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Uj Hegesztéstechnikai Oktato és Fejleszté Kozpont

Szakértelem — ami osszekot

A Messer Hungarogaz budapesti telephelyén 2008. aprilis végén nyitotta meg
Hegesztéstechnikai Oktato és Fejleszté Kézpontjat, amely EMI-TUV-SUD altal
tanUsitott nemzetkdzi oktatd és vizsgabazisként miikodik. A hegesztéstechnikai
kdzpont szolgaltatasai:

« Hegeszt6 és forraszt6 szakemberek eiméleti és gyakorlati képzése
és tovabbképzése.

+ Hegeszt6k MSZ EN 287-1 (acélok), MSZ EN 287-2 (aluminium és otvozetei),
MSZ EN I1SO 9606-2,3,4,5 és forrasztok MSZ EN 13133 szerinti mindsitése
és Ujramindsitése.

« Hegeszt6 mémokok és hegesztési felelésdk tovabbképzése.

- Révid képzési id6, rugalmas képzési feltételek.

- Tajékoztatd anyagok: nyomtatott informéaciés anyagok, videofilmek,
segédeszkozok.
« Uj hegesztési védSgazok kifejlesztése, ipari bevezetése és ezekkel mindsitett
hegesztési technologiak kidolgozasa a gyarténal.
+ Szaktanacsadas és probléma megoldas.
- Specialis hegesztési és forrasztasi technolégiak kidolgozasa és bevezetése MESSER@
a gyartonal.
Messer Hungarogaz Kift.
1044 Budapest Vaci it 117.
Tel.: 06 1 4351 100, Fax: 06 1 4351 101

info@messer.hu
www.messer.hu

Part of the Messer World u =



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

4400 Nyiregyhaza, Kalléi ¢t 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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Budapesten szlletett 1943-ban. Dip-
lomajat a BME Gépészmémoki Karén
1966-ban Lévai Andras akadémikusnil
védte meg, ezt kovetden Dr. Gillemot
Lészl6 akadémikus meghivta gyakor-
noknak az egyetem Mechanikai Tech-
noldgia Tanszékére.

Ipari gyakorlatat a Csepel Vas és
Femmiivek Anyagvizsgald Laboratériu-
maban, a Dunamenti Héerémtiben és
az Allgemeine Elektrizitatsgesellschaft—
nél Miilheim Ruhrban végezte.

Hegesztd szakmémeki diploméjanak
megszerzése utdn 1973-ben védte meg
egyetemi doktori-, 1980-ban kandidatu-
st cimét. 1988-t4] a muszaki tudomaény
doktora, 2001-t41 az MTA levelezd,
2007-t8] rendes tagja.

A Mechanikai Technolégia Tansgzé-
kén tandrsegéd, adjunktus, 1981-t4]
docens. 1986-ban kapott megbizést
a BME Mechanikaj Technolégia és
Anyagszerkezettani Intézet Villamosg-
ipari Anyagtechnolégia Tanszék, il-
letve késébb a Mechanikai Technols-
gia és Anyagszerkezettani Tanszék,
majd Anyagtudomény és Technolégia
Tanszék vezetésére, amit 2007 nya-
raig latott el. Tobb targy oktatasaban,
bevezetésében, fejlesztésében vett
részt, kozilik a jellemzd8ek: ~Anyag-

ZEMELY! HiREK

Ginsztler Jinos

| tudomaéany”, »Anyagtechnolégia”, JHe-

| gesztés anyagvizsgalata”, ~Hékezelds”,
| ,,Villamosenergiarendszerek anyagai és

kérosodésuk”, ~Biokompatibilig anya-
gok”, , Mtiszaki diagnosztika”, , Roncso-
ldsmentes anyagvizsgdlatok”. Szdmos
diplomatervezd ég doktorandusz mun-
kajat irdnyitotta. Egyik kezdeményezs-
je volt és meghatarozs szerepet jatszott
a német nyelvii mémokképzés BME-n

| torténd bevezetésében 1996. janudrja
| ¢ta az MTA BME-n mkods Fémtech-

nolégiai Kutatécsoport vezetdie. Fébb
kutatdsi témateriiletei kozé tartoznak
tobbek kézétt a novelr hémérsékieten

