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Min@séqi szolgaltatasok a gaziparban

A Linde magas min6ségi kovetelményeknek megfelel§ gdzokat és azokhoz kapcsolodé atfogéd szolgaltatasokat kindl. Valassza ki
az Onnek leginkdbb megfelel6 ajanlatunkat:

* Hegesztéstechnoldgiai kisérlet * Hideg-zsugorkotés cseppfolyds nitrogénnel

* Hegesztési feliigyelet * Gdzbsszetétel-, tisztasdq” ellendrzés

* Hegesztési technoldgia felilvizsgélata * Gazelemzés

* Hegeszt6, forraszté mindsités * Hazhozszallitds

* Langtechnoldgidk gyakorlati alkalmazdsa * Ipari és egészséqiigyi gdzok kezelésének altaldnos biztonsag
* Ismeretmegujitd ivprojektoros oktatds technikai szabalyai

* Acetilén palackok biztonsdgos iizemeltetése * Ipari és egészséqligyi gazok széllitdsédnak szabalyai

* Gazelldto rendszerek karbantartdsa, feltlvizsgélata és javitdsa

Tovabbi informacidért keresse meg munkatarsainkat! [P

Linde Gz Magyarorszag Zrt.
Alkalmazastechnikai Kézpont

1097 Budapest, Illatos 4t 9-11

Telefon: (1) 347-4844 Fax: (1) 347-4830
www lindegas.hu
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Gooptim

A Binzel kizérdlagos forgalmazdja

Hegesztéstechnikai aruhazunk:
2030 Erd, Budafoki ut 10.

Tel: [23) 521 430 Fax:[23) 521 438
E-mail: info@cooptim.com

Szakuzieteink:
8000 Székesfehérvar, Géza u. b4,
Tel. (22) 504 170 Telffax (22) 301 751

2330 Dunaharaszti, Alsonémedi Ut 65
Tel/fax: (24) 492 128



Véddégazok az optimalis hegesztési teljesitményhez

Szakeértelem - ami osszekot

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

Széles termékkinalatunk az alaptermékektdl az egyedi felhasznal6i
igényekhez igazitott specialis gazkeverékekig minden mindségi igényt
kielégit. A Ferromix védégazokat Stvézetlen és gyengen Otvozott
acélokhoz ajanljuk. Az Inoxmix termékeket kifejezetten er6sen
otvozott acélokhoz fejlesztettiik ki. A Formalégazokat erésen

Stvozott és részben gyengén otvdzott acéloknal gydkvédelemhez M ESSER @

alkalmazzak. A Megalas termékcsoport a lézerhegesztésnél és

Iézerforrasztasnal hasznalatos véddgazokat foglalja 6ssze. Az Alumix Messer Hungarogaz Kft.
védBgazok aluminium és nemvas fémek hegesztésénél novelik az Joud Butispest
eljarasbiztonsagot, tovabba lényegesen csokkentik, illetve e e 4 a1
megsziintetik a porozitast és az utbmunkaigényt. info@messer.hu

www.messer.hiu

Part of the Messer World a =



A MAGYAR HEGESZTFSTECHI\TIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
(MHtE) nyereségre nem torekvo szervezet

Jogi tagok:
az alabbi 36 hegesztéssel

kapcsolatos
gyarto, szerelo
kis-, kozép- és nagyvallalat

Albatross PLASTUNION Zrt.

~AUTOMED" Autogéntechnikai Kft.

Alstom Hungaria Zrt.

BIS Hungary Kft.

Bombardier Transportation MAV
Hungary Kff.

CSOSZER Berendezéseket Szerel
Zrt.

DAK Acélszerkezeti Kft.

DKG-EAST Zrt.

FOLDFEM Kft.

Gangz Transelektro Villamossagi Zrt.

GANZACEL Zrt.
GYEGEP Kift.
Interweld-Nagykéros Kit.
INVESTMONT Kft.
ITC-AMT Kift.
KESZ Kft.
Kdolajvezetéképitd Zrt.
KOPIS és TARSA Kft.
Kozép-eurdpai Gagtermindl Zrt.
KRAUSE Ipari, Szolgaltaté és
Kereskedelmi Kft.
MATRAFUTOBER
Acélszerkezet Gyarto Kift.
MCE Nyiregyhaza Kft.
Molnar Zrt.
Mszaki Biztonsagi Vizsgalo és
Tantsitd Intézet Kit.
Paksi Atomerémi Zrt.
PETROLSZERVIZ Kft.
PETROLSZOLG Kft.
Plazma-Technolégia Kft.
PYLON-94
Gép- és Acélszerkezetgyarté Kit.
Ruukki Tisza Zrt.
Siemens Erémiitechnika Kift.
Szelléz6 Miivek Kft.
TE Ganz-Rock Zrt.
TEGEP Kft.
T-L-C Kft.
VEGYEPSZER Zrt

Tagok:
az alabbi 10 intézmeény
és 11 vallalkozas,
melyek az Egyestuilés
alap-, kozép- és fels6foku
hegesztoképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kézpont

ANDRASSY Gyula Szakko6zépiskola

BME ATT

Budapesti Miisz. Féisk. BANKI D.
Gépészmémoki Féisk. Kar

CSUCS '91 Oktatési és Vezetési
Tanacsadé Kit.

Debreceni Egyetem Muiszaki
Foiskolai Kara

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvarosi Fdiskola

EOTVOS Lorand Szakkozépiskola és
Szakiskola

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és
Szakmai Szolg. Kft.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kft.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmii Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miiszaki Féiskolai Kar

Matrai Hegesztéstechnikai és
Szakképzési Kft.

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolbgiai Tansz.

Nyiregvhazi Féisk. Miisz. Alapoz6 és
Gépgyarttechn. Tansz.

OKTAV Tovabbképz6 Kézpont

ORSZAK Bt.

SLV Munchen GSImbH

SZILY Kalméan Kéttannyelvi Miszaki
Ko6zépiskola

SZTAV Felnbttképz6 Zrt.

Tagok:
az alabbi 35 ceg,
melyek hegeszté alapanyag-,

segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nytGjtanak

AC Plymovent Kit.

AGMI Anyagvizsgalo és
Mindségellenodrzo Zrt.

AIR LIQUIDE HUNGARY Kit.

BOHLER Kereskedelmi Kft.

C & T Hegesztéstechnikai
Kereskeddéhaz Kft.

COKOM Mémokiroda Kift.

CORWELD PLUS Kit.

Dr. Rittinger Janos egyéni vallalkozo

EMI-TUV SUD Kft.

Erdékémia Kit.

ESAB Kit.

FEMA Kereskedelmi Kft.

FROWELD Kit.

HEGPONT Kft.

INTERWELD Kit.

INVENT-WELDING
Kereskedelmi Kift.

KE-TECH Kft.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.

MAROVISZ

MESSER HUNGAROGAZ Kft.

MIGATRONIC Kift.

MINELL Kft.

POLYWELD Kft.

Rechnen Hegesztéhaz Kit.

REHM Hegesztéstechnika Kift.

SIAD HG Kft.

SOVEREIGN Kft.

SZINTEZIS Kft.

TAM CERT Magyarorszag Vizsgald
és Tantsitd Kft.

TRAKIS-HETRA Kift.

TUV Rheinland InterCert Kft.

VISZEK Kft.

VORSAS Kft.

WELDIMPEX Termel6 és
Kereskedelmi Kft.

WELDMATIC Kift.



Az MHtE szolgaltatasai

MINOSEGIRANYITASI RENDSZER TANUSITASA
az MSZ EN ISO 9001 szerint
az MHIE rendelkezik ezen teriletre érvényes akkreditaciéval

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
az EWF EN ISO 3834 szerint
az Eurépai Hegesztési Szévetség felhatalmazasa alapjan, (kiegészitve KIR és MEE
teriletekkel)

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

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

HEGESZTOK MINOSITESE
az MSZ EN 287, MSZ EN ISO 9606, MSZ EN 1418, MSZ EN 13067 es IKM 15/19¢
szerint
GKM kijelolés és a NAT akkreditacio alapjdan

VIZSGALOK MINOSITESE
az MSZ EN 473*, vagy az MSZ EN 4179** szerint
* NAT akkreditacionk van; ** kijelolésink van a légikézlekedési hatésag dltal

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

,Hegesztéstechnika”

Hegesztébdazisok tanusitdsa
folyoirat

(fém és mianyagot hegeszték Oktatasi szoftverek,

oktatasa) legyzelek eladdsa (cikkek, hirdetések)

Hegesztési felel6sék orszagos tandcskozéasa
Konferencia és kidllitas szervezés




Gratulalunk!

Dr. Szabo Béla tjra elnok

Az MHtE kozgytilése 2008.
januér 1-t6l Dr. Szabo Bélat
Ujabb 6t évre valasztotta
igazgaténak.

German Hernan-
des ur megbiza-
tasa 2007.
decemberben
lejart. Az EWF
elismerte a
szerevezet
fejlesztésében
ezidd alatt elérét eredményeit. Az EWF
legutolsé kozugylilésén Dubronyikban
(Horvatorszag), Uj elndknek Tim Jessop
urat a Hegesztési Intézetbdl (Egyesiilt
Kiralysag), valasztottak meg. Mandatu-
ma 2008-t61 2010 december végéig
tart.

Tim Jessop urat az MHtE- nél jél is-
merik, mivel auditorként mar tobbszor
volt az MHtE vendége.

Sok sikert és egészséget kivan az
MHtE az elndk ar munkajahoz!

SZEMELY! HIREK

Tébori Gybzo a
METLOG Kft. 4gy-
vezetl igazgatdia
atveszi dr. Szabo
Bélatdl az MHE
igazgatéjatol a cé-
gére vonatkozo az
MHGtE altal kiadott
MSZ EN ISO 9001:
2001 kévetelmeé-
nyeinek megfele-
18sségét bizonyitd
tanusitvanyt.

Horvath Tamas a
SZETT Kft. MIR
vezetdje atveszi

dr. Szakd Bélatol
az MHtE igazga-
t6jatol az EWF EN
ISO 3834-2 tantsit-
vanyt.

Hitttink, biztunk, reménykedtiink, hogy tévedés talan,
rettenetes a fajdalmunk, hogy nem élhetiink tovabb.
Szamunkra Te sosem leszel halott, 6r6kké élni fogsz,

mint a csillagok.”

F4aj6 szivvel tudatjuk mindazokkal, akik ismerték és szerették, hogy

CSAPO PETER

okl.gépészmérndck IWE/EWE okl. hegeszté szakmémok életének 36. évében varatlan hirtelenséggel elhunyt. Készonetiinket
fejezzlik ki mindazoknak, akik gydszunkban osztoznak.

a Gyaszolé Csalad
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SZEMELY! HIREK

Dr. Domanovszky Sandor Massanyi*-dijat kapott

A Dijat a hidépités teriletén kiemelkedd
kivitelezéi munkéssag elismerésére —
méasik két tarsaval, a tervezéi , Feketeha-
zy"— és a hidgazdéalkodoi ,Apathy”-dijak-
kal egyiitt — a Kozlekedésfejlesztési
Koordinaciés Kézpont 2007-ben alapitot-
ta és a 2007. oktéber 8-11. kozott Eger-
ben megtartott, 48. (1) Hidmérnoki Konferencian elsd
izben adta 4t. Ez a dfj abban kilonbozik a tobbitél, hogy
elnyerése nem palyazati Gton, illetéleg egy sziik kérd
zstiri dontése alapjan lehetséges, hanem a legdemok-
ratikusabb tton, a széleskori szakmai tarsadalom véle-
ménye alapjan, bariknek odaitélhets. Az elézetesen
szétkiildott kérdéiveken beérkezett javaslatokbdl a leg-
t6bb voksot kapott 4-4 jeldlt koziil a Konferencia részt-
vevéi (460 f8) titkos szavazassal valasztotta ki a dfjazan-
doé 1-1 személyt.

Dr. Domanovszky Sandor 1956-ban, a MAVAG-ban

kezdte épitémérmoki palyafutésat. Itt, illetéleg jogutdd

vallalataindl (Ganz-MAVAG stb.) — ki-
16nféle beosztasokban, de 1961-t81 2004-
ig megszakitas nélkil cége hegesztési
feleléseként dolgozott. Azt kovetden az
épiilé Dunaujvarosi Duna-hid hegesztési

fémérnokeként tevékenykedett.

Munkéja sordn szerzett tapasztalatait
— sajat munkahelyén tdl, tobbek kozott — szakcikkek-
ben (eddig 160), kényvekben (eddig 16), konferencia-,
féiskolai-, egyetemi- és egyéb eléadasokon, kidllitaso-
kon (9 orszagban), 1960 6ta szakértéként adta kozre.
Tevékenységét 24 kitiintetéssel (tobbek kozott Ganz
Abrahdm-, Zorkéczy Béla-, Banki Donét-, Eétvos Lo-
rand-, Magyar Mérmokakadémia- és Széchenyi dijjal)
ismerték el.

Az MHtE-ben, annak megalakulésa, 1990 6ta valla-
latéanak IT. képviseldje, harom ciklus 6ta az FB. tagja.
A tagsag jeldlése alapjan 2000-ben Pro MHtE- dijat
kapott.

*Massanyi Karoly (1901-1982)

dijat réla nevezzek el!

Mérmoki Oklevelének megszerzését kévetden, 1923-1970 kozétt aktivan (tervezdkent, mithelyfonékkeént,
épitésvezetdként, fémémdkként), majd haldlaig tanacsadoként, azaz 59 esztenddn at, megszakitas nél-
kil a MAVAG-nél, illetéleg jogutodjainal (Ganz-MAVAG stb.) dolgozott. Leghiresebb
munkéja talén a vilagrekordot felallité, 314 m magas Lakihegyi radidado antenna-
torony tervezése és megépitése (1933) volt. 1949-71 kézott a BME-n oktatott, 1966
Sta cimzetes docensként. Tankonyvet irt, szémtalan publikdcidja jelent meg. A ha-
rom idegen nyelvet beszélé Masséanyi Karoly elméleti és gyakorlati tudasa, habitusa
és embersége, a szikebb szakmaban — bel- és kiilféldén egyarant - nagy tiszteletet
és paratlan elismerést vivott ki. Az orszag legrégebbi, egyetlen nagymulty, 1874-cta
| mindig élvonalban miikédd acélszerkezeti gyaranak minden ketséget kizaréan legna-
gyobb egyénisége volt. Mindezek tették indokolttd, hogy a hiddsz szakma kivitelezoi
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KCI0 & készlet erejéig

) amlek SHINE DIN 4/9-13” automata fejpajz
minden / AWI &S MIG/MAG herendezéshe

H-8800 Nagykanizsa, Kemping it 0404/1 hrsz. « Tel.: +36 93/519-018
n' Iﬂll\l!ﬂll‘l Fax: +36/93/519-017 « E-mail: info@qualiweld.hu « Web: www.qualiweld.|

\({,’E.;fn";; -F,.,;.;K" HBS GmbH és LORCH GmbH kizarélagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhalozat: Nagykanizsa, Szigetszentmiklds, Miskolc

a csaphegesztéshen:

PAG

rendszer

» Folyamatos kozvetett
varratszilardsag-ellenorzés
kiilon iddraforditas nelkil

* Protokollkészités 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, Szigetszentmikids, Miskolc



KUTATAS — FEJLESZTES

Nemesithetoé acélok hegeszthetoségének
vizsgalata vékony lemezek esetén

A Hegesztéstechnika XVIII. évfolyam 2007/2 szamaban [1] megadtunk néhany olyan médszert, amelyek segitségé-
vel meghatarozhat6 az elémelegitési h6mérséklet nemesithet6 acélok esetén, és megvizsgaltuk a modszerek alkal-
mazhatésagat haromdimenziés héelvezetésre vonatkozéan. A jelenlegi kbzlemény célja az, hogy az désszefiiggések
alkalmazhatésagat megvizsgaljuk kétdimenziés héelvezetés esetében is.

Az elémelegitési homérséklet
maghatarozasara szolgalo
moédszerek ellendrzése

Az elvégzett vizsgalatok célja az volt,
hogy kisérletekkel ellendrizziik milyen
pontossaggal alkalmazhaték az el6zd
cikkben [1] bemutatott modszerek a két-
dimenzios héelvezetés esetében.

Azt, hogy két- vagy haromdimenziés
héelvezetésrdl van sz6, tobb mbdszer
segitségével lehet elddnteni. A [2] iro-
dalomban az aladbbi Osszefliggést (1)
adjdk meg, amellyel a két- és haromdi-
menzios héelvezetés hatarat jelzd kriti-
kus lemezvastagsag hatdrozhatd meg.

s _ [0 (1 1
" ~J2cp (TI—TO+T2—To}mm] W

ahol:

S;?D: kritikus lemezvastagsig (mm),
amely alatt a héelvezetés kétdimenzi-
s,

Q : fajlagos hébevitel, J/mm — ben,

pC : térfogati fajhé, értéke atlagosan
0,0051 J/mm?*K,

T, T, : a kritikus hiilési idé szamita-
séhoz hasznalt hémérséklet értékek. Ha-
zankban T, = 850 °C, illetve T, = 500 °C

A késBbbiekben bemutatott kisérlet so-
rédn alkalmazott hébevitelt is figyelembe
véve — 2000 J/mm és T, = 20 °C —, a kriti-
kus lemezvastagségra az (1) 6sszefliggés
alapjan a kovetkezd értéket kaptuk.

—
SZ_,3D = ||____2000 . L_', _1_ ~ 25 mm
FTY2.0,0051 (830 480 )

A [3] kézleményben Dr. Balogh And-
14s a 2 és 2,5 dimenzids héelvezetés ha-
taraként az alabbi értéket (2) adta meg.

2-2,5D _
Spa =10 mm

@)

A [4] irodalomban a kovetkezd madd-
szert (3) javasolidk a héelvezetés tipu-
sénak eldéntésére.

_pe-s*(650-1;,)
’ o
ahol
s: lemezvastagsag, mm,

H 3)
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Q : fajlagos hébevitel, J/mm — ben,

pC : térfogati fajhd, értéke atlagosan
0,0061 J/mm®K,

H : egy relativ vastagsagi paraméter,
amely segitségével eldénthetd, hogy
milyen héelvezetésrdl van sz6.

Ha H, <0,3 akkor 2D
Ha 0,3< H, <1akkor 2,5D
Ha H, >1akkor 3D

A (3) osszefiiggés felhasznélasaval,
az alkalmazott fajlagos hébevitel, a le-
mezvastagsag, illetve a T, = 20 °C be-
helyettesitése utan a kévetkezd értéket
kaptuk.

2
H =£),0051-10 -630

. =220 _0,16
2000

mivel 0,16<0,3=2D

Az 4ltalunk felhasznalt prébadarabok
vastagsaga 10 mm volt, amely az elébb

ismertetett modszerek szerint kétdi-
menzids héelvezetést jelent. Azt, hogy
miért adédik jelentds eltérés az dssze-
fiiggések eredményei kozott, tovabbi
vizsgdlat targyat képezheti.

A kisérlet korilményeit az 1. tdblazat
foglalja 9ssze. Hernyévarratos probat
készitettiink bevont elektrodas kézi iv-
hegesztéssel, kulonbozé elémelegitési
hémérsékleten.

A prébahegesztések végrehajtédsakor
alkalmazott elémelegitési hémérséklet-
értékeket a 2. tablazat tartalmazza.

Keménységmeérés
végrehajtasa és kiértékelése
A keménységvizsgalatot az MSZ EN
1043-1: 1998 szabvany [b] szerint
hajtottuk végre. A szabvany megad-
ja, hogy vasalapu Otvozetek esetén a
héhatdsovezetben HV10 keménysé-

_ Anyagminéség
ke C45+N 42CrMod +N
Prébadarab mérete, mm @140x10 2140x10
Hékezeltségi allapot normalizalt normalizalt
Hegesztési eljaras 111 111
Aramfaita DC + DC +
Varrattipus hernyé hernyd
Hozaganyag E 1-UM-400 E 1-UM-400
Elektréda atmérs, mm 3,2 3,2
Hegesztési pozicid PA PA
Hegesztési aram, A 150 150
Hegesztési fesziiltség, V 26 26
Hegesztési sebesség, mm/s 1,56 1,66
Fajlagos hébevitel, kJ/mm 2 A
Varrathosszusag, mm 50 50
Elémelegitési eljaras langhevités langhevités _
Homérsékletmérd tipusa | [MT12V0108 Sugdnidst | Infravoros sugérzsst
Hegesztés helyszine Dunakeszi, }—Iegesztési Dunakeszi, }-Iegesztési
tanmuhely tanmuUhely
Nagy Bertalan, Nagy Bertalan,_
Hegesztd nemzetkodzi hegeszté | nemzetkozi hegesztd
mester mester ‘

1. tdblazat. Kisérleti adatok
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get kell mérni. A mérési helyeket oly
médon vélasztottuk meg, hogy azok
a héhatésovezet legkeményebb részé-
be kertiljenek (1. dbra). Minden préba-
darab esetében négy keresztmetszetet
vizsgaltunk. A héhatasovezetben 8 ...
12 helyen hajtottunk végre keménység-
mérést, ami probadarabonként 32 ...
48 mérést jelent. A keménységmérés
eredményét a 3. tablazat tartalmazza.

A nemesitheté acélok esetében a
héhatédsdvezet megengedett kemény-
ségére szabvanyos elbirds nincs. A

DIN EN ISO 15614-1: 2004 szabvany
[6] elbirdsa szerint az ilyen tipust acé-
loknal a megengedhetd keménységrél
kilén megédllapodés sziikséges. Elsd
kozelitésben a melegszilard acélokra
megengedett és a szabvAnyban meg-
adott 380 HV10 keménység elfogada-
sat javasoljuk a nemesithetd acélokra
is, mivel az 6tvozottségben jelentés a
hasonlésag, tovdbba a karbon-egyen-
érték [7] is azonos tartomanyban van.
A nemesitheté acéloknal megenged-
heté maximalis keménység meghata-

i PN Anyagminodség és lemezvastagsag
héng:é kl: :Iénr:é;gelke[?::] C45+N 42CrMod+N
10 mm 10 mm
20 1 I
100 1 I
150 I I
200 I I |
250 I I "
300 I I
350 I I
400 I - I
I—>alkalmazott elémelegitési hémérséklet

2. tablazat. Vizsgalt eldmelegitési hdmérsékletek

Varratfém

Hoéhatasovezet

Alapanyag

Keménységmérési helyek

1. 4bra A keménységmérés helyei makrocsiszolaton, marészer: 5%-os Nital

Elémelegitési hémérsékletértékek, °C |

rozasara tovabbi vizsgalatok sziiksé-
gesek.

A melegszilard, illetve nemesithetd
acéltipusok karbon-egyenértékére vo-
natkoz6 6sszehasonlité szamitas ered-
ményét a 4. tAblazat tartalmazza.

A 2. dbra a 10 mm - es prébatestek-
re vonatkozdan szemlélteti a héhatas-
Ovezetében mért dtlagos keménység-
értékeket az elémelegitési hdmérséklet
fuggvényében.

A diagramot attanulményozva, a ko-
vetkezdbk fogalmazhatdk meg:

* A C45 alapanyag esetén a probadarab
hegesztéskor nem edzbdott be. A mu-
helyh6mérsékleten végrehajtott he-
gesztés utdn a héhatasovezetben mért
maximalis atlagkeménység 300 HV.
Mivel a mért érték a megengedett alatt
van, ezért elémelegitésre nincs sziik-
ség.

42CrMo4 acélminéség esetén a pro-
badarab elémelegités nélkiil beedzd-
dott. A héhatdsdvezetben mért ke-
ménység kb. 570 ... 580 HV (~54 ...
55HRC).

Az elémelegitési hémérséklet ndveke-
désével a h6hatastvezetben mért ke-
ménység folyamatosan csokken. Hoz-
zavetbleg 250 ... 275°C elémelegités
alkalmazésa szilikséges ahhoz, hogy a
keménység a megengedett érték — 380
HV10 — alé csdkkenjen.

A korabbi kisérlet soran [1], amikor
a haromdimenziés hdelvezetést vizs-
géltuk, azt tapasztaltuk, hogy az ala-
csony elémelegitési hédmérséklettar-
toméanyban mindkét acéltipus — C45;
42CrMo4 — beedzdédott. A C45 ese-
tében kb. 70 °C -ig, mig a 42CrMo4
acéltipusndl kb. 210 °C-ig mértiink
jelentés nagysagu keménységet (kb.
500HV-t).

Az 5. tablazat tartalmazza az egyes

Acéltipus 20 ‘ 100 I 150 ‘ 200 ‘ 250 ‘ 300 ‘ 350 l 400 | modszerekkel meghatarozott, illetve a
HAZ-ben mért atlagos keménységértékek, HV10 keménységméréssel kapott sziitkséges
C45+N 300 | 279 | 275 | 278 | 260 | 262 | 258 | 253 elémelegitési hmeérsckleteket.
42CrMo4+N | 574 | 508 | 470 | 413 | 375 | 354 | 351 | 329 A méréssel meghatarozott szitkse-
ges elémelegitési hémérséklet értéke-
3. tablazat. A héhatdsovezetben(HAZ) meért dtlagos keménységértékek ket mind a két- és haromdimenzids hé-
Fobb 6tvozéelemek, % Karbonegyenérték
Acéltipus . . CE=C+MZ+Cr+V+@+N’+S’
C Si Mn Cr Vv Mo Ni 6 5 4 15
13CrMo 44 0,14 0,25 0,65 0,9 - 0,55 - 0,57
C4a5 0,46 0,23 0,66 - - 0 0,17 0,58
10CrMo 9 10 0,12 0,25 0,55 2,25 - 1,05 - 0,92
42CrMo4 0,43 0,24 0,97 - 0,16 0,24 0,81

4. tédblazat. Karbon-egyenérték dsszehasonlitas a nemesithetd, illetve

b

az Osszetételében hasonlé melegszilard acélokra

12
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elvezetés esetére a 6. tablazat foglalja

ossze.

Az elvégzett vizsgdlatok azt bizonyi-
tottdk, hogy a bemutatott médszerek
egyike sem alkalmazhaté pontosan
mindkét acélmindség esetén.

* A C45 alapanyag esetén a modsze-
rek magasabb elémelegitési hémér-
sékleteket adtak, ezaltal a biztonsag
javara tértek el. Ennél az acélnal az
elémelegitési hémérsékletet a CIG-
WELD és az ASM mdbdszerekkel le-
hetett elfogadhatdé pontossaggal
meghatarozni.

* A krém — molibdén 6tvozést 42CrMo4
acél esetén kettd modszer adott kie-
1égitéen pontos eredményt, nevezete-
sen az EHM-1, valamint a Tempil. Az
Osszes tObbi modszer segitségével
alacsonyabb értékek adédtak.

Hasonld észrevételeket tapasztal-
tunk a haromdimenziés héelvezetésre
vonatkozo kisérlet soran is. A C45 alap-
anyagnal azt lattuk, hogy a mdbdszerek
a CIGWELD kivételével nagyobb eld-
melegitési hémérsékletet adtak meg.
Ebben az esetben a legpontosabb
modszernek a CIGWELD bizonyult.
A 42CrMo4 acéltipusnal pedig azt ta-
pasztaltuk, hogy a médszerek a Tempil
kivételével alacsonyabb elémelegitési
hémérsékletet adtak meg. Ebben az
esetben a legpontosabb moédszernek a
Tempil bizonyult.

Végeredményben azt a kovetkez-
tetést vonhatjuk le, hogy a kozzétett
modszerek csak adott feltételek mellett
érvényesek és altaldnossédgban nem al-
kalmazhaték. Ezért véleményiink sze-
rint indokolt lenne egy olyan mddszer
kidolgozasa, amely segitségével tagabb
Osszetétel tartomanyban biztonsagosan
lehetne meghatérozni a hidegrepedés
elkeriiléséhez szlikséges eldmelegitési
hémérsékletet.

