és a periodikus
‘ Gjratanusitas biztositjdk.

Miaz EWF és az IIW

‘ Az EWF és IIW olyan testlletek, ame-
lyek tagjaik kozott vannak a vilag leg-
fontosabb hegesztési intézményei, e-

| gyesiiletei és egyesilései. Ezt még
kiegészitik az MSZ EN ISO 3834 sze-
rinti tanusitasi eljaras rend mellett a
szervezetek altal bevezetett és fenn-
tartott képzési rendszerek, mint a nem-
zetkozi hegesztémérnok, hegesztétech-
nolégus és hegesztédspecialista, stb.

| képzés. Ezek a mindsitések a hegesz-
tési szakemberek tudéasaval szembeni
kovetelmények, elvardsok vilagszerte
elismert mérfoldkdvei (benchmarkjai)
lettek.

Mialatt reggeliztem arcomon mosoly
| | futott 4t arra a gondoltra, hogy ellen-
tétben azzal, amit egész életemben
masoktdl hallottam, felébredés utan,
befejezve a reggeli készilddést, mun-
kaba-induldskor én ténylegesen ,igaz
szivembd! mosolygok”.
Az oka, hogy munkam kielégit,
‘ dromet szerez. Szeretem gyartani
azokat az 4riasi szerkezeteket és fi-

Nemzetkozi
hegesztéstechnologiai
szakmai minositées

gyelni amint egyre nagyobbak lesz-
nek, majd amikor meg az orszagot ja-
‘ rom, azt ahogyan éativelik az Uttestet
— mondja Fred Price, a fiatal nemzet-
koézi hegesztéspecialista, aki egy acél-
szerketet gyartd, pontosabban hidépi-

‘ t6 cégnél dolgozik.
Fred szakmai életének kezdete az

volt, hogy el8szor nemzetkdzi hegesztd
| mindsitést szerzett és 6t évvel ezutdn a

e

HEGESZTESTECHNOLOGIAI KIVALOSAG

W RENDSZERE
| e [ Szakmai minésités | _
| i ———p |

Osszetett rendszer:

‘ EWF és IAB/IW ANB_S|

Az ANB-k és ATB-k
EWF és IAB/IW
elfogadasi szabalyai |

‘ /L EWF rendszer —\

Képesitési szintek/lranyelvek:

| — IWE/EWE — mérnok,

—~ IWT/EWT - technolégus,

— IWS/EWS - specialista,

— IWP/EWP - kiemelt hegesztd,
| —~ WP — felligyeld személyzet,
— IW - hegesztd

Iranyelvek:

— EAE/EAS/EAB - ragasztas,
— EWS-RW/EWP-RW- ellenallas -
— ETSS/ETSP/ETS — sz6ras,
[— MMA EW - blvarhegesztd

Specialista szinten specialis —‘
tanfolyamok:

— Lézer,

— Robot,

— Betonacel,

— Roncsolasmentes varratvizsgalat
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vallalatnal mar mint hegeszté specia-
listat alkalmaztdk, mert az eldirt kove-
telmények teljesitése utdn elnyerte a
nemzetkdzi diplomaAt.

Fred egyike a 150.000 hegesztd szak-
ember koziil, aki megeértette, elfogadta
a kihivast és megszerezte a nemzetko-
zileg elismert mindsitést. A hidépités
helyszinein tobb kalféld: orszagban

"['j.' “ )

IIW RENDSZERE |
Hegeszt6 Személyzet Nemzetkézi Képzési és Minésitési Rendszere |'
DIPLOMAK
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dolgozott anélkiil, hogy barmely més
mindsitésre sziiksége lett volna, mivel
nemzetkozi diplomajat, a munkahelyiil |
szolgald egyes orszdgok nemzeti hato-
sdgai, elsimerték.

A Nemzetkozi Képzési és Mindsitési
Rendszert az EWF (Eurdpai Hegesztési
Szovetség) 1992-ben vezette be és 2000 |
Ota ezt terjesztették ki a nemzetkodzi k-

Dord AT ol bt imr ™ i
2 AR R 2 R e W
= By 0w i g gl iaed
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R R IOt L,
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LR L PR T I

z0sségre is, azzal a megallapodéssal,
amely az EWF és az IIW (Nemzetkozi
Hegesztési Intézet) kozott jott létre. Ez
a megallapodds igen sikeres, mert egy-
Te novekvd elismerést jelent, méar 37 or-
szag alkalmazza.

A 1endszert minden évben Ujabb or-
szadgban vezetik be, és a nemzetkszi
diplomat elnyerék szama évrdl — évre
ndvekszik.

Ahegesztdk hidnya az egész vildgon
jelen levd probléma, mivel a gyartés,
a karbantartds egyre szélesebb korii
lesz. Ez az oka annak, hogy a minési-
tett hegesztd szakemberek elhelyezke-
dése nem okoz problaméat és kénnyen
kapnak jél fizetd munkahelyeket,

Egész Eurdpa, Kanada, Ausztralia,
Dél-Afrika, Kina, Tajfold stb. elfogad-
ta és bevezette ezt a rendszert. Az el-
mult években Latin-Amerika, Afrika
és a Kozel-Kelet tagfelvételét kérte,
és bejelentte szandékat a Hegesztési
Szakemberek Nemzetkézi Képzési és
Mindsitési Rendszer-e bevezetésére.

A rendszer hat killénbézd hegesztd
szakember-képzési formabdl All. Fzek
olyan egyméshoz kapcsolédé és harmo-
nizalt egészet alkotnak, amely a vilagra
kiterjedd azonos mindséget biztosit,

A mindsitésekre vonatkozé tovab-
bi informéciok megtaldlhatdk vagy az
EWF, az ITW vagy az MHtE honlapjéurl.4

mechatroniX

az elsé6 mechatronikival tamogatott progressziv termékfejlesztési

nemezetkozi vasar

Interdiszciplindris informacids és prezentacios platform
a mechatronikai rendszerekkel szerezhetd technoldgiai elényodkre vonatkozéan

A mechatronika mint interdiszciplinaris
technolégia meghatdrozs szerepet jat-
szik a mar meglevd termékek fejleszté-
sében és az tjak kidolgozéséban is. A
multban a mechatronikanak az innova-
tiv szellemi tevékenységre és a ma mi-
kodd véllalatok versenyképességére gya-
korolt nagy jelentésége és fontossaga
ellenére eddig nem volt sajat platformija,
bemutatkozasi lehetésége, teriilete.