2008. aprilis 28-4n EWE/IWE oklevelet

Szereztek a Miskolci Egyetemen

=
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lzemeld anyagok élettartam elérejelzé-
se, karosodasanalizise és ezen anyagok
on-line jelleg diagnosztikai modsze-
reinek fejlesztése. Az utébbi években
az orvostechnikai anyagok kutatési-fej-
lesztési tevékenysége is jelentds sze-
repet kapott az &ltala vezetett kutato-
€SOport munkéajédban. Szdmos OTKA
munkéaban és ipari megbizadsos mun-
kéban vallalt témavezetdi szerepet.
Kutatésait a BME-n kivii] a Helsinki
Miszaki Egyetem Fizikai Metallurgia
Tanszéken, a Moszkvai Bajkov Inté-
zetben és a dél-koreai Taejon Miiszaki
Egyetemén végezte.

1989 és 1998 kozott a BME nemzetkozi
ugyekért felelds rektorhelyettesi felada-
tait latta el, 1998-t4l a BME Mémdskto-
véabbképzd Intézet igazgatdja. Meghivott
eléaddként, vendégprofesszorként 33
kalféldi orszagban tartott eléadast, pub-
likacidinak -szdma megkozeliti a 300-at.
A publikécidk a magyaron kivil angol,
német, orosz, szlovak, lengyel, finn ég
koreai nyelveken jelentek meg. Dévényi
Léaszléval és Hidasi Belaval kozésen irt,
az adott teriileten hianypétlénak szami-
t6, , Alkalmazott anyagtudomany” cimy
tankényv t6bb kiadast megért.

Hazai és nemzetkézi tudomanyos/tér-
sadalmi tevékenysége rendkiviil sokré-
ti. Ezek kéziil cgak példaként néhéany:
az MTA Bolyai Jénos Kutatési Osztén-
dij Kuratérium Miszaki Testiiletének
elndke; az MTA Miszaki Osztaly Gé-
pész-Kohész Szakcsoport elndke; a Ma-
gyar Mérndkakadémia elnéke; az MSzT
elndke; a Gépipari Tudoményos Egye-
silet tiszteletbeli elndke; a Magyar
Anyagtudoményi Egyesiilet alapit el-
noke, jelenleg tagja a Mémokakadémi-
ak Vilagszovetsége Igazgatésdganak.
Szamos szakmai folyéirat szerkesztb-
bizottsdganak tagja, igy tobbek kézott
tagja az Oxfordban megjelend Materials
at High Temperatures c. folydiratnak.

Kitintetései, elismerései kéziil csy-
pén néhany: GTE Pattantytis Abra-
ham Géza Djj: Magyar Tudomaényos
Akadémia Dija; BME Gépészmérneki
Kar arany-gytirije; Pazmény Péter Dij;
a Helsinki Mtiszaki Egyetem valamint
a Melbourni La Trobe Egyetem tiszte-
letbeli doktora: a Mincheni Egyetem
diszpolgéra: a Karlsruhei Egyetem tigz-
teletbeli szen4tora: a Mérnokszerveze-
tek Vilagszovetségének aranyérme, a
Magyar Koztarsasagi Erdemrend Ko-
zépkeresztiének tulajdonosa.

Dr. Dévényi Lészls
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Hegeszté Képzes
Virtudlis Komyezeten

eV &

Hegeszté képzéset

Tanuldi modul

——— Hegesztd munkapad

A hegeszid munkapod a C§ WVE rendszer 5 tanuidsi eszkéze. A munkapad egy
nagydarab moftorizatt btordarab nagy képernySkijelzével . mozgasérékeid rendszerel.
&s vailddi hegesziésl eszkdzokkel. A tanuldk o hegesztési eszkdzok segitségével tudnak

hegesztésl felodatokat szZimulSint, és rendszer kezelsfellietén navigdini.