Osszefoglalas

A nemesitheté szerkezeti acélok me-
chanikai tulajdonsagait hékezeléssel
széles tartoményban lehet valtoztatni.
A j6 edzhetdség kovetkeztében nagy a
valészinlisége annak, hogy a nemesit-
heté acélok hegesztés utan a héhatas-
ovezetben beedzddnek. Az elémelegitési
hémérséklet meghatérozdsara szolgald
mobdszerek alkalmazhatdsagét, pontos-
sagat mind két- és haromdimenziés hé-
elvezetésre vonatkozdan ellendriztik. Azt
tapasztaltuk, hogy a bemutatott médsze-
rekkel nem lehet pontosan meghatérozni
a szliikséges elémelegitési hémeérsékletet

XIX. éviolyam 2008/1

El6melegitési hémérséklet hatasa

a héhatasovezet keménységére
o
500 - =
b |
= = T
o 400 -~ _ .
> e
T =
OTJ @
~$ 300 -- — . — — |
2 84—
s 41— ——a 4
“E’ [
& 200
|
100
0 - | y |
0 50 100 150 200 250 300 350 400
Eldmelegitési hémérséklet, Te[°C]

—e— 42CrMo4+N, t=10mm|
—@— C45+N;t=10mm
fajlagos hébevitel: 2 kd/mm

alacsony hidrogéntartalom
HD < 5 ml/100g

2. dbra. A HAZ keménység-elémelegitési hémérséklet diagram 10 mm anyagvastagsagu

prébadarabokra
Szaf’nol,t e!omele? tesl Meéréssel meghatarozott
M6 . | Hébevitel ?:Ezﬁﬂzzs[ég] sziikséges elomelegitési
6dszer [Q, kJ/mm] [t=10 mm)] z hémérséklet, [°C]
C45+N |42CrMo4+N | C45+N | 42CrMo4+N
EHM-1 2 215 270
EHM-2 2 350 -
Séferian 2 200 235
Mrosko 2 300 -
‘;_I"z;’;le 2 190 230
= 20 250 ... 275
Bohler 2 200 245
Dillinger
Hiitte 2 190 23b
Tempil 2 200 316
Cigweld 2 20 | 170
ASM 2 93 | 230
*: Az Osszefluggéseket az [1] irodalomban részleteztiik

b. tébldzat. Szamitott, illetve a keménységméréssel meghatarozott sziikséges elémelegitési
hdémérsékletek

Lemezvastagsag, [mm]

Méréssel meghatarozott szitkséges
elémelegitési hémérséklet, T [°C]

C45 42C1Mo4
10 20 250 .. 275
50 150 ... 180 325 ... 350

6. tébldzat. Sziikséges elémelegitési hdmérséklet értekek
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sem a vizsgalt 6tvozetlen, és sem a vizs- XVII. évfolyam 2007.2.Szam [6] MSZ EN 1043-1: 1998. Fémek hegesz-

Alt 6tvozott nemesithetd acélmindségek t 3 izsgélatai.
galt Iotvo Ott nemesitheto acelmin /s g ‘ (2] Dr. Palotas Béla, Gyura Laszlé: A ett k/OteS/ell'l?k ro,ncsolasos vizsgalatai
esetén. Ahogy tapasztaltuk, a modsze- oy a s Keménységvizsgélat
rek vagy az Gtvizetlen, vagy az Gtvozott | hegesztési hébevitel meghatarozasa

3 v s ' , - Otvozetlen és gyengén Otvozdtt acélok [6] DIN EN ISO 15614-1: 2004; Anforde-
nemesithetd acélokra vonatkozdan adjak , . ) o e .
g X s esetében a hidegrepedés elkeriilésére. rung und Qualifizierung von SchweiB-

meg helyesen a szikséges elémelegitési i ; . . )

PR . PR Hegesztéstechnika, I11. évfolyam 4. verfahren fir metallische Werkstoffe.
hémeérsekletet. Bizért indokoltta valik egy , ) .

, . , p szam (1992/4.) SchweiBverfahrenspriifung, DIN
olyan mddszer kidolgozasa, amely segit- | Deutsches [nstitut fitr Normun
ségével tagabb 6sszetétel tartomanyban [3] Dr. Balogh Andrés: A hiilési sebesség g
lehet meghatarozni a hidegrepedés el- szamitasa kozépvastag lemezek [7] Melegszilard acélok hegesztése,
kertiléséhez sziikséges elémelegitési hd- hegesztésekor. Hegesztéstechnika, IX. Hegesztéanyag katalégus. Bohler
mérsékletet. évfolyam 4. szam (1998/4.) Schweisstechnik Budapest, 1997.

temb
[4] Shunsuke Morinishi, B.Eng.: Predicting Szeptember

the Features of Structural Steel Welds
with Internet Technology. Department
of Mechanical and Aerospace Enginee-
ring, Carleton University, Ottawa,
Ontario January 2000

Felhasznalt irodalom Lengyel Gabor PhD hallgaté, BME ATT

(Knorr-Bremse
Vasuti Jarmi Rendszerek Kft.)
Dr. Palotas Béla egyetem docens, BME ATT

[1] Lengyel Gébor, Dr. Palotas Béla:
Nemesithetd acélok hegeszthetdségé-
nek vizsgalata. Hegesztéstechnika,
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KUTATAS — FEJLESZTES
A hegesztés robotositasanak

fogalmi hattere

A mindség javitasa, a szubjektiv hibalehetdéségek szlikitése, a termelékeny
sorozatgyartas ésszerd, de nem mindenaron erdltetett és gazdasagilag is
megalapozott gépesitéssel (robotositassal, automatizalassal) ill. a szami-
tastechnika hardveres és szoftveres lehetdségeinek mind szélesebb kori
kihaszndalasaval elésegithetd. A technoldgiai — igy a hegesztési — eljarasok
egy része eleve ,,alkalmaz’ valamilyen gépet, késziiléket, segédeszkozt, me-
lyek az eljaras alapjat képezik, azaz nem helyettesithetdk ,,emberi erével”
(példaul a hideg- és melegsajtolé hegesztések megvaldsitasahoz sziikséges
nagy erdk ill. nyomasok csakis gépi uiton ,,allithatok elé”). Ezért a gépesités
fogalma alatt altalaban azon technolédgiai miiveletek mechanizalasa értendd,
amelyek egyébként manualisan (emberi mozgasokkal és erdkifejtéssel) is el-
végezhetbk lennének. Igy leginkabb a szerszamok (pl. hegesztéfej) és/vagy
a munkadarabok mozgatasa, manipulalasa tartozik a gépesitendé és ez altal
gyorsabba, pontosabb4a, reprodukailhatébba, vagy éppen folyamatosabba
tehet6 technoldgiai folyamatelemek koézé. Veszélyes munkakérnyezetbdl
vagy monoton munkafeladatok végzésébél is gépesitéssel lehet az embert
»Kivaltani”. Jelen cikk a hegesztés gépesitésének, robotositasanak fontosabb
altalanos szempontjait, fogalmait értelmezi ill. rendszerezi, szelektalva a
szakteriilet széleskord ismerethalmazabdol.

Az anyagtechnologidk — igy a hegesztés

— gyors, latvanyos fejlédése a XIX — XX.

szazad idészakara esett, aminek magya-

razata elsésorban az elektromossag el-

veinek, eszkozeinek felfedezésében, ill.

az elektromos hétechnikénak ekkor be-

kovetkezett nagyaranyu térhoditdsaban
keresendd. Példaul:

— az ellenéallasflités kilonleges maodjat
Elihu Thomson 1866-ban fedezte fel,
aki két fémrudat erésen dsszeszoritott
és igen nagy aramot vezetett at rajtuk.
A viszonylag nagy elektromos ellen-
allasu érintkezési feliilet ekkor olyan
mértékben felmelegedett, hogy a két
fémdarab 6sszehegedt. fgy sziletett
meg az azdta sokféle valtozatban al-
kalmazott ellendllas-hegesztés.

i — az elsd ivhegesztd eljards (1885) Nyiko-

laj Nyikolajevics Benardosz és anyagi
tamogatdja, Staniszlav Olsevszkij bard
nevéhez flizédik. Szénelektrédék és két
érintkezé fémdarab kozott elektromos
ivet hoztak létre, hogy az igy képz6dé
olvadék megdermedve a fémdarabokat
Osszekodsse. Nyikolaj Gavrilovics Szlav-
janovtol szdrmazik a ma is hasznalatos
leolvadd fémelektrédas ivhegesztd elja-
ras kifejlesztése (1891), melyhez Oscar
Kjellberg 1908-ban szabadalmaztatta
a bevonatos elektrédat. Az ivhegesztés
védbgéazos valtozata egy-két évtizeddel
késébb jelent meg.

Ezek a hegesztési eljarasok alap-
jaiban kezdték felforgatni a szerke-

zetgyartds klasszikus hagyomanyait
és az iparban egyre fontosabba val-
tak, majd az intenziv muszaki fejlé-
dés a gyartasi folyamatok gépesitési,
automatizalasi igényéhez vezetett. A
termelés jellegének viszonylag gyors
valtozasa, a sorozatnagysagok csok-
kenése, az egyre kisebb elavulasi idé
miatt olyan gyartéeszkdzok kellet-
tek, amelyekkel megvaldsithaté az
automatizalt gyartas is, ugyanakkor
megfeleléen rugalmasak a gyakori
valtoz(tat)asok irant. Erre kinél j6 meg-
oldéast az ipari robotok alkalmazésa.

A hegesztés terililetén a legnagyobb
aranyban alkalmazott — az elézd tech-
nikatorténeti példdkban mar emlitett
— ivhegesztés és ellendllas-hegesztés
gépesitésének van leginkabb jelentbsé-
ge ill. hagyoméanya. Ezeknél a gépesi-
tettségi szintet a kotéskialakito ill. a ko-
téspozicionaldé mozgasok megvaldsitasi
moédja alapjan lehet megadni (1. és 2.
abra). A hegesztés gyakorlataban tehat
megkilonboztetiink:

—kézi hegesztést, amelynél mind a he-
gesztési mozgasok végrehaijtasa, mind
a munkadarab adagoldsa emberi er6-
vel torténik. A miveleteket a hegesztd
végzi, ellendrzi és irdnyitja;

—részben gépesitett hegesztést, amely-
nél a hegesztési mozgasok végrehajta-
sa részben, a munkadarab adagolasa
teljesen emberi erével torténik;

—gépesitett hegesztést, amelynél a he-
gesztési mozgasok végrehaijtasa gépi
aton torténik, a munkadarab adagola-
sat kézzel végzik;

kotéskialakité - kétéspozicionald . . P kitéskialakito kétéspozicionalé N N P
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vagy| lengetéssel vagy | késziilékkel vagy SZINT PELDA egy- vagy ésivagy vagy SZINT PELDA |
foly i kit anélkii kétoldairdl mdb. a ¥
i 1141 211
kézi kézi kézi kézi 111|151 kézi kézi kézi kézi 212
L 1152
< 114[131 . 231
- R . részhen ‘ . . s részben
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Ivhegesztés gépesitettségi szintje
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—automatizalt hegesztést, amelynél
mind a hegesztési mozgasok végre-
hajtdsa, mind a munkadarab adago-

lasa 6nmiikodden, gépesitve térténik,
kozvetlen ,human” beavatkozasra

gyakorlatilag nincs sziikség

3. dbra. Az elsé ipari robotok

technologiai technoldgial
robot—__ robot
szerszdm
: —,»;munkddamb
keésziilek

kiszolgald
robot v

technolégiat

rmunkadarab munkadarab
készilék
ey /A-poziciondlo
keészildk \:J/%goz s
kiszolgdlo . kiszolgald
robot-___ ( robot—__
| o

megmunkald
gty
készdlek

4. 4dbra. Gépesitési mddszer kivalasztasa-

5. dbra. Robotositott megmunkalas négy

nak f6bb mérlegelési szempontja alapesete
'PARk'f_(T)fE TOK ALAP KIEGESZITO
g (SAJAT) (KULSO)
M Geoe | |  MOZGASOK MOZGASOK
MOZGATOTT ATHELYEZO | HELYZETVALTOZTATO
OBJEKTUMOT MOZGAS MOZGAS
CELBA S Ss) ==
JUTTATO
MOZGASOK
MOZGATOTT TAJOLO
OBJEKTUMOT MOZGAS
CELSZERUEN
POZICIONALO
MOZGASOK

6. dbra. Ipari robotok altal megvaldsitott mozgasok

Flegesies

20

A célgépes és a robotos hegesztés a
gépesitett vagy az automatizélt hegesz-
tés kategédridjdba sorolhatd, a munka-
darab adagolasi médjatél fliggden.

Az emlitett hegesztd célgépek egy
adott eljaras gépesitett valtozatdnak
specidlis berendezései. Pl. a gépi ho-
zaganyag-adagolassal és hegesztéfei-
vezetéssel mikoddé hegeszts-berende-
zések elsésorban kis 4tmérdit, vékony
fala, er6sen Otvozott acél-, réz- vagy
aluminium csoévekhez hasznéalatosak. A
hegesztéfe] egyszer kb. 380°-ban fordul
kdtbe a csdvon, mikdzben a pillanatnyi
hegesztési helyzetnek megfeleléen val-
tozik a hegesztéarama. Az ilyen orbité-
lis cs6hegesztd (cél)berendezések elter-
jedését a programozhatd aramforrdsok
bevezetése is elbsegitette.

Kozel fél évszazad telt el azdta, hogy
az elsé ipari robotok megjelentek, majd
O0néallé tudomanytertletté fejlédott a
robottechnika, a muiszaki tudomanyok-
nak a tarsadalmi sziikségletek A4ltal
életre hivott, a termelési folyamatok
komplex automatizdldsat elésegitd, a
szamitastechnikai eszkdzok és mdbdsze-
rek sajatos alkalmazésaval 6sszefiiggd,
egyre nagyobb gyakorlati jelentéségii
aga. Az ipari robot fogalma 1954-ben,
az USA-ban sziletett meg. Az elsé ipa-
ri robot 1962-ben valt ismertté, az Un-
imation cég UNIMATE nev(i modellje-
ként (3/a. dbra) és ezzel egy id6ben az
AMF (American Machine and Found-
ry) VERSATRAN nevl kisérleti beren-
dezése (3/b. adbra) is napvilagot latott.
Egy évvel kés6bb méar mind a két tipus
tobb példanyat tizembe is allitottdk. Az
ipari robotok szélesebb kori elterjedése
1967-1968 tajan kezdbdott, tébb ame-
rikai, japan, majd eurdpai cég erre ira-
nyulé fejlesztd- és gyartd tevékenységeé-
nek készénhetden.

Kezdetben a gépesitéssel a gydartas
mennyiségi mutatdit és a gazdasagossa-
got kivantak novelni. A gyakorlat azon-
ban bebizonyitotta, hogy a gépesités, a
robotositds a mindséget is nagymérték-
ben javit(hat)ja. Ezzel az alkalmazas és
fejlesztés egy Gjabb lehetdésége bontako-
zott ki. Kezdetben a robotokat a gépjar-
muiparban alkalmaztdk, majd az itt elért
sikerek hamar felhivték a figyelmet az 0j
technika &ltal nyujtott lehetéségekre, s
ennek koszonhetden kezdték el mas te-
ruleteken is alkalmazni, a tenger alatti
kutatasoktdl kezdve az Urkutatason, a
méréstechnikan keresztiil az ipar szinte
minden Agazataig. Mas oldalrél a mun-
kavallalok egyre novekvé idegenkedé-
se a veszélyes és egészségre artalmas
munkahelyektdl is kényszeritéen hatott
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az ipari robotok bevezetésére. Tovabba

elénydsen alkalmazhatdok a robotok a

nehéz, kényszer(i, egyhang munka em-

berektdl vald ,atvallalasara” is.

Maga a robot sz6 a szlav ,rabota”
szébdl szadrmazik, amelynek a jelenté-
se: rossz korialmények kozott végzett
nehéz, kényszerd, egyhangd munka.
Ez alapjan minden olyan taviranyitasa
gép is robotnak tekinthetd, amely meg-
kiméli az embert a veszélyes vagy ne-
héz fizikai munkatol. Ez az értelmezés
azonban félrevezetd és pontatlan, igy
célszerld korrektebb definiciét megfo-
galmazni.

A célgépek mellett vagy helyett al-
kalmazhaté ipari robot:

—onmukods, azaz sajat elektromecha-
nikus (DC vagy AC szervomotoros),
hidraulikus, vagy pneumatikus hajtas-
rendszerrel rendelkezd,

—szerszam, munkadarab vagy méréfej
megfelelé pontossdgu megfogasara,
ill. mozgatésara (pozicionalasara), va-
lamint mikédési paramétereik bealli-
tasara alkalmas,

—adott munkatartomanyon belil tobb
térbeli mozgasirdnyban, ill. mozgas-
palyan szabadon, azaz szoftveresen
(Gjra)programozhatd (programvezér-
lésti), gyartocellaba ill. gyartdésorba
integralhaté manipulator.

Elsdsorban a tetszbleges mozgaspa-
lyan ill. mozgésiranyban valé szabad
(szoftveres) programozhatésag kiilén-
bézteti meg a robotot a célgéptdl, amely
kotott mozgéspalyas ill. mozgésiranyy,
,hardveresen programozhaté”, azaz
atszereléssel vagy atépitéssel tehetd
korlatozottan alkalmassad més feladat
elvégzésére. A célgépek a tdmeggyar-
tas, a robotok a sorozatgyartds fontos
gépesitési eszkozel. Ez utdbbi esetben
j6l kihasznéalhatd az egyes szériak ko-
zotti gyors véaltas lehetésége. A 4. db-
rabdl az is kitlinik, hogy alacsony kapa-
citdshasznaléas vagy tul nagy (a célgép
ill. a robot névleges teherbirdsat meg-
haladd) témegli munkadarabok esetén
,hagyomanyos modszerek” alkalmaza-
sa latszik célszerinek.

Attdél fliggben, hogy az ipari robotok
milyen objektumot (eszkozt, targyat)
manipuldlnak, megkiilonboztetink:

— ,make” (csindl) funkcidjl, azaz szer-
szamot manipulalé technolégiai (pl.
ellendllas- és ivhegesztd, 1ézerrel és
vizsugarral vago, festd, szereld,...) 10-
botokat,

— move” (mozgat) funkcidjt, azaz mun-
kadarabot (akar készilékkel is) ma-
nipuldld, szerszamgépet vagy sajtold-

XIX. évfolyam 2008/1
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z{1000 rmvm)

humanoid vagy antropo-
morf robot karrendszer R
rotacios (R) mozgasokkal  /

d)

9. dbra. Robotok karrendszerei

11. abra. Ipari robot fektetett sinnel és fiiggesztett portallal megvaldsitott helyzetvaltoztatasa

gépet kiszolgald, anyagmozgatd (pl.
csomagold, palettdzd) robotokat,

— test” (vizsgdl) funkcidjn, azaz specia-
lis méréfejet manipulald mérd, ellen-
6rz6, teszteld robotokat.

Egy adott gyartasi folyamatszakasz
esetében a robotositas technolégiai ro-
bottal vagy kiszolgald robottal valdsitha-
t6 meg attdl fliggden, hogy a szerszam
vagy a munkadarab mozgatasa bonyo-
lultabb feladat. Az b. dbra a robotositas

Fylegesipes

négy alapesetét mutatia. Az elsé két
eset technolégiai, azaz megmunkéld ro-
bottal, a masik két eset kiszolgald, azaz
munkadarab-pozicionalé robottal valdsul
meg. A kiszolgéld robot bizonyos esetek-
ben — a jobb idékihasznalas végett — pl.
méré funkcidkat is elldthat a kiszolgalt
(cél)géppel végzett technoldgiai mivelet
idétartama alatt, a mar elézdleg meg-
munkalt munkadarabokon.

Az ipari robotok altal megvalésitott
mozgasok a manipuldlt objektumot
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10. dbra. Ipari robot munkatere

célba juttatjak ill. az elért helyen cél-
szerlien pozicionaljdk (6. dbra). Az &t-
helyezd mozgéas juttatja el a mozgatott
objektumot a munkatartomany meg-
hatarozott térbeli pontjdba. A tajold
mozgas a mozgatott objektumot a vég-
zendé miuvelet szempontjabdl legked-
vezdbb pozicidéba 4llitja, az athelyezd
mozgéssal elért térbeli pontban. A ki-
egészitd vagy kiilsé mozgasok kozul a
helyzetvaltoztaté mozgds a robot mun-
katartomanyat béviti ki a robot elmoz-
ditdsdval. A periféridlis mozgasokat a
robottal ,egyuttmikods”, munkada-
rabokat forgatd, pozicionalé egységek
mozgasai jelentik.

A robotmozgéasok két fajtdja a Transz-
laciés (haladd) és Rotécids (forgd) moz-
gés, amelyeknek a harom jellegzetes
térbeli koordinata irdnyban (x, v, z) ér-
telmezett varidcidi alkotjak a robot kar-
rendszerének alapstrukttrajat, mig az
ezeket megvaldsitd — egyméstol figget-
lenil vezérelheté — mozgatbegységek
(tengelyek) szama a robot szabadsag-
fokainak szamét hatarozza meg.

Az ipari robot leglényegesebb, jelle-
gét, alkalmazéasi lehetéségeit meghata-
r0z6 szerkezeti egysége a karrendszer,
ami a megmunkald szerszam, a munka-
darabot megfogd szerkezet vagy az el-
lendérzé méréfej térbeli mozgatasara és
poziciondlasara alkalmas, karos-csuklds
mechanizmus. Térbeli kiterjedésti mun-
kadarabok esetében ahhoz, hogy egy
tetszés szerinti munkatér-pontot a ma-
nipulalt objektum elérjen, legalabb ha-
rom egymastdl fuggetien mozgasirany,
mozgatdegyséy, szabadsagfok sziiksé-
ges. Mivel sok technoldgiai miiveletnél
igen lényeges a szerszam és a munka-
darab minél kedvezébb tajolasa, ezért
tovabbi harom mozgéslehetdségre (azaz
szabadsagfokra) van igény. Ez tehat 6sz-
szesen hat szabadségfokot jelent, ami-
nél ha kevesebb van, akkor az objektum
manipulaldsa korlatozott (lehet).

A karrendszer strukturajat a 3 athe-
lyezb mozgas (vagy fémozgas) lehetsé-
ges mozgéasvariaciéi — 2 mozgéasfajta
(T, R) ill. 3 mozgésirany (X, y, 2z} szerint
— alapvetéen meghatérozza. Az elvileg
lehetséges 2° - 3° = 8 - 27 = 216 va-
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iranyité huzalel&told human iranyitas: ‘
szamitégép vezérelheté védogaz egység ..
programozo aramforras ellato hegesztéfejjel strategia
és kezeld interfésszel rendszer és fuvoka
pulttal tisztitoval , >=-aAgYy *
szem kéz
szenzor(ok) hiitegyséy t mﬁveletq—__!
HAT I .
SZABADSAGFOKU _ KUISD N3iasok
HUMANOID o C
ROBOT szamitogepes iranyitas:
munkatér
bovitd portal program
vagy sin ; L,
[—» szamitogep —_—l
szenzor{ok) manipulator
munkadarab munkadarab | l
pozicionalé hegeszts- - _..;
egység(ek) | | készilléke mu\’lelet . " |
B kilsé hatasok |

12. ébra. Hegesztérobotos munkahely elemei 13. 4bra. Humén és szdmitégépes irdnyitas kézotti analogia

riacié kozul lényegében négy valt el-

terjedtté a gyakorlatban, melyek kozil

hérom a matematikabdl jél ismert koor-

dinétarendszerekhez kothetd (7. 4bra).
Attdél faggben, hogy a rendszerint ha-

rom rotécios (3R) tajold mozgassal (mel-

1ékmozgassal) kiegészitett harom athe-

lyezd mozgas (fémozgas) kozill mennyi

a transzlacids (T) és a rotaciés (R) moz-

géas, megkulonbdztetnek:

—derékszogu (3T),

—henger 2T+ 1R),

—gombi (1T+2R),

—humanoid (3R)

koordinatarendszer ill. karrendszert ro-

botokat (8. abra).

A derékszogll koordindtarendszer
karrendszer harom egymaéasra merdle-
ges koordinatatengely mentén, egyenes
vonaltian mozog (9/a. abra). A henger-
koordinatarendszer(i robot fémozgasi
lehetéségei: fuggdleges tengely koriili
forgés, tovabba a fuggdleges és az ah-
hoz csatlakozé vizszintes tengely menti
egyenes vonalt elmozdulas (9/b. 4bra).
A goémbi koordinatarendszeri robotnak
— a sugariranyu egyenes vonall moz-
gés térbeli iranyanak beallitasa célja-
bél — két egymésra merbleges tengely
korul forgésa van (9/c. dbra). Az em-
beri (humén) kar mozgasi lehetdségeit
uténzdé (9/d. abra) tobbesuklos karrend-
szer fuggdbleges tengely koriili forgést,
és tovabbi két — egymassal parhuza-
mos, vizszintes tengelyld — csukléjaval
(,vallcsuklo” és ,konyodkcsukld”) pedig
a fuggéleges sikban fekvd pontok eléré-
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séhez szikséges forgast teszi lehetdvé.
Ez utobbi, a hegesztés teriiletén legel-
terjedtebb — humanoid (,,emberszerd”)
vagy antropomorf (antropoldégia = em-
bertan és morfolégia = alaktan szavak
alapjan) — csuklds karrendszer 4altala-
ban hat szabadségi foka, azaz hat egy-
mastdl figgetlenil vezérelhetd rotacids
(R) mozgéstengelye (hajtasrendszer-ele-
me) van. Ez teszi lehetévé a hegesztdfej
athelyezd és téjold mozgasait.

Az ipari robotkarrendszerek alkalma-
z4silehetdségeket meghatérozo tovabbi
jellemzéje a karok mozgési tartoménya,
azaz a [émozgasokkal bejarhatd mun-
katere (10. dbra), amelyen belil a robot
munkavégzésre képes. Gyakori megol-
das, hogy a munkatartomany noévelé-
se céljdbol a karrendszert vezérelhetd,
transzlaciés helyzetvaltoztatdé mozgast
biztositd és egyben a szabadségi fokok
szamat noveld egységre — padldzaton
elhelyezett sinre vagy allvanyra épitett
portalra — szerelik (11. abra).

A hegesztérobot pusztan énmagaban
nem tudja ellatni a hegesztési felada-
tot, ezért a hegesztérobotos munkahely
kiegészité berendezéseinek (12. abra) is
nagy szerepe van. Ezek kozé tartoznak
tobbek kozdtt a munkadarab pozicio-
nélé egységek, amelyek szintén meg-
novelik a hegesztbérobot szabadsagfo-
kaink szamat. Feladatuk a munkadarab
legmegfelelébb helyzetének létrehoza-
sa és fenntartasa a varrat készitése so-
ran. Ezzel lehetévé vélik a varratok jo
megkozelithetésége, valamint az egyes
részfeladatok kozotti mellékidék csok-
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kentése. Az ilyen forgaté ill. billentd
asztalokat tervezhetik egyedileg a ro-
botalloméashoz, lehetnek elére gyartott
széles valasztéki modellek kulonbozd
terhelhetéséggel és kivitelben, de eld-
fordulnak komponensekbdél Gsszeépit-
hetd véltozatok is. A két munkahelyes
megoldésokkal pedig megsziintethetdk

a felesleges all4asiddk, ugyanis amig az

egyik munkahelyen a robot dolgozik, a

maésikon az elkésziilt munkadarab kivé-

tele, majd az 4j alkatrészek késziilékbe
rogzitése torténhet.

Az ipari robotoktdl sok esetben elvar-
juk, hogy a munkakoriilmények meg-
valtozdsdhoz bizonyos foku ,alkalmaz-
kodd-képességgel” rendelkezzenek. Az
ilyen igényeknek valdé megfelelést mi-
nésitd intelligenciaszint alapjan beszél-
hetiink:

—elsd generacids robotokrdl, amelyek a
vezérlé mozgasprogramjukat ,mere-
ven” kdvetik, vagyis azt csak ismételni
képesek, "'nem vesznek tudoméast" a
munkafeltételek megvaltozasarol;

—masodik generaciés robotokrdl, ame-
lyek rendelkeznek szenzorokkal, mial-
tal a geometriai eltérések érzékelhetdk,
ill. a vonatkozé iranyitasi algoritmusok
mukddtetése révén — az aktudlis be-
allitasnak megfeleléen — mddosithatd
a vezérléprogram (pl. palyakezdépont
keresés vagy palyakovetés megvaldsi-
tasaval);

—harmadik generacios robotokrdl, ame-
lyek az eléz6eken tilmenden techno-
16giai eltéréseket is kdvetni tudnak, ill.
képesek (lehetnek) pl. alak- és szitua-
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IVHEGESZTO ROBOTOK SZENZORAI
folyamatérzékeld geometriaérzékeld
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jellel | jeltel SXCRZON0
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14. 4bra. Ivhegesztd robotok szenzorainak csoportositasa

cib-felismerésre is, azaz Un. adaptiv
szabdlyozéassal rendelkeznek.

Az elsé generacids robotok olcsdb-
bak, de a munkadarabok pontos eléké-
szitését, illesztését és tajolasat igény-
lik, ami viszont koltséges. A masodik
és harmadik generacids robotok az egy-
szertbb és olcsdbb elbkészitésbdl ere-
dé pontatlansagokat — programozott
mukodtetési — szenzoraikkal érzékel-
ni képesek, midltal kivaltjadk a vezérld
szamitégépi-programkorrekciét, azaz
sajat mozgas-meghatarozast végeznek.
Tehat énmagéaban attdl, hogy szenzor
van felszerelve a robotra, még nem lesz
masodik generacids, hanem csak ak-
kor, ha a szenzor muikodtetése is prog-
ramozva van.

A humén (emberi) iranyitast és a
szenzorok révén megvaldsuld — szintén
.emberutdnzo” — szamitégépes iranyi-
tast a 13. dbra vazlatai allitjak parhu-
zamba. Lathatd, hogy a folyamatrdl
vald visszacsatolas és ezéltali program-
korrekcié az emberi szemet (esetenként
fiillet) helyettesité szenzor(ok) révén
valik lehetévé, igy a nyilt hataslanct
vezérlés (mint pl. az NC) helyett zéart
hatéslancl szabalyozdas torténik. A kor-
szerl robotok ,intelligens agya” nagy-
teljesitményli szamitdégépi hardver és
Jtestreszabott” rendszerszoftver, ame-
lyek altaldban megfelelnek az informa-
tika aktudlis fejlettségi szintjének.

A szenzorck a technoldgiai korilme-
nyek és -paraméterek valtozdsdnak ér-
zékelésére szolgald olyan jelatalakitd
eszkozok, amelyeknek bemenete (in-
putja) valamilyen fizikai jelenség, ill.

I'I!E&E ZTES

mért jellemzd, a kimenete (outputja) a

fizikai jelenség hataserésségének mér-

tékével ardnyos (vezérld)jel.
A szenzorok lehetséges feladatai he-

gesztésnél:

—hegesztés kezdépontjanak
megkeresése,

—hegesztési palya kovetésének
biztositasa,

—hegesztéfej pozicionaldsa (pl. oldal-
vagy magassagiranyban),

—hegesztési folyamat-paraméterek
szabalyozasa, vagy allandd értéken
tartasa,

—robottevékenység hatarolasa (kiiszob-
érték kapcsolas),

—robot mozgasanak stabilizélasa,

—robot elérehaladasanak (palyajanak)
figyelése,

—robot mozgasterének korrigalasa, biz-
tonsagtechnikai feladatok ellatédsa.