Ezt az {rt pétolja most a mechatro-
nikX-el a vaséarokat, kidllitdsokat szer-
vezd fairXperts Kft.

A nemzetkozi vasér célia a progresz-
sziv termékfejlesztés tdmogatasa, hogy
ezzel impulzust adjon az innovéacidhoz,
a mechatronikai rendszerek és megol-
désok 1 alkalmazasahoz.

A mechatroniX-t elészér 2008, ma-
jus. 27-29. kozétt Augsburgban (Né-
metorszag) rendezik meg.

XVIII. évfolyam 2007/4

Akéar a motorgyartas, a jarmigyartas, |
a gyartastechnolégia, vagy a szérakoz-
tatd elektronika az érintett témakér te- |
hat sok technolégiai agazatban. a me- |
chatronikai rendszerek ma mar teljes
mértékben megkertilhetetlenek A cél
olyan termékek elééllitdsa, amelyek
Uzeme gazdaségos, kérnyezetbarat, a |
termekjellemz8k a kor miszaki szinvo- |
naldnak megfelelbek, a berendezések
mikddtetése kényelmesebb, megbiz-
hatobb és a biztonsag is jobb azaltal,
hogy mechatronikai rendszereket alkal-
maznak, ezeken kiviil hasznélat soran
csokken a természetes eréforrdsok és
energia felhasznélasa is. Avégett, hogy
ezek a célok elérhetdk legyenek szlikség
van arra, hogy egységes rendszerben
bemutassék az idevonatkozd mechatro- |
nikai ismeretek mai allapotat és bonyo- |
lult, multi-technolégias szerkezetekben
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torténd alkalmazasukat. Ezen okbé] a
mechatronikai rendszereket forgalma-
z0k, valamint a termékfejlesztdk, a ter-
vezdémérnoksk, a szamitégép specialis-
tak és a muszaki érdekl6dést ugyfelek
hatérozott kivansaga volt a megfeleld,
alkalmas prezentaciés és kommunik4-
cids alkalom, platform megteremtése.
A mechatroniX, amely 2008. majus
27-28. kdzott lesz Augsburgban és a ki-
vansagot elégiti ki azzal, hogy a me-
chatroniX specialis vasar lesz.

Vilagosan meghatarozott
vasari elvek

A mechatronika a multban szamos ipa-
Ii vésaron csupan kiegészitésként sze-
repelt és eredményei csak részlegesen
voltak képviselve. Ezt a helyzetet ellen-
tételezi a jelenlegi mechatroniX, amely

LT
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most egyediil csak mechatronikal rend-
szerekkel, elemekkel és ezek alkalmaza-
s4val foglalkozik. Igy atfogo képet ad az
ezen a szakterilleten bekovetkezett fej-
16désrél, valtozasrdl”, amint ezt Harmut
Herdin a vasart tamogat6 faiXpert Kit.
{igyvezetSje mondja — a németorszagi
Neuffenben. A vasar alkalmabol a kial-
litds kinalata lehetéséget nyujt a me-
chatronika segitségével lehetséges
progressziv termék fejlesztésre. gy kii-
16n6s hangstlyt kapnak a beavatkozasi
(aktuétor) és az érzékeld (szenzor) tech-
nolégiai rendszerek, elemek, és a 1ész-
egységek, valamint a gyartasi technolo-
gidk, tovabba més olyan tertlet is, ahol
a mechatronikai rendszereket alkalmaz-
74k, mint az optika esetében is. Ezeken
kiviil a vasar tovabbi kinalatahoz tarto-

zik még a szolgaltatds, a kutatas, a tu-
doméanyos ismeretek és a képzés is. A
vildgosan megfogalmazott vasari alap-
elvnek koszonhetéen a mechatroniX
lehetéséget nydjt azon — ezen a terileten
_ aktiv felhaszndlok, vagy érdekléddk
szamara, hogy a sajat termékeiket és a
szolgaltatasaikat j0l szervezetten, celra-
toréen és minden felesleges veszteség
nélkiil bemutathassék.

Mé4s 1észrbl, mivel a vasar kulonos
célia a mechatronika, ezért ez a ren-
dezvény Eurépaban egyedi lehetbséget
kinal a kidllitdknak, hogy rekldmmal
informéciét és beszerzési lehetdséget
nydjtsanak mind a gépkocsi 1pat, a re-
plilés és az Urreplilés, valamint a gépé-
szet és a késziillékgyartdk és héztartasi

i

eszkozoket eléallitd iparban muikodék

termékfejleszték, a tervezd mérnokok,
a szamitastechnikai szakemberek, mu-
szakiak és a miiszaki terméket beszer-
76k 1észére.

,A machantroniX-re mint olyan le-
hetbségre tekintiink, amely jo alkalom
j egylittmtkodés és projektek kezde-
ményezésére.” — mondja Harmut Herdin
_ tovAbbé 0j vasari célt is megvaldsit.

A kiallitds szakértsi-férum a mechat-
ronika teriiletén a jelenlegi allapot és a
fejlesztési irdnyok, trendek megismer-
tetésére.

Tovabbi informéacidk szerezhetdk be:
a fairXpert GmbH, Haupt str.7. 72639
Neuffen, Németrorszag cimen és tele-
fonon: -+49(0)7025 8434-0, illetve faxon:
+49 (0) 7025 8434-20, tovabba a www.
mechatronix-expo.de-web oldalon.

A projekt indoklasa

A hegesztés helyzete Eurépa gazda-
sagaban:
_ az érintett foglalkoztatottak szama

1,9 milli6 16,

— az iparl szektornak a forgalma 1,6
millidrd Euro.

A termékek, aruk, szolgaltatisok és
személyek szabad 4dramlasat fenn kell
tartani és ehhez jelentds hozzéjarulas
lehet, ha a hegesztési tevékenység,
szakmai élet irdnyelveit europai EU-
szinten harmonizaljak.

Ez a Leonardo da Vinci projekt ke-
retein beliil az EUROWELD kofinan-
szirozdséval lehetséges. A hegesziési
technoldgia jelenleg 29 eurdpai orszé-
got érint. Sajnos azonban nem min-
denhol ismert ez a rendszer. Ez sok
tekintetben elmondhaté az EWF tag-
orszagokra is, de kétségtelen, hogy
sziikséges ezen lehetdségek és adott-
sdgok megismertetése.