Sokoldall ——

| A CS WAVE munkapad fogySelekirodds

| vhegesztést. &s bevont elekirodas kézi

z vhegesziést szmuial. A munkapadok

| t6bbféle eliGrds, varatalak, hegesztést

| testhelyzet &s mozduiat gyakordsara,

. megtanit@séra és szinten fartGsdra I
hasznahatok. et

Rugalmas

A motorral elidiott képt |
megjetenité-rendszer vizszintesen

&s flgodlegesen is pozciondhats, |

arni sokféle feladat elvégzését teszi

lehetove. |
— T E—

Okiatd jeliegld — — { =
| p——
A munkapad egy Kivalo oktatdsl eszkoz is, i ey
i aml az oktat6t 13bb is médon segitl \ T ——
! fonuldk hibainak és feflodésének ! B ——
elemzésében akdr valds iddben s, : = - —_—

- melalalolalom =

Halozatba kothetd

K/IInden_ munl:opadon van haldzat kdpcsolc;. Ha van h_élémT telepitve. a
munkaopad a héidzatra kithetd, és kommunikaini tud egy CS WAVE szerverrel. Az
| eredmények automatikus frissitese &5 készponti tarolasa valds idében torténik.
|

A

Oktatoi Modul

Vezérld Kozpont

A CS WAVE vezérs kézpont oz oklcid legiényegesebb estkize. Lehetdvé teszl o fanuick
megfigyelését &5 felagyeletét, valarint fejidcigsik elemzdsét a tanfoiyam sordn.

Oktetdsirdnyiids .

A CS WAVE Vezénd Kozpont valds idében
biztositja a CS WAVE munkapadok

| haszndlaténak nyomon kovetését.
Felhaszndidi felllete ugy lett Kiatakitva,
hogy egyszerien kezethetd, €s
felhasznélobardt legven.

Eternzés
-

i A részletes statisziikék és grafikonok |
| lehetdvé teszik az okiatd szémara a ‘
| hibak megtekintését, igy az oktatd

| kénnyen elemezheti, hogyan halad a \
| tanulé elére feladatrdl feladatra. i

Tébbféle gyakoridsmod

A vizudils segitségen kivil oz oktato
18bb nehézségi szintet, kildnbdzd
részfeladatokat dlithat be., és
maodosithatja ezeket bamikor, ezdttal
konnyebben igazithatia a képzésta
tanuldk egyéni igényéhez, |
tehetségéhez és szorgalmahoz.. i

——  Szerver

A CS WAVE Szerver az oktaidsi adatok 1a&rolé kozpontja, Tardalmazza a feladatokat f
részletesen meghatérozo referencia adatbazist, azonositia o tanuldkat &s rogzifi |
| eredményeiket.

A CS WAVE Szerver biztositja a munkapadok és vezénd kézpontok kézt Informaceld
tovabbitasat és kezelését. Ha a munkapadok csak ugyanazon a helyi hdlézaton
mikddnek, mint a szerver &s a vezénd kozZpont, a vezénd kozpontok lehetnek
t@volialk is.

i
~

INTERNET ‘—]

| nttpywove.csie | Rendszerkdveteimények

A e ) :

| Szervet |

i Figgetien szamitdgép g

| jovasolf: |

E-Mail ! Pantium i !

. TEF e ) . 512 MByte Membnia

| matraheg@t-oniine.bi | 80 Gbyte Mereviemez

“mplal == | winciows NT, 2000, XP |
Pentium il processzor |

| Operdcids rendszer
Kapcsolat
256 MByte Memoria

LT Tl m s “ 80 GByte Mereviemez |
| Windiows NT, 2000, XP
{ Opergeios rendszer |

=

Vezéné kizpont

| Magyarorszig: ‘

MATRAI Hegeszigstechnikal &3
| Seokképzes Kit

3272
| VISONTA

PF. 20. |

| 1ol +36 37528010 |
+36.20 929 2026
Fax +36 37 328 093 |

Szlovakia
JANOS NEMEC |
Tek + 421 906 648 702

CSWAVE. « Kiv&idsag ¢ termelbkenységbers 0§
nvertese gz INDUSTRY 2004 nemzetkéa vasaron . J




KAPCSOLJON UJ FOKOZATBA,
A KEMPPI FOKOZATKAPCSOLOS GEPEIVEL!