A szenzorok csoportositasahoz tobb
szempont vehetd alapul: milyen fizikai
mérési mddszerrel dolgoznak, mi a mé-
rés targya, milyen feladatok ellatéaséara
képesek, stb. A legaltalanosabb csopor-
tositasi rendszer azt tekinti alapelvnek,
hogy mit érzékel a szenzor. A 14. 4bra
jellegzetes példaként az fvhegeszté ro-
botok szenzorait rendszerezi.

A geometriaérzékelé szenzorok a
hegesztbfej és a munkadarab kolcso-
noés helyzetét érzékelik. Ez torténhet a
munkadarab érintésével vagy érintése
nélkil. Ezen az alapon megkilénbozte-
tink érintéses (taktil) és érintésmentes
(ataktil) szenzorokat. Ezeknek a szenzo-
roknak kozos jellemzdje, hogy a hegesz-
tési folyamat (ivégés) fennéllasa nélkil
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is mukodnek. Feladatuk elsdsorban
varrathelyzet-keresés és hegesztéfei-
pozicionalas.

A folyamatérzékel$ szenzorok a he-
gesztési folyamat kilsé vagy belsé pa-
ramétereit mérik, amelyek a szabdlyo-
zas alapjat képezik. Ezek a szenzorok
csak a hegesztési folyamat fennéalldsa
alatt mikodnek, attdl alapvetden fiig-
genek, igy elsésorban pélyakovetésre
(varratvonal Gttartasra) alkalmazhatok.
A belsé paramétercket méré szenzorok
esetében — a folyamatos varratkévetési
feladatok megoldésa sordn — nem sziik-
séges kiilon érzékelé szenzortestet a
hegesztéfej kozelébe épiteni, igy nem
romlanak az adott berendezés hozzafé-
rési jellemzdi, ami elsésorban az fvhe-
gesztd robotok alkalmazasakor kedvezd.
Az ebbe a csoportba tartozd szenzorok
mindegyikének kozos alapelve, hogy
a hegeszt6fej helyzetvaltozasanak ha-
tasara bekovetkezé munkapont-eltold-
déast mérik, ezért szabalyzdjelként vagy
a hegesztési fesziiltség, vagy az aram-
erésség valtozésa szolgal. A kiilsé pa-
ramétereket méré szenzorok az iv altal
létrehozott fizikai hatdsok (varratdomle-
dék szélesség, iv hosszlisag, iv fénysu-
garzas, hegesztett anyagok hésugarza-
sa, v zaja stb.) mértékét ill. valtozasat
mérik.

A karrendszer kialakitédsan, az ab-
bél kovetkezd szabadsagi fokszdmon
és munkatartomanyon, a periféridk-
kal és szenzorokkal vald ellatottsdgon
kiviil a robotokat jellemzi hajtdsrend-
szerik és hajtomuveik, ill. az ezekkel
Osszefliggd teherbirasuk (pl. 3...400
kg) és visszadllasi pontossaguk (pl.
+0,03.,.+0,560 mm).

A robotokkal végzett mivelet pontos-
sAgat nagymértékben befolyasold visz-
szadalldsi pontossag a programozaskor
kijelolt és a tobbszori programismétlés-
kor ténylegesen elért palyapont-koor-
dinatdk legnagyobb eltérése statikus
helyzetben mérve. A péalyakovetési
pontossagot viszont a mozgaskori se-
besség és terhelés kivaltotta dinamikus
hatasok (lengések, rezgések) is befolya-
soljak.

A mozgatott objektum (szerszam,
munkadarab, méréfej) — pontosabban
annak referenciapontja (,szerszamko-
zéppont” = TCP = Tool Centre Point, pl.
ivhegeszté robotokndal az optimalis be-
allitdst huzalvég) — altal elérendd tér-
pontoknak a kijeldlése jelenti a tulajdon-
képpeni programozas lényegét. Az ipari
robotok programozasanak két jellegzetes
mobdszere a tanitd (on-line) és az analiti-
kai (off-line) eljaras. Az elsd a robot sa-

XIX. évfolyam 2008/1



operator ltali PROGRAMOZAS:
szerszémkdzéppont (TCP = Tool Centre Point) altal elérendd munkatérbeli
pontok sorrendjének és pozicidjanak kijeldlése: Py ... Py, Py, Py, P, Py ... Py

p és linedris
(aiséfoki vagy egyenes)

palyavezérlés linedris
(elsbfokl vagy egyenes)
interpolcioval Prés Py |
pontok kozott

{masodiok vagy kor}
i aci Piés iy
pontok kézst, Py ponton &t

Y A
szémitogép altali VEZERLES:
kijeloit i pontok kazitti
meghatirozasa

15. dbra. Robotprogramozas és -vezérlés

jat hajtasrendszerének muikodtetésével,
specidlis klaviatira (programozé-pult)
alkalmazasaval torténik. A masodik a
robot matematikai modelljével, vagyis
szamitégépes szimuldtoraval végezhe-
t8, igy — szemben az on-line médszerrel
—nem kell a robotot a termelésbdl kivon-
ni a programkészités idejére.

A programozott palyapontok kozotti
pélyaszakaszok meghatérozasat sza-
mitégépes robotvezérlés biztositja (15.
abra). A pontvezérlésnél (PTP = point to
point) a megadott pontokat sorrendben
éri el a robot altal mozgatott objektum,
de az egyes pontok kozotti palyasza-
kaszok elére nem definialtak, a kar-
rendszer elemek pillanatnyi kdlcsénos
pozicidjatdl, a lehetséges sebesség- és
gyorsulés-viszonyoktol figgben valtoz-
hat. fvhegeszt6 robotoknal ez a vezérlési
méd nem alkalmazhaté hegesziés kdz-
ben, csak a mellékmozgasok megvalo-
sitdsdhoz. A pélyavezérlés (CP = conti-
nuous path) a mozgés tetszéleges alaku,
de meghatarozott palya szerinti irdnyi-
tésa. Jellemz&je, hogy a kiilonbodzé ten-
gelyek iranyaban megtett elmozdulasok
kozott meghatarozott fliggvénykapcsolat
all fenn. Palyavezérlésti robot esetén az
eldirt utat elemi ttszakaszok sorozata-
val kozelitik, és ez a kozelités lehet line-
aris vagy nemlinedaris. Programozaskor
a palyat a lehetd legkevesebb ponttal
igyekeznek jellemezni. A lineéris- vagy
kor- (kvadratikus-) interpolécié felada-
ta, hogy ezen tdmpontok kozé esd pé-
lyaszakaszok pontjainak koordinatait a
pontossagi igényeknek megfelelé slri-
séggel eléallitsa.

A robot kozvetlen kozelében tartézko-
dé személyek védelme érdekében meg-
feleld biztonsagtechnikai megoldaso-
kat kell 1étesiteni. Meg kell teremteni
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a teljes hegeszté munkahely kozvetlen

és kozvetett védelmét valamennyi ve-

szélyhelyzettel szemben. A kozvetlen
balesetvédelem lehetdségei:

—a robotok elkeritése, ami ugyan jé meg-
oldés, de a munkahely kiszolgélasa ne-
hézkessé véalhat. Ez elkeriilhetd, ha a
kiszolgalas a robot munkaterébe torté-
nd bekertilés nélkil is lehetséges,

—a robot munkaterének infravords fény-
sugarakkal vald biztositésa,

—a hegesztérobot ivfénye ellen a kdmye-
zet megfeleld fényvédé figgonyodkkel
vald védelme,

—a fustgézelszivas biztositasa az egész
hegesztd munkahely felett.

Kozvetett balesetvédelmi lehetéségek:

—a munkahelyi rend gondos megterve-
zése,

—az anyagfolyam és a kiszolgald sze-
mélyzet Utjanak egyértelmi
kijelolése,

—csbkkentett betanitasi sebességek al-
kalmazasa,

—taviranyitasos kiszolgalas,

—a hegesztérobot ,korulbastyazéasa”
periféridival (vezérld, energiaellato,
kiszolgéld egységekkel) a miikodés
akadalyozasa nélkil,

—Dbiztonsagi feltételek meglétéhez ko-
tott programinditasi funkciék alkal-
mazasa.

Automatizalt gyartasi folyamatrol ak-
kor beszélhetiink, ha minden szerszam-
és anyagmozgas gépi uton, emberi
kozremikodés nélkul torténik. Termé-
szetesen ilyenkor is sziikség van a folya-
mat-feliigyelet szamitégépi és operatori
rendszerének kiépitésére. A gyartasi fo-
lyamat(szakasz) automatizalt valtozata
célgépet vagy robotot alkalmazé rugal-
mas gyartdcelldban valdésulhat meg. A
folytonos termelési folyamatok t6bb ru-
galmas gyartdcellat integrald (tervszeri
anyagmozgatassal dsszekotd) rugalmas
gyéartésorban, gyartérendszerben val-
nak automatizalt folyamatté.

A sokféle alap- és kiegészitd egység-
gel felszerelt hegesztd robotok alkalma-
zaséaval elérhet$ gazdasagi eredmények
tobbek kozott a kovetkezok:

a) Kozvetlentil meghatérozhatd

eredmények:

—a munkabér és terheibdl megtakarit-
hato 6sszeg;

—a robottal eléallitott nagyobb termék-
mennyiség jarulékos nyeresége;

—a termelékenység novekedése, ill. a
gyartasi id6, a kiesd id6, az atfutéasi
idé cstkkenése akar kis vagy koze-
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pes sorozatoknadl is, a gyors és rugal-
mas atprogramozhatdsag révén.

b) Kézvetleniill meg nem hatarozhaté
eredmények:

—ndé a muiszakszam, és ezzel javul az
allveszkozok kihasznaltsaga, csok-
ken a termeléshez sziitkséges forgd-
alap;

—anyag- és energia-megtakaritas é1-
het® el az optimalis tevékenységi
sorrend, az elére programozott opti-
malis technolégiai jellemzék és a
nagyobb pontossag kovetkeztében;

—csdkken a munkadarabok ellenérzé-
sére forditott id6 ill. a selejt is.

A gépesitést, robotositast, automati-
z4last — mint a technoldgiai, gyartasi,
termelési folyamatot alapvetéen be-
folyasold beruhazést — tébb szempont
egylttes értékelésével célszeri meg-
itélni. A gyakran — egyoldalian — csak
gazdasagossagi elemzéseket figyelem-
be vevd értékelést ki kell terjeszteni
a muszaki, a szervezési és a szocialis
szempontokra is:

—Muszaki szempontbdl elény a kicsi hi-
baszazalék, a cstkkent mindsegi inho-
mogenitas, a nagyobb termelékenység
(megmunkalési teliesitmény), a jobb
csereszabatossdg, a sorozatgyartas
megvaldsithatésdga, a gyors atallasi
lehetéség és a j6 rendszerbe integral-
hatésag.

— Szervezési szempontbol a jobb tervez-
hetdség (megeldzd és kovetd mivele-
tek, termelés ill. logisztika Gtemezése,
gépkarbantartds stb. szempontjabdl),
a megbizhatdsag révén pontosabban
szdmolhatd normaadatok, a human
(egészséglgyi és pszichikai) , problé-
mék” kikiiszobolése emlithetd poziti-
vumként.

—Szocialis (egyéni, tarsadalmi) szem-
pontbdl jellemzé, hogy a végrehajtoi
(fizikai) munka helyett iranyitoéi (szel-
lemi) tevékenység domindl, a koltsé-
gesebb szakképzés helyett olcsébb
betanitdsra van sziikség; az embert a
nehéz, egészségtelen, monoton mun-
kabol a gépesités kivaltia (munka-
humanizéalas); a gépi munka olcsébb
volta a terméket is olcsobbé teszi, na-
gyobb piaci keresletet indukélva.

A hegesztés gépesitése, roboto-
sitdsa tehat tObbféle megkozelités-
ben is célszer(, elényts megoldas
lehet. Hogy a lehetéségtdl a meg-
valbsitasig vezetd déntés megala-
pozott lehessen, fontos feltétel a
megfelel hattérismeretek megléte,

lTl GESZTES
cCHNIKA
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a kapcsolédd fogalmak ismerete.
Jelen cikk ehhez és az alkalmazott
robottechnika oktatdsanak segité-
séhez kivan hozzajarulni, felhivva
a figyelmet az irodalomjegyzékben
felsorolt mlvek hasznos informéa-
cié-tartalmara is.
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megoldasok alegma as:
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Az abrazio, erozio, Utésszerd igénybevétel, vagy a felulet kifarada-
sa formajaban megjelend nagymértéki terhelés és nagymértéky
kopas tonkreteszi az Onok berendezéseit.

Hegesztés, keményforrasztas, termikus fémszoras és kopasallo
lemezek — mindezek azok a technoldgiaink, amelyeket Gjszerd,
koltséghatékony és kamplex megoldasokként ajanlunk a berende-
zések védelmére és javitasara.

Castolin Hegesztéstechnikal és Mliszaki Kereskedelmi Kft.
1146 Budapest, Hungaria krt. 140-144.

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

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

Az 6nodk eszkoze a kopasvédelmi
javito- és kotéhegesztési megoldasokhoz

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

HIGH HIGH WEAR

Fogydeszkdzok, berendezések, funkcionalis alkatrészek egyedi
konstrukciok vagy teliesen automatizalt rendszerek — a berende-
zések hasznos élettartama meghosszabbitasa céljabal Onoknek
a leggazdasagosabb madot tudjuk nydjtani.

Bizzon egy vilagpiaci vezetd cég ,nagymeértékd terheléshez nagy-
meértekd kopashoz® nyljtott megoldasaiban.
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f Aegesztési fust elszivasanak
egyetien hatékony maddja

A kozponti szellSztet§ rendszerek vagy a munkapadok leniil a fiistforrasnél torténd elszivés a leghatékonyabb
folé helyezett elszivé ernySk leggyakrabban teljesen megoldas a hegesztési fiist - 4ltaldban minden munka-
alkalmatlanok a feladatra, mivel a hegesztd személy helyi légszennyez§ anyag - elszivdsara. Csak igy érhetd
nem tudja elkeriilni a 1€gtérben dramlé fiist belélegzését. el, hogy a dolgoz6 a lehet§ legbiztosabban elkeriithesse
Barhol, ahol ez megvalésithat6, bizonyitottan a kdzvet- a kéros fiistgdzok belégzését.

Uttéré és Piacvezetd
A Nederman tobb, mint 60 esztendeje van jelen a piacon, és ez idd alatt folyamatosan
megfelelt a legmagasabb igényeket tdmaszté partnerek elvdrdsainak, szerte a vildgon.
Legyen sziikség fix vagy mobil megolddsra, vagy akdr egy egész iizemet kiszolgdlo
rendszerre, minden kihivdst vallalunk.
Bévebb informdcidért ldtogassa meg weblapunkat.

Nederman

www.welding.nederman.com

Nederman Magyarorszéag Kft.
1043 Budapest, Csanyi LaszI6 u. 34. - Telefon: 272-0277 - Fax: 272-0278 - E-mail: info.hungary@nederman.se - Web: www.nederman.hu
Viszonteladé partneriink: EMGE-V LégszGréstechnikai Kft.
1031 Budapest, Vizimolnar u. 48. - Telefon: 436-9304 - Fax:436-9303 - E-mail: emge-v@emge-v.hu - Web: www.emge-v.hu
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Az EN 15085-1...5 szamu
Vasuti ja'rm dvek és jarmiirészek hegesztése
cimi szabvanysorozat meg]elenese
és az ebbdl adodo feladatok a MAV ZRt.-ben

A szabvanysorozat német és angol verziéjat olvasva olyan szemszoghél kiva-
nom bemutatni, mely a bevezetés kapcsan szitkségessé valé vallalati esetleg
hatésagi leszabalyzasok lehetdségeire, igényeire is ramutat. A szabvanyso-
rozat j6vahagyo kézleménnyel térténé megjelenése aprilisra varhaté.

Az elmilt években megujultak a hegesztési, alapanyag, és vizsgalati
szabvanyok. Ugyanebben az idészakban az agazat eurépai versenyké-
pességének megdrzése érdekében nemzeti vasittarsasagok fokozatos pa-
lyanyitasa valésult és valésul meg, mikdzben a vasutak atjarhatésaga az
ninteroperabilitas” miszaki feltételrendszere is késziil. A folyamat soran
a vaslton beliil is megtortént, térténik a tevékenységek szerinti 6nallé
tarsasagokba szervezése, az utédszervezetek kapcsolatrendszerének ki-
épiilése. Ebben a tobb érdekeltet érintd idészakban jelent meg a szabvany.
A valtozas azonban a vasuUttarsasag vezérigazgatésagi szervei korabban
feliigyeleti feladatokat is ellaté teriileteinek kiiléonvalasat majd tébbszori
atalakulaséat is eredményezte. Ebbe a kérnyezetbe épiilhet be egy ,,né-
met” precizitasa j6l szabalyozott, EN szabvanyokra hivatkozé és azokat
magaban foglal6 eurépai folyamatszabvany. Ez a szabvany kettés funkci-
6val bir, mert konstrukciés Gtmutatésai folytan termékszabvany jegyeket
is tartalmaz, és iranymutaté a vasiti jArmiivek javitasa teriiletén is.

A szabvany bevezetésekor | Dbereikkel részben a Vastti Mérnoki és
fennall6 szervezeti rendszerek Mérésigyi Kozpont és jogelddjeinek
szakembereivel végeztették. A Vas-
uti Mérnoki és Mérésiigyi Szolgéltatd
Kézpont jarmiives vonatkozasban ren-
delkezik valamennyi vasttspecifikus
részegység, rendszer konstrukcids és
karbantartasi kérdéseiben kompetens
szakemberrel, munkajat a fenti tdrsasa-
gok megrendelésére végzi.

Jelenleg a Nemzeti Kozlekedési Ha-
tdésdg, a Nemzeti Biztonsagi Hivatal, a
Vasuti Hivatal latnak el orszagos hato-

Az 1j eurdpai vasuti jarmi hegesztési
szabvany elékészité szakasza majd EU
szabvéanyként valé megjelenése a MAV
alapvetd szerkezeti atalakuldsa idején
tortént.

Onallé tarsasadgba szervezddott a

személyszallitdssal (4llami megrende-
1éssel) foglalkozé MAV START ZRt, aki
egyuttal a személyszallitd jarmiivek tu-
lajdonosa. Onallé tarsasagba szervezs-
dott majd eladésra keriilt az &ruszalli- sagi feladatokat. Ugyanakkor Magyar-
tassal foglalkozé MAV CARGO Rt, aki orszigon a vasuti jarmuiugyek teriletén
egyuttal a teherszallité jarmuvek tulaj- | kijelslt szervezet, vagy a vevéi szervezet
donosa. Onall6 tarsasagba szervezd- 1észét képezd ,elfogadd fennhatdésag”
dott a mozdonyokat tulajdonlé és ezek- | jelenleg nem létezik.
kel vontatasi szolgaltatast nyajté MAV A szabvanysorozat megszdlitja a le-
Trakcié ZRt. Onallé tarsasdgba szerve- szabalyzési, jovahagydési, ellendrzési
z6dott a fenti tarsasagok jarmiveinek | jogkért, vagy lehetéségeket biztosit e
karbantartdsat szolgéltatdként végzdé | szervezeteknek.
MAV Gépészet ZRt. Ez a tarsasag a
vasuti jarmiivek részben gyartasi szinti
munkat jelenté fGjavitasi tevékenységét
végz6 lizemek magédba integralasat ter-
vezi. Mas f6javitési, gyartasi tevékeny-
ségét végzs tizemekben a MAV-nak ki-
sebbségi résztulajdona van.

Ezen tarsasdgok muszaki eléirasai-
kat utasitasaikat feltétfiizeteiket MAV
szabvanyokat részben sajat szakem-

A Vasuti jarmiivek
és részegységeinek hegesztése
cimi EN15085 szabvanysorozat
szabdalyzasi teriilete
tartalmanak rovid ismertetése

A szabvéanysorozat targya a vasuti jar-
miuivek és részegységeinek gyartas és
javitas sordn végzett acél és aluminium
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alapanyagainak hegesztéseit szabalyoz-
za, de elveinek alkalmazhatdsaga meg-
allapodas szerint mas fémek hegeszté-
sére is kiterjeszthetd.
A szabvénysorozat strukturja a ko-
vetkez6:
* EN15085-1. Altal4nos rész
¢ EN15085-2. Mindségi kovetelmények
a gyartd felé, és tanusités
* EN15085-3. Tervezési kdvetelmények
¢ EN15085-4. Gyartasi kovetelmények
¢ EN156085-5. Ellenérzés vizsgalat és do-
kumentélas

~ Az 1. rész tartalmazza a definicidkat.
»A" mellékletében viszont a tanusi-
tasi folyamat szerepléit a Nemzeti
Biztonsagi Hatdsagot és az &ltala
kinevezett akkreditalé szervet emli-
ti tObb eurdpai példaval. Kinevezett
tanusitdészerv egyes orszagokban a
nemzeti vasit, a nemzeti hegesztési
intézet és piaci tanusitd szervezetek.
Mas orszdgokban még nem lettek
kijelolve. Hazankban is sziikségessé
valik nevesiteni, esetleg a nemzeti
elészoban.

— Ezek utén az ismertetés vonatko-
zasdban a 3. rész kovetkezne. Ez
a rész tartalmazza a konstrukcios
szabalyokat, mely termékszabvanyi
jegyeket tartalmaz a vasuti jarmi-
vekre jellemzd, jelentés dinamikus
héanyaddal terhelt, farasztott alkatré-
szek kétéseinek kialakitasara. Ebben
a részben keriil megfogalmazasra a
tovabbi kovetelmények meghatéro-
zdsanak alapjaul szolgéld ,Varrat-
josagi osztaly”, melynek az angol és
német verzidban is a CP roviditését
haszndljdk. A ,Varratjésagi osztaly”
két tényez6 figgvénye:

1. A  fesziltségkategoridé”, melybe
a konstruktér a szamitott farasztd
terhelés és a megengedhetd farasztd
terhelés hanyadosanak értéke alap-
jan sorolja be az illet6 kotést,

2. A biztonségi kategéridé mely a
feltételezett tonkremenetel kdvet-
kezményeitdl fliggd kategdria.

A meghatdrozasra a szabvany hozz4-
férhetdségi vizsgalhatdsagi korlatozott-

GESZTES
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ség esetére tobb mddositd kritériumot
is megfogalmaz. Mindkét tényezének
vannak hatdséagi, vevéi jévahagyasi
lehetéségei. A |, fesziiltségkategoria”

alapjaul szolgalé megengedheté fa-
rasztd terhelés érték megallapitasanal
a hatOsagi, vevéi jovahagyas elbirds
szintén lehetséges.

Megrendel6i Nemzeti
eldirds vagy hatésagi
jovahagyas eldiras vagy
lehetOsége jévahagyas
lehetdsége

Tonkremenetel
éges kbvetk :
szambavétele

1ohat

Y

Szamitott
fesziiltség

Biztonsagi
kategéria
= magas

* kdzepes
+ alacson

Megrendel6i Nemzeti
el6irds vagy hatdsagi
jovahagyés eldiras vagy
lehetésége jovahagyas
lehetésége

Hatarfesziiltség megallapitasa
szabvanybol vagy kisérletileg

Fesziiltség-
kategoria

magas
kézepes

» alacsony

!
[}
! cP
I varratjosagi /varratkivitefi
] osztal
¥
cL N\
Mihely/cég akkredacios CcT
fokozat végellenbrzési szint

Hegesztési
felelds/helyettese
szakmai besorolasa

+  EN473szerint
Hazi vizsga
kikepzell hegeszid

Megrendelsi
eléiras
lehetdsége
CPD
kategdrianal is

1. sz. dbra: EN15085-1...-3 szabvanysorozat definidlt osztalyzasi rendszere, (sdrga blokkok)
kézpontban a CP osztéllyal, és azok ésszefliggései

Biztonsagi kategoria
Fesziltség kategoria Magas Koézepes Alacsony
Magas CEA CP B CPC2
Kozepes CPB ICPEs!
Alacsony CPC1 CPD
Vizsgdldk: EN 473 szerinti kvalifikécio
Vizsgélok: hazi vizsgaztatasy, jegyzdkényv kiallitds
Kioktatott hegesztd vizsgél, nem jegyzdkdnyvez
1. tébldzat. Az egyes varratjosagi kategoridk
,CP” gyartéséhoz szitkséges anyagvizsgaloi képzettség
Biztonsagi kategoria
Fesziiltség kategdria Magas Kozepes Alacsony
Magas EPA CPB CPC2
Kdzepes CEB CP C2 CPC3
Alacsony CPC1 CPC3 CPD

Hegesztési feliigyeld ,A” atfogé ismeret bizonyitdsa (EWE, vagy EWT)
Hegesztési felligyels ,,B” specidlis ismeret ( EWT , EWS) vagy
Hegesztési feliigyeld ,C” alapvetd ismeret ( EWS , EWP)

Hegesztési feliigyeld nem szitkséges (WPQR nem sziikséges)

3. dbra Az egyes varratjosagi kategoriak

., CP” gyartédsédhoz sziikséges hegesztési felligyeldi képzettség
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A CP osztaly fuggvényében kertl
megéllapitasra a ,vizsgélati osz-
taly” (CT) illetve a megengedhetd
varrathibak osztalya az EN ISO 5817
szerint. Erdekesség, hogy a legszigo-
ribb CP A kategéria az EN ISO 5817
szerinti B kategéridban megenged-
hetd hibakategdridkat tovabb szki-
ti. Az Osszefliggd osztélyba sorolas
rendszerét az 1. dbra szemlélteti.

2. rész tartalmazza a feladatok fliigg-
vényében szlikséges ,tanusitasi fo-
kozatokat” (CL), a vasati jarmi gyar-
t6, javitd illetve tervezd, beszerzd,
részegységet beépitd szervezet vo-
natkozdsdban. A hegesztémuhelyek
Jtanusitési fokozatai” (CL1...CL3)
az altaluk készithetd ,Varratjésagi
osztalyok” (CP) fliggvényei. A vas-
uti jarmivet nem gyartd, de terve-
z8, beszerzd, részegységet beépitd
szervezetre kilon CL4 tanusitési fo-
kozat szerezhetd. A vasutbiztonsagi
szempontbdl néhany kiemelt neve-
sitett szerkezet gyartasat a szabvany
eleve, csak a legszigoribban miné-
sitett, CL 1 fokozatii mthelynek en-
gedélyezi.

4. 1ész tartalmazza a hegesztés ter-
vezés dokumentumait, vasati jarmi-
specifikusan részletezi, hogy mikor
sziikségesek munkatervek, hegeszté-
si sorrendtervek WPS WPQR. Rész-
letezi a hegesztés kévetelményeit
alap-, és hegesztbanyag minimal
kovetelményeit. A tobb kiegészitd
kovetelmény koziil a javitbhegesztés
kulénleges néhany elbirdsat emel-
ném ki: Ha a ,fesziltségkategoria”
nem ismert akkor az adott bizton-
sagi kategéridhoz tartozé ,magas”
fesziiltségkategoria szint szerint kell
megéllapitani a CP osztalyt.

b.rész tartalmazza a hegesztés
elétti kozbeni és végellendrzése-
ket, min6ségligyi intézkedéseket.
A végellendrzésekre az EN15085-3
szerint meghatarozott ,CT” oszta-
lyokra ir el§ volumetrikus, felszini
és vizudlis vizsgdlatokat. A vizs-
galatokat teljeskoriien az EN 473
szerinti mindsitést személyzet vé-
gezheti. Egyes nem kiemelt var-
ratjosagi osztalyl varratoknal ahol
csak a 100% vizudlis vizsgédlat a
kovetelmény, azt a gyartéd altal le-
vizsgaztatott személyzet is végez-
heti, dokumentalési kotelezettség-
gel. A legalarendeltebb CP C3 és
CP D varratjésagi osztalyu varra-
toknal pedig a kiképzett hegesztd
altal végzett100%-os vizualis vizs-
gélat a miniméalkovetelmény.
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A MAV szabvany-, szabalyzas-
rendszerének jelenlegi
attekintése
A csaknem valamennyi eurdpai vas-
utat magdban foglald vasiiti szovetség
UIC az eurdpai szabvanyositast meg-
elézve egy j6 6sszefiiggd és a vasut ve-
szélyes Uzem jellegébdl adéddan szitk-
séges eldirdsrendszert dolgozott ki és
tartott fenn. Ezen dokumentumokra az
UIC déntvény megnevezés terjedt el.
A zart nemzeti vasattarsasagok laza
tarsasagrendszerré alakuldsa utén, va-
lamint az eurdpai szabvanyrendszer
vasuti igényeknek is megfelels szaba-
lyozottsdga utdn egyre inkdbb az EN
szabvanyok veszik 4t a szerepet. Ezekre
torténik hivatkozas napjainkban is ki-
dolgozasi folyamatban levd ,kolesénss
atjarhatdsagot” biztositd Altaldnos mi-
szaki eléirasokban (AME, vagy angol
roviditése TSI). A vasuti jarmiivek he-
gesztése teriletén eddig EN szabvéany
Lhidnypétldsaként” is miikods DIN 6700
(Vasuti jarmiivek és részegységeinek
hegesztése) szabvanysorozat eléirdsait
széles kortien alkalmaztdk a német te-
riletre is munkéat végzé jarmiijavitok.
Sét, legutébb a MAV kocsifeldjitasra
kiadott feltétfiizetében is a DIN 6700

szabvanysorozatra hivatkoztunk.