Az EWF hegesztéképzé rendszere
alkalmazasanak kiterjesztése tehat al-
talanos eurdpai érdek.

A projekt 6 célkitiizései

A WELDSPREAD projekt megvaldsité-
sa elémozditja a harmonizalt hegesztd
képzést, mindsitést és képesitést azal-
tal, hogy a gyakorlati foglalkozasok, az
elméleti tananyagok majd harmonizait

| rendszerbe illeszkednek.

| ,,WELDSPREAD”’
az élethosszig tarto tanulas
EU projektje a hegesztésre

Ez jelzi, hogy felismerték annak fon-
tossdgat, hogy a kompetencia és al-
landd képesség-, és tananyagfejlesztes
napjainkban egyre fontosabb mind a
hegesztés, mind a hegesztett szerke-
zetgyartas teriiletén.

A f6 cél, hogy a hegeszték EWF alapt
képzési, képesitési és mindsitési rend-
szere tovabb terjedjen kiléndsen abban
az ot orszagban (Romania, Magyaror-
szag, Cseh Koztarsasdg, Szlovak Koz-
tarsasag és Szlovénia), ahol mar koréb-
ban is bevezették, illetve még tovabbi
orszagokban is, pl. Litvanidban.

A projekt megvaldsitasdban egyutt-
mtkodsé konzorcium tagszerveze-
tei ASRV (Romaénia), MHtE (Magyar-
orszég), CWS-ANB (Cseh Koztarsasag),
IVZ (Szlovénia) és VuZ (Szlovakia). Ezek
kozos jellemzéje, hogy bar kiilonbozd
szakmai terilleteken és mélységben, de
az intézmények jelentds ipari tapasz-
talatokkal rendelkeznek és az EWF-el
szoros egylttmiikodést folytatnak.

A projekt megvaldsitasaval elérhe-
t6 eredmények lehetnek:
1/néhény orszagban tartott workshopok-

kal elésegiteni az egységes képzési,

mindsitési rendszer alkalmazésat,
2/a hét eurdpai orszagban tartott sze-

minariumokkal és konferenciakkal,

valamint kiallitdsokkal hozzajarulni

a gyakorlati és az elméleti ismeretek

terjesztéséhez, a szakképzés és a szak-

képzd intézmények szakmai oktatasi
szinvonaldnak fejlédéséhez,

3/az egységes — a kor miszaki igenyeit
kielégits — tovabbfejlesztett eurdpal
képzési, mindsitési rendszer erdsiti az
EWF altal bevezetett hegesztoképzes-
be vetett bizalmat és széles alapokat
nyujt az eurépai szintd egylttmiko-
déshez és a munkavallalok érdekei-
nek is megfeleléen az azonos szakmai
elbiralashoz,

4/a ,WELDSPREAD" projekt érintettjei
a munkaaddk, a munkavéallalok és az
oktatdk,

5/a projekt szakmai kozéppontja a he-
gesztés technolégia, az oktatés, a
gyakorlati képzés, a mechanika, a
fémfeldolgozas és a gyartas,

6/a WELDSPREAD projekt az elsé 1épés
a még nagyobb léptékt eurdpai in-
tegracithoz, mivel valédi ipari igényt
elégit ki.

7/a projektben elvart képzési szint: a
szakképzeés,

8/a hegesztést alkalmazo sokfajta ipar-
4g esetében a mindség és a megbiz-
hatéséag kiilénosen fontos elvaras. Ezt
kell egyre tokéletesebb és minél in-
kabb 4ltalanos mértékben kielégitent.
A képzési rendszer tovabbfejlesztése
és eurdpai kiterjesztése (amint ezt a
WELDSPREAD projekt megnevezés is
sugallja) ehhez ad 4ltaldnos eurdpai
dimenzidt és célt.

9/A WELDSPREAD projektnek vannak
rovid és hosszd tavia célkitizésel.

Az MHLE részvétele

Az MHtE, mint a konzorcium teljes
jogt tagja vesz részt a WELDSPREAD
projektben.

A most induld kozds munkardl és
eredményeirél a HEGESZTESTECH-
NIKA- ban rendszeresen hirt adunk.

e
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Az Burépai Hegesztési Szovetség az EWF
2000 -ben déntést hozott, hogy tagjai
szémara fontos teriiletekre egyiittmiiks-
dést tAmogatd stratégiat vezet be.

Ennek elékészitése soran az elsd 16-
vid tavi cél az volt, hogy az EWF 4ltal
kidolgozott harmonizalt nemzetkézi
rendszerhez a képzés és a mindsités
és a tanusitds teriletére tAmogatast
szerezzenek.

Ez vezetett el az elsé projekthez,
ennek megnevezése: EUROWELD és
a Leonardo da Vinci program része,
az egyik {6 célja, hogy a mindsités-
hez sziikséges kérdések adatbazisat
fejlesszék ki azért hogy kialakulhas-
son az Eurépai Hegesztémérndk, az
Eurépai Hegeszté Technikus és az
FEurépai Hegeszté Specialista miné-
sitéshez.a harmonizalt mindsitési
rendszer.

Ennek a projektnek az eredményeit
mar 34 orszégban bevezették és ezek ké-
zil minden EWF tagorszagban és meég
més 6t més régiéban levé orszagban is.

A kutatésra és fejlesztésre vonatko-
zéan az EWF kilénésen olyan terii-
leten volt aktiv tébbek kézétt, mint a
munkavedelem, a biztonsag, az ergo-
némia és a szabvanyositas.

Europai projektek

Miutan az EWF és tagszervezetei az
EU projektek tertletén egyiittmiikddés-
be kezdtek mar 13 ilyen projekt volt és
ezek f0leg a technolégia fejlesztés, a
képzés, a mindsités és tanusitas teriile-
tére vonatkoztak.

Ezeknek a projekteknek a finansziro-
zésara kb. 3 milli6 eurd allt rendelke-
zésre azonos mértékben kiegészitve a
projektben részt vevd partnerektdl.

A projektek eredményeit az EWF ha-
lézatén keresztiil kb. 10.000 vallalathoz
juttattak el és 50.000 egyéni taghoz, va-
lamint Eurépaban még szédmos valla-
latndl is bevezették.