KEmPOMAT™

Kemrohlat KEMPO{\‘AT

= » n -
! Kenpolia ' N .
Kemvohta. L]

KEMPOMAT 3200 fogydelekirodas hegesztdgep
320 A
fokozatkapcsolo (40 fokozat, 4 ,durva”, 10 fi inom")
hagyomanyos, kompakt kivitet

Bl 40% - 320A
100% - 205A
Tartozékok:

- MMT32 4,5 m-es pisztoly
- 35mm2/5 m testkabel
- MSD1 Voit/Amper kijelzé

399.000,- . ira

KEMPOMAT 4200 fogydelekirodas hegeszi6gép
420 A
fokozatkapcsol6 (56 fokozat, 8 ,durva”, 7 Hfinom”)
hagyomanyos, kompakt Kivitel

Bl 40% - 420A
100% - 265A

Tartozékok:

- MMT42 4,5 m-es pisztoly

- 35mm2/5m testkabel

- MSD1 Volt/Amper kijelz6
479.000,- ., ira

AZ ARAK 2008. SZEPTEMBER 30-IG
ERVENYESEK!

e B
Az alkatrész - akcio folytatodik!

V| KEMPPI

The Joy of Welding

Ha Kemppi, akkor Invent-Welding.

KeEmpoWELD™

KEMPOWELD 3200 fogyoelektrodas hegesztdgép

320 A
fokozatkapcsolo (40 fokozat, 4 ,durva”, 10 ,fi inom"”)
leveheto huzalelStolo
Bi 40% - 320A
100% - 205A
Tartozékok:
- Wire 400 huzaleldtoid 300mm-es huzaldobbal
max.: 1,6 mm huzalatmérs
- 35mm2/5 m testkabel
- MMT42 4,5 m-es pisztoly
- MSD1 Volt/Amper kijelz6

579.000,- .ir
KEMPOWELD 4200W

420 A
fokozatkapesold (56 fokozat, 8 ,durva”, 7 Wfinom")
levehetd huzalelstold
vizhiités
Bl 40% - 400A
100% - 260A
Tartozékok:
- Wire 400 huzalelétold 300mm-es huzaldobbal
max.: 1,6 mm huzaldtméré

- 50mm2/5 m testkabel
- MMT42W 4,5 m-es pisztoly
- MSD1 Volt/Amper kijelzo
759.000,- ; ira .
£ 0\1 .ALT 17} 4-' X
Qﬁ’/ )
¥ 3n %
RS (1)
‘ Evgg
' e
> S
T 0

INVENT WELDING

KERESKEDELMI KEFI

gépforgalmazds e szerviz » gépkolcsdnzés e tanacsadas » validalas e érintésvédelmi vizsgalat ¢ idészakos biztonsagi ellenérzések

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

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




Megbizhato
Vilagszerte... partner...

® 4 - ... a hegesztéshez,
- forrasztashoz,
o vagashoz,

| R csiszolashoz.
j iy 8

e
Hegesztéstechnikai
eszkdzik,
iv- és langhegesztd
készilékek,
csiszoléanyagok,
védteszkdzok,
elektrodak,
forrasztdanyagok
és szerszamok
nagy valasztékban
kaphatdak
hegesztéstechnikai
aruhazunkban,

szakizleteinkben.

o ebetgbent cooptim

A Binzel kizérdlagos forgalmazdja

Hegesztépisztolyaink

az On szamara is elérhetdk. Hegesztéstechnikai aruhazunk:

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

Szaklzleteink:
ABICOR 8000 Székesfehérvar Géza u. 54.
® Tel: [(22) 504 170 Telffax: (22} 301 751
BINZEL 5 2330 Dunaharaszti, Alstnémedi Ut 65