A MAV szabvanyok (jarmuves teriilet)
felilvizsgélatat, vagy akar megsziinte-
tését gatolia, hogy az egymaés mellett
mukodsd, esetenként ellenérdekelt tar-
sasagok mellett, még nem tértént meg
a vezérigazgatdi kézpontot tamogato,
részérdekektdl fuggetlen miszaki szak-
ért6i hivatal kialakitdsdra vonatkozé
feladat és jogkor-meghatarozasa, vég-
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leges felallitasa. A VMMSZK vagy utd-
da alkalmasnak tinik erre a feladatra.

Leszabalyozand¢ és intézkedést
igényld teriiletek

A nemzeti elészdban, vagy kilon rendel-

kezésben célszerl:

* a hivatkozott Nemzeti Biztonsagi Ha-
tdsag hazai megfeleléjének megneve-
zése,

* tanusitd szervezet, szervezetek, kijeld-
lése,

* a szabvanyban megemlitett szabélyo-
zandod jévdhagyandd teriiletek, az eset-
legesen hatdsagi jogkorbe vont részeit
szabdlyozni, kiilléndsen a ,biztonsagi
kategoéria” és a ,fesziiltségkategoria”
vonatkozasaban.

A vasuttarsaség éltal belsé szabAly-
zataiban, szabvanyaiban, feltétflizetei-
ben szabalyozandd:
¢ a szabvdnyban megemlitett szabélyo-

zandd, jbvahagyandé teniletek hatdsa-

gi jogkérbe nem vont részei,

* az Uj, feldjitott, javitott jarmivel at-
adando jarmudokumentacié bévitése
célszerten a CP kategoriak megha-
tarozdsanak alapdokumentumaival.
A késébbiekben sziikségessé valo he-
gesztéses javitasokat (jarmuiiélettartam
kb.40 év) igy tudja megfelels varrat-
joség elbirdsaval javittatni,

¢ a jelenlegi szabdalyozéasok felilvizsga-
lata, megsziintetése modositésa.

A vasut tulajdont miihelyi szervezetek
feladatkorének meghatarozésa, a végez-
hetd hegesztheté CP kategoéridk fiiggvé-

nyében. A sziikséges targyi és személyi
feltételeinek megfeleltetése, mindsitett
hegeszték, hegesztési feligyeldk, anyag-
vizsgélok képeztetése, illetve a vizudlis
vizsgaldk ,héazi" képzése vizsgaztatasa.
A kisebb karbantarté miihelyek altal vé-
gezhetd hegesztési munkak engedélye-
zésének alapja lehet a személyi feltéte-
lek egyszerli teljesithetésége is. Ehhez
szolgal itmutatédul a 1. és 2. tablazat.

Tisztazandoé kérdések

Tisztdzanddénak tartom, hogy a (moz-
dony, vasuti kocsi) gyari (és nem utan-
gyartott) hegesztett szerkezetet beépitd
javitémiihely mentesiil-e hegesztési ta-
nusitasi igény al6l?

A masik tisztdzandé feladat, hogy a
szabvany nem foglalkozik a hegeszté
szakmunkas kategéridval csak a miné-
sitett hegesztével.

Feladat korvonalazasa

A tisztdzandd kérdések és a hatdsagi
leszabalyozdsok megtorténte utén ke-
rilhet sor a MAV sajat szabdlyzatainak
elkészitésére, felilvizsgdlatara. Célsze-
ri lenne, hogy a MAV-csoport jarma-
hegesztés teriiletén érintett tarsasagai,
akik jelenleg szerzédéses viszonyaikat
épitd, esetenként ellenérdekelt felek,
a MAV ZRt kijelélt kézponti szervének
Osszefogasaval alakitsak ki az j hegesz-
tési elbirdsokat.
Krémer Miklés
MAV ZRt. Tarsaségi Szolgéltatés
Vasuti Mérnoki
és Méréstigyi Szolgaltaté Kozpont
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A Geépipari Tudomanyos Egyesiilet Hegesztési Szakosztalya, a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestilés, valamint a Budapesti Miiszaki Féiskola 2008. majus 15-17. kdzott Budapesten rendezi meg az
V. NEMZETKOZI HEGESZTES| KONFERENCIAT.
A konferencia kézponti témaja: a gyartok feleléssége az Uj miszaki biztonsagi szabalyzat tiikrében. A tanacskozas az
alabbi téma terlileteken varja az érdekl6déket
* Uj szemlelet a miszaki biztonsagi szabalyzat tiikrében, EU el6irasok alkalmazasanak tapasztalatai;
* gyartok felel6ssége az Uj miszaki biztonsagi szabalyozas kozott,
* hegesztés biztonsaga, munkavédelme, ergondmiaja és humanizacidja.

Tovabbi informacié és jelentkezési lap

a www.bmf.hu/hegkonf2008 honlapon érhet6 el. Varjuk az érdeklédék jelentkezését!
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Udvﬁzﬁljuk al MIG/MAG hegesztés jovdjében!

Egy olyan szabélyozasi koncepcidt,
amellyel a REHM cég ismét mértékaddét
alkotott a MIG/MAG hegesztégépek
kategérigjaban. Ez az intelligens, min-
dent atfogd gépvezérlés tovabb erdsiti a
»REHM-egyszeriien REHM-j6t” elvet,
és egyedulallova teszi kategodrigjukban a
rendkivil stabil és megbizhat6 fokozat-
kapcsolés, valamint a fokozatmente-
sen Aallithaté fogydelektrodas hegesz-
tégépeket egyarant.

A REHM egyedulalié SMC (Smart Machi-
ne Control) kezelési és szabalyozasi kon-
cepcidja a gép ,hardverének” (transzfor-
mator, fojtétekercs, elétold motor, kezeld
szervek) és ,szoftverének” (vezérlés, elb-
tolas és fojtasszabalyozas, stb.) egy olyan
egységét hozta létre, amely a latvanyo-
san egyszer( kezelés és a legkorszerdbb
elektronikus szabalyozas 6sszhangjaval
tokéletes hegesztést tesz lehetévé:

SDI (Stepless Dynamic Induction)
Fokozatmentes, elektronikus fojtas ult-
ragyors szabalyozassal a kivalo ivgyujta-
sért és a nagy fvstabilitasért.

RSC (Realtime Speed Control)

A folyamatos felligyelet, valamint a digita-
lis jeladdval ellatott elétoldmotor lehetévé
teszik a huzalel6tolasi sebesség pontos
szabalyozasat, ezaltal biztositva a hu-
zalelbtolas allanddséagat.

CCM (Characteristic Curve Memory)
A szakmai tapasztalatok és tudas leg-
javat OsszegyUjtd, tarolt hegesztési para-
méter-adatbazis.

RMI (REHM Machine Interface)

A hegesztési paraméterek gyors és pon-
tos beallitésa a legegyszer(ibb kezelhetd-
ség mellett.

A gépeken elhelyezett védjegy ezt a
tudast garantélja a felhasznaldknak.

EGESZTE
lT::CHN§ J

— Mit takar ez az uj vedjegy?

Az aldbbiakban vizsgaljuk meg mindezt
reszletesebben:

SDI - Stepless Dynamic Induction,
vagyis fokozatmentes, dinamikus
fojtas:

A fojtas az, ami nélkdii stabil, nyugodt ivet
nehéz elképzelni. A hagyomanyos, fogyé-
elektrédas, védégazas hegesztdgépek-
nél a fojtas feladatat egy tekercs latja el
amely egy, a tdmegével és menetsza-
maval meghatarozott, beépitett, modo-
sithatatlan ,hardver” elem. A hegesztési
folyamat telies ideje alatt, a gyUjtastdl a
befejezésig, a stabil és frocskoiés-sze-
gény, nyugodt v biztositasahoz nem
megfeleld egy fixen beépitett modosit-
hatatlan fojtétekercs, mivel a kildnbéz
folyamat-fazisokhoz és teljesitményekhez
kilbnbozd fojtasértékek szikségesek.
igy napjainkig a hegesztéknek el kellett
fogadniuk a gyarték altal beépitett és de-
finialt fojtétekercs korlatait. Legjobb eset-
ben a 2-3 fojtdmegcsapolason keresztii
valtoztathattak a fojtast, amivel igen je-
lentés kompromisszumokra voltak kény-
szeritve. Vagy a rossz gyujtast, vagy az
er8s frocskolést kellett tdrnilk, valamint
azt, hogy vagy az acélt, vagy az alumini-
umot volt képes a géplk j6 mindségben
hegeszteni.

A REHM fejlesztéi eme kompromisszum
eltlirésének terhét levették a vallunkrol,
megalkotva az elektronikusan szabalyoz-
haté és programozhatd fojtast, roviden
SDI-t. Ennek eredményeként:

¢ A rovidzarlatos és vegyes anyagatme-
net esetén fokozatmentesen szabé-
lyozzuk a cseppatmenetet.

o Kivalé ivgyujtast és ivstabilitast érlnk
el.

e Stabil fivet kapunk kényszerhelyzetben,
gy6khegesztés esetén, valamint hosz-
szU huzalkinyllas mellett t6rténé he-
geszteskor.

e Nincs szlikség fojtbmegcsapoldsra és
tobb testkabel alizatra — amelyeket a
hegeszték altalaban nem hasznalnak
- ugyanis a fokozatkapcsolés és
fokozatmentesen allithaté REHM
MIG/MAG gépcsaladok az SDI szabé-
lyozas segitségével remekuil gyujtanak,
és csekély frocskoléssel hegesztenek
az egész teljesitmény tartoméanyban,
s6t kivaldan hegesztik az 6tvdzetlen
és Otvozott acélokat, az aluminium és
rézétvdzeteket egyarant.

RSC - Realtime-Speed-Control,
vagyis a huzalel6tolas valos idej,
folyamatos szabalyozasa:

A huzalel6tolas szabalyozasa olyan pon-
tossagot és reprodukdlhatésagot ga-
rantdl a felhasznaldnak, amit hasonld
gépkategdriatél eddig nem is remélhet-
tlink. Otvdzi a fokozatkapcsolds gépek
utanozhatatlan stabilitdsat a legmoder-
nebb impulzus hegeszi6gépek allando
felligyeletével és digitdlis vezérlésevel.

A szabalyozd kér az elétolasi sebességet
harom, egymastdl figgetlen érzékelbvel
folyamatosan ellenérzi és szlikség szerint
szabalyozza:




¢ Digitalis inkremental-jelado

Ezen keresztll érzékeli a huzalel6tolasi
sebességet és azonnal dsszehasonlitja a
tarolt paraméterrel.

e Motoraram.

* Motorfesziiltség.

A motor aramfelvétele és bemeneti fe-
szlltsége alapjan felismeri és szabalyoz-
za a huzal preciz tovabbitasahoz szik-
séges nyomatékot. Minden szabalyozasi
mechanizmus egyuttal fliggetlen a hald-
zati ingadozésoktol.

Az RSC eredményei magukért be-

szélnek:

e Kiegyenliti az elStoldmechanizmus me-
legedésébdl eredd valtozasokat.

e Kiklszdbdli az elétoldbmechanizmus
kopasabdl eredd valtozasokat.

¢ Kiegyenliti az elGtolomechanizmus ele-
meinek méret-tlrésébdl eredd eltéré-
seket.

e Kiklisz6bdli a pisztoly elszennyezddése
soran fellépd huzalszorulasokbdl eredd
valtozasokat.

e Kiegyenliti a halézati ingadozasokbdl
eredd valtozasokat.

e Biztositja a huzalelStolasi sebesség

SYNERGIC.PRO?

paratlan pontossagat és allanddsagat,
ezaltal kivalo ivstabilitasrol és reprodu-
kalhatdsagrol gondoskodik.

¢ A nagyszilardsagu, novelt folyas-
hatara és mas kényes anyagoknal
rendkivil megkonnyiti az el8irasok,
a mindséget és megbizhaté hegesz-
tett szerkezetet eredményezd, pontos
munkarendek betartasat.

CCM - Characteristic Curve Memory,
vagyis a hegesztési paraméterek
adatbankja, kb. ezer optimalizait
egyedi értékkel.

Az anyag min8sége, a véddgaz, az
anyagvastagsag és a huzalatmérd min-
den egyes kombinacidja meghatarozo
sajatossagu a telies hegesztési folyamat-
ra vonatkozdéan. A CCM rendelkezésre
bocsatja a felhasznald részére a német-
orszagi fejlesztékdzpontban rendelke-
zésre all6 teljes szakértdi tudast, amelyre
tamaszkodva jatszi kdnnyedséggel keé-
szithet kivald varratokat. A CCM minden
egyes bedllitdshoz, a telies hegeszté-
si folyamat alatt tdkéletes szinergiaban
szolgéltatia a kivaio folyamatstabilitast
eredményezd, optimalis paramétereket.

Probalja ki! Megeéri!
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REHM Hegesztéstechnika Kft.
2766 Tapioszele, Jaszberényi Ut 4

. Ajelentkezés feltételeirdl, a programokrdl ésa sz

REHMHegesztestechnlka Kft.
Taploszele

Telefon: (53) 380 078, Fax: {53) 380 582
Honlap: www.rehm.hu, E-mail: rebm@rehm.hu

laslehetségekrdl bévebben érdeklbdhet

llyenek tdbbek kdzétt az SDI fojtasbeal-
litas ivgyujtaskor és hegesztéskor, a hu-
zaltolas sebessége (melyet nem kell utan-
allitani) valamint az anyagvastagsaghoz
tartozo teljesitmény és ezek ellendrzése.

RMI - REHM Machine Interface, azt
a kifinomuit kezelési koncepcioét je-
lenti, amely a MIG/MAG hegeszt6-
gépek beallitasat egyszer(ivé és biz-
tossa teszi.

Az atlathatd elrendezés(i kezeld és kijelzé
elemek 6nmagukat magyarazva vezet-
nek ra az optimalis beallitasra. A kijelz8k
ugyanakkor a hegesztés el6tt, kbézben és
utan, informéalnak az aktuélis hegesztési
paraméterekrdl.

Milyen elénydket nyljt az RMI?

e Egyszerl és egyértelm( kezelést.

* A kevésbé gyakorlott hegesztd is kiva-
|6 eredményt érhet el.

¢ |[démegtakaritast. Az optimalizalasi
probalkozasok, illetve a beallitasok
utanallitasa idébe kerdl.

¢ 100%-0san reprodukalhatd hegeszté-
si eredményt, mely alapvetd feltétel a
dokumentalhatésaghoz.
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Hegeszié Képzes
Virtudlis Komyezetben

RS

Hegesztd képzéeset

tegye

konnyebbé

rnyezetbaratta

Tanuléi modut

Hegeszté munkapad

A hegeszts munkapad a CS WVE rendszer 1§ tanuldsi eszkéze. A munkapad egy
nagydarab motorizdif butordarab nagy képemydkielzbvel , mozgdsérzékels rendszerrel,
&s valdoi hegesztési eszkbzdikkel. A tanuldk o hegesztési eszkbzok segliségével fudnak
hegesziésl feladatokat sZimuldini, &s a rendszer kezelbfellletén navigdini.

Sokoldald

A CS WAVE munkapad fogyéeleldrédos [
ivhegesztést, s bevont elektrodds kézi
vhegesztést szimuldl. A munkapadok
tobbféle eljdrds, varatalak, hegesziésl
testhelyzet &s mozdulat gyakordasdra,
megtanitdsara és szinten tartasdra

| haszndihatdk. T

Rugalmas
| A motorral eliétott kép!
megjelenitd-rendszer vizszintesen
&s fuggdlegesen is poziciondlhatd,
ami sokféle feladat elvégzéssét tesz
lehetdve. |

. E—

e W o

Oktats jellegl e

1 A munkapad egy kivalo oktat@si eszkdzis, |
ami az oktatédt t6bb is modon segiti a i

| tanuidk hibdinak és fefiédésének

| elemzésében akdr valds tdédben is.

e

malale O] AT am
Hdalozatba ko’rhe’r

{ Minden munkapadon van hdldzat kapesolat. Ha van hdlézat telepitve, o
\ munkapad a haldzatra kdthetd, & kommunikéint tud egy CS WAVE szervenrel. Az
eredmények automatikus frisstése és kdzponti téroldsa valds iddben torténik.

Oktatéiodul

T Vezérld Kdzpont

A CS WAVE vezérid kézpont oz oktatd leglényegesebb eszkdze. Lehetdvé teszl a tanuldk
megfigyelését és felligyeletét, valamint fefis désik elemzését a fanfolyam sorén,

Oktatdsiranyitds
A CS WAVE Vezénd Kézpont valds iddben
biztosija a CS WAVE munkapadok
haszndlotanok nyomon kovetését,
Felhaszndld! fellilete Ggy lett kialakitva,
hogy egyszerien kezelhetd, és
| felhaszndidbardt legyen.

S Elemzés

| A réstietes statiszlikek & grafikonok '

| lehetdvé teszik az oktatd szémdra a
hibdk megtekintését, igy az oktatd !
kénnyen elemezheti, hogyan halad o
tonuld elére feladated! feladatra,

Tobbféle gyakoridsmod

A vizudilis segitségen kiviil az oktatd
1Obb nehézségi szintet, klidnbdzd
részfeladatokat dliithat be, és
modosithatia ezeket barmikor, ezdital
konnyebben igazithatia a képzést a
tanuldk egyéni igényéhez,
tehetségéhez és szorgaiméhoz..

- Szerver

A CS WAVE Szerver az oktatdsl adatok i6rolé kézpontja. Tartaimazzo a feladatokat ‘
i részletesen meghatérozo referencia adatbdzist, azonositia a tanuldkat és rogzti
| eredményeiket. |

A CS WAVE Szerver biztositja a munkapadok és vezérid kdzpontok kdzt informdécio
tovabbitasat és kezelését, Ha a munkapadok csak ugyanazon a helyl hdidzaton
mikédnek, mint a szerver és a vezénd kdzpont, a vezénd kdzpontok lehefnek

L tavoliak is.

INTERNET ) :
| nitpy/fwave.csh Rendszerkdvetelmények
= e [
Szerver
FUggeﬂen SZAMEOgEp i
jow
E-Mail __ = Penﬁum it
1 ] 512 MByte Memdria
matraheg@t-oniine.hu 80 Gbyte Mereviernez
— g Windows NT, 2000, XP
Operaeios rendszer
I
| Vezénid kizpont
Kapcsolat Pentium il processzor
| 256 MByte Memoria
80 GByte Mereviemsz
| | Windows NT, 2000, XP
MagyarorszGg: | Opercits rendszer

| MATRAI Hegesziéstechnikol 5
Szokképzés! Kf,
H-3272
VISONTA |
PF. 20, |

Tel. +36 37 528010
+36 20 929 2026
Fox +36 37 328 093

Szlovakia:

JANOS NEMEC

! Tel: + 421 905 648 702
L

-
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TECHNOLOGIA — GYARTAS

Alvazak gyartasa autodarukhoz
nagyszilardsagi acélokbol

Az ipari fejlédés egyre nagyobb teljesitményi - és ezzel
egyiitt minél kisebb silyG- berendezéseket igényel min-
den teriileten. Fokozottan igaz ez a jarmiivekre, legyen
sz6 a szarazf6ldon, a vizen vagy levegében (lirben) koz-
leked6krél. irasunkban a mobil daruk (autédaruk) alva-
zainak, ill. az azokhoz szervesen kapcsol6dé kitamaszté
hézak és labak gyartasahoz felhasznalt alapanyagokrol,
hegeszt6anyagokrél és az alkalmazott hegesztési tech-
nolégiakrél lesz szo.

A daru iizemmod jellegzetességei

A mobil daruk — a helyhez kotott darukkal szemben —, moz-
gésra képesek, igy valtozé helyszineken tudjak ellatni emelési
feladataikat. Ennek érdekében kialakitasuk olyan, ami lehetéve
teszi a kozuti forgalomban valé részvételt (futdémi kialakités,
tengelyterhelés, kozlekedésbiztonsagi berendezések, stb.) de
ugyanakkor biztositja a terepen val6 haladast is (itt elsé he-
lyen ismét a futdémi kialakitast, a tobb tengelyes meghajtast,
korméanyzast, tovabba egy vagy tobb tengely vertikalis emelé-
sének a lehetéségét kell emliteni).

A megengedett tengelyterhelés, ill. dsszstly minden orszag-
ban szigortian limitalva van. Tovabba a geometriai méretekre
— elsésorban a szélességre, ill. a magassagra vonatkozdan - is
lehetnek korlatozasok. Ezen tényezék az alapvetd okai a stly-
csokkentési kényszernek, aminek egy tovabbi gyakorlati meg-
nyilvanulasi forméja az egyre nagyobb tengelyszamu — 4-5 s6t
még t6bb — daruknak a megjelenése egyre alacsonyabb épitési
magassag mellett. Ugyanakkor esetenként mostoha idéjarasi
viszonyok kézott (Szibéria, Alaszka) kell izemelnilik, ami nagy
szivdssagu (alacsony hémérsékleteken is j6 titémunkajl) ace-
lok alkalmazéasat teszi sziikségessé.

Ezeket a berendezéseket a hagyoményos épitdipari emelési
feladatok mellett egyre nagyobb volumenben alkalmazza a
tlizoltésag (ma altalaban katasztrofavédelemnek nevezik); de
nem elhanyagolhat6k a katonai alkalmazésok sem.

A daruk tipusjelzésében Altaldban a maximalis emelSképessé-
get (lifting capacity, Tragfahigkeit) szoktdk megadni. (Hasonldéan
a hegesztégépekhez, ahol a max. dramerésség a jellemzd para-
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méter. De amint ott sem ez a meghatarozd egy gépbeszerzési
déntésnél, ugyanugy a daruk felhasznaléinak/ tizemeltetéinek
szempontjabdl ennél sokkal jelentdsebb adat, hogy mekkora eme-
18képességgel rendelkezik a daru max. gémkinytlas mellett.)

Amint egy mobil daru emelni kezd — vagyis atmegy daru-
lizemmédba — helyhez kaotott daruva valik.

Az elbillenés elleni biztonsag érdekében ezeket a darukat
emeléshez ki kell tAmasztani (a kdznyelvben elterjedt kifeje-
zéssel: ki kell ,talpalni”). A daruknal eléforduld balesetek je-
lentds részét a ,ki-talpaldsok” elmulasztasa, ill. szakszer(tlen
végzése okozza. Ebbél adédéan az iizemelés sordn el6forduld
kéaresetek déntd hanyada is az ezen miveletben résztvevé
szerkezeti elemeket érinti.

Az ilyen szerkezetek gazdasagos eléallitdsanak két 6 lehe-
tésége van:

— az alkalmazott szerkezeti anyagok tulajdonségainak javitasa
— a gyartasi — elsésorban hegesztési — feltételek optimalizélasa

A nagyszilardsaga acélok tulajdonsagai;
elényei, hatranyai

Mar a nagyszilardsagu acélok fogalom sem egyértelm(: ne-
mely német szakirodalmi forrds [6] még az Stb2-es acelokat
— 355 MPa folyashatérral — is hajlamos ide sorolni, pedig bizo-
nyos teriileteken, igy a mobil daruk gyartasanal, mar évtizedek
4ta atkalmazzak a 690-890 MPa min. folyashatart acélokat is.
Az iparilag legfejlettebb orszdgokban ma mar a szériagyartas
soran épitik be az 1100 MPa acélokat; sét kisérleti fazisban mar
1300 MPa acélok feldolgozasaval is foglalkoznak [10].

Nagyszilardsagt helyett mar csak azért is inkabb névelt fo-
lydshatari acélokrol kellene beszélni, mivel a jelenlegi szab-
vanyok nem a szakitészilardsag, hanem a folyashatér alapjan
kategorizaljdk az acélokat.

FEzen acélokra vonatkozé kovetelmények az Eurdpai Unid
orszagaiban — 460 és 960 MPa névleges folyashatar-tarto-
méanyban — az EN 10025-6 szabvanyban vannak eléirva.

Alkalmazéasuk elsédleges oka a sulycsOkkentésben rej-
lik, de nem elhanyagolhaték a kisebb szelvényvastagsagok-
bél ad6déd jarulékos elénydk sem a gyartds soran: a kisebb
varrattdmegek miatt csékken a hegesztési hozaganyag- és
segédanyag sziikséglet, a hegesztéshez, elémelegitéshez
sziitkséges munkaidd és energia. Tovdbba a vékonyabb szel-
vényméretek, a kisebb hegesztési hébevitel miatt mérséklod-
nek a szerkezetben keletkezd termikus fesziiltségek [1, 6, 7].
Az elmondottak illusztralasara az 1. dbra a fajlagos varratke-
resztmetszet valtozasat mutatja a folyashatar figgvényében.

Hatrényként emlitheté természetesen a szokvanyos acel-
mindségekhez képest magasabb &r, amit azonban nagyrészt
kompenzalnak a vékonyabb szelvényméretekbdl adddé ala-
csonyabb gyartasi koltségek.

Miiszaki szempontbdl a legnyomosabb ellenérv szélesebb
ko1t alkalmazasukkal szemben, hogy faradasra igénybevett
szerkezetekben, ill. bizonyos stabilitasi (kihajiasi, horpadési)
esetekben nem hasznéalhatdk ki egyértelmiien a nagyobb szi-
lardséag altali elényok [7, 9].

Szamos acélszerkezet — igy pl. a mobil daruk is —, a statikus
igénybevétel mellett valamilyen dinamikus igénybevételnek
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is ki van téve. Fontos kihangsulyozni, hogy a nagyszilardsagu
acélok ellendllasa faraszto igénybevétellel szemben — a nor-
mal szilardsagu acélokkal dsszehasonlitva — nem névekszik a
folyashatarral azonos mértékben. Pl. az S355-hoz képest két-
szer olyan magas folyashatari S690 acél a tartam-szilardsagi
tartomanyban csak mintegy 50% kulonbséget mutat. A nagy-
szilardsagu acélok tartds faradasi szilardsaga csak 33%-kal
magasabb, mint az S355-¢& [7].

Tovabba az is bebizonyosodott, hogy a nagyszilardsa-
gu szerkezeti acélok hegesztett kotésel a normal szildrdsa-
gu acélokkal szemben a f6bb faradési jellemzd8kre (faradési
sz&m, fesziiltségviszony, bemetszési eset) vonatkozdéan nem
mutatnak szignifikans eltérést [7].

Emiatt a tervezési szabélyok vagy ab ovo nem is engedé-
lyezik az ilyen acélok hasznélatat vagy csak a kisebb szilard-
saguakra elfogadott megengedett értékeket tekintik ezekre is
érvényesnek.

Itt mindenek eldtt ezen acélok nagyobb bemetszés-érzé-
kenységét kell emliteni, ami fokozott kovetelményeket ta-
maszt a hegesztett kotések mindségével szemben. Bemet-
szés jellegt hibak gyakorlatilag nem engedheték meg, ami
az alkalmazott hegesztési eljaras szinte tokéletes kivitelezé-
sét vagy ha ez nem sikerll, jelentds utdlagos munkalatokat
igényel. Ez minden esetben a varratdtmenetek kdszoriilését,
adott esetben TIG-eljardssal torténd atolvasztasat vagy fel-
rakasat, ill. néhany egyéb bevalt vagy 1] javitasi technoldgia
alkalmazasat jelenti [7, 8, 9].

A kisebb"- 420+ 690 MPa- szildrdsagu acélokat normali-
zalt, ill. normalizalva hengerelt vagy legjabban termomecha-
nikusan hengerelt kivitelben (,TM-acélok”) egyre nagyobb
volumenben épitik be hidakba és egyéb nehéz acélszerkeze-
tekbe. A témankban szerepld szildrdsagi kategoriaju acélok
szinte kizardlagos felhaszndldi a mobildarugyartok.

Az emlitett kivald tulajdonségaikat nem 6tvozéssel, hanem
a hdkezelési és hengerlési folyamat specidlis kombinacidja-

3. dbra. A fogaskoszori szegmensek toldasahoz

alkalmazott késziilek

Fylegisipes

val érik el. A konkrétan bemutatott acélok viznemesitéstiek,
tehat edzéssel és egy viszonylag magas hémérsékletli meg-
eresztéssel készilnek.

Gyartasuk kilonleges technolégiai fegyelmet (folyamatird-
nyitast) és magas beruhdzas-igényl berendezéseket kovetel,
ez@r1t viszonylag kevés azoknak a cégeknek a széama, amelyek
ezek gyartasara képesek.

Ezen acélok alkalmazésa egyre terjed hazédnkban is és ma
mar magyar nyelven is hozzéférhetdk az erre vonatkozo isme-
retek, pl. [1-3].

Hegeszthetdségi problémak

A novelt folydshatari acélok hegesztésénél a legnagyobb prob-
1émat a hidegrepedékenységi hajlam jelentette. Megfeleld he-
gesztési technologia alkalmazésaval azonban ez kezelhetd.

Hidegrepedés ferrites acélok hegesztett kotéseiben hidro-
gén és valamilyen kilsé (mechanikai) feszliltség egyiittes ha-
tasara léphet fel 300 °C alatti hémérsékleteken, sok esetben
jelentds késedelemmel. (Emiatt szamolni kell az Gun. késlelte-
tett repedési veszéllyel is.)

A hidegrepedési veszély csokkentésének a két legfonto-
sabb médja: alacsony hidrogén-tartalmi hegesztési hozag-
anyagok, ill. elémelegités alkalmazasa.