PRO-KNOWLEDGE

ismeretatadas:

—t6bb, mint 240 vallalat latogatés volt
és 140 technolégiai audit néhany EU
orszagban,

—t6bb, mint 40 vallalat vett részt az FU
Integralt Projektben és 30 EU Kutatasi
projekt ajnlatot dolgoztak ki.

LEADOUT

S6lommentesités

- blommentes képzési tanfolyam,

— kis és kozepes vallalkozdsok élommen-
tes forrasztasi technoldgijanak beve-

i zetéséhez ajanlasok, itmutatd,
— fotokényvtér feliigyeleti ajanlés — 0t-
| mutato,
— kormyezeti hatésra vonatkozé ajanlés,
Utmutato,
‘ — 6lommentes folyamatokhoz bench-
marking program.

VIRCOUNS
CD interaktiv funkciéval
| - személyes képesség és érdekek fel-
taraséara 6nellenérzé kérdések,
| - Gtmutatd miiszaki érdeklédési fiata-
lok magasabb szintd tanulményai-
hoz, vagy 4j szakmat nytjt6 atképzé-
| siikhéz,
— a muszaki teriileten j6 elhelyezkedést
| biztosité hdrom szakma bemutatésa:
— multimédia,
— hegesztés,
| —légkondicionalas.

| EUROWELD - EUROHEGESZTES
— elméleti kérdések és valaszok adat-
| bézisa (1800 kérdés és 7200 vélasz),
- adatbazist kezeld szoftver EWF/ITW
-nél regisztralt felhasznalok részére
| lehetséges vizsgdk generalasa — ezt
34 orszagban vezették be.

Tovabbi informaciék kaphatdk:
| www.vircouns.org és www.lead-
outproject.com — on.

A Budapesti Miiszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem Gépészmérnoki Kar

Anyagtudomany és Technolégia Tanszéke
(1) 463-1234, Fax: (1) 463-1366, E-mail: mechtech@sik.bme.hu

felvételt hirdet a 2008. februarban indulo

HEGESZTO SZAKMERNOK]
SZAKIRANYU TOVABBKEPZES|I SZAKRA

M U E G

YETEM 1782

A hegeszté szakmérnoki képzés cél-
ia, hogy a mérnoki eléképzettséggel
rendelkezék szamara a hegesztés és
rokoneljarasai teriiletén megfelel6
mélységig szakmai és tudomanyos
ismereteket adjon a kdvetkezé téma-
koérékben:
anyagtudomany (anyagismeret és
hegeszthetdség, anyagvizsgalat)
hegesztéeljarasok és berendezések
hegesztett szerkezetek tervezése

gyartas és minéségbiztositas.
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A képzést az Eurdpai Hegesztési
Szovetség (EWF) altal jovahagyott,
igy lehetéség van arra, hogy a képzés-
ben résztvevé egyetemi eléképzettsé-
gli hallgatok a Nemzetkézi Hegeszté
Mérndki (IWE) cimet is megszerezzék.
A képzés négy féléves oktatasbél és
egy félév diplomatervezésbéi all. A fél-
évek 14 oktatasi hétbdl allnak és he-
tente egy nap - szerdai napokon - van
orarendi elfoglaltsag. Minimalis indulé

létszam: 12 f6.
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A képzésre jelentkezni lehet:

Anyagtudomany
és Technologia Tanszék

1111. Budapest, XI. ker.,
Bertalan L. u. 7.
Mt. épiilet Fsz. 3.

Jelentkezési hataridé:
2008. januar 15.

Tovabbi informacié kérhets a fenti

telefonszamon és e-mail cimen.

GESZTE
Fyagrspres




Megbizhato
Vilagszerte... partner...

... a hegesztéshez,
forrasztashoz,
vagashoz,
csiszolashoz.

Hegesztéstechnikai
eszkozok,

iv- és langhegesztd
készilékek,
csiszoldanyagok,
védoeszkozok,
elektrdédak,
forrasztoanyagok
és szerszamok
nagy valasztékban
kaphatodak
hegesztéstechnikai
aruhazunkban,

szakuzleteinkben.

; ;: “C‘)l:: dkeiinzl:;ében! @@ op ti m ®

A Binzel kizardlagos forgalmazdja

Hegesztopisztolyaink

az On szamara is elérheték. Hegesztéstechnikai aruhdzunk:

Kérjen informaciot! 2030 Erd, Budafoki 4t 10
Tel: (23) 521 430 Fax: (23] 521 439
E-mail: info@cooptim.com

Szakuzieteink:
ABICOR 8000 Székesfeheérvar, Géza u. 54,
A Tel: [(22) 504 170 Tel/ffax:(22] 301 751
BlNZEL B 2330 Dunaharaszti, Alsonémed Ut 65

Tel/fax: (24]) 492 128




CEGEK LISTAJA,
AKIK HITTEK A
K0Z06S EGYUTT-
MUKODESBEN:

ROYAL DUTCH SHELL
KELLOGS BROWN AND ROOT, UsA

NORSK HYDRO, NORVEGIA

HEGESZTES| \ | HEEREMAC, HOLILANDIA

FOLYAMATOK: | — _ ABB, NEMETORSZAG
GTAW | '

o . QUALITY INTERNATIONAL,
GMAW g % EGYESULT ARAB EMIRATUS

FLUGR DANIEL SADA, USA
CCIC, KATAR

SUEDROHRBAU, SAUDARABIA
STORK MEC, BELGIUM

NACAP ASIA PACIFiC, TAJEGLD

EXXON MOBIL, USA

OILSERV, NIGERIA

) GENERAL ELECTRIC, USA
® AUTOMATA CSOHE-

7 R TEKFEN INSAAT, TORGKORSZAG
GESZTORENDSZEREK N . B2
) s RILEY STOKER CORP, USA
MINDEN MEGOLDASRA BN ) :
® 4"-TOL FELFELE S— ' ARSOPI, PORTUGALIA
® BELSO ES KULSGH
CSOHEGESZTES

ARAMCO SERVICES, SAUDARABIA
CANADOIL ASIA, TAJFOLD
WESTINGHOUSE ELECTRIC, USA
OAO LUKOIL, OROSZORSZAG
LARSEN & TOUBRO LTD, INDIA
NIS-NAFTAGAS, SERBIA

PETROJET, EGYIPTOM

ES SOK MASIK CEG...