Tel /fax: (24]) 492 128




KUTATAS — FEJLESZTES
Aluminotermikus sinhegesztés

Az aluminotermikusg hegesztés (vagy
mas néven termithegesztés) t6bb mint
100 éves multra tekint vissza. Ez az elja-
18s szintén a hegesztési eljardsok Gttors
korszakénak eredmeénye, azonban amig
példaul a bevont elektrédas fvhegesztést
mindenki ismeri, addig az aluminotermi-
kus hegesztést egyik-mésik képzési in-
tézményben kihaléfélben 1év6 eljarasnak
emlitik. Alkalmazasa valéban nem olyan
sokoldalt, mint az ivhegesztésé, azon-
ban a vasuti vaganyban toérténé hasz-
nélata sz&mos, rendszeresen eléforduld
helyzetben szinte az egyetlen lehetséges
hegesztési megold4s. Palyaban alkal-
mazott vetélytarsa, a leolvaszid tompa-
hegesztés, Osszehasonlithatatlanul dré-
gébb hegesztd berendezést, t6bbszérss
létszamot igényel mindemellett gazda-
ségos lizemeltetése csak hosszt vagény-
zarakban lehetséges.

A termithegesztés a sinhegesztd sza-
mara csak kevés paraméterben enged
beavatkozast, ezért az eljards nagy se-
bességll vasuti palyakon is megbizhaté
mindségl varratot ad. Méar az eljaras
feltaldlésa kérili idében végeztek alu-
minotermikus hegesztést sineken, ezért
azodta is szinte a singyartassal egyutt
fejlédétt ez a hegesztési eljards. Az 1.
Sz. abra az aluminotermikus sinhegesz-
tés kezdeti alkalmazasat mutatja.

Ma Magyarorszagon évente kb. 13000
hegesztett kétés késziil termithegesztés-
sel a vasuti sineken, ami nagyjabdl szaz
tonna hegesztési 6mledéket jelent. A
hegesztési eljardst nemcsak Eurépéban,
hanem vildgszerte alkalmazzak, csak
néhany példat felsorolva: Ausztrdlidban,
Kinéban, Japéanban, Indidban, az Egye-
siilt Allamokban, Brazilidban stb. Enél-
kiil a hegesztési eljaras néikil nem lehet
elképzelni hézagnélkiili vasuti palyat.

Alkalmazéséara az iparban méas te-
rileteken is sziikség van. Nagyméret(

2. dbra A sin hossztengelyében készitert
metszet egy termithegesztésrdl
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1. dbra Archiv felvétel az aluminotermikus
sinhegesztés kezdeteibdl, Berlin, 1900.

torott tartdszerkezetek javitdsdra mér
a kezdetektdl alkalmaztdk, példéul ha-
jok kormanylapétjanal. A hengermi-
vek a hengerek térétt Csapjalt javitjdk
termithegesztéssel, ekkor egy felontés
gyakran a 100 kg-ot is meghaladhatja.
Masik véglet az elektromos kébelek, ve-
zetékek Osszehegesztése, ahol az adag
CSupan egy gyufasskatulyanyi.

Maga a termithegesztés a hegesztés
mellett tulajdonképpen 6ntés és acél-
gvartés is. Acélgyartéként kell a termit
adag keverékét eléallitani, az émledék
az ontéformék és az Osszehegesztendd
alapanyagok kozétti résbe folyik be, és
dermed meg, a kész termék pedig egy
hegesztett kotés.

A termitreakcid lényege egy csere-
bomlés, ami az aluminiumnak az oxi-
génhez valé nagy affinitdsén alapul.
A vasoxid és aluminium elegye szoba-
hémérsékleten stabil, azonban 1300 °C
feletti hémérsékleten bekoévetkezik a
reakcié, mely nagy héfejlédéssel is jar:

Fe203 + 2Al—>2TFe + A1203

A reakcib a tébbi vasoxid (a vasoxidul
és a vasoxiduloxid) és az aluminium ko-
z0tt is hasonléképpen végbemegy:

o P e § 2
3. dbra Sin alapanyagénak ferrith4lés
perlites szovetszerkezete

9

3FeO + 2 Al - 3 Fe + ALQ,
3Fe,0,+8Al>9Fe + 4 ALO,

A termit adag 6 dsszetevéi tehat az
aluminiumdara és az éntédei vasreve.
Az adagba — részben az acélfurds gyors
oxidaléd4sénak elkerlilésére, részben
gazdasdgossagi okbdl — szeggyartasi
acélhulladékot kevernek, ami az 6m-
ledék hémérsékletét 2100 °C kériilire
csokkenti, ami még mindig elég nagy
ahhoz, hogy az alapanyagot beolvassza
a hegesztett kotésbe. Enélkiil a reakci6
soran keletkezett hémérséklet kb. 2450
°C lenne. Az adagba a varrat tulajdon-
sagainak befoly4solasara Otvozdket
kevernek, ami ferromangan, ferroszili-
cium, ferrovanddium, ferromolibdén és
koksz. Az adalékok mennyiségét, ara-
nyat és méretét a gyarté cégek receptia-
raikban féltve &rzik.

A termitreakcié beinditésa utédn a
reakcié végbemegy az egesz adagban
(sinhegesztés esetén kb. 10 mp alatt),
fistképzddés mellett, latvanyos fény-
és hangjelenségekkel kisérve. A reak-
cié lejatszédésa utan, a tulajdonképpe-
ni hegesztés elétt ki kell varni g févési
idét, amig a salak az 6mledék felszinére
Uszik, csak ezutan kezdhetd meg a csa-
polés. Ez 10 kg kérili adagnél 10...20
mp-ig tart.

Sinek hegesztése esetén az elkészilt
varratnak el kell biria a vonatok ten-
gelyeinek terhelését (Magyarorszagon
210 kN), azt a faraszté-haijlits igény-
bevételt, ami ilyen tengelyterhelésnél]
600...700 mm tdmaszkdzsn keletkezik
(ami a talpfak ill. betonaljak tavolsdga),
és a kerekek koptaté hatésat is.

Ez termithegesztéssel létrehozott ko-
tésnek sikeriil, még azt a hatranyt le-
kiizdve is, hogy egy ontott szerkezet
kedvezdtlenebb helyzetben van egy

4. abra Termitvarrar ferrithdlés perlites
szovetszerkezete
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hengerelt szerkezettel szemben, ugyanannak az igénybevé-
telnek az elviselésére. A 2. sz. 4bra egy termitvarrat metsze-
tét mutatja. JOl elkilonithetd egyméstél a sin, a héhatasove-
et és a varrat. A 3. sz abran egy sin, a 4. sz. abran pedig egy
termitvarrat szdvetszerkezete lathatd N=200x nagyitasban
(marészer 2 % HNO,). A varrat szovetszerkezete ugyanugy
ferrithalods perlit szovetszerkezetd, mint a siné, ami a hegesz-
tési eljaras szolgaltatéjat dicséri.

A sinek eldirt kémiai Osszetételét és a mechanikai tulajdon-
gAgait tartalmazza az 1. sz. tablazat.

Ha kiszamoljuk a sinek karbonegyenértékét, a minimalis
ssszetételeket behelyettesitve 0,49-et kapunk (az alaki ténye-
26 figyelmen kivil hagyaséval), de a gyakorlatban ez majd-
nem mindig meghaladja a 0,50-et:
Cr Ni Mo N Cu

+
6 5 15 4

+K+£+§i+0,0024a
13 5 2 24

Fz a kémiai 6sszetétel pl. bevont elektrodas {vhegesztés esé-
tén elémelegitést kivdnna, mert karbonegyenértéke nagyobb

0,45-nél. A termithegesztésnél azonban nem a karbonegyen-
érték miatt alkalmaznak elémelegitést. A propéan-oxigén gaz-
keverékkel, speciélis hevitépisztollyal végzett elémelegités
egyrészt biztositja a nedvességmentes varratkornyezetet, és
kiszaritja a nedves tomit6homokot vagy -gyurmat. Mésrészt
biztositja a sinvégek 1000 °C-os hémérsékletét, ami a reakci-
ébél szarmaz6 hét kiegésziti, és ezzel gondoskodik a tokéle-
tes Osszeolvadasrol.

Az aluminotermikus hegesztés berendezésigénye nem
nagy. Szitkséges hozza az adag befogadéasara elegendé me-
rett, tizalld béléssel rendetkezd tégely, melyben a reakcio is
lejatszodik. Masik elengedhetetlen kellék az ontéforma, mely
befogadja a termitacélt és az alapanyagot.