Az alacsony hidrogén-tartalmd hegesztési hozaganyagok
alkalmazésa egyértelm: minimaélisra cstkkenteni a bekeruls
hidrogén mennyiségét a hegesztési varratba.

A masik médszerrel ,két legyet ltiink egy csapasra”: egy-
részt lassitjuk a lehdlési folyamatot (elkerilve a beedzdédés
egyik legfontosabb feltételét), masrészt kedvezEébbé tessziik a
feltételeket a hidrogén eltavozasara a varratbol.

Szémos vizsgalat és kisérlet &ltal megallapitast nyert, hogy
a hegesztett kotés mechanikai-technolégiai tulajdonsagai
— az alkalmazott alap-, ill. hozaganyagok mellett — elsésorban
a hegesztés soran alkalmazott idé-hdmérséklet folyamattél
figgenek. Azt killéndsen a szakaszenergia, a termék vas-
tagsdga, a munkahémérséklet (az elémelegitési és kozbensd
hémérséklet), a varratalak és a varratfelépités befolyasolja.
Hegesztésnél a hémérséklet-idé folyamat jellemzésére éalta-
laban a ty, lehlési id6t valasztjak. Ezt a koncepcidt elészor
az NSZK-ban alkalmaztédk (SEW 088), de az6ta polgéarjogot
nyert az eurdpai szabvanyositasban is (EN 1011). Ez alapjan
az acélgyartdk ajanlataikban az illeté acélok hegesziésére ha-
tarértékeket adnak meg a lehtilési idére vonatkozdan. Ez az

4. dbra. Egy a készrehegesztéshez hasznalt forgatdk kéziil
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érték az S690-S960 acélokra a szokéasos hegesztési feltételek
mellett legaldbb 10 s és max. 25 s. Tdl rovid lehtilési idéknél
nagy a veszélye a hidegrepedések képzédésének, tul rovid
lehtilési id6knél nem érheték el az alapanyag szilardsagi és
szivossagi tulajdonségai. Megjegyzendd, hogy a nagyobb szi-
lardsagt acélokra a kisebb t,, értékek és a rovidebb iddinter-
vallumok a jellemzéek [5]. Mivel autédarukndl j6 Gtémunka-
értékeket kell elérni, kb. 10 s lehtilési idére kell térekedni. Ez
alapjan a hegesztéstechnoldgia el6zetes kidolgozasa sordn b
és 12 s kozotti jellemzé értékekkel dolgoztunk. )

A sziikséges vizsgdlatokhoz j6 kiindulasi alapot szolgaltat-
tak a DVS (Német Hegesztési Szovetség) aldbbi dokumentu-
mai: DVS Merkblatt 0916, DVS Richtlinie 1702.

Az elmondottakbdl 1lathatd, hogy a hébevitelt alulrél és fe-
lalrél is korlétozni kell. Emiatt egy szlkitett paraméter-tarto-
ményban, egy ,.ablak’-ban kell hegeszteni.

Az emlitett szdmos befolydsold tényezd kézben tartasa ér-
dekében ezen acélok gyartdi a gyakorlat szaméra is jél hasz-
nalhaté szamitégépes programokat (ProWeld, WeldCalc)
dolgoztak ki, amelyek egyrészt lehet6vé teszik a hegesztési
technolégia egzakt kidolgozasat, mésrészt gyors — esetenként
a hegesztés helyszinén torténd — korrekcidjat.

A mindennapi hegesztés nyelvére leforditva ez azt jelenti,
hogy a hegesztékkel addig kell gyakoroltatni az ezen feltéte-
leket biztositd hegesztési paraméterek — elsésorban hegeszté-
si sebesséqg — tartisat, amig az készséggé nem valik benntk.

A lehtilési koncepciénak a gyakorlat szamara vald egysze-
risitése érdekében az elémelegitési hémérsékleteket ellen-
brizetten az eldirt 100 —150 °C kozotti értékeken kell tartani.

A gyartasi folyamat altalanos jellemzoi

Céglink immar két éve gyartja egy, az agazatban jél ismert,
neves japan-német tarsasag részére a bevezetében emlitett
alvazakat és ahhoz kapcsolddé tartozékokat.

Jelenleg két tipus gyartésa folyik: egy 110 tonna max. eme-
1ési kapacitasy, 60 tonna sajat tomegd, ottengelyes kiviteld és
egy 65 tonna max. emelési kapacitasy, 48 tonna sajat tome-
g, négytengelyes kiviteld darué. A max. 56, ill. 40 m gémki-
nytlasok mellett emelhetd terhek: 2,6 tonna, ill. 0,8 tonna. A
110 tonnas daru sematikus dbrazoldsban a 2. dbran lathaté.

Ilyen jellegl termékeket a vildgon mindeniitt csak soro-
zatgyartasban vagy sorozatgyartasszerd feltételek kozott le-
het gazdasdgosan hegeszteni. A cégnek ezen a tertleten a

5. 4bra. A kész alvaz (szemcseszoras utan)

XIX. évfolyam 2008/1

39

hagyomanyos gyartmanystruktira miatt (elsésorban hidak
és nehéz acélszerkezetek gyartasa) szemléletmdd-valtozdsra
volt sziiksége: minden egyes hid egyedi termék, még ha ben-
ne bizonyos alkatrészek, ill. elemek szazaval fordulnak eld.
MAr az alkatrészek, ill. az alvazkeret osszeallitdsahoz, fizése-
hez késziilékeket kell alkalmazni, a készrehegesztéseket pedig
forgatdkban kell végezni. A 3. dbra a fogaskoszori Osszeallita-
sahoz és hegesztéséhez haszndlt késziiléket, a 4. dbra egy ilyen
forgatdkésziiléket mutat. A gyartas jelenlegi fazisaban 4 darab
forgatokésziilékkel rendelkeziink, de esetleges kapacitasbdvités
esetén még tovabbiakra is szilkség lenne. Ezt két tipus egyidejd
gyéartasa indokolja, mivel a két tipusnél eltéréek a méretek.

Hegesztés

Az ilyen nagyszilardsagu, viznemesitésti acélok hegesztésének
bizonyos feltételrendszere van, tovabba az fokozott figyelmet
kivan a folyamat minden résztvevéjétdl, killonosen a hegesz-
téktél, ill. a hegesztést felugyeld személyzettdl.

” 1

Alkalmassagi igazolasok, mindsitések

A német piacra torténé gyartast feltételezve a vallalkozénak
alapvetéen rendelkeznie kell a DIN 18800-7 szabvany 2002-09
kiadésa szerinti Un. ,nagy alkalmassagi” tanusitassal; még-
pedig az ezen szabvany szerinti legmagasabb, E osztalyra
vonatkozé besoroldssal és a daruk gyartasara vonatkozo kiter-
jesztéssel a DIN 15018 szerinti kdvetelmények alapjan.

Ehhez elézetesen el kell végezni és mindsittetni az alkal-
mazandé anyagoknak és hegesztéeljarasoknak megfeleléen a
szitkséges eljarasvizsgélatokat. (A kbzismert eurdpai szabvany-
sorozat mellett a DVS Richtlinie 1702 figyelembevételével is.)

A hegesztéknek az anyagcsoportnak — 3.2 alcsoport a CR
1SO 15608 szerint— megfeleld EN 287-1 szerinti mindsitések-
kel kell rendelkeznilik, ami azutén lehet6vé teszi szamukra az
alacsonyabb szilardsagu acélok hegesztéseét is.

Alapanyagok

Az 4ltalunk gyartott mobil daruk acélszerkezetében — elsé-
sorban koltségcstkkentés miatt — a mindenkori igénybevé-
telnek, ill. az adott szerkezeti elem funkcidjanak megfeleléen
— t8bbféle anyagmindséget is alkalmaznak: igy a 6 teherviseld
elemekhez S960, a kozepesen igénybevett elemekhez S690,

6. 4bra. A kitdmasztohaz, ill. -1éb
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mig az alarendelt elemekhez (tartéelemek, korlatok, pddiumok
stb.) S3b5 kategoéridju acélokat. Utdbbiakat azonban nem a
szokésos normalizalt, hanem — kivéald hegesztési tulajdonsa-
gaik miatt — termomechanikusan hengerelt kivitelben (MSZ
EN 10025-4).

Hegesztési hozaganyagok és segédanyagok

Ezen anyagok hegesztésére a nagy hozaganyag-gyartd cégek
természetesen kifejlesztették, ill. folyamatosan fejlesztik a meg-
felelé hegesztéanyagokat.

A tdbbféle alapanyagnak megfeleléen az alkalmazott ho-
zaganyagok is tobbfélék: amennyiben az adott anyagmindsé-
get azonos anyagmindségi mésik darabbal hegesztjiik, ugy
a szilardséagi kategéridjuknak megfelelé hozaganyagot kell
alkalmazni. Eltér6 szilardsaga kotések esetén — pl. S960/S690
vagy S690/535b — az alacsonyabb szilardsagu elemnek meg-
felelé hozaganyagot hasznalunk.

A flizévarratokat és a gyokrétegeket a szerkezetben eléfor-
dulé legkisebb szilardsagli — de legnagyobb képlékenységti
(nytlast) - hozaganyaggal hegesztjuk.

Gyokutanhegesztés esetén az anyag szildrdsagi csoportja-
nak megfelel hozaganyaggal hegesztiink.

Az emlitettnél nagyobb folyashatéri acélok nagyobb mér-
vl elterjedésének egyeldre az szab hatart, hogy mindez ideig
nem sikeriilt hegesztésiikhéz megfelelé hozaganyagot kifej-
leszteni és szabvanyositani. Ezzel kapcsolatban felvetédik a
kérdés, hogy nem kellene-e néhany ,sziklaszilardnak” tekin-
tett alapelvet — a hegesztett kotésekkel szembeni kévetelmé-
nyekre vonatkozdan — feliilvizsgélni.

A gyartas soran altalunk haszndlt hegesztéanyagok:

— fdzévarratok és a gyokrétegek G48i1 (SG3) az EN 440 sze-
rint;
—S960Q acélok G 89 4 M Mn4Ni2CrMo / G 89 6 M Mn4Ni2Cr-

Mo az EN 12534 szerint;

— 5690Q acélok G 69 4 M Mn3NilCrMo / G 69 5 M Mn3Ni1Cr-

Mo az EN 12534 szerint

Bar 1éteznek mar porbeles huzalok is, ezek mind témoér hu-
Zalok.

A legtdbb gyartd — igy cégiink is — védbégazként az dtvdzet-
len acélok hegesztésénél is 4ltaldnosan alkalmazott, EN 439
szerinti M21 jeld, 82% Ar és 18 % CO, Osszetétell, kevert gazt
hasznalja.

Hegesztoeljarasok

A gyéartok altal alkalmazott hegesztéeljaras szinte kizardlag a
véddgézas hegesztés, aktiv védbgazzal (MAG-hegesztés vagy
az MSZ EN ISO 4063 szerinti 135 kédjelll véddgazas hegesz-
tés). Emellett kisebb volumenben a bevont elektrédas kézi
ivhegesztés is eléfordul (ennek létjogosultsdga elsésorban a
javitasok soran van). Tovabba hosszabb, egyenes varratszaka-
szok és nagyobb lemezvastagsagok esetén a fedett ivii eljaras
is széba johet.

A bevont elektrédas kézi ivhegesztésnek, és a fedett ivil he-
gesztésnek, az a hatranya, hogy a hidrogén okozta repedés ve-
szélye nagyobb, mint a MAG-hegesztésnél, amit a nedves, ill.
nem megfeleléen kiszaritott elektroda vagy fedépor okoz(hat).
Ez kiiléndsen az egészen nagy szilardsdgu acéloknal fejtheti ki
leginkabb a hatésat.

Fenti megfontolasok alapjan cégiink is a véddgazas eljarast
alkalmazza.
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Hegesztéberendezések

[lyen magas kovetelmények esetén természetesen csak a he-
gesztési paraméterek egzakt bedllitdséra és kijelzésére alkal-
mas hegesztéberendezések johetnek szdba.

A hegesztéberendezések mellett rendkiviil fontos, hogy
minden munkahelyen alljon rendelkezésre elémelegitési le-
hetéség. Ennek tobbféle megvaldsitasi mddja is van: mi az
oxi-acetilén langot alkalmazzuk, mivel f6ldgéz vagy mas
szénhidrogén alkalmazasa esetén nagyobb lenne a hidrogén-
felvétel veszélye. A hémérséklet mérésére ismét szdmos lehe-
téség van; mi az infravords fénnyel vald 1ézeres mérést hasz-
naljuk, mivel ma mér kiskereskedelmi forgalomban, olcsén
beszerezheték a megfeleld pontossagl, konnyen kezelhetd,
digitalis kijelzésti mérdeszkozok.

A hegesztési munkak kivitelezése

A hegesztés, ill. a hozza kapcsolddd miiveletek konkrét kivite-

lezésével kapcsolatban az aldbbiak emelendék ki:

— Az elémelegités lelkiismeretes végrehajtéasa.

— Huizott sorokkal hegeszteni, a széles iveléseket keriilni.

— A leheté legnagyobb kihtzasokkal — minél kevesebb meg-
allassal és Gjrakezdéssel — dolgozni.

A termikus vagassal kapcsolatban megemlitendd, hogy al-
kalmazhatdk az ipari gyakorlat altal ismert médszerek. A ki-
sebb lemezvastagsagokhoz (10 mm-ig) a 1ézervagdast, kdzepes
méretekhez (8+20 mm) a plazmavégast, az ezt meghaladd
lemezvastagsagokhoz a langvagast alkalmazzuk.

Hegesztett szerkezetek gyartasa soran — a hegesztés okozta
elhtzdédasok, vetemedések csdkkentésére — szinte elkeriilhe-
tetlen az utdlagos egyengetés.

A ldngegyengetést nagyszilardsagu finomszemcsés acélo-
kon csak szakképzett, mindsitett személyzettel lehet végezni.
Ennek soran a lehtiiési idéket, mint a hegesztésnél, be kell
tartani. Tapasztalatok szerint egy kedvezd lehtilési id4 adé-
dik, ha sdtétvords izzasig (600-700 °C) és max. a lemezvas-
tagsag 1/3-4ig melegitenek. A teljes keresztmetszetet érintd
4tmelegités nem megengedett. Tovabbi Utmutatasok a lang-
egyengetésre a SEW 088-bdl veheték.

Nagyon fontos hangsulyozni, az ilyen anyagok feldolgo-
zasaban, megmunkaladsiban résztveviknek szemléletvalto-
zason kell atesnilik. Ennek érdekében meg kell ismertetni a
dolgozdkat az anyag specidlis tulajdonségaival, a megmun-
kéalasi technoldgidk alkalmazasi szabélyaival, ill. hogy milyen
veszélyek, kdresetek szdrmazhatnak ezek be nem tartdsabol.
Ennek érdekében a hegesztéket rendszeres idékozonként ok-
tatjuk, tovabbképezziik; elemezve az adott idészak mindségi
reklamdéciéit.

Célszerli erre a munkéra egy kiilén részleget kialakitani a
legjobb hegesztékbdl, lakatosokbdl. Ez mind szakmai, mind
pszicholdgiai szempontokkal indokolhatd.

Hegesztési varratvizsgalatok

A hegesztési varratok vizsgalatanak ma mar kialakult gyakor-
lata van az iparilag fejlett orszagokban.

Ennek ellenére egyes agazatokban sziikségesek a termék-
specifikus szabalyozésok: ilyen pl. a vasuti jarmdvek vagy a
daruk gyartasa.

A vasuti jarmivek, ill. azok komponenseinek gyartasa so-
rdn tobb magyar gyarté szamara is évtizedek Ota ismert a
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DIN 6700 szabvéanysorozat vagy vasuti hidaknal a DB Richt-
linie 804, amelyek kételezd érvény( eléirdsnak szadmitanak a
Deutsche Bahn (Német Vasut) részére torténé szallitasoknal.

A darukra — mint emelégépekre, ill. dinamikus igénybevételd
szerkezetekre — vannak nemzetkozi és nemzeti eléirasok, mind
a tervezésre, mind a kivitelezésre vonatkozéan. Ez azonban in-
kabb csak a helyhez kotdtt darukra igaz, az autédarukra nem.

A legtobb mobildaru-gyarté cég igy sajat szabvanyrend-
szert dolgozott ki ebbdl a célbdl, mivel ott nem létezik a vas-
Uti jArmuvekhez vagy hidakhoz hasonlé magasabb szintd
szabélyozas.

A hegesztett kotések megengedett eltéréseire vonatkozéan
van nemzetkozi eldirds (jelenleg az EN ISO 5817). Ez azon-
ban bizonyos eltéréseknél sem a vasit, sem a darugyartok
szempontjiabol nem elég szigord. gy pl. megrendelénk az eu-
répai szabvanyban szereplé legmagasabb kovetelményeket
tamasztdé ,B” csoporton belul még tovabbi alcsoportokat, I,
11, III és IIIS, is bevezetett. (Ez kilonosen a bemetszés-, ill.
anyaghianyjellegl hibakra vonatkozik.)

Az emlitett késleltetett repedési veszély miatt a hegesztési
munkak befejezése és a roncsolasmentes vizsgalatok meg-
kezdése kozott min. 48 6rdnak kell eltelnie. A megrendeld
4ltal kiadott — a roncsoldsmentes vizsgalatokra vonatkozé
— belsd szabélyozéas szerint 72 6ra van eldirva.

Osszegzés

A nemzetkodzi és a hazal eredményeket megerdsitve sajat ta-
pasztalataink is bizonyitjak, hogy a megfelelé hegesziési tech-
nolégia (hegesztési paraméterek, elémelegitési hémérséklet
stb.) kidolgozéséaval, a hegeszték és az Gsszes erintett felké-
szitésével, a gyartasi technolégia minden elemének szigoru
betartasaval és ellenérzésével biztosithatdk a megkovetelt
mindségi kovetelmények.
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(2006), H. 11 S. 873-874

[10] BAUMA preview — SSAB Oxelésund Cranes Today March
2007, p. 57

Szabvanyok, miszaki iranyelvek

MSZ EN 287-1 Hegeszték mindsitése. Omlesztéhegesztés
1. rész: Acélok

MSZ EN 439 Hozaganyagok hegesztéshez. Védsgazok
fvhegesztéshez és termikus vagashoz

MSZ EN 440 Hozaganyagok hegesztéshez. Hegesztéhuza-

lok és hegesztési dmledék Gtvozetlen és
finomszemcsés acélok fogydelektrédas
védbgazas iv-hegesztéséhez

Welding. Recommendations for welding of
metallic materials. Part 2: Arc welding of
ferritic steels (Jévahagyo kozleményes, angol
nyelvi)

Melegen hengerelt termékek szerkezeti
acélokbdl 4. rész: Termomechanikusan
hengerelt, hegeszthetd, finomszemcsés
szerkezeti acélok muszaki szallitasi feltételei
Melegen hengerelt termékek szerkezeti
acélokbdl 6. rész: Nagy folyashatari szerkeze-
ti acélokbdl késziilt, nemesitett lapos
termékek muiszaki szallitasi feltételei
Welding consumables — Wire electrodes,
wires, rods and deposits for gas shielded
metal arc welding of high strength steels—
Classification (Jévdhagyo kozleményes, angol
nyelvl)

Hegesztés és rokon eljardsai. Hegesztési
eljarasok megnevezése és azonositd jelolésik
Hegesztés. Acél, nikkel, titdn és dtvozeteik
dmleszté-hegesztéssel készitett kotései (a
sugaras hegesztések kivételével). Az eltéré-
sek mindségi szintjei

Welding — Guidelines for a metallic material
grouping system

MSZ EN 1011-2

MSZ EN 10025-4

MSZ EN 10025-6

MSZ EN 12634

MSZ EN ISO 4063

MSZ EN ISO 5817

CR ISO 15608

DIN 6700 Schweissen von Schienenfahrzeugen und -
Fahrzeugteilen

DIN 15018-1 Krane; Grundsatze flir Stahltragwerke;
Berechnung

DIN 15018-2 Krane; Grundséatze fiir Stahltragwerke;
Bauliche Durchbildung und Ausfihrung

DIN 18800-7 Stahlbauten Teil 7: Ausfithrung und Herstel-
lerqualifikation

DVS Merkblatt 0916 Metall-Schutzgasschweissen von Feinkorn-
baustahlen

DVS Richtlinie 1702 Verfahrensprifungen im konstruktiven
Ingenieurbau

SEW 088 Schweissgeeignete Feinkornbaustéhle.
Richtlinien fiir die Verarbeitung, besonders
fur das Schweissen
DB Richtlinie 804 Eisenbahnbriicken

Ersek LaszIé

GANZ Acélszerkezet Zrt.

Fylegesgpes



Lincoln Electric Magyarorszagi Képviselet
1222 Budapest, Buzakalasz u.10.

Tel: +36-70-319-9582, Fax:+36-70-319-9585 ol
e-mail: zmiskei@lincolnelectric.eu, www.lincolnelectric.hu THE WELDING EXPERTS"




CEGEK LISTAJA,
AKIK HITTEK A
K0z0S EGYUTT-
MUKODESBEN:

ROYAL DUTCH SHELL
KELLOGS BROWN AND ROOT, USA
NORSK HYDRO, NORVEGIA

HEEREMAC, HOLLANDIA

HEGESZTESI
FOLYAMATOK: Bl /5B, NEMETORSZAG

GTAW 11 1 | QUALITY INTERNATIONAL,
GMAW y EGYESULT ARAB EMIRATUS

FLUOR DANIEL SADA, USA
CCIC, KATAR

SUEDROHRBAU, SAUDARABIA
STORK MEC, BELGIUM

NACAP ASIA PACIFIC, TAJFGLD
EXXON MOBIL, USA

OILSERV, NIGERIA

%7 4] GENERAL ELECTRIC, USA

" ® AUTOMATA CSOHE-
GESZTORENDSZEREK
MINDEN MEGOLDASRA ,

e /"-TOL FELFELE Y ARSOPI, PORTUGALIA
e BELSO ES KULSO ] ARAMCO SERVICES, SAUDARABIA

CSOHEGESZTES CANADOIL ASIA, TAJFOLD

TEKFEN INSAAT, TOROKORSZAG

RILEY STOKER CORP, USA

WESTINGHOUSE ELECTRIC, USA
OAO LUKOIL, OROSZORSZAG
LARSEN & TOUBRG LTD, IND!A
NIS-NAFTAGAS, SERBIA

PETROJET, EGYIPTOM

ES SOK MASIK CEG...

MAGNATECH

E UR O P E B V

Helyi képviselet: Magnatech-Europe B.V. | Branch office: Budapest 1025 | Felsézoldmali u. 70

T+36 13357224 | F+3612702140 | M+36 20433 7646 | thomas.schaefer@magnatech-europe.com WWW.MAGNATECH-EUROPE.COM




KICSI A GEP, DE EROS!

Raadasul mindharom eljarasban tokéletesen hegeszt!

Hogy miért érdemes Onnek is Minarc™-ra valtani?

* Mert teljesitmény/suly aranya optimalis

* Mert zart, veszélyes kdrnyezetben is jol alkalmazhato (alacsony Uresjarati fesziiltség)

* Mert j6l tlri a halézati fesziiltség ingadozasat (generétorrol is biztonsagban lizemeltethet6)

%* Mert javitasi munkakhoz idealis és teljesitményhatarain beliil ipari termelémunkara is alkalmas
* Mert kilonleges hltérendszerrel lett ellaiva, igy elektronikai egységei szennyezédésvédetick
* Mert Gtésallé mianyaghaz védi

MinarcMiGc™

MINARC™ MINARCTIG™

?‘APAS'E““

ARAINK 2008. MAJUS 31-IG

150
Hegesziépdlca @ max. 3,25 mm = = Huzaldtmérd < max. 1,0 mm
Suly 4 kg Sily 6,44 kg
test kabel, hegeszté kabel, MMG18 MIG pisztoly, test kdbel,
halozati kabel, vallpant 180 halozati kabel, gaz tomlé, vallpant
125 000,- Ft.Ara Elaitida 2mikls me 149 000,- Ft.ira
220 Suly 7,8 kg 180
Hegesztopalca © max. 5 mm TTC160 TIG pisztoly 4 m kébellel, Huzalatmérd = max. 1,0 mm
Suly 9,2 kg Minilog-impulzus panel, test kabel, rozsdamentes és aluminium
test kabel, hegeszif kabel, halézati kabel, vallpant _huzallal is hasznalhatd
halézati kabel, valipant 349 000.- Ft.ira Suly 6,8 kg
299 000,- Fi.Ara 250 d MMG20 MIG pisztoly, test kabel,
Elokirodale medS mem: halozati kabel, gaz tomlo, vallpant
WARK, o Suly 10,7 kg 199 000,- Ft.ira
ey % TTC160 TIG pisztoly 4 m kabeliel,
ot o) Minilog-impulzus panel, test kabel,
= 50 N halézati kabel, vallpant
i S N 499 000,- Ft.Ara
[+ R “e
i, —
5 12 &

ERVENYESEK!

INVENT WE

KERESKEDELMI KFT

- n_g
Ha Kemppi, akkor Invent-Welding.
gépforgalmazas » szerviz ® gépkolcsonzés » tanacsadas e validalas e érintésvédelmi vizsgalat » idészakos biztonsagi ellenérzések

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

1037 Budapest, Zay u. 3. * Tel.: (36-1) 387-8062 » Tel./Fax: (36-1) 383-8616
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Géper

Gépek és Rendszerek Szolgéltaté Kft.
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, veviszolgalata.

Kézi plazmavagok, hegesztd célgépek
forgalmazdasa, vevoszolgalata.

’, o F

Forgalmazas — Veviszolgalat — Felijitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére

KAPCSOLD BE!| INDITSD EL!| HEGESSZ!

& Sigmz eofes nehany R, Figpede meg
& Ruririgrelfis kAlakriasr 2 Ripkan 1hvf
ek an aed Trisnepank bptih.

» Az igényeket On hatarozza meg, mi elkészitjuk
az idedlis hegesztgépet
» Harom aramforras (300, 400, 500 A), egybeépitett
vagy kalénallé huzaladagolé egységgel
* Négy, a jovd igényeit is kielégitd kezelGpanel
| az alap verziotol az impulzus verzidig

¢ Tobb mint 50 hegesztdprogram és teljes szinergia
a kivalasztott paraméterek kdzott

s MIG/MAG + MMA hegesztés, MIG keményforrasztas

* Manualis vagy robothegesztés, a Sigma minden
szinten kommunikal

Hegesztéstechnikai problémaival forduljon hozzank bizalommal!

MIGATRONIC Kft.
6000 Kecskemét, Szent Miklos u. 17a

Tel.ffax: +36 76 505-969, 481-412, 493-243 ™ B -
E-mail: migatronic@t-online hu; www.migatronic.hu m | G a Lq o n | c
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Oriiljén veliink!

SOSEM VOLT OLCSOBB!

Szeretnénk, ha a vilag legkedveltebb hegesztbpajzsa Magyarorszagon
is minél tébb hegesztd mindennapjait kdnnyitené meg. Ezért a
legnépszeriibb Speedglas 9002V és 9002X pajzsok arat baratira
szabtuk. Valéban, sosem voit ennél kdnnyebb hozzajutni a méltan
vilaghires és kedvelt, minden hegesztési feladathoz kifogastalanul
hasznalhatd Speedglas pajzsokhoz

Speedglas™ 9002V 49.990,- Ft (+ara
Speedglas™ 9002X 59.990,- Ft (+Ar

Akciénk 2008. marcius 1-31. kozétt tart! [ Speedglas“"

CORWELD PLUS Kft. » 1119 Budapest, Andor u. 60. ¢ Tel.: 1/208-4641 e Fax: 1/208-1858 » office@corweld.hu ¢ www.corweld.hu




INFORMACIO

A konnyiszerkezetek masodik nemzetkozi

szakmai vasara

2008. junius. 24 — 26. Salzburg - Ausziria

euroLITE - a kénnytiszerkezet gyar-
tok talalkozdja a kiallitok kozétt is
nagy érdeklédést kelt. Karlsruhe/
Salzburg.

Eurépaban az egyetlen olyan szakmai
vésar az euroLITE, amely a kénnytszer-
kezetek elballitdsandl a fejlesztésre, a
szimulécids eszkozokre, az anyagokra és
gyartastechnolégidkra koncentral.

A kiallitas, a szakmai taldlkoz6 nagy
érdeklddést valtott ki a termékeket és
egyes megoldasokat el6allitok kérében.

A masodik euroLITE-ot Salzburgban
(Ausztria) szervezik 2008. junius. 24 —
26-a kozott, és ez az alkalom tobb olyan
nagynevi cég figyelmét mar felkeltet-
te, amelyek magukat az elsé kiallitason
még nem képviseltették. A jelentkezdk
szdmat és édeklbédését dsszehasonlitva

Kapcsolat
H & K Messe GmbH & Co. KG
Wieland Kniffka
KaiserstraBe 142-144
76133 Karlsruhe, Germany
Phone: +49 (0)721 570 444-00
Fax: +49 (0)721 570 444-22
w kniffka@hundkmesse.de
www.hundkmesse.de

Thank you for sending us a specimen
copy.

Contact for editorial offices and for re-
questing photo materials:

H & K Messe GmbH & Co. KG
Wieland Kniffka

KaiserstraBBe 142-144

76133 Karlsruhe, Germany

Phone: +49 (0)721 570 444-00

Fax: +49 (0)721 570 444-22
w.kniffka@hundkmesse.de
www.hundkmesse.de

SCHULZ. PRESSE. TEXT.