MAGNATECH

E UR O P E B Vv

/i kepviselet: Magnatech- Europe B.V. | Branch office: Budapest 1025 | Felsézdldmali u, 70.
613357224 | F+3612702140 | M+36 20 433 7646 | thomas. schaefer@magnatech-europe com WWW.HAGNATECH-EUROPE.COH



POLYSOUDE

o cs6végmegmunkdlok

» cs6rogziték és -kozpontositok
« orbitdlis hegesztéautomatdk
s hegeszt6 célgépek

POLYWELD Gydrt6, Kereskedelmi és Szolgdltatd Kft.
2100 G6doll6, Fenyvesiféut 11.,

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

Internet: www.polyweld.hu E-mail:polyweld@polyweld.hu

ERTEKESITES — SZERVIZ — GEPKOLCSONZES

» hegeszt6gépek

» plazmavdgok

» lemezélmarok

» mdgnestalpas flirégépek

» forgaté berendezések

» cs6prések

s fényre sotétedé hegesztépajzsok



‘innovativ gépek és szerszamok .

@ preciz cs6eldkészitéshez. p.| a Csodarabold és
Csévégmegmunkalo RA gépcsalad, amely alkalmas
Dk =6 — 508 mm csoatméré és s=1.2 — 13 mm
falvastagsag tartomanyban a csovek:

- derékszogl,

- sorja es deformaciémentes,
- hidegvagasara,

- masodpercek alatt

wnjejiqgio -

swajsAs Buidid 10§ sj003

Kerjik. keresse fel képviseletiinket! ;
FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt. 4
Tel: 1/363-6559
info@fgf hu

= &

Ajauriof / sppwiaya

S AT
diagnoszlika

Anyagvizsgalé Kit.

. Az g szerz6détt partnere




Itt a Cold Metal Transfer (CMT), a digitélis forradalom. Uj, sokoldalt hegesztési eljaras, amely mindeddig lehetetlen felada-
tok megoldasara képes, automatizalt és kézi alkalmazasok esetén is. Az eljdrasndl a huzalel6tolas nem allandd, hanem a
digitalis rendszer altal szabalyozott. A nagyon kis hé bevitel, valamint a folyamat nagy stabilitasa U] alkaimazasi terileteket
nyit. Lehetséges 0,3 mm vastag lemez hegesztése, kotés acél és aluminium kdzétt, mindez frocskolés nélkiil és tokéletes

kilalakkal. Udvézéljik a jéghideg forradalomban!

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

iv AMI OSSZEKOT



" PROFI CSOHAILITAS - DEFORMACIO NELKTL

Minden irdnya térbeli hajlitas - Programvezériés — Sorozatgyartasra is
Felhasznalhato: :

* Fémszerkezet-épités

* Technolégiai csdvezetéképités
* Fémbdtorgyartas
* Gépgyartas

* Epitéipar

* Energiaipar

* Védokorlatgyartas

JellemzO6k:

* & 6-60 (48) mérettartomany
* Hajlitas bels6 tiiskével, vagy

{ lbbbnet

anélRiil ’i'
" Réz, aluminium-, acéicss Forgalmazza: GRIMAS KFT.
. Zért:\sz'elvények, rudak, laposvasak 1214 Bp., Puli sétdny 24,
falliSss Tel.: 420-5883
* Spiralcs6haijlitas Fax: 276-0557
\3:’1}' gépiink jobbra és balra is haijlit. E-mail: info@grimas.hu )

Hivja bemutato autonkat —

az on telephelyére
a 06-30/958-9566 szdmg)n.’ |

|

|
y

[SYNERGIC

« MIG PULS, DUAL PULS, STRTTC sl T

5 o - SYNERGICT
normal eljdrasok 7 st

» TIGDCCYCLE, EASY : \ _’
PULS és TIG AC e &
és @

parameterezés - =

» plazmavagok, hordozhato

. Ny = o
nverterek, varrattisztitas

, ' o
Az utunk Onokhoz vezet, . S YNER GI C

hogy Onok is vezethessenck .. ‘ HEGESZTESTECHNIKA KET

@ hegesztéshen!

6000 Kecskemét, Matis K. u. 1.
www.synergic.hu |
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Géper

Gépek és Rendszerek Szolgéltaté Kit.
MESSER Cutting & Welding AG.

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

Tel.: +36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478

e-mail: messer @geper.datanet.hu

CNC vezérlésii lézer-, plazma-, vizsugar- és
langvago gépek forgalmazasa, vevoszolgalata.
Kézi plazmavagok, hegesztd célgépek
forgalmazasa, vevOszolgalata.

Forgalmazds — Vevoszolgalat — Felujitds — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére

y

“10s” AKCIO! ‘0q,

Rendkiviili kedvezmény 2008 januar 31-ig!

Most minden ERGUS tipusi hegesztd inverteriinkre és
plazmavagonkra

0%

kedvezmény!

ﬁp r‘ i"_p-

T '-#BE!

Eljen a lehet6séggel, keressen minket és partnereinket!

ERGUS

SOTOX KFT. * 3526 Miskolc, Szentpéteri kapu 66. )
Tel.: 46/505-958 « Fax: 46/505-959 'w"“'w‘vf,'fe‘fgui e
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Idépont

2008.01.8-10

Rendezvenynaptar

Hely

Chennai, India

Megnevezés

WELDINDIA

Felvilagositas

Chennai Trade Centre

2008. 02. 13 - 14

New Delhi, India

SCHWEISSEN&SCHNEIDEN INDIA 2008

New Delhi, India

2008.04.7 -9. Kiev/Ukrajna Non-destructive testing — 2008 Kiev ExpoPlaza, OKO Association, Kiev
a |
2008. 04. 9 - 12. ard%ziil;bmon International Aluminium Exhibition Garda Exhibition Centre - Olaszorszag
W International Conference on
2008. 04. 24..26 Miskolc Design, Fabrication and Economy of E-mail: altjar@uni-miskolc.hu

Welded Structures — DFE2008

2008. 05. 18.- 21.

S. Paulo — Brazilia

IIW International Conference

2008. 05. 13 - 16.

Brno,
Cseh Koztarsasag

19" Internartional Welding Engineering Fair

Bmo-Exihibition Centre

2008. 05. 14 - 17

Peking, Kina

BEIJING ESSEN WELDING&CUTTING
2008
International Trade Fair Joining Cutting
Surfacing

Peking, Kina

2008. 05. 14 — 16.

Detroit, Michigan,
USA

Sheet Metal Welding Conference XIII.