A sinhegesztéshez torténd specializalédés soran a termit-
hegesztési eljaras és a berendezések célirdnyossa alakitdsara
és tovabbi célberendezések kifejlesztésére is sor kertilt.

A tégelyek felhelyezésére és a hegesztési hézag felett 101-
ténd tartasara szolgdl az egyetemes felszoritd, melyre fel-
helyezhetd tovabba a mar emlitett elémelegité pisztoly.
Ez az egyetemes felszoritd 16gziti a sinhez az eléregyartott

Qo . o s o §
Megnevezés = S8 = ..E Kémiai osszetétel (%) R 212 8=
S 385 8% a5 | §% U6
4| @ “1@ = g
C | Mn | Si S P Cr V | N/mm*| % HB |
MA1 0 MSZ 0,45- |0,75-10,16- | max. | max. i i min min.
2570:1988 | 0,60 | 1,20 | 0,35 | 0,040 | 0,040 750 12
700 ) UIC 860- | 0,40- | 0,80-]0,05- | max. | max. i i 680- | min. .
Normal V-91 0,60 | 1,25 | 0,35 | 0,050 0,050 830 14
minéségek 800 0,50- |0,80-{0,10- | max. | max. ) i 780- min. i
0,70 | 1,20 | 0,50 | 0,040 | 0,040 930 12
MSZ EN | 0,38- |0,65-]0,13- max. | max. | max. | min. min.
R200 0 13674-1 | 0,62 | 1,26 0,60 0,040| 0,15 |0,030| 680 14 200-240
MSZ EN | 0,50- | 1,00-(0,20- max. | max. | max. | min. min.
R220 T 13674-1 | 0,60 | 1,26 | 0,60 0,040| 0,45 10,030, 770 12 220-260
MA2 - MSZ 0,60- |0,80-|0,15-| max. | max. min. min.
(=) 125701988 | 0.75 | 1,30 | 0,35 [ 0,040 [0,040| i 900 9 i
900A . uUIC 0,60- |0,80-]0,10- | max. | max. i i 880- | min. i
860-v-91 | 0,80 | 1,30 | 0,50 | 0,040 | 0,040 1030 10
Kopasellenalld 900B . UlC 0,55- [1,30-{0,10- | max. | max. i ) 880- | min. ]
mindségek 860-v-91 | 0,75 | 1,70 | 0,50 | 0,040 | 0,040 1030 10
MSZ EN | 0,60- [0,65-{0,13- max. | max. | max. | min. min.
R260 T 13674-1 | 0,82 | 1,25 0,60 0,030| 0,15 |0,030| 880 10 260-300
MSZ EN ! 0,63-|1,25-]0,13- max. | max. | max.| min. min.
R260Mn - 13674-1 | 0,77 | 1,75 0,62 0.030| 0,15 |0,030| 880 10 260-300
1100 _ UlIC 0,60- |0,80-{0,30-| max. | max. 0,80- | max. | min. min. min. 320
Nagyszilardsa- 860-v-91 | 0,82 | 1,30 0,90 | 0,030 |0,030 1,30 | 0,20 | 1080 9 '
gu (fokozottan 1200 ulIC 0,70- | 0,80-|0,80- | max. | max. 0,80- | max.| min. | min. min. 360
kopasellenalld) 860-v-91 | 0,82 | 1,30 | 1,20 | 0,030 | 0,030 1,30 | 0,20 | 1180 8 )
minédségek MSZ EN | 0,58- |0,75-|0,48- max. | 0,75- | max.| min. | min.
R320Cr - 13674-1 | 0,82 | 1,25]1,12 0,025| 1,25 | 0,20 | 1080 9 320-360
MSZ EN | 0,70- |0,65-]0,13- max. | max. | max. | min. min.
Hékezelt sinek R350HT | = 13674-1 | 0,82 | 1,256]0,60 0,025| 0,15 |0,030| 1175 9 350-390
R3SOLET| — — MSZ EN | 0,70- |0,65-{0,13- max. | max. | max. | min. min. 350-390
L 13674-1 | 0,82 | 1,25]0,60 0,025| 0,30 |0,030| 1175 9 J