Doris Schulz
Martin-Luther-StraBe 39

70825 Korntal, Germany

Phone: +49 (0)711 854 085

Fax: +49 (0)711 815 895
doris.schulz@pressetextschulz.de
Member of Absolut... Network
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INTERNATIONAL TRADE FAIR

FOR LIGHTWEIGHT DESIGN

az elsé ilyen eseménnyel a kiéllitasi tér
mar elérte az elézd 110%-at.

A | Kotések és Kapcesolatok — “Joins
and Connections” és a ,Feliletkikészi-
tési Technoldgia” — ,Surface Techno-
logy” témakorokben az euroLITE azok-
ra a teriletekre koncentral, amelyek a
konnytiszerkezetek esetében a nagyobb
kihivast jelentik.

A konnytszerkezetekrdl széld harom-
napos férumon, amelyet a Landshut
Lightweight Construction Cluster ve-
zet, a konstrukciokkal, az anyagokkal
és a gyartastechnolégiadkkal foglalkoz-
nak és szimultan forditas lesz német és
angol nyelveken..

A szén-dioxid kibocsatads csokkenté-
se, az erSforrasokkal vald takarékosko-
das, a novekvd koltséghatékonysag és
a gyartas, megvaldsitds, azok a hajtéd-
erék, amelyek kozvetleniil befoly4soljak
az innovéacids alapu konnytiszerkezetek
tervezését, a gépjarmul konstrukcidkat,
a vasuti szallitast végzd szerkezeteket,
a repuléket, a hajdkat és a csénakokat,
valamint a gépészeti engineering egyes
gyakorlati eseteit.

A pontosan, gondosan tesire szabott
koncepcid a kénnylszerkezeteket eld-
allitd terméklanc esetében az euroLITE
az idealis kiallitasi, bemutatési és infor-
mécibs platform.

Az iparban terjedd szdbeszéd szerint
szdmos cég, amelyek nem vettek részt
az elsd euroLITE — n, mint a Bayer Ma-
terial Science, Otto Fuchs, PEAK, SAG,
SECAR Technologie, Teijin Aramid és
ThyssenKrupp Metallcenter mar foglal-
tak kiallitdsi helyet a mésodik euroLITE
konnyliszerkezetek nemzetkozi szakmai
kereskedelmi vasérra — amely 2008. ju-
nius. 24 — 26. lesz.

47

A sok tradicionalis kiallité, mint
pl. Alcan Composites, AMAG, ARC
Leichtmetallkompetenzcentrum Rans-
hofen, Carbo Tech Composites, EJOT,
Fronius, Landshut Lightweight Const-
ruction Cluster, Leightweight Structu-
res, Metawell, Simulia és Voestalpine
a kereskedelmi vasar megnyitésa elétt
mar 6t hénappal regisztraltattdk ma-
gukat.

LAz a tény, hogy az euroLITE — 2008
kétszer nagyobb, mint az elsé volt
— mar maga pozitiv valasz.” — mondja
Claus Hahnel, a H & K Messe GmbH
ugyvezetd igazgatdja — ez a cég szer-
vezi a konnytliszerkezetek kereskedelmi
vasarat és ebben partnere a Salzburg
BExhibition Centre.

A konnyliszerkezetek gyartasi
lanca széleskoérl alkalmazast
tesz lehetévé

A konnylszerkezetekhez felhasznalha-
t6 anyagvéalaszték széleskord és a kial-
litdk ajanlata ezen kiviil lefedi még a
konstrukcidkhoz sziikséges eszkozoket,
a szimuldcidt, a prototipus és modell
eléallitasat, a gyartastechnolégiakat a
kénnytliszerkezetek sorozatgyartasat,
a ragasztast és az alkaltrészek vizsga-
latanak tesztjeit, a szervizt, tovabba a
kutatast.

Az euroLITE egész Eurbépédban szé-
leskord és jelképes kindlattal egyedil
all6 prezentacids lehetdséget, infor-
maciét és beszerzési platformot biz-
tosit, a tervezd, a fejleszté mérnokak,
formatervezék, gyartastechnoldégus
mérnokok és beszallitdk, valamint a
menedzsment doéntéshozdi részére.
Tovabba még arra is, hogy a szakem-

l’]g GESZTES
CHNIKA



berek és cégek egymassal meghaté-
rozott céllal és hatékonyséaggal kap-
csolatba 1éphessenek.

»Kotések és Kapcsolatok”
és a ,,Feliiletkikészitési
Technolégia” témakoérék

Kilénosen az autdiparban a ragaszta-
si technolégia egyre inkabb terjed és
helyettesiti a sokkal hagyoméanyosabb
illesztési, kotési és rogzitési mddsze-
reket.

Novekvd jelentdséggel bir, hogy a
konnytszerkezetek alkatrészeihez egy-
re tdbb olyan anyagot hasznélnak,
amelynek célja a tomeg cstkkentése.

A ragasztasi technoldgidk ezért képe-
zik az euroLITE témai kozott a , Kotések
és Kapcsolatok” részét.

Garamhegyi Abel a Gazdasagi
és Kozlekedési Minisztérium al-
lamtitkara és Lepsényi Istvan a
Knorr-Bremse Fékrendszerek Kft.
vezérigazgatoja 2007. december
18-an, Budapesten k6z6s sajtota-
jékoztatén jelentették be, hogy a
Knorr-Bremse 2009-ig tobb mint
3 milliard forintot fordit K+F te-
vékenységének fejlesztésére. A
kapacitasbévitéssel a magyar-
orszagi fejlesztési telephelyek a
cégcsoport legnagyobb K+F egy-
ségeivé valnak, mind a fejlesztéi
létszamot, mind pedig a lefedett
szakterileteket illet6en.

A vildg vezet6 kozuti haszonjarmi
és vasuti fék-, felfliggesztés, és me-
netdinamikai rendszerek gyartdja-
nak budapesti és kecskeméti telep-
helyeit egyarant érinti a fejlesztés.
Kozel 100 1 fejlesztémérmok fog-
lalkoztatdsaval a fékrendszerek ira-
nyitd szoftverének tervezésén tul
csaknem minden termékcsoport
teriiletén a kompresszortdl egészen
a kerékfékig megkezdédhet a me-
chatronikus, mechanikus és elekt-
romos komponensek fejlesztése is.
A vallalat Budapesten a mérno-
| ki szamitdsokkal, szimulaciéval
és rendszeranalizissel foglalko-
z6 csoportjat bdviti, de jelentd-

INFORMACIO

Azonban ez a specidlis alkalom kon-
central a mechanikai alakitber6t fel-
hasznald gyartési eljarasokra is, pl. a
préselésre, vagy nyomdssal (erével) 1&-
tesitett kotések és kapcsolatok eldalli-
tasara, tovabba azokra a kotéstipusokra
is, amelyeket pl. képlékenyalakitdssal,
hegesztéssel, forrasztassal és kotbele-
mekkel hoznak 1étre a konnylszerkeze-
tek elb4llitasa soran.

Az innovative konnylszerkezet terve-
768 sok esetben tobbszoros anyagfajtak
kombinéacidjat tartalmazza. Azért, hogy
a kilonboz6 anyagok kozotti érintke-
zési (kontakt) korrézid elkeriilhetd le-
gyen kiemelten fontos szempont, hogy
a konnyulszerkezeteknél Gj eljarasokat
és technoldgidkat alkalmazzanak a fe-
liletkezeléshez (bevonashoz). Erre a té-
makorre koncentral az euroLITE maésik

szakmai szekcidja a "Feliiletkikészitési
Technolégia”.

euroLITE kétnyelvi forum
a konnyulszerkezetek
témakorébol
Az euroLITE-2008-al parhuzamos a kény-
nylszerkezetek témakorébdl a Landsgut
Kénnytliszerkezet Cluster altal szervezett
h&romnapos szakmai forum.

A kénnylszerkezetekkel foglalkozd
német és angol nyelvi eléadasok, pre-
zentacidk stlyponti témai az 1j fejlesz-
tések és a tervezés, az anyagok és a
gyartastechnolégiak terlletén jelentke-
z6 mai trendek bemutatésa lesz

Minden hozzaszdlast a masik nyelvre
szimultan tolmacsoljgk. Tovabbi informéa-
cidk: www eurolite-expo.eu.

Boviti tevéekenységét a Knorr-Bremse
Tobb mint 3 milliard forint kutatas-fejlesztésre

sen novekszik a termékfejlesztést
megeldzd eldfejlesztési, azaz cél-
zott alkalmazott kutatasi tevé-
kenység intenzitdsa is. Ez utébbi
részben a cégen belll, részben az
egyuttm(ikodd budapesti és sze-
gedi kutatélaboratériumban, illet-
ve a Budapesti Mtszaki Egyetem
jArmiiranyitasi tudédskézpontja-
ban, valamint egyes K+F beszal-
litéknal torténik majd.

Kiemelked6 jelentéségd a Knorr-
Bremse magyarorszagi életében ez
a fejlesztés, ami jelentés létszam-
béviiléssel, Gj épulettel és laborok
bévitésével jar egylitt — mondta el a
sajtétajékoztatén Lepsényi Istvan, a
Knorr-Bremse Kft. vezérigazgatdija.

Azonban nemcsak azt tartom
fontosnak, hogy a Knorr-Bremse
jelent6sen béviti a kutatas-fejlesz-
tési tevékenységet, amely magaba
foglalja az alapkutatastdl a termék
értékesitéséig teriedd folyamatot,
hanem azt is, hogy a bévitett kuta-
tobézis nem elszigetelten dolgozik,
hanem szorosan kapcsolédik a ha-
zal jArmiipari tudasbazishoz, egye-
temekhez, akadémiai kutatointéze-
tekhez. ,Meggy6zédésem, hogy ez
a szakterllet kitorési lehetdséget
jelent a hazai jaArmligyartasnak és a
dinamikusan fejlédé beszallitéknak
is” — hangstlyozta a cégvezetd.

2006. évi tevékenységéért a gaz-
dasdgi tarca és az ITDH ,K+F
egylttmikodésért” oklevéllel tiin-
tette ki a céget.

A Knorr-Bremse Fékrendszerek
Kft. a cégcsoport kozati jarmirend-
szerek Uzletdganak stratégiai fon-
tossdgu fejleszt6- és gyartébézisa,
kelet-kozép-eurépai értékesités |
kdzpontja. A magyar leadnyvéallalat
forgalma 2007-ben eléri a 31,9 mil-
lidrd forintot, a foglalkoztatottak
szama meghaladja a 900 f6t. |

A Knorr-Bremse a szokvanyos
gyartasorientalt szemlélettel ellen-
tétben a kutatds-fejlesztésre helye-
zi a hangsulyt. A gyéartési folyamat
a termékhez kapcsolddd kutatassal
kezddédik, az eldfejlesztéssel folyta-
todik, majd a vevd igényeihez igazit-
va a szériafejlesztésben jdvahagyott
termék gyartasa és értékesitése ko-
vetkezik és annak életciklusa végéig
torténdé gondozasaval fejezddik be.

A cég jelenleg kozel 200 maga-
san képzett mérnokot foglalkoztat |
Budapesten a Kutatd-Fejlesztd Koz-
pontban az elektronikus rendszerek,
Kecskeméten pedig a pneumatikus,
elektro-pneumatikus berendezések
tervezésével és vizsgalataval.

A Kft. sajat termelésti arbevételé-
nek 6,6 szazalékat forditja kutatas-
fejlesztésre.

Fylegesapes
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Hegesztett szerkezetek hatékony gyartasahoz intenziv, gazdasagos megoldasok szlikségesek. Az ESAB kinalata ezittal
azoknak szo6l, akik korszerl és hatékony termikus vago berendezest keresnek.

FALCON FXA 3000

+ Hasznos vago felulet: 2 000 x 6 000mm

+« CNC vezérlés (MS Windows CE operacios rendszerrel)

+ Opcionalis, tobb gazos plazmavago rendszer 25mm vastagsagig (ESP 150)
= Opcionalis, fustelszivassal integralt vagoasztal, ontisztito finompor szirdvel
+ Opcionalis programoz szoftver (COLUMBUS I})

» Rovid szallitasi hatandé (4-5 hét)

Forduljon bizalommal szakembereinkhez, akik egy globalis, tdbb, mint 100 éves tapasztalattal rendelkez6 vallalatcsopor
birtokaban levd tudassal és tapasztalattal alinak rendelkezesére.
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Jégkorszak a hegesztésbhen pieiTar

L REVOI LITION

Itt a Cold Metal Transfer (CMT), a digitalis forradalom. Ui, sokoldalt hegesztési eljaras, amely mindeddig lehetetien felada-
tok megoldésdra képes, automatizalt és kézi alkalmazasok esetén is. Az eljarasnal a huzalelGtolas nem allandd, hanem a
digitalis rendszer &ltal szabdlyozott. A nagyon kis hé bevitel, valamint a folyamat nagy stabilitdsa Uj alkalmazasi teriileteket
nyit. Lehetséges 0,3 mm vastag lemez hegesztése, kdtés acél és aluminium kézott, mindez frocskdlés nélkil és tokéletes

kilalakkal. Udvozdljik 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

www.reklamebuero.at
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EWF - HIREK

A 2008.01.14-17-ig megtartott IAB A és B, az EWF Miszaki bizottsagi, vala-
mint az EWF koézgytilésen elhangzott fontosabb MHtE-t/ANBCC és ANB-t

érinté dontésekrél

MHtE-rdl késziilt auditjelentés
elfogadésa

German Hernandes spanyol vezetd

auditor jelentését elfogadtédk az MHT/

ANBCC-nél 2007-ben tartott tjratanu-

sitasi auditjarél. Ennek megfeleléen

az MHtE/ANBCC-t IAB ,B" bizottsaga

Ujabb 0t évre hatalmazta fel a gyartdk

tanusitdsdra az EN ISO 3834 szerint,

EWF 636-639 dokumentumok alapjan

gyartok EMS/KIR tanusitasokra és eléze-

tes engedélyt adott gyarték HSM/MEBIR
rendszerének tanusitaséara is.

EWF vezetd auditora nemcsak EWF
mérndk lehet, de bizonyitania kell hogy
a vezetd auditor képes az EWF iranyel-
vek szerinti audit szakszer( elvégzésére
mérmoki szinten.

MHtE ujratantsitdsa

Az MHtE/ANB ujratantsitasi auditja

2008 juniusdban varhaté. Tim Jessop

és Christian Ahrens auditorok jonnek

Magyarorszagra. Felhivtak figyelmin-

ket hogy az ATB-ék ellenérzésének bi-

zonyitékait, mint stlyponti auditponti
feladatot kérni fogjak.

Gyéarték Tanusitdsa/tanusitvany

késziil

IAB , B" bizottsaga elfogadta az IAB 337-

341-07 dokumentumokat. Igy lehet6ség

nyilik az ISO 3834 szerinti nemzetkdzi

tanusitasok kiadaséra is, jévédhagyésra
kerllt a személyek tanusitési rendsze-
re is.

Ez utébbi kapcsolddik a ,Weldspread”
— projekthez, amelyben az MHLE szintén
részt vesz. (lasd lenti beszadmolot).

Beszamolbk

A kozgyllésen tizenegy muiszaki munka-

csoport szamolt be aktudlis tevékeny-

ségérdl:

— feliiletvédelemre vonatkozdan elké-
szllt az EWF-507-12-07 dokumentum,
amely az Eurdpai termikus szérd kép-
zésre és vizsgaztatasra vonatkozik,

- muanyaghegesztésre voantkozdan 2008.
januéar 15.-én elkésziilt két 0 irdnyelv,
ez tartalmazza a hegeszté és gépkezeld
tevékenység szétvalasztéasat,

— adhézids kotés témajaban nem tortént
szamottevd elérehaladés,

— ellendilashegesztés munkacsoport ala-
kult. Magyarorszagrél nincs jelentkezd,

— EWF utlevél — az irdnyelv elfogadéasra ke-
ilt, ezt Ausztria sikeresen alkalmazza,

— gyartéi MIR/KIR/MEBIR rendszer-

XIX. évfolyam 2008/1

hez kért jelolésnél a munkacsoport-

ba Dr. Gremsperger Gézat jelolték,

— készil egy ,MWEF- Hegesztett termé-
keket gyartdk” irdnyelv. Szavazasa
2008. februarban lesz. Célja iranyelvek
készitése a hegesztett termékorientalt
gyartasi rendszerek folyamatszabélyo-
z4saira.

— hegesztett kétések hbkezelése téma-
korben a csoportmunka folyamatban
van,

- hegesztett kotések metallografiai vizs-
galata targykorben az eddig elkésziilt
anyagok az EWF weboldaléan fenn
vannak.

— lézerhegesztés targykorben a munka
2007-ben elindult. Magyar részrél Ka-
lazy Laszl6 vesz részt a munkaban.

— Vastutbiztonsag — a dokumentumok el-
késziltek (/'www.ewf.be/railsafe/free
download/) 2-3 orszag alkalmazza
az irdnyelvet pilot tanfolyamok soran
(lasd fentebb).

— ANBCC tanusitasi rendszer — EWF
kozgylilés hatédrozata szerint a hegesz-
tés KIR és MEBIR teriletét nem ajanlja
fel az IAB/B bizottsaganak. Igy csak
az ISO 3834 gyartdi tanusitéast lehet
kiadni nemzetkdzi szinten.

Az EWF és IIW kapcsolatai
— képzés, tantsitas
Bar az IAB és EWF kapcsolata jénak és
eredményesnek mondhaté vannak ano-
malidk és fesziltségek a két szervezet
kozott. Az IAB nem kivan kiadni a nem-
zetkozi diplomékkal rendelkezdk részére
gumibélyegzdt, mig az EWF igen. Mivel
kordbban az EWF olyan doéntést hozott
hogy 2008 januéarjatél nem ad ki diplo-

mat, most igy dontdtt hogy ha kéri a

diploma birtokosa, kiadhaté EWF diplo-

ma, bélyegzével egyiitt.

A személyzettantsitds esetében
ugy dontott az EWF, hogy az illetékes
nemzeti ANB dontse el mit ad ki. IW
vagy EWF, vagy mindkét tanusitvanyt.
Ugyanez érvényes az EN ISO 3834 MIR
tanusitvanyokra is.

Az EWF képzés

Az ANB dontése szerint 2008-tdl a mémo-

ki szinten alkalmazni kell a harmonizalt

vizsgakérdéseket legaldbb 25%-ban.

Az EWF igazgatoétestillete bemutatta
az un performance indikatort, azaz hogy
egy nemzet milyen sillyal vesz rész az
EWF képesitések kiadasdban. Magyaror-
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szég a legjobbak kozott van, ha a kiadott

diploméak szadmat a népesség ardnyahoz

viszonyitjak. Tébb orszdgnak ez nem tet-

szett. Nem a kiadott diplomak hanem a

birtokosok szamat kellene 6sszehasonli-

tani a népességhez. Ebben az ¢sszeha-
sonlitasban egy értékeld szinttel lejjebb
csuiszunk.

Az EWF stratégiaja
Befejezddtek az EWF stratégidjat meg-
alapozd munkacsoportok tevékenysége
/Magyarorszagot Pozsonyban Dr Grems-
perger Géza képviselte/ Brainstorming
formajaban szamos 6tletet gyijtott 6ssze
az EWF titkdrsaga. Az Gtleteket, gondo-
latokat, javaslatokat 6t csoportba sorol-
tédk /Mission/Vision. Minden csoport élé-
re un championt nevezett meg az EWF
Igazgatotestiilete. Az lilésen elhangzott
és kiadott felvetésekre 2008. februar vé-
géig minden orszagnak reagalni kell a és
a déntéshez valdszinlileg e mail-t vesz-
nek igénybe.

Az EWF programjai
— A kovetkezd EWF kozgytilést Ossze-

vonjadk a Muszaki Bizottsdgéval 1d8-
pontja Grazban lesz. 2008. julius 10-én
Ebben az idében lesz az ITW 2008 évi
rendezvénysorozata is.

— Az Eurojoin 2009-ben Olaszorszagban,

Velencében lesz 2009. méajus 25-26-

an. [gy az EWF kozgytlés is itt lesz.

Az IIW 2009. évi rendezvénye Singa-

purban lesz.

A VUZ a 60. évforduldja alkalmabdl

2009-ben regionalis ITW rendezvény-

sorozatot szeretne rendezni lengyel,
cseh, osztrak, szlovak, magyar esetleg
ukran részvétellel.

Az EWF-nek két megfigyeldi statusza

orszag is tagja: Dél Afrika/ANBCC és

Irdn. De sziikséges a tagszervezet bo-

vitése példaul Lett, Litvan, Eszt-or-

szagok bevonéasa ezt a célt szolgélja.

Példa a Weldspread projekt is.

— A projektekben az MHtE 2007-2008
idészakban brisszeli hozzajarulds sze-
rint 152000 Euroval jelentds helyen 4ll
a 13 részvevd orszag kozott.

EWF - stratégia révid beszamolo,
az EWF kiildetése:
Vildgszinvonald, Eurépara koncentrdl,
értéknovelt termékek és szolgaltatasok
nyujtdsa a tagjai és a kozosségek ré-
szeére a kotési, hegesztési, vagasi és
rokon technoldégidk terén, nemzetkozi

alapon,

Az EWF jévéképe:

olyan alapvetd haldézattd valni a kétés,

hegesztés, vagas és rokon technolégi-

4k teruletén. Amely nélkiilozhetetlen a

tagok részére stratégiai céljaik megva-

lésitdsdban
bilsenares
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Az EWF stratégigja:

* biztositani az eurépia érdekek védel-
mét az IAB- ban és az ITW-ben,

* szakképzési, mindsitési és tanusitdsi
rendszerek fenntartasa, fejlesztése,

* az EU irdnyelvek és az EU szabvanyok
harmonizalt megvaldsitésa,

* az EWF szolgaltatasainak és termé-
keinek fejlesztése, karbantartasa és
javitasa,

¢ az BU - projektek — fenntarthaté tevé-
kenység fejlesztése,

* a hegesztés imézsanak javitasa.
EWEF révid tavu célkitiizések:
Biztositani az eurdpai érdekek védelmét

az IAB-ben és az IIW-ben, tovabba:

* az [AB-n4l javasolni a demokratiku-
sabb dontéshozatalt és politika kiala-
kitasat,

* biztositani, hogy az IIW betartsa az

EWF-el k6tott megallapodéast a tant-

sitasi rendszerek dtadasa prgramjanak

kozponti finanszirozésa terén,
biztositani, hogy az irAnyelvek eredete
tiszta legyen,

vilagos célokat kell megijelolni az EWF

rendszereknek az [AB részére vald at-

adésakor.
Szakképzési, minbsitési
és tanusitasi rendszerek:

* az EWF bizonyitvanyok és gumibélyeg-

zG6k kiadasat tjbdl meg kell szervezni,

tizleti tervet kell késziteni az Gj EWF
irAnyelvre még a munka megkezdése
elott,

felill kell vizsgélni az irdnyelveket,

modul rendszer(i tanfolyamokat ki-

alakitva, egyszerlisitve a tanfolyamok
szerkezetét, kevésbe koltséges rend-
szerekre van sziikség,

* partnerséget kell kialakitani az ANB-
k és az ANBCC-k kozott, hogy jobban
kihasznalhassuk az EWF iranyelveket,
tanusitési rendszereket az egész vila-
gon,
tisztazni vagy inkabb propagalni kell a
személyzet-tantsitasi rendszer elényeit,
(a bizonyitvanyok és tanusitvanyok k6-
zOtti kiillonbség nemcsak ipari jellegll)
vilagossd kell tenni, hogy nincs érdek-
ellentét a cégek és az emberek kozott.

Az EU irdnyelvek és az EU szabva-

nyok harmonizalt bevezetése:

* betonacél — ki kell dolgozni az irdnyel-
vet és a tanusitast — 6sszhangba hozva
az 4j ISO 176600 szabvannyal,

* Utmutatdé a Nyomastarté edények és
az Epitési termékek irdnyelv beveze-
téséhez,

¢ vasuti sin hegeszték — elé kell moz-
ditani és be kell vezetni a Sinbiztos
(Biztonsagos sin) rendszert,

* mllanyag hegeszték — egyszerlsiteni

byl

kell azt irAnyelvet, kozelitve a piaci
igényekhez,

Az EWF
szolgéltatasainak és termékeinek

fejlesztése, karbantartasa és javitasa:

ki kell dolgozni a legjobb gyakorlatot
bemutatéd esettanulmanyokat (tavta-
nulés, az EWF hegesztdi tanfolyamok
Osszekotése a nemzeti hegesztb-oktata-
si rendszerekkel, alternativ Gtvonalak,
személyzettanusitds, a Sinbiztos (Biz-
tonsagos sin) rendszer bevezetése
felmérést kell késziteni a tagok jogsza-
balyairdl, irdnyelvekrdl, legjobb gyakor-
latardl, muszaki eldirdsairdl, amelyek
nemzetkozi dokumentumokka vélhat-
nak — ezeket le kell forditani és a nem-
zetkozi piachoz kell igazitani,
a honlap részévé kell tenni a szakértdi
adatbazist és a szakteriiletiiket,
alkalmazhat6 lehetne-e a Titkarsag altal
az EU projektekben nyujtott értékes szol-
galtatas egyéb tevékenységekhez is? (pl.
a szakképzéshez és a mindsitéshez, a
miuiszaki segitségnytjtashoz, stb.)

Az EU-projektek — fenntarthaté

tevékenység fejlesztése:

az EWF-n beliil 1étre kell hozni egy
a projektekkel foglalkozd csoportot,
projekt-beadasi és projekt-irdnyitasi
szakértékkel, briisszeli lobbyzassai ké-
pességgel, amely érdekelt a tevékeny-
ségben — jobban ki kell hasznalni az
EU-beli és a nemzeti finanszirozasi le-
hetdségeket,
az eredményekrdél sz616 tajékoztatast és

a sikertorténeteket lathatdbba tenni,

* a nemzeti finanszirozasu nemzeti
projektek potencialis lehetbséget te-
remtenek az EWF rendszer bévitésére
— ezeket a lehetdségeket jobban ki kell
hasznalni,
A hegesztés imdazsanak javitasa:
az Eurojoin tovabbi tokéletesitést igé-
nyel. Ez egy magas szinvonald, kulcs-
fontossagli esemény, minden tag
részére. Nagyobb figyelemre és szé-
lesebb kort részvételre van szitkség
egész Eurbpabdl,

propagalni kell a szeminariumokat,

workshopokat a specifikus terlileteken

és az adott régidban,

kitintetéseket kell kredlni, pl. fiatalok-

ra (hegesztékre, hegesztémérndkokre,

hegeszési irdnyitdkra) koncentralva,

Osszpontositsunk a miiszaki kivald-

sagra (cikk, vided, fotd), valamint az

EWTF tevékenységekre (legjobb ATB,

legjobb hallgatd, legjobb EWF propa-

ganda anyag),

* a honlapnak elismerést kell kiharcol-
nia a mlszaki tartalom révén, beleért-
ve a cikkeket, a miszaki ismertetdket,
képeket, video klipeket, stb. — ezért
folyamatos fejlesztésre és tokéletesi-
tésre van szikség,
mérlegelni kell az altalanos hozzafé-
rés Ujboli engedélyezését az irdnyelvek
teljes szovegéhez és a specidlis tan-
folyamokhoz,

* a honlap leforditdsa més nyelvekre,

* a piaci adatok kdzlése a honlapon.

Rovid beszamolo
az ECONWELD - programrol

Az ECONWELD program konzorciumanak
ulés 2007. oktéber 18 és 19-én volt Portéban.

A két {6 téma kozll az egyik a konzor-
ciumi tagokok kooptélasa, a koltségek és
az adminisztraciés rend attekintése volt, a
masik az egyes munkacsoportokban vég-
zett munkak és eredményeik megismerése,
a kovetkezd id6szakban elégzenddk szam-
bavétele volt.

Ahegesziési koltségekkel foglalkozd mun-
kacsoport a feladatat titemszerint elvégezte,
az altaluk készitett anyaghoz a résztvevék
mar november végével hozzajuthatnak.

A hegesztési fiist eltavolitdsi kérdései-
vel foglalkozé munkacsoport beszdmolt az
egyes eszkozokrél, javaslataikrél és a kisér-
leti mérésekrdl is.

A hegeszték megbetegedésével és az
egyéni védbeszkozok kérdésével foglalkozd
munkacsoport arrdl szamolt be, hogy humén-
geometriai felméréseiket, megfigyeléseiket
elvégezték az anyagot rendezik, néhény vé-
déeszkozt Kisérleti eléallitsra el6készitenek.

A hegesztés egyes jelenségeit kisérd, ér-

zékeld szoftver kifejlesztésével foglalkozd
munkacsoport gyakorlatilag befejezddétt, az
adatbézis feltdltéséhez az alapvetd adatok
megvannak és a feltdltés megkezdbdott.

A projekt kidolgozasa sorédn szerzett is-
meretek nyilvanossagra hozésaval foglal-
kozé munkacsoport szamos tervvaltozatot
dolgozott ki, arra vonatkozdan, hogy az an-
gol nyelven rendelkezésre all6 ismeretek
hogy juttathaték el a leghatékonyabban a
kis és kozepes vallalkozdsokhoz. Ezek ko-
z0Ott szerepelt a bemutatd, vagy a video be-
mutatd, széveges ismeretanyagok kiaddsa.
Ermre vonatkozd végleges doéntés azonban
még nem sziiletett.