Detroit, Michigan, USA

2008. 05. 20 — 22.

Awaji Island, Hyogo,
Japan

7™ International Friction Stir welding
Symposium

Awajl Yumebutai Conference Centre

2008.06.2-6

Pine Mountain,
George, USA

8™ International Conference on Trends in
Welding Research

Pine Mountain,_

2008.06. 17 - 19.

Cranfield University

17th International Conference and Tutorial
Workshop

Cranfield Umuversity,
Cranfield,
Egyesiilt Kiralysag

2008.07. 06. — 11

Graz/Austria

61. Annual Assembly of the International
Institute of Welding

www.iiw-iis.org

2008. 09. 23 - 25

Essen, Németo.

Aluminium 2008

Essen, Németorszag

2008. 09. 29 — Calgary, Alberta, . -
10. 03, 5 International Pipeline Conference Calgary, Alberta, Canada
Pittsburg, Pennsylva- Materials Science & Technology 2008 . .
2008.10.5-9. nia, USA Conferente and Exhibition Pittsburg, Pennsylvania, USA
2008. 10. Kina IIW International Conference

2008.11.24 - 26

Kiev, Ukrajna

International Conference Welding and
Related Technologies

E.O. Paton Electric Institute, Kiev, Ukrajna

62. Annual Assembly of the International

2009.07. 12. - 18. i
009.07.12. - 18 Singapore Institute of Welding www liw-iis.org
20 \,Iagy Irdn IIW Intemational Conference

11.ho
2010. 01. Izreal IIW International Conference
2010.07. 12.- 18, TR he 63. Annual Assembly of the International

Institute of Welding

2010. szeptember.

elsé hete

Mumbai - India

64. Annual Assembly of the International
Institute of Welding




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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
Békéscosabai Regionalis Képzé Kozpont Békéscsaba Pogonyi Istvan 66/446-444
Bocskai Istvan Szakképzé Iskola Hajduiszoboszld Harséanyi Istvan 52/557-230
Csonka Janos Miiszaki Szakkozépiskola Budapest Lakits Istvan 1/403-26-77/34
Deédk Ferenc Szakképz6 Iskola Kazincbarcika Bajzath Laszld 48/512-611
Debreceni Egyetem Mtiszaki Féiskolai Kar Debrecen Dr. Nagy Géza 52/415-155/7750
Didsgydr-Vasgyari Szakképzé Iskola és Kollégium Miskolc Simon Jézsef 46/532-358
Eotvos Jozsef Szakképzé Intézet Berettyoujfalu Daréczi Tibor 54/402-248
Faller Jen6 Szakképz6 Iskola Vérpalota Hujber Istvan 88/582-520
Fekete Istvan Mezégazdasagi Szakmunkasképzé Intézet Adand Skerlecz Tamas 84/357-524
Fellner Jakab Altalanos Iskola, Szakkozépiskola és Szakiskola Tatabanya Csordés Laszlo 34/514-610
Ganz Abraham és Munkécsy Mihaly Szakkézépiskola és Kollégium Zalaegerszeg Téth Tibor 92/596-569
Gépipari Kozlekedési Szakkozép- és Szakiskola

Baross Géabor Tagintézmény Szolnok Guth Ferenc 56/425-844
Inczédy Gyorgy Szakkozépiskola és Szakiskola Nyiregyhéza Szényi Mihaly 42/508-320/104
Jedlik Anyos Ipari Szakkozépiskola Gyo6r dr. Neiger Rébert 96/529-480
Jelky Andras Szakképzé Iskola Baja Kovéacs T. Sandor 79/524-100
Kecskeméti Aluminium Zrt. Kecskemét Molnér Laszlo 76/497-136
Kecskeméti Féiskola Mtiszaki Féiskolai Kar Kecskemét Dr. Danyi Jozsef 76/516-300
KEMO (éza fejedelem Ipari Szamunkasképzd Iskoldja Esztergom Mihalik Janos 33/510-006
KREATOR Kift Szekszard Nagy Géza 74/311-383
MAV Zrt. Baross Géabor Oktatési Kézpont Szolnok Barhécs Mihaly 56/425-188
MAV Zrt. Regionalis Oktatési Kozpont Dombbvar Szab6 Istvan 74/466-833/6624
MAV Zrt. Regionalis Oktatasi Kézpont Miskolc Csutoras Marton 46/356-235
Mechwart Andras Gépipari és Informatikai Kézépiskola Debrecen Csonto Béla 52/311-220
FVM Kozépiskola, Mezbégazdasagi Szakképzé Iskola és Kollégium Vép Kovéacs Janos 94/353-140
Mg. Kézépfokd Szakokt. Tovabbképzd és Szaktanacsadé Intézet Pétervasara Zagyva Istvan 36/568-300
Nyirség Szakmai Tovabbképz6 és Atképzé Kit. Nyiregyhaza Sipeki Gyula 42/410-814
R&zs6 Imre Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Kormend Egyed Gyula 94/594-077
Seregélyesi Szakképzé Iskola és Kollégium Seregélyes Butola Zoltan 22/575-002
.Student” Tovabbképzd és Miiszaki Fejlesztd Bt. Kecskemét Rauscher Istvan 76/497-136
Szepsi Laczkd Maté Mezdgazdasagi Szakképz6 Iskola Satoraljatjhely Nagy Laszld 47/523-340
TIT Oveges Jézsef Ismeretterjesztd és Szakképzd Egyesilet Zalaegerszeg Ledvai Lészld 92/313-377
Vas- és Villamosipari Szakképzé Iskola és Gimnézium Sopron Tulok Jend 99/511-820
Véanyai Ambrus Gimnézium és Szakkozépiskola Turkeve Ogzsvéath Laszld 56/361-311
Wigner Jend Miszaki, Informatikai Kozépiskola és Kollégium Eger Takacs Déniel 36/311-211
516. sz. Ipari Szakmunkasképzd Intézet és Szakkdzépiskola Dombévar Bénfai Zoltan 74/365-725
Zsoldos Ferenc Kozépiskola és Szakiskola Szentes Butela Jend 63/562-335