1. tablézat Sinek kiilénbozé szabvanyok és dentvények

bl
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szerinti kémiai 6sszetétele és mechanikal tulajdonsagai
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ontéformaékat is. Ay ontéforméak homokbdl késziilnek, bel- |
sejiukben a kényes helyeken acél merevitéssel. Alakjuk j6l
llleszkedik a sinrendszerhez, de a réseket még bentonit és |
homok foldnedves keverékével (tomitdhomokkal) kell t&mi-
teni. A témitésre azért is szlikseég van, mert pl. kopott sinek- |
hez is illeszteni kell az 6ntéformat, és ilyenkor a forma és a |
sin k6z6tti rés nagyobb. Az 6ntéforma kialakitdsdnal arra is
Ugyelni kell, hogy alakja olyan legyen beliil, hogy elésegitse |
az elémelegités sordn az Osszehegesztendd sinek teljes fell-
letének egyenletes felhevitését. Mivel a varratrél a format a |
hegesztés utan el kell tavolitani, ezért szerkezetének kény- |
nyen lebonthaténak, kalapaccsal széttérhetének kell lennie.
Egy hegesztéshez az eljardsok tobbségében két szimmetri- |
kus félformat hasznalnak.

Az aluminotermikus sinhegesztési eljaras sajatossaga a |
tégely kiomlényildsat elzérd automatikus csapolédugé. Ez a
dugd szintén egyszer hasznélatos, és tiz4ll6 anyaga oly mo- |
don van kikisérletezve, hogy mindaddig zarja a kidmlényilast,
mig a reakcié lezajlik, az dmledék megnyugszik és lecsillapo-
dik. Csak ezutén olvad ki, és engedi az 0mledéket a sinvégek |
kozé folyni.

A sinvégek k4zé elbszér a termitacd] folyik, majd ezutan |
omlik ki a tégelybél a salak. Mivel az Ontéforma ekkorra mar
tele van az acéllal, de a salak nem folyhat 14 a sinre, nehogy |
megolvassza, és kimosson beldle darabokat, ezért salaktallal |
kell a kifolyé mennyiséget felfogni.

A ma hasznélatos aluminotermikus sinhegesztési eljara- |
sok alapjdban egyformak, kilénbség a kivitelezést tekintve |
az alabbiakbél adodik:

- hegeszté adag mennyisége és Gsszetétele, |
— ontéforma alakja, mérete,
— hegesztési paraméterek, beallitasi értékek

A t6bbi haszn4lt készUlék, anyag, eszkoz és a kivitelezés fo- |
lyamata lényegében azonos.

A hegesztés a hegesztési hézag sinvégeken térténd kialaki- |
tasaval kezdSdik. A sinek tavolsaga, az illesztési hézag elja-
1astél fuggden 25...30 mm lehet, de lehetdség van 50 mm-es |
vagy akar 75 mm-es hézag behegesztésére is egy 1épésben. |

A sinvégeket 1 m-es acélvonalzéval mérve vizszintes irdny-
ban egyenesre, vertikdlisan pedig eljarastdl fliiggéen, az 5. sz. |
abrén lathaté médon, a= 1,2...2,.4 mm-re kiemelve kell ki-
irényitani. A kiemelésre azért van sziikség, mert kihtiléskor a |
sin — eltérd tomeg részei miatt — kulénboézé mértékben csok-
kenti térfogatét, a sinfej jobban zsugorodik.

Az egyetemes felszoritd késziilék sinre torténd felszerelése |
utan a két 6ntéformat a formatartd lemezbe helyezve a felszo-
1itd egy-egy karjaval kell a sinhez szorftani. Ezutan kovetkezik |
a formék és a sin kozotti rések tomitése a tomitéhomokkal.

A salaktdl elhelyezése utdn a tégely bedllitasa kévetkezik,
Mivel a legkisebb nedvesség is veszélyes, ésoa hegesztés |
mindségére is hatéssal van, ezért a tégelyt 100 C-ra torténd
felmelegitéssel