Az okitatok képzése és a bemutatdk
rendje ennek megfelelden alakult. Pél-
dé4ul Lengyelorszagban a bemutatd 2008.
aprilisaban lesz az ECONWELD konzor-
cium kévetkezé megbeszélése alkalmabdl.
QOlaszorszagban 2008. majusdban, Magyar-
orszagon és még néhany mas orszagban
tartandé bemutatd idépontjat késébb ha-
tarozzak meg.
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Rovid beszamolo a HAMSTER programrol

A HAMSTER — program az Eurépai
Unié Leonardo da Vinci Projekjtének
(2006 — 2008) része. Errél mar korabbi
szamunkba beszamoltunk, most az EWF
Newsletter-e alapjan kozlink tjabb in-
formécidkat.

Az IPAR-ra vonatkozdéan: itt az egyik
fékérdés ,a hogyan csinaljunk — és ho-
gyan ne csindljunk” egy tevékenységet.
A tevékenységalapu képzés (TAK) jol
koveti az ipari termelés sorrendjét, és
ehhez felhasznaljak a munkautasitaso-
kat (technoldgiai utasitasokat) és a kii-
16nb6zé munkaprogramokat.

A tartalom szerver: A mianyaghe-
geszté tanfolyamon a hallgatdk olyan
video lejatszét hasznéltak, amely a

(EWF-NEWSLETTER - No. 23-2007)

tartalom szerverhez kapcsoldédott, ugy
hogy az adatbéazisbél az adott téméhoz
szolgéltatott informéAcidt és a kdzvetlen
gyakorlati oktatas része volt.

A video lejatszas: A video lejatszés
interaktiv tablan volt 1athatd. A ta-
nar ezen digitalis megjegyzéseket is
tehet, majd ez az internetre keril és
a tavoli hallgatdk szamara igy lesz el-
érhetd.

Néhany tovabbi jellemzd:

¢ A tevékenység alapu képzés (TAK)
maddszertananak vallidacidja a hegesz-
t6k és az oktatdk esetében.

¢ A tevékenységalapl képzés (TAK)
koveti az ipari folyamatokat és elja-

rdsokat, felhasznalva ehhez a munka-
utasitédsokat és a kiilonbozé munka-
programokat.

A tevékenység alapt képzés (TAK) fel-
hasznélhatd a képesség fejlesztd prog-
ramokhoz is ott, ahol az elmélet és a
gyakorlat egymaéssal szoros kapcsolat-
ban van.

¢ A két hegesztd tanfolyamot gy struk-
taralték, hogy megfelelt az EWF —581-
01 szamu irdnyelvének.

A tevékenységalapt képzés (TAK) fel-
hasznélhaté mint koncentralt tanulési
keretprogram, a kozvetlen oktatasnal,
e-learningnél (a tavoktatasndl), a ki-
vél6 mindségu video lejatszéshoz és a
video konferencidkhoz is.

A ThyssenKrupp Epitéelemek 2007. no-
vember 22-én avatta fel a 1égio elsé acél-
szendvicspanel tizemét, a Budapesttél
60 kilométerre talalhat6 Felsélajoson. A
tébb tucat munkahelyet teremté izem
évente kozel 16 000 tonna, ill. kozel 1,2
millié négyzetméter acél-szendvicspa-
nelt fog gyartani. A ThyssenKrupp a
magyar piac mellett Csehorszagot, Szlo-
vakiat, Ukrajnat, Roméaniat, Bulgariat,
Szerbiat, Horvatorszagot és Ausztriat
latja majd el szendvics épitéelemekkel.

Az acél-szendvicspanel az ipari és kis-
ipari termelétizemek épiileteinek, iroda

Kapcsolat:

Bernd Overmaat
bernd.overmaat@thyssenkrupp.com

Hill and Knowlton Hungary Kft.
1074 Budapest

Dohény str. 12-14. VII. floor

T (+36 1) 351 9101

F (+36 1) 3561 9104

virag.szabo@hillandknowlton.com
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és hivatali épuletek, parkoléhazak, koz-
éplletek, sportcsarnokok és erémuvek,
valamint hiitéhazak és hiitéhelyiségek
ideélis épitdéanyaga. A szendvics-pa-
nelek szigeteld tulajdonsaga olyan jo,
hogy mas épitéanyagokkal 6sszehason-
litva, szinte egyediilédilonak mondha-
t6. Példaul, ha egy 50 mm vastag, ke-
mény poliuretdn-hab szigeteldéréteggel
készilt acél-szendvicspanel szigeteld
tulajdonsagat hagyomanyos téglafallal
prébalnank elémi, gy koézel 1,7 m vas-
tag téglafalat kellene épiteni.

ThyssenKrupp Epitéelemek a bécsi
székhelyi Hoesch Bausysteme GmbH
lednyvallalata, az osztrak véllalaton ke-
resztil kapcsolddik a legnagyobb né-
met acélgyartd, a ThyssenKrupp Steel
Construction Csoporthoz. A ThyssenK-
rupp Steel évi kozel 14 millié tonna
nyersacélgyartassal Németorszag leg-
nagyobb acélgyartd vallalata. A vélla-
lat min6ségi acélbdl késziilt, kivald mi-
néségli laposacél termékek gyartasaval
és értékesitésével foglalkozik.

A felsélajosi beruhézéssal a Thys-
senKrupp Steel a kozép- és kelet-eu-
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A ThyssenKrupp Steel hazankban gyartja
acél szendvicspaneleit Kozép- és Kelet-Europa szamara

| répai épitbipar acél szendvicspanelek

irAnti rohamosan noévekvd keresletét
veszi szamitdsba. ,A 2012-ig terjedd
idészakban évi 10 szdzalékos néveke-
désbdl indulunk ki a szendvicspanel-
termékeknél, és 1b szazalékos piaci
részesedést kivAnunk magunknak biz-
tositani” — magyarazta Dr. Jost A. Mas-
senberg, a ThyssenKrupp Steel AG ve-
zetéségi tagja a megnyitd alkalmabol
tartott sajtétajékoztaton.

A ThyssenKrupp Steel a technoldgiai
szempontbdl vildgviszonylatban vezetd
gyarto cégek kozé tartozik, és meghata-
rozd szerepet jatszik a high-tech acélok,
az egyedi termékek (Tailored Products)
és innovativ feluletek fejlesztése terén.
A ThyssenKrupp Steel konnylszerke-
zetes acél termékeivel az autdgyartdk
ma mar jelentds stlymegtakaritast ér-
hetnek el anélkiil, hogy az a biztonsag
rovasara menne. A testre szabott nyers-
darabok (Tailored Blanks) révén — amely
a ThyssenKrupp Steel egyik fejlesztése
— ugyancsak cstkkenthetd az autdka-
rosszéridk sulya, ezenkivil a gyértasi
koltségek terén is megtakaritast ered-
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ményeznek. Az intelligens feliiletek se-
gitségével a ThyssenKrupp Steel olyan
tovabbi funkcionalitassal ruhézza fel az
acélt, ami konkrét értéktobbletet bizto-
sit az ligyfél szamara: ilyenek példaul a
konnyen tisztithatd (Easy-to-clean), 16-
tusz-effektussal rendelkezé felilletek, a
karcalld feliiletek, vagy a fotovoltaikus
bevonatok.

A ThyssenKrupp Steel egyre névekvo,
nemzetkozi szinten terjeszkedé véllalat.
Brazilidban éppen integralt kohdiizem

épitése van folyamatban, amelynek ka-
pacitdsa 6t millié tonna acél lesz éven-
te. A kohémd a tervek szerint 2009-ben
késziil el. A 1étesitmény lemezeket fog
gyartani, aminek koériilbeliil 50%-a a
ThyssenKrupp Steel németorszagi lize-
meibe kerlil majd tovabbi feldolgozasra.
A fennmaradd mennyiséget az Egye-
stlt Allamokba szallitjak, ahol egy uj,
meleg- és hideghengerld, valamint tii-
zihorganyz6 berendezésekkel felszerelt
tizemet fognak létesiteni.

A ThyssenKrupp Steel a ThyssenK-
rupp konszern egyik véallalata. A t6bb
mint 180 000 munkavallalét foglal-
koztatd és 47 millidard eurdt meghala-
dé forgalommal rendelkezé konszern
a vilag egyik legnagyobb technoldgiai
konszernje. A ThyssenKrupp AG a két
hagyomanyokban gazdag német val-
lalat, a Thyssen és Krupp egyesiilé-
sével jott létre, amely vallalatok gyo-
kerei egészen a XIX. szazadig nyulnak
vissza.

Az eurdpai hegesztd piac, amelynek
évi arbevétele 1600 millié EUR és 1,9
millé munkavéllalét foglalkoztat, a he-
gesztd szakemberek képzése, mindsi-
tése és tanusitasa teriiletén egy Gjabb
lehetdséget kapott az Eurdpai Kozos-
ség Leonardo da Vinci (LdV) projekt
kapcsan. Az Eurdpai Hegesztési Szo-
vetség (EWF) szervezésében létrejott
konzorcium WELDSPREAD programja
elnyerte a kért tdmogatast és ez év ele-
jétdl a végrehajtasa megkezdSdott.

A WELDSPREAD program célja, a
harmonizalt hegesztd szakember-kép-
zési, -mindsitési és -tanusitasi rend-
szer fejlesztése és elterjesztése Ossz-
hangban az EU Lisszabonban alairt
hosszutava fejlesztési terv élethosszig
tartd tanuldsra vonatkozoé irdnyelvé-
vel. Az EWF vezette konzorcium tag-
jai a Cseh Hegesztési Egyesiilet, az
MHtE, a Roméan Hegesztési Egyesui-
let, a Szlovék-, a Szlovén Hegesztési
Intézet valamint a Tesszéliai Egyetem
és a Kaunai Egyetem. A konzorcium
b5 tagja EWF tagorszag, mig a gordg
és a litvan partner orszaganak nincs
az EWF/IAB Aaltal akkreditalt nemze-
ti bizottsdga (ANB). A WELDSPREAD
program tervezett eredménye, hogy:

* Segitse az EWF tagorszagokban a
harmonizalt képzési rendszer fej-
lesztését és szélesebb korl elterjesz-
tését konferencidk, tanacskozésok,
kidllitdsok szervezésével és ismertetd
anyagok Osszedllitdsaval és terjesz-
tésével a képzbhelyek (ATB) és a he-
gesztd vallalkozasok korében.

* Azon tagorszagokban, - igy hazank-
ban is -, ahol még nem alkalmaz-
zak az EWF személyzet tanusitasi

e A képzés, minbsités és tanusités do-
kumentumainak nemzeti nyelvre for-
ditasa annak érdekében, hogy elha-
ruljanak az egységes értelmezés és az
azonos gyakorlat akadélyai.

* A tagorszagok tapasztalatainak atada-
saval két konzorciumi tag segitése a
sajat ANB létrehozéséban

A program folytatasa az ugyancsak
LdV tdmogatéssal, magyar részvétellel
megvalésult EUROWELD programnak.
Az FEUROWELD program keretében a
mérnok és részben a technologus kép-
zés harmonizalt vizsgakérdéseit dol-
goztuk ki. A program tervezett ered-
ményei kdzott megfogalmazott képzési
rendszer fejlesztését szolgalja a tagor-
szagokban a harmonizalt vizsgarend-
szer bevezetése és folyamatos javitasa
és fejlesztése.

Indul a WELDSPREAD

A WELDSPREAD program kezdetét
jelentd elsé megbeszélésére a konzor-
cium tagjait képviseld szakemberek
részvételével 2008. januar 28...29. ko-
zott Lisszabonban keriilt sor. A nyi-
t6 megbeszélésen sor kerlilt az egyes
konzorciumi tagok kozotti feladatok
korvonalazasara.

A projekt keretében feladatunk:

* Az EWF személyzet-képzési-, mind-
sitési- és tanusitdsi rendszerének
fejlesztése és értelmezésének segi-
tése.

* Az EWF keretében folyd, harmonizalt
képzések bevezetésének segitése Go-
rogorszagban és Litvanidban.

* Részvétel a személyzet tantisitas sza-
béalyzatainak és a bevezetést segitd
dokumentumainak kidolgozasaban.

* Az egyik munkacsoport vezetése.

Nehéz ipar
konny( szivvel

15. Nemzetkozi ipari szakkiallitas

2008. majus 27-30.

AHOL AZ IPAR UZLETET KOT

Energetika | Beszatlildipar, fémfeldolgozas | Fluidtechnika
| Logisztika | G

Legyen On is kiallitéja Magyarorszag

legnagyobb ipari rendezvényének!

Tematika:

stechnika

| Pénzugy és goz altatdsok

Tarsrendezvények:

ELECTROSALON, CHEMEXPO, SECUREX

HUNGEXPO Budapesti Vasarkozpont

rendszerét, ez bevezetésre keriiljon IR VI e s
i i L, Internet: www indu E-matl; wid
a rendszer elemeinek hazai sajatos-
sagait figyelembe vevé értékelési- és A7 mAR] -
eljiarasrend kidolgozasaval, a miné- K <« gy
1, W . i, iy InpUsTHa f 5 » SECUREX hy
l ségirdnyitasi rendbe illesztésével. ELECTRO)SRLON CHEMEXPO #§ hungerpo
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PROFI CSOHAJLITAS - DEFORMACIO NELKIL

Minden iranya térbeli hajlitas - Programvezerles Sorozatgyartasra is

Felhasznalhato:

* Fémszerkezet-épités

* Technoldgiai csOvezetéképités
* Fémbutorgyartas

* Gépgyartas

* Epitbipar

* Energiaipar

* VédodRorlatgyartas

JellemzOok:

* @ 6-60 (48) mérettartomany

* Hajlitas belso tiiskével, vagy
anélkiil

* Réz-, aluminium-, acélcsé

* ZartszelvényeR, rudak, laposvasak

oyt
Forgalmazza: GRIMAS KFT.
1214 Bp., Puli sétany 2-4.

. Isla;ihf?sa”h o Tel.: 420-5883
P ral csohajlitas Fax: 276-0557
\ Az (j gépiink jobbra és balra is haijlit. E-mail: info@grimas.hu j

Hivja bemutato autonkat
az on telephelyére -~ A

1 06-30/958-9566 szdmon!

k- & |
« MIG PULS, DUAL PULS, < e 77y
normal eljarasok
« TIG DC CYCLE, EASY

PULS és TIG AC
parameéterezés

« plazmavagok, hordozhato
inverterek, varrattisztitas

SYNERGIC®
HEGESZTESTECHNIKA KFT
6000 Kecskemét, Mdtis K. u. 1.

www.synergic.hu
synergic@synergic.hu
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ECM European Certification Service
of Management Systems

Az ECM European Certification Service of
Management Systems Ltd (ECM Irdnyitasi
Rendszerek Eurdpai tantsitasi Szolgélata Xft,
tovabbiakban ECM) Kézép-Kelet Eurépaban a
helyi sajatossédgokhoz alkalmazkoddan olyan
tanusitasi és megfeleléség igazolasi szolgalta-
tésokat kivan nytjtani, amelyek a cégek piaci
versenyképességét fokozzak, termékeik, szol-
géltatdsaik eladhatésagat novelik.

Legyen szd irdnyitasi rendszer tanusi-
tasarél (mindéségiranyitds, kornyezetvé-
delem, munkavédelem, hegesztéiizemek,
élelmiszerbiztonsag, informécidbiztonsag,
integralt rendszerek, autdipar), illetve meg-
feleléség igazolasérdl (folyamatok muisza-
ki feligyelete, beszallitdéi auditok, HACCP,
tveghéazhatést gézok) az ECM ezen szol-
galtatasokat egy kézbdl tudja nyajtani.

Igen nagy hangsulyt fektetiink arra, hogy
az ECM altal tanusitott szervezetek ne csak
egy adminisztraciés kotelezetiséget vagy
kévetelményt teljesitsenek. Igyeksziink en-
nél sokkal tébbet nyujtani: azonositani a
fejlédés és noévekedés lehetséges irdnyait,
ezzel elésegiteni az ugyfeleink folyamatos
fejlédését. Partnereink folyamatos tajékoz-
tatdsaval biztositjuk az iranyitési rendsze-
rekkel kapcsolatos naprakész informécidk
rendelkezésre allasat, hogy a tanusitott
szervezet nyitott legyen az innovativ meg-
oldésok alkalmazésara.

Partnereink mindig szamithatnak maga-
san képzett tertleti sajatossagokat ismerd
szakembereinkre, akik segitenek a vallala-
toknak eréforrdsaik optimdlis kihasznalasa-
ban és bels6 folyamataik modemizalaséban.

Az ECM torekszik a tanusitasi piacon
megbizhatd, kormrekt, rugalmas, a kdzép-ke-
let Eurépa gazdasagi értékeit jol ismerd, a
nemzetkozi tudoményos és gyakorlati ered-
ményeket alkalmazd tanisité cégként part-
ner lenni a tantsitandd cégek szamara.

Célunk, hogy partnereinket hozzasegitsiik
a jelentds lizleti elénydk eléréséhez.

Nemzetkozi elismertség — Az ECM a mi-
néségiranyitasi/ koérnyezetkdzpontu ira-
nyitasi/ munkahelyi egészségvédelmi és
biztonsagi iranyitasi/ hegesztéiizem-alkal-
massagi rendszeriik sikeres tanusitési el-
jardsa utan nemszetkdzi elismertségil IAF
MLA tag &ltal akkreditalt tantsitvanyt ad
ki. Bz a nemzetkozi elismertség ugy valdsul
meg, hogy az akkreditalast végz6 szervezet
tagja a Nemzetk6zi Akkreditdldk Szovetsé-
gének (IAF-nak) Ez azt jelenti, hogy az akk-
reditalasi eljarasokat az IAF muikodési teri-
letén ugyanazon eljarasok szerint folytatjak
le, ilyen médon az ECM tanusitasa egyen-
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értékil a vilag barmely pontjan IAF tagszer-
vezete 4ltal akkreditalt tandsitd szervezet
tanusitasaval.

Szakértelem — Szakmai felkésziiltsé-
gunk, elismert tanusitasi tevékenységiink
megfelel a nemzetkdzi gyakorlatnak. Ko-
moly hazai és nemzetkozi képzettséggel és
gyakorlati tapasztalattal rendelkezé szak-
embereink megbizhatban, nagy szakmai
felelésséggel végzik munkajukat. Szerveze-
tink gondoskodik mindsitett auditoraink al-
landé tovabbképzésérdl. A szabvanyoknak
vald megfeleléség vizsgdlatat olyan vezetd
auditorok végzik, akik megfelelnek az ISO
19011:2002 szabvany kovetelményeinek,
szakértelmiik és tapasztalatuk mind nemze-
ti mind nemzetkozi szinten elismert.

Rugalmassag — Tanusitési eljarasainkat
partnereink sziikségleteihez és céljaihoz
igazitjuk. Ezen kiviil konkrét sziikségletek
és célkitlizések értéknovelt atvilagitasaval
képessé tessziik partnereinket a folyamatok
tovabbfejlesztésére és Kiterjesztésére.

Kiemelt partnerkapcsolat — Kijelolt kép-
viseléink, akik kulcsszerepet jatszanak a
kapcsolattartasban kiilonleges figyelemmel
kisérik partnereink sziikségleteit.

Szolgéaltatasaink

* Minéségiranyitasi rendszerek (MIR) tana-

sitasa ISO 9001 szabvany szerint

Koérnyezetkozpontt irdnyitasi rendszerek

(KIR) tantsitésa ISO 14001 szabvany sze-

rint

* Munkahelyi egészségvédelem és biztonsag
iranyitasi rendszerek (MEBIR) tanusitdsa
OHSAS 18001 szerint

* Hegesztd tizemek tanusitasa ISO 3834 sze-

rint

Elelmiszer-biztonsag irdnylitasi rendszerek

tanusitasa (EBIR) ISO 22000 szerint

Informécidbiztonsag iranyitasi rendszerek

(IBIR) tantsitasa ISO/IEC 27001 szerint

Beszallitéi kovetelmények szerinti auditok

végzése

* HACCP élelmiszerbiztonsagi rendszer mu-
koédésének igazoldsa

e Egylittes auditok végzése, integralt (mi-
néség-, kornyezet-, munkahelyi egészség-
védelem és biztonsag stb.) iranyitasi rend-
szerek tanusitdsa

Tanusitasi eljarasunk lépései:
Ajanlatadas, szerz6déskotés:
Az igényelt szolgéltatdsnak megfeleld, ki-
toltott ajanlatkérd lap adatai alapjan ajan-
latunkat dijmentesen, révid idén beliil

sox

megkuldjik. Ajanlatkéré lapjaink a www
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ecm-certification.com honlapunkrél letolt-
hetéek. Ajanlatunk elfogadaséat kovetben
szerzédést kotunk.

Elézetes audit (valaszthatd):
Hianyelemzés és az aktualis allapot fel-
mérése a szabvanyhoz képest.

* Audit 1. szakasz:

Helyszini latogatéds a partnernél amely

arra szolgél, hogy az ECM auditorai meg-

ismerjék a szervezet irdnyitasi rendszerét,
atvizsgéljdk az ligyfélnél tapasztalhatd
helyzetet, és képet alkossanak arrdl, hogy
mennyire értették meg a szabvany kéve-
telményeit, kiiléndsen a kulcsfontossaga
teljesités vagy a lényeges szempontok, fo-
lyamatok, célok és az iranyitési rendszer
mukodésmodjanak azonositaséat illetden,

Osszegyljtsék a sziikséges informaciét az

irdnyitasi rendszer alkalmazasi teriletérél

(helyszineirdl), a velik kapcsolatos torvé-

nyi és jogszabélyi szempontokrél és azok

teljesiilésérd], valamint hogy az audit (2.

szakaszat) tanusitasat elékészitsék.
¢ Tanusitési audit (audit 2. szakasz):

Az audit 2. szakaszanak helyszini szemlé-
ién az auditorok feliilvizsgéaljdk az irdnyitési
rendszer elemeinek gyakorlati alkalmaza-
sat. A megallapitott eltéréseket irasban rog-
zitik. Az audit zard értekezletén kiértékelik
a helyszini szemle tapasztalatait, 10gzitik az
eltéréseket és javaslatot tesznek a tanusité-
si okirat kiadhatosagara.

* Feluigyeleti audit:

A tanusitott irdnyitasi rendszer évenkénti
feliilvizsgélata a tantsitvany harom éves
érvényességi idétartaméan beliil évente 1
alkalommal helyszini szemle alapjan a fo-
lyamatos fejlédés kovetésére.

Megjitéd audit:

A tanusitast kévetd 3 év mulva az irdnyi-
tasi rendszer szabvany szerinti teljeskor
atvizsgalasa a folyamatos értékelést figye-
lembe véve.

Minden 1épés utan attekinthetd és teljes
kord jelentés készill, igy a vallalat folyama-
tosan javithatja iranyitasi rendszerét.

ECM
European Certification Service Ltd.

1112 Budapest, Menyecske u. 25.
Levelezési cim: 1380 Budapest,

Pf. 1118

Tel/fax: +36 1 222 4179

E-mail: ecmcertification@gmail.com
Honlap: www.ecm-certification.com
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MEDIAKOZLEMENYEK
Hegesztés a futomii gyartasban

1. kép. BPW bejérat

Termikus eljarasok
a BPW-Hungaria Kft.-nél
I

Hegesztés Lang-és plazmavagas Indukciés edzés
I
I T T 1
Tompa- Dorzs- up Iv-
hegesztés hegesztés hegesztés hegesztés
] ]
[ | I
Szimpla- lker- Kézi Gépi
huzalos huzalos hegesztés hegesztés
r ]
ROBOT hegesztés Csaphegesztés

Céglink 1991 6ta mikodik az 1898-ban alakult
német Bergische Achsen tulajdonaban. Meg-
alakulas dta a folyamatos fejlédés a jellemzé.
Termékeink volumenét a kdzuti nehéz futo-
muvek és agrar termékek gyartasa teszik ki,
melyeket eurdpai, kozel-, és tavol-keleti, vala-
mint ausztral piacra szallitunk.
Korszer( hegesztési technoldgidk egész sora honosodott meg:
- Leolvasztd tompahegesztés, ddrzshegesztés, por alatti és védé-
gazos hegesztés.
« Atermékmindség egyenletességét a nagy szamban alkalmazott
hegeszté robotok is biztosftjak.
- A forgécsolt alkatrészek gyartasa kizarolag CNC vezérelt meg-
munkald berendezéseken és NC-vezérlést célgépeken torténik.
« Agydrban készult termékek alapozo festését a ma ismert egyik
legkorszerlibb KTL alapozd eljarassal végzik. Ez egy teljesen
automatikus merité-kadas rendszer(i csdcstechnoldgidval fel-
Ugyelt, rendkivil termelékeny, anyagtakarékos és kdrnyezet-
barat eljaras.

bl eseizres

Korszer( technika,
dinamikus fejlédés,

vilagszinvonalu termékek!

3. kép F6 profilunk a futomi gyartas

A mar felsorolt gyartasi eljarasok mellett CNC lang- és plazma-
vago berendezések, CNC-élhajlitd berendezések egészitik ki és te-
szik teljessé a gyar technoldgiai lehetdségeinek korét.

A dinamikus fejlédés kapcsan mar kb. 1300 f6 a foglalkoztatot-
tak szdma. A naprakész tudas megkoveteli, hogy dolgozdink rend-
szeres intenziv tovabbképzésben vegyenek részt.

Piaci versenyképességlink fokozasa érdekében az idén beindul
a szakmunkasképzés cégiink berkeiben; 15e m%es és 20e m?-es
csarnokunkat kibévitettik a Keleti 0sszekdtd csarnok megépitésé-
vel; Napi 850-900 futém gyartasahoz szlikséges hegeszt6 gépe-
ket és célgépeket telepitettiink ide; A mindség biztositasat fontos-
nak tartjuk vevéink megelégedése céljabdl.

Rendelkeziink 1SO 9001:2000, DIN EN ISO 3834-2 tanusitvannyal.
Tovébba 2007 decemberében megfeleltiink, a gépjarmuipari ter-
mékeket és alkatrészeket gyartd cégek részére kdvetelmeényként
eldirt, ISO/TS16949 szabvanyel&irasnak.

A tovabbiakban néhany olyan hegesztési eljarast mutatnank
be, melyet nagysorozatban kevés cég alkalmaz Magyarorszagon

XIX. évfolyam 2008/1
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UP hegesztés Szimpla-huzalos

Fedéporos 2 fejes szimplahuzalos hegesztéssel végezzik a fékpo-
fak egy részének hegesztését.

A biztonsdgos mélybeolvadasu varratok a két oldalon egyszerre
készlilnek az elhizddas csdkkentése miatt .

4. kép. Fékpofa csiszolati kép

UP hegesztés | Cs6gyartas
Csdgyartasunk lényege:

Két U™ profil Gsszeflizését porbeles huzallal végezzik a repedés-
mentesség biztositdsa érdekében.

A fUzott darabokat kival két oldalon feddporos ikerhuzalos he-
gesztéssel automata célgépeken hegesztjik

A csoveket belll kétoldali fedéporos szimpla-huzalos hegesz-
téssel automata célgépen készitjuk.

A napi kb. 6000m hosszU varrat meghuzasa nagy kihivast jelent
szamunkra.

lker-huzalos fed6poros hegesztés a kiils6 varratozonal

5. kép. Feddporos ikerhuzalos kiilsé varratozé

A hegesztési daram: kb 900-1100 A

A hegeszt6 fejet automatikus porelszivd koveti.

Sokféle hosszUsagu csovet, kildonféle keresztmetszettel gyartunk:
120X10; 120X15; 150X10; 150X16; 150X20

Szimpla-huzalos fed6poros hegesztés a belsd varratozénél

Fed&poros hegesztés az egyik legbiz-
tonsagosabb eljards, ezért tdbb he-
lyen is alkalmazzak.

Ritkabb el6fordulasa van azonban
a nalunk is alkalmazott belsé varratok

6. kép. Kiilsd és belsd varratok
csiszolati képe

XIX. éviolyam 2008/1

hegesztésének. Erdekes az akar 2m hosszu belsé varratok készité-
se specialis fejjel.
Varratok helyzete oldaltajold gérgékkel biztositott.

63

Jelenleg 5 kiilsé varratozd és 6 belsé varratozo célgép latja el cso-
vekkel a nehéz futémda és agrér futémd gyartés sziikségleteit.
A csdgyartasnal évi kb.250t huzalfelhasznaldsunk van.
A mellékiddk csdkkentése céljdbdl bevezettlk az 1t-as
kiszerelésl hordds huzalokat.

' [ Tompahegesztés

Leolvaszté tompahegeszté gépeink a svajci gydrtmanyd
Schiatter gépek. Jelenleg 5db dolgozik, de a felfutéd darabsza-
mok miatt, tovabbi két gép van beszerzés alatt.

]

et :
9. kép. Schlatter leolvaszto tompahegeszts gép

Hi
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10. kép. Leolvaszté tompahegesztés 11. kép. Tompahegesztett varrat 12. kép. Csiszolati kép

Tengelycsonk és csé tompahegesztése folyamat kozben.
A hegesztés szamitégépes fellgyelet alatt torténik. ROBOT hegesztés
Az azonosithatosag és kovethetdség kdvetelmény.
A hegesztési paramétereket minden tengelyre vonatkozdan 10 | 1994-ben vasaroltuk az elsé robotparost. Jelentds mindségjavu-

évre archivélni kell. last, 1étszam- és koltségmegtakaritast hozott akkoriban, hogy a

féktartd kétoldali, egyszerre torténé hegesztésével elhagyhatova

vélt a hegesztett allapotban végzett bonyolult megmunkalas. Az
elhizddas mértéke a robothegesztéssel tdrésen beldl tarthatd. Az
eljards bevezetése mas alapokra helyezte az egész gydr profiljat.

Az alkatrészeket készre gyartjuk, majd pontos hegesztéssel a to-

vabbi drdga megmunkalds elhagyhatova valik.

Jelenleg 25 db robotunk van, ebbél 20 parban dolgozik 5 pedig
sz6loban hegeszt. Tovabbi 1 garnitdra robot beszerzés alatt.

Két robot egyidejl hasznalatdval nem csak az elhtzdédasok
csokkentése a cél, hanem a termelékenység fokozasa is. A prog-
ramozéssal igyekszink a minimalisra csdkkenteni az un. levegds
pontok”szamat, valamint megoldani, hogy a munkadarab készité-
se kdzben egyik robot se legyen,munka nélkdl”

13. kép. Tompahegesztett hid

Tompahegesztés utan a varrat lemunkalast specidlis masolé ma-
réssal és csiszolédssal oldjuk meg. |

15. kép. Parban mitkédé robotok 500 kg-os horddkkal.

Bevezettik az 500 kg-os horddkat minden robotunknal. Ez3ltal
csokkentettiik a huzalcserék szamat.

Impulzus hegesztéssel

a mindségért

Hegesztd gépeink impul-
zus hegesztéssel biztosit-
jak a minéséget. Megta-
karftast értink el vellk,
mivel a hegesztési frocsek
minimalisra csokkent. e
Lo Kézi és robothegesztd  16. kép. Robotjainkndl megtalélhatd
14. kép. Tompahegeszts gépek az 1ij csarnokunkban gépeinkis impulzus gépek  a legjabb fejlesztést hegesztégép

l]!EGESZTES 64 XIX. évfolyam 2008/1
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Tandem hegesztés

Termelékenység ‘

18. kép
Tandem huzal

17. kép.
Duo Drive

19. kép.
Tandem pisztolyfej

DUO-DRIVE = a biztonsagos huzaleldtolas
ATANDEM robothegesztést nagy huzalszikségletnél alkalmazzuk

Tovabbi terveink
kozott szerepel a
Cloos cég legujabb
1 fejlesztése, a lézeres
varratkeresé fej al-
kalmazasa. Céljaink
szerint megtakaritast
érunk el vele, mert
tompa és sarokvarra-
tokra is alkalmazhato.
Bevezetése az ag-
rar tertleten célszerq,
mivel a kisebb soro-
zatok bonyolult fizé
készllékeket nem
tesznek indokoltta.
Deformacios hibdkat
és flizési pontatlan-
23., kép Lézer sagokat akarunk vele
varratkeresé  kik{szobdini

21.kép Hegesztés
tandem fejjel

20.kép. Tandem
huzal cseppat-

menet

e

22., kép. Lézer
varratkeresés

. RECRUITMENT

Mez6gazdasagi gépek gyartasaval
foglalkozd tgyfeliink részére kerestink:

HEGESZTO TECHNIKUST

Jasz-Nagykun-Szolnok megyébe

A hegesztési munkak ellatasara a hegeszt6
robot felligyeletére és miikddtetésére.

A cég kiilén képzést biztosit a hegeszto robot
kezelésére, programozasara.

Elvarasok:

- minimum 2 éves hegeszt6i tapasztalat,

- 6nallo, pontos, preciz munkavégzés

- hegeszt6i robotok hasznalataban valo tapasztalat
elényt jelent

- fémipari rajzismeret elonyt jelent

Ha szeretné megpalyazni a poziciét, kérem,
kiildje el magyar nyelv(i 6néletrajzat a
szolnok@grafton.hu e-mail cimre

lhre Aufgabenschwerpunkte:
- Betreuung von Handelspartnern
» Technische Unterstiitzung vor Ort
» Neukundengewinnung

Ihr Profil:
» Ingenieurtechnische Ausbildung in Maschi-
nenbau oder Elektrotechnik, nach Maoglich-
I keit mit Spezialisierung auf Schweifitechnik
» Handels / AufRendiensterfahrung
‘ » gute Kenntnisse der deutschen oder eng-
lischen Sprache
¢ gute PC-Kenntnisse
« Kommunikationsfahigkeit und Uberzeu-
gungskraft
« Flexibel und teamfahig

L

XIX. évfolyam 2008/1

Wir sind der weltweit fiihrende Hersteller von Schwei- und Schneidbrennern. Mit 850 Mitarbeitern und
mebhr als 30 internationalen Niederlassungen bieten wir unseren Kunden als ,global player® technisch hoch-
wertige Produkte fiir alle Bereiche der Schweil’- und Schneidtechnik. Zu unserem Kundenkreis zahlen ne-
ben der metallverarbeitenden Industrie alle bedeutenden Automobilhersteller und -zulieferbetriebe.

65

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

Unser Angebot:
« systematische Einarbeitung
- abwechslungsreiche Aufgaben
* internationales Arbeitsumfeld
» gute personliche Perspektiven

Interessiert?
Ihre Bewerbung richten Sie unter Angabe Ihrer Ge- |
haltsvorstellung und threr frithesten Verfligbarkeit an:

Német, vagy angol nyelvii fényképes onélet-
rajzot a kovetkezo cimre kérjiik elkiildeni:
Gergely és Tarsai ligyvédi iroda

1133 Budapest, Vaci Gt 78/A




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

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

3527 Miskolc, Zsolcai kapu 4-6

Tel.: (46) 508 444

7630 Pécs, Mohacsi ut 16

Tel.: (30) 224 8691
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meghizhatésdy = CLODOS

SCHWEISSTECHNIK

Vékonyabb lemezeket szeretne hegeszteni?

Szeretné a hegesztési varrat mingségét optimalizalni?
Megoldast keres ] vékonylemezes megmunkalasra?
Szeretné a hegesztés sebességét novelni?

Szeretné a beégést csokkenteni?

— CLEEE
H&L ’@%f f KIZAROLAGOS MAGYARORSZAGI KEPVISELET

est, Vamosgyork u. 31. @ Telefon 403 5359 Fax 403 2243 o info@cloos.hu © www.cloos.hu




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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
Békéscsabai Regionalis Képzé Kozpont Békéscsaba Pogonyi Istvan 66/446-444
Bocskai Istvan Szakképzd Iskola Hajduszoboszld Harsényi Istvan 52/557-230
Csonka Janos Muszaki Szakkozépiskola Budapest Lakits Istvan 1/403-26-77/34
Deék Ferenc Szakképzd Iskola Kazincbarcika Bajzath Laszl 48/512-611
Debreceni Egyetem Miszaki Féiskolai Kar Debrecen Dr. Nagy Géza 52/415-165/7750
Dibsgyodr-Vasgyari Szakképzé Iskola és Kollégium Miskelc Simon Jézsef 46/532-358
E&tvos Jozsef Szakképzd Intézet Berettydujfalu Daréczi Tibor 54/402-248
Faller Jené Szakképzdé Iskola Vérpalota Hujber Istvan 88/682-520
Fekete Istvan Mezbgazdasagi Szakmunkasképzé Intézet Adand Skerlecz Tamas 84/357-524
Fellner Jakab Altalanos Iskola, Szakkozépiskola és Szakiskola Tatabanya Csordéas Laszld 34/514-610
Ganz Abraham és Munkécsy Mihdly Szakkozépiskola és Kollégium Zalaegerszeg Téth Tibor 92/596-569
Gépipari Kozlekedési Szakkozép- és Szakiskola

Baross Gabor Tagintézmény Szolnok Guth Ferenc 56/425-844
Inczédy Gyodrgy Szakkozépiskola és Szakiskola Nyiregyhéza Szényi Mihaly 42/508-320/104
Jedlik Anyos Ipari Szakkdzépiskola Gydr dr. Neiger Rébert 96/529-480
Jelky Andras Szakképzé Iskola Baja Kovées T. Sandor 79/524-100
Kecskeméti Aluminium Zrt. Kecskemét Molnér Laszl6 76/497-136
Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar Kecskemét Dr. Danyi Jézsef 76/516-300
KEMO Géza fejedelem Ipari Szamunkésképzé Iskolaja Esztergom Mihalik Janos 33/510-006
MAV Zrt. Baross Gébor Oktatasi Kézpont Szolnok Barhécs Mihély 56/425-188
MAV Zrt. Regiondlis Oktatasi Kézpont Domboévar Szabd Istvan 74/466-833/6624
MAV Zrt. Regionalis Oktatasi Koézpont Miskolc Csutoras Marton 46/356-235
MAV VASJARMU jarmtijavité és gyarto Kft. Szombathely Kiss J6zsef

Mechwart Andras Gépipari és Informatikai Kézépiskola Debrecen Csonté Béla 52/311-220
FVM Kozépiskola, Mezégazdasagi Szakképzé Iskola és Kollégium Vép Kovécs Janos 94/363-140
Mg. Kézépfokt Szakokt. Tovabbképzé és Szaktanacsadd Intézet Pétervasara Zagyva Istvan 36/568-300
Nyfrség Szekmai Tovabbképzé és Atképzé K. Nyiregyhéaza Sipeki Gyula 42/410-814
Rézs6 Imre Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Koérmend Egyed Gyula 94/594-077
Seregélyesi Szakképzdé Iskola és Kollégium Seregélyes Butola Zoltan 22/575-002
LStudent” Tovabbképzd és Miiszaki Fejlesztd Bt. Kecskemeét Rauscher Istvan 76/497-136
Szepsi Laczkd Maté Mezdgazdasagi Szakképzd Iskola Satoraljatjhely Nagy Laszlo 47/523-340

TIT Oveges Jézsef Ismeretterjesztd és Szakképzd Egyesiilet Zalaegerszeg Ledvai Laszld 92/313-377
Vas- és Villamosipari Szakképz6 Iskola és Gimnézium Sopron Tulok Jend 99/511-820
Vényai Ambrus Gimnéazium és Szakkézépiskola Turkeve Ozsvéath Laszld b6/361-311
516. sz. Ipari Szakmunkdasképzé Intézet és Szakkozépiskola Dombévar Béanfai Zoltdn 74/365-725
Zsoldos Ferenc Kozépiskola és Szakiskola Szentes Butela Jend 63/562-335

Megijegyzés: Oktatéhely = OKJ szerinti szakmak oktatdsara alkalmas hely



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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
Adu Csepel Oktatési és Szolgéaltatd Kft Budapest Czeté Béla 1/276-3111
Alflex Mémoki Kft. Felsbzsolca Arnéczki Laszld 46/584-363
Andrassy Gyula Kozépiskola Miskolc Szabd Dezsd 46/412-444
Ruukki Tisza Zrt. Jaszberény Katona Antal 57/815-418
Aranyi és Tarsai Hegesztd Iskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
Baross Gébor Szakképzd Iskola és Kollégium Debrecen Szondy Jend 52/471-798
BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképzési Kft. Szeged Vér Sandor 62/481-483
Borbély Lajos Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Salgotarjan Angyal Léaszlé 32/440-233
'CSOSZER" Berendezéseket Szerel Zrt. Budapest Bacskai Istvan 1/434-4500
Debreceni Reg. Képzé Kdzpont Debrecen Vizi Sdndor 52/448-866
DKG-EAST Zrt. Nagykanizsa Farkas Laszld 93/313-040/70980
DUNAFERR Zrt. Human Intézet Dunatjvéaros Horvath Roland 25/581-601
Dunaujvérosi Féiskola Dunaujvaros Bis Istvan 25/551-134
Eo6tvos Lorand Muszaki Kozépiskola Kaposvar Huszér Dezs6 82/419-246
Eszak-magyarorszagi Reg. Képz6 Kozpont Miskolc Robotka Rébert 46/470-432
Explant Kft. Kiskunhalas Petd Ferenc 77/423-838
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit. Gyér Szabé Zoltan 96/415-864
INTERN Kft. Miskolc Hanké Andras 46/412-920
Jézsef Attila Miivel6dési Kézpont Budapest Labat Sandor 1/320-3843
Képis és Tarsa Kft***, Paks Viszket Gyorgy 75/519-190
Kdolajvezetéképitd Zrt.*** Sidfok Nemecz Imre 84/312-311
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Gyura L4sz16 1/347-4785
Lukécs Sandor Mechatronikai és

Gépészeti Szaképz6 Iskola és Kollégium Gybr Dezamitcs Zoltan 96/528-760
Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kit. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Zrt. Baross Gébor Regionalis Okt. Kézpont Istvantelki Tanm. Budapest Kasza Lajos 1/389-0776
MAV Ztt. Baross Gabor Oktatasi Kozpont

Debreceni Teriileti Oktatasi Egység Debrecen Erdei Lajos 52/431-278
MAV Zrt. Regionalis Oktatési Kézpont Szentes Valkai Attila 63/401-451
OILTECH Kft. Lovaszi Torok Gyula 92/576-300
PALOTA Kornyezetvédelmi Kft. Szentes Valkai Attila 63/401-451
Péléczi Horvath Istvan Szakképzé Iskola Orkény Nyiri Lajos 29/310-015
Pécsi Regionélis Képzd Kozpont Pécs Bors Karoly 72/251-399
Rohr und Stah! Kft. Dunakeszi Nagy Bertalan 1/2094-848
BIS Hungary Kit. Tiszaujvaros Ger6cs Péter 49/322-523
SPECIAL Szolgaltat6 Zrt. Budapest Szalay Sandor 1/314-0540
START Akadémia Hungéria Kft. Tiszatjvaros Farkas Sandor 06/30/958-0413
Széchenyi Istvan Egyetem Anyagismereti és Jarmuigyartasi Tanszék . Gyér Varga Laszld 96/503-400
Székesfehérvéari Regionalis Képz6 Kozpont Székesfehérvar Gabor Zoltan 22/310-308
Szily Kalmén Kéttannyelvi Musz. Kozépiskola Budapest Lédy Elemér 1/280-6382
SZTAV Zrt. Budapest Véséarhelyi Béla 1/267-6464/131
Téncsics Mihaly Szakkozépiskola, Szakiskola és Kolégium Veszprém Toreki Jozsef 88/579-381

TE Ganz-Rock Zrt. *** Kiskunfélegyhéaza Horvath Zsolt 76/463-355
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. Tiszakécske Varga Laszld 76/341-133
Ujpesti Munkastovabbképzé Bt. Budapest Kiss Gusztavné 1/369-2931
UNIMONTEX Kft. Ajka Szantai Lészlo 88/311-608
VEGYEPSZERELO Kft. Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810
WELDCONTROL Bt. Budapest Horvéth Istvanné 1/424-8030

Megjegyzés:* Oktatdhely = OKJ szerinti szakméak oktatéséra alkalmas hely, ** Felkészit6hely = minésitd vizsgara el6keszitd hely

*** osak felkészitohely



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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
EGAZ-DEGAZ Zrt.*** Szeged Tari Gellért 62/569-723
DUNAGAZ Z1t. Dorog Nyikuly Jézsef 33/613-100
IPOSZ-VORSAS Oktatéd Kozpont Budapest Varr6 Zsuzsanna 1/269-2589
KOGAZ Kanizsa Epszer Kit. *** Nagykanizsa Lendvai Laszl6 93/5619-075
KORTE Kémyezettechnikai Zrt. *** Dunaharaszti Lindwurm Gyorgy 24/490-094
Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kit. Visonta Benus Ferenc 37/528-010
Simonyi Karoly Szakktzépiskola és Szakiskola Pécs Eperjesi Zsuzsanna 72/438-078
TIGAZ Z1t. Miskolc Dr. Dedk Endre 46/341-811

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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
AGMI Anyagvizsgald és Mindségellenbrzd Zit. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Bt. Budapest Szlics Pél 1/402-4098
SZTAV Zrt. Budapest Szildgyi Antal 1/267-6464
KE-TECH Kft. Budapest Kecskés Péter 1/290-0151
SIEMENS Erémuitechnika Kft. Budapest Gémes Gyorgy Andras  1/414-4650

Megjegyzés: * Oktatéhely — OKJ szerinti szakmdk oktatédséara alkalmas hely,

** FelkészitShely — mindsitd vizsgéra elékészitd hely *** Csak felkészitéhely

2008. januar 31-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal
EWEF/IIW oktatas bonyolitasara jovahagyott bazisok

Oktatohely neve

A kérelem targya

A tanusitvany

Budapesti Mtszaki Féiskola
Banki Dondat Gépeszmémoki Féiskolai Kar
Budapest

Nemzetkozi Hegesztétechnologus (IWT)
Nemzetkozi Hegesztdspecialista (TWS)

érvényességi ideje

2008. szeptember 05.

Budapesti Miszaki
és Gazdasagtudoméanyi Egyetem
Anyagtudomény és Technolégia Tanszék
Budapest

Nemzetkozi Hegesztbspecialista (IWT)
Nemzetkézi Hegesztémérnok (IWE)

2009. junius 02.

Dunatjvarosi Féiskola
Dunatijvaros

Nemzetkozi Hegesztétechnolégus (IWT)

2010.02.05.

DUNAFERR Humén Intézet
Dunatijvéros

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

2009. marcius 01.

Matrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft.

Nemzetkozi Kiemelt Hegeszté (TIWP)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
Nemzetkozi Hegeszté (IW-E)

2009. janius 02.

Visonta Nemzetkozi Hegeszté (IW-G)
Nemzetkozi Hegeszté (TW-M)
Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet Nemezetkozi Hegesztémérnck (IWE) 2008.0ktdber 01.
Miskolc

Szombathelyi Regionalis
Munkaeréfejlesztd és Képzd Kozpont
Szombathely

Nemzetkozi Kiemelt Hegeszt6 (IWP)
Nemzetktzi Hegesztd (IW-T)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-E)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)

2009. jinius 02.

Békéscsabai Regionélis
Képzé Kozpont

Békéscsaba

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

2011. szeptember 15.




Idépont
2008.02. 13- 14

Rendezvénynaptar

Hely

New Delhi, India

Megnevezés

SCHWEISSEN&SCHEIDEN INDIA 2008

Felvilagositas

New Delhi, India

2008. 04. 7 - 9.

Kiev/Ukrajna

Non-destructive testing — 2008

Kyiv ExpoPlaza, OKO Association, Kiev

2008.04. 9 - 12.

Garda Exihibition Centre

International Aluminium Exhibition

Garda Exihibition Centre - Olaszorszag

2008. 04. 24 — 26

Miskolc

ITW International Conference on
Design, Fabrication and Economy of Welded
Structures - DFE2008

E-mail: altjar@uni-miskolc.hu

2008. 05. 18. — 21.

S. Paulo - Brazilia

1IW International Conference

2008. 05. 13 - 16.

Brno/Cseh Koztarsasdg

19" Internartional Welding Engineering Fair

Brno-Exihibition Centre

2008. 05. 14 - 17

Peking, Kina

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

Peking, Kina

2008. 05. 14 — 16.

Detroit, Michigan, USA

Sheet Metal Welding Conference XIII.

Detroit, Michigan, USA

2008.05. 15 - 17

Budapest

GTE, MHtE, BMF Hegesztési Konferencia

GTE, MHtE, BMF

2008. 05. 20 — 22.

Awaiji Island, Hyogo,

7% International Friction

Awaji Yumebutai Conference Centre

Japan Stir welding Symposium
Vama Ukran -Magyar Szerkezetintegritasi és L :
AV3, W, A= 2 Bulgaria Fémek Mechanikai Faradasa konferencia Email: stvims@ims.bas.bg

2008.06.2-6

Pine Mountain,
Georgia, USA

8® International Conference on Trends in
Welding Research

Pine Mountain

2008. 06. 17 —19.

Cranfield University

17% International Conference

Cranfield University, Cranfield,

and Tutorial Workshop Egyestlt Kirdlysag
Salzbur Second international specialist trade fair for www .eurolite-expo.eu.
2008. 06. 24 - 26 Austriag lightweight design w . kniffka@hundkmesse.de
(lasd sajtékozleményeknél) www . hundkmesse.de
2008. 07. 06. - 11 Graz/Austria 61. Annual Assembly of the International R

Institute of Welding

2008. 09. 23 - 25

Essen, Németo.

Aluminium 2008

Essen, Németorszag

2008.09.

Hajduszoboszld

Hegesztéfelel6sok X. Orszagos Tanacskozasa

MHtE

2008. 09. 29 - 10. 03.

Calgary, Alberta, Canada

International Pipeline Conference

Calgary, Alberta, Canada

2008.10.5-9.

Pittsburg, Pennsylvania,
USA

Materials Science & Technology 2008 Confe-
rence 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

2009.07. 12. - 18.

Singapore

62. Annual Assembly of the International

www .iiw-1is.0rg

Institute of Welding
e 10 \,/agy. Iran ITW International Conference
11.hé
2010. 01. Izreal IIW International Conference
2010.07. 12, — 18. et 63. Annual Assembly of the Internationatl

Institute of Welding

2010. 09. els6 hete

Mumbai - India

64. Annual Assembly of the International
Institute of Welding




KONYVISMERTETES

Hegesztés és rokon technologiak
kézikonyve

A HEGESZTESI KEZIKONYV kiad4sa a hazai mostoha koriil-
meények kozotti miszaki konyvkiadasunkat tekintve szamot-
tevé eredmény.
A kézikonyv roviditett tartalomjegyzéke:
E16s26
1. Bevezetés
2. A hegesztés elméleti alapjai
3. Fémek hegesztése, hegesztési eljarasok, berendezések,
hegeszté anyagok, segédanyagok
. A hegesztett fémszerkezetek anyagai és hegesztésiik
. Fémek termikus és vizsugaras vagasa
6. Fémszerkezetek hegesztésénél ébredd fesziiltségek és alak-
valtozasok
Hegesztett szerkezetek kialakitasa
8. Fémek hegesztett kitéseivel szemben tdmasztott kdvetel-
mények, a hegesztett kotések vizsgalata
9. Hegesztett fémszerkezetek gyartasanak tervezése és szer-
vezése
10. Nemfémes anyagok hegesztése

[20"N

~

11. A hegesztés technoldgiai koltségeinek meghatérozéasa.
12. A gazdasagossag mérése.
13. Forrasztas
14. Munka- és egészségvédelem, a biztonsdgos hegesztés és
vagas
15. Szabvanyok
Targymutatd (ami haszndalhatésagat jelentdsen javitja)

A HEGESZTESI és ROKONELJARASAI KEZIKONYV hasz-
nos, és nem a konyves polcra porosodni vald presztizs por-
téka, hanem sokkal inkdbb a hegesztéssei foglalkozé mii-
szakiak és a vezetd beosztast szakemberek munkaasztaldra
mindennapi informacioforras.

Koszénet illeti a GTE, a Gazdasagi és Kozlekedési Miniszté-
rium, a szponzorok és valamennyi kézremutikodé munkéjat.

A kezikonyv terjesztéje a Muegyetemi Kiad6 kényvesbolt,
1111 Budapest, Goldmann Gyoérgy- tér V 2 épilet, tel: 463-
3863, www kiado.bme.hu

Hegesztéstechnika

Az MHtE altal kiadott tanusitasok

EWF EN 729/ISO 3834 szerinti Gyartdi alkalmassagi tanusitasok

Tantsitas

Cégadatok és érvényessége

Termék

Karbantarté Kit.

GYEGEP Kft., Eger EN 729-2, 2008. 09. 15. Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissorozati gyartésa
INCONEX Kft., Budapest EN 729-2, 2008. 09. 05b. Hegesztett szén- és rozsdaalld acél sport és élelmiszer szerkezetk gyartasa
Paksi Atomerému Z1t., Paks | EN 729-2, 2008. 12. 16. Acélszerkezeti termékek és nyomaéstartd edények karbantartasa
MOLNAR Zrt., Dunatjvaros | EN 729-2, 2009. 03. 01. Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartasa
SZELLOZO MUVEK, Budapest | EN 729-3, 2008. 10. 27. Ventillatorok, porlevalasztok, zajesillapitok, egyéb acélszerkezetek gyartasa
AUSTROMET Kft., Zalahalap | EN 729-2, 2011. 08. 01. Acélszerkezeti elemek
Métrai Erému Kézponti EN 729-2, 2010. 02. 20

Kozepes és nehéz hegesztett acélszerkezetek

BUDAMORBIL - CARGO
Szovetkezet

EN ISO 3834-2
2012.07.01

Specialis jarm, részegység, alkatrész

ASG Gépgyartd Kit.

EN ISO 3834-2
2012.09.03

Hegesztett gép- és acélszerkezetek gyartasa

SZETT Szentendrei Energetikai
és Tlizeléstechnikai Kft.

EN ISO 3834-2
2012.12.17

Kazéanok, nyomastarté edények, hécserélék
javitésa, karbantartdsa, atalakitédsa

MSZ EN ISO 9001:2001 szerinti MinGségiranyitasi rendszertanusitasok

Cégadatok érgzglg:is;éésge Termék
GYEGEP Kft., Eger 2009. 07. 17. Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissorozatll gyéartasa
MOLNAR Zrt., Dunatjvaros 2009. 07.17. Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartasa
Dabasi Attila Egyéni Vallalkozd 2010. 05. 06. Hegesztokésziilékek bevizsgalasa, karbantartdsa.
METLOG Kft. 2010. 09. 29. Fémszerkezetek, technolégiai berendezések gyértasa

GESZTES
Ui
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolydiratunk a hirdetni kivanék igénye kielégitése
céljabél tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
torténd valasztési lehetéséget szeretné biztositani.

Az ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasz-
tasi lehetdséget adunk a fekete-fehér

hirdetéseknél egy vagy tobb kisérdszinnel

megjelend hirdetésekre.

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

215410 mm X 290+10 mm

Al kifutd =
nem kifuté 190 mm x 250 mm

NG fekvd 190 mm x 125 mm
allé 125 mm x 250 mm

,, 125 mm x 100 mm

fekvd

A6 190 mm x 70 mm
alld 60 mm X 250 mm

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

Meéret
A4 Ab A6
Szines hirdetés
Cimlap fotd 110 - - eFt
(218 mm x 168 mm)
Hats6 kiilsé boritdén 100 - - efF't
Els6 bels6 boritén 95 - - eb't
Hétsé belsé boritén 90 - - ef't
Beliven 8b 70 60 eF't
Fekete-fehér hirdetés a beliven
kiséré szin nélkil 80 60 50 eFt
+ 1 kisér6 szinnel 82 62 52 elb't
+ 2 kiséré szinnel 84 64 b4 eb't
+ 3 kiséré szinnel 86 65 b6 ebt

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

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

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

I/

Dr. Gremsperger Géza
fészerkesztd

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

Folyoirat
megrendelo

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cim( folydiratot

OO peldanyban

folyamatosan a visszavonasig

Az éves eléfizetdi dijat befizetem
belfsldi postautalvanyon

személyesen a MHtE pénztaraban
atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikal

és Anyagvizsgélati Egyesulés

K&H 10200964-20214205 szamu
szamlajara

Cim, ahova a folybirat postédzasat kérem:

Hirdetés
megrendeld

Alairas (jogi személyeknél cégszerli aléiras)

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
alabbi szamaiban

e

A/5| A/6|Szines |Fekete | * | B. L.| B. IL| Beliv|B. IlI|B. IV

db

2008/2

2008/3

2008/4

2009/1

2009/2

Kérem igényem elSjegyzését!

*- Kisérészin szama:




Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatdja
Fészerkeszt6: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkeszt$, hirdetés szervezé: GAYER BELA
Telefon: 467-2812

Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestilés,

1148 Budapest, Fogarasi at 10-14.

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1107 Budapest, Fert6 utca 8. Telefon/fax: 263-3292
Felelés vezet6:

Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. igyvezetd igazgatéja
A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

1, példany ara 2007. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

Evi el6fizetési dij: 1000,- Ft + 5% AFA.

Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyestilésnél.

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések

AC Plymovent Kft. 17 Invent Welding Kft. 44

VALASZLEVELEZOLAP

Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesuilés
Fogarasi ut 10-14.

BUDAPEST,
1148

Air Liquide Kift. 29 Linde Zrt. 3

Bohler Kereskedelmi Kift. B.II. Lincoln Electric 42

Castolin Xft. 28 Magnatech B. III, 43

C&T Kft. 66 Matrai Heg. Tech Kit. 36

Centrotool 50 Matra Diagnosztika it 52

Cooptim lparn Kft 4 Messer Hungarogaz Kit. B 1., 5

Carweld Plus Xft, 46, 59 Migatronic Kft. 45

FELADO

Név:

Telefon/fax:
Lakcim:

Cég neve és cime:

Crown Intemational Kft. 67 Nederman Magyarorszag Kft. 30

DLT Kft. 14 Polyweld Kit. 18

ESAB Kft. 49 Qualiweld Kit. 10

FGF Bt. 52 Rehm Kft. B.1vV, 15,34, 35

Froweld Kft. 51 Ozon Bt. 57

Géper Kit. 45 Sotox Kft. 26

Grimas Kft. 60 Synergic Kft. 60

Hegpont 58 Weldotherm Xft. 16, 27

Hungexpo 56

FONTOS!

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

CMYK-re szinrebontva.
Szinnyomatot kériink mellé!
Koszonjuk!

Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyestilés

VALASZLEVELEZOLAP
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BUDAPEST,

»OBSERVER «

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

FELADO

Név:

Telefon/fax:
Lakcim:

Cég neve és cime:










MAGNATECH
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WWW.MAGNATECH-EUROPE.COM
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Helyi képviselet | Magnatech-Europe B.V., Branch office:
Budapest 1025 | Felsézdldmali u. 70. | Tel: +36 133572 24 | Fax: +36 1270 21 40
Mobit: +36 20 433 7646 | thomas.schaefer@magnatech-europe.com
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fvhegesztés
Ellenédllas-hegesztés
Robottechnika

Lég- és kirnyezettechnika
Képzés, szaktanacsadas
Szerviz, karbantartas

OLVOOO

Partner a hegesztésben