Megijegyzés: Oktatéhely = OKJ szerinti szakmak oktataséra alkalmas hely



A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT FEMEKET HEGESZTOK OKTATO*- ES FELKESZITOHELYEI**

Megnevezés Miiko6dési hely Kapcsolattarto Telefonszam
Adu Csepel Oktatési és Szolgaltatd Kft Budapest Czeté Béla 1/276-3111
Andrassy Gyula Kézépiskola Miskolc Szabé Dezsd 46/412-444
Apritégépgyar Zrt. Jaszberény Katona Antal 57/504-168
Aranyi és Tarsai Hegeszté Iskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
Baross Gabor Szakképzé Iskola és Kollégium Debrecen Szondy Jend 52/471-798
BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképrzési Kft. Szeged Vér Sandor 62/481-483
Borbély Lajos Szakkézépiskola, Szakiskola és Kollégium Salgétarjan Angyal Laszlé 32/440-233
"CSOSZER" Berendezéseket Szerels Zrt. Budapest Béacskai Istvan 1/434-4500
Debreceni Reg. Képz6 Kézpont Debrecen Vizi Sandor 52/448-866
DKG-EAST Zrt. Nagykanizsa Farkas Laszlo 93/313-040/70980
DUNAFERR Zrt. Human Intézet Dunaujvaros Horvath Roland 25/581-601
Dunaujvérosi Féiskola Dunatjvaros Bus Istvan 25/551-134
E6tvos Lordnd Miszaki Kozépiskola Kaposvér Huszar Dezsé 82/419-246
Eszak-magyarorszégi Reg. Képz6 Kozpont Miskolc Robotka Robert 46/470-432
Explant Kft. Kiskunhalas Petdé Ferenc 77/423-838
Fay Andrds Szakkézépiskola és Kollégium*** Bétonyterenye Szabé Lajos 32/353-048
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit. Gyér Szab6 Zoltan 96/415-864
INTERN Kft. Miskolc Hanké Andréas 46/412-920
Jozsef Attila Mivel6dési Kézpont Budapest Labat Sandor 1/320-3843
Kopis és Tarsa Kft***, Paks Viszket Gyotrgy 75/519-190
Kéolajvezetéképits Zrt.*** Sidfok Nemecz Imre 84/312-311
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zit. Budapest Gyura Laszlo 1/347-4785
Lukacs Sandor Mechatronikai és Gépészeti Szakkézépiskola,

Szakiskola és Kollégium Gybr Dezamitcs Zoltédn 96/528-760
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kit. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Zrt. Baross Gabor Regionélis Okt. Kézpont Istvantelki Tanm. Budapest Kasza Lajos 1/389-0776
MAV Zrt. Baross Gabor Oktatasi Kézpont

Debreceni Teriilsti Oktatdsi Egység Debrecen Erdei Lajos 52/431-278
MAV Z1t. Regionalis Oktatési Kézpont Szentes Valkai Attila 63/401-451
OILTECH Kft. Lovészi Térok Gyula 92/576-300
PALOTA Kérnyezetvédelmi Kft. Szentes Valkai Attila 63/401-451
Péléezi Horvath Istvan Szakképzd Iskola Orkény Nyiri Lajos 29/310-015
Pécsi Regionalis Képz6 Kézpont Pécs Bors Kéroly 72/251-399
Rohr und Stahl Kft. Dunakeszi Nagy Bertalan 1/2094-848
R&M TS KeMont Kft.*** Tiszaujvaros Gerbes Péter 49/322-523
SPECIAL Szolgaltatd Zrt. Budapest Szalay Sandor 1/314-0540
START Akadémia Hungaria Kft, Tiszatjvaros Farkas Sandor 06/30/958-0413
Stromfeld Aurél Miszaki Kozépiskola Salgétarjan Pataki Ferenc 32/411-044
Széchenyi Istvan Egyetem Anyagismereti és JarmUgyartasi Tanszék . Gyér Varga Léaszld 96/503-400
Székesfehérvari Regionalis Képzd Kozpont Székesfehérvar Gabor Zoltan 22/310-308
Szily K4lman Kéttannyelvi Miisz. Kozépiskola Budapest Lédy Elemér 1/280-6382
SZTAV Zrt. Budapest Vésarhelyi Béla 1/267-6464/131
Téncsics Mihaly Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kolégium Veszprém Toreki Jbzsef 88/579-381

TE Ganz-Rock Zrt.*** Kiskunfélegyhaza Horvath Zsolt 76/463-355
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. Tiszakécske Varga Laszlo 76/341-133
Ujpesti Munkéstovabbképzé Bt. Budapest Kiss Gusztdvné 1/369-2931
UNIMONTEX Kft. Ajka Széntai Laszl 88/311-608
VEGYEPSZEREL® Kft, Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810
WELDCONTROL B, Budapest Horvéth Istvanné 1/424-8030

Megjegyzés:* Oktatéhely = OKJ szerinti szakmak oktatasara alkalmas hely, ** Felkészitbhely =

*** csak felkészitGhely

mindsitd vizsgara el8készité hely



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

Megnevezés Mikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
EGAZ-DEGAZ Zrt.*** Szeged Tari Gellért 62/569-723
DUNAGAZ Zrt. Dorog Nyikuly Jézsef 33/513-100
IPOSZ-VORSAS Oktatéd Kézpont Budapest Varrd Zsuzsanna 1/269-25689
KOGAZ Kanizsa Epszer Kft. *** Nagykanizsa Lendvai Laszlo 93/519-075
KORTE Kérnyezettechnikai 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 Zrt. Miskolc Dr. Dedk Endre 46/341-811

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

Megnevezes Miikédési hely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgalé és Mindségellenérzd Zrt. Budapest Klausz Géabor 1/276-8945
ORSZAK Bt. Budapest Sziics Pal 1/402-4098
SZTAV Zrt. Budapest Szilagyi Antal 1/267-6464
KE-TECH Kft. Budapest Kecskés Péter 1/290-0151
SIEMENS Erémutechnika Kft. Budapest Gémes Gyorgy Andras  1/414-4650

Megiegyzés: * Oktatdhely — OKJ szerinti szakmék oktatdsara alkalmas hely, ** Felkészitéhely — mindsit§ vizsgara el6készitd hely *** Csak felkészitShely

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

A tanusitvany

Oktatohely neve A kérelem targya L TR
érvenyessegi ideje
Budapesti Miiszaki Féiskola
Banki Donat Gépészmérmnoki Fdiskolai Kar
Budapest
Budapesti Mdszaki
és Gazdasagtudomanyi Egyetem Nemzetkozi Hegesztéspecialista (IWT)
Anyagtudomény és Technologia Tanszék Nemzetkozi Hegesztémérnok (IWE)
Budapest
Dunaujvarosi Féiskola
Dunatjvaros

Nemzetkozi Hegesztétechnologus (IWT)
Nemzetkozi Hegesztdspecialista (IWS)

2008. szeptember 05.

2009. jinius 02.

Nemzetkozi Hegesztétechnologus (IWT) 2010.02.05.

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Nemzetkdzi Hegesztd (IW-T)

DUNAFERR Humén Intézet
e Nemzetkozi Hegeszi8 (TW-E) 2009. mércius 01,

Rulavivaes Nemzetkozi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)
Nemzetkézi Kiemelt Hegeszt6é (IWP)
Métrai Hegesztéstechnikai Nemzetkozi Hegeszt6 (IW-T)
és Szakképzesi Kit. Nemzetkozi Hegeszté (IW-E) 2009, janius 02.
Visonta Nemzetkozi Hegesztoé (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztdé (IW-M)
Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet Nemzetkdzi Hegesztémérmndok (IWE) 2008.oktéber 01.
Miskolc
Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Szombathelyi Regionalis Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
Munkaerdfejlesztd és Képz6 Kozpornt Nemzetkozi Hegeszts (IW-E) 2009. janius 02.
Szombathely Nemzetkozi Hegeszté (IW-G)

Nemzetkozi Hegeszt6 (IW-M)

Békéscsabai Regionalis
Képz6 Kozpont
Békéscsaba

Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)

2011. szeptember 15.
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M) sties
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Szakfolyobiratunk a hirdetni kivdndk igénye kielégitése me gr ende]-o

célj4bdl tovabbra is az eddigi, szinskéla alapjan

torténd vélasztési lehetdséget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az igynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasz- a Hegesztéstechnika cimi folydiratot
tasi lehetd8séget adunk a fekete-fehér
hirdetéseknél egy vagy tébb kisérészinnel

megjelend hirdetésekre.

LIC) példanyban

[ folyamatosan a visszavonasig

Az ujsdg végott mérete: 215 x 290 mm.

I
I
l
[
l
l
l
I
l
l
I
|
l
l
I
‘ z
( Az éves elbfizetdi dijat befizetem
A hirdetések mérete: l
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[J belfoldi postautalvéanyon

_ kifuté 215+10 mm x 290+ 10 mm -

A/4 —— kifu—té _190 mm x 250 Inm_ T személyesen a MHtE pénztaraban
A/5 _fekvé 190 mm x 125 mm =___ L] &tutalom

allo 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai

== D és Anyagvizsgéalati Egyestilés

fekvé 125mmx100mm K&H 10200964-20214205 szamu
A6 190 mm X 70 mm - szamléjara

allo  60mmx 250mm = Cim, ahova a folyéirat postézasat kérem:

A 2007-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési drak
az alabbiak:

Méret
A4 A5 A6

Szines hirdetés

Cimlap foté 110 - - o -
(218 mm x 168 mm) &

Hatsé kiilsd boritdn 100 - - elf't . ,

Elsé belsé boritén 95 - - eFt H

Hats6 belsd boritén 90 - — eFt lrdetes L

Beliven 85 70 60  eRt meql—endelo

Fekete-fehér hirdetés a beliven

Klsero, S,ZH,} neflkul 80 60 50 okt Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
+ 1 k%sgc,? sz%nnel 82 62 52 ekt al4bbi szadmaiban

+ 2 kisérd szinnel 84 64 54 el't

+3 kiséré_sgin_nel__ 86 65 56 _eFt

Az MHIE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak. M’(A/G Szines Fekete| * | B.L| B. 11 BelfyB. I|B. IV| db

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

|
|
|

2008/1

2008/2

LT N
| H
iRme:

naptari évben 4 alkalommal hirdet,
7,5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények
érvényesitése az év végi szamldban torténik meg

AN

Dr. Gremsperger Géza
fészerkesztd

2008/3

2008/4

2009/1

Kérem igényem elbjegyzését!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV " Hsertortn szémar]1 [2 |5 |

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy |
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Magyar Hegesztéstechnikai
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Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MHLE igazgat6ja
Fészerkeszté: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkeszté, hirdetés szervezé: GAYER BELA

Telefon: 467-2812

Szerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi tt 10-14.

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas: i
a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt, ‘
1107 Budapest, Ferté utca 8. Telefon/fax: 263-3292

Felel6s vezet6:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. igyvezet6 igazgatdia

A folydirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany &ra 2007. évben: 260,- Ft + 5% AFA.

Evi eléfizetési dij: 1000,- Ft + 5% AFA,

Elbfizethet6é a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.

ISSN 1215-8372

Hirdeteéesi index

AC Plymovent Kit. 27 Invent Welding Kft. _2 !
Air Liquide Kft. 13, BIII. Linde Zzt. 28
Bohler Kereskedelmi Kit. B.II. Magnatech 41, 49
Castolin Kft. 34 Matra Diagnosztika Kft. 55
C&T Kft. 40 Messer Hungarogaz Kft. 4
Centrotool B.IV. Migatronic Kft. 53 §
Cooptim Ipari Kift. 48 Nederman Magyarorszag Kft. 14
Corweld Plus Kft. 21,32 Polyweld Kft. 50 .
Crown International Kft. 54 Qualiweld Kft. 26
DLT Kft. 31 Ozon Bt 2
ESAB Kft. B.I Sotox Kff. 20, 58
FGF Bt. 55 Synergic Kit. 57
Froweld Kft. 56 Soyer Magyarorszag Kift. 83
Géper Kft. 58 Weldotherm Kift. 33,39 ‘
Grimas Kit. 57 :

FONTOS!

Kérjik azon hirdetdinket,
akik kész hirdetést adnak le,
TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el,

CMYK-re szinrebontva.
Szinnyomatot kériink mellé!
Koszonjuk!

»OBSERVER «

1084 Budapest, Aurédra utca 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
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A hegesztestechnika

- Vvonalvarrat » kis aramerdsséggel is jol mikddik « minden
pozicidban hasznalhaté * bevonatos elekirédak széles
valasztéka =

\ * kObnnyl ivfogas ¢« tavolrdl is j6 ivtartas * egyenletes, szép
—

entrotool

www.centrotool.hu
Cfm: 1102 Budapest, Halom u. 1.
Telefon: 262 4408

Fax: 260 4840

E-mail: centrotocol@t-online.hu
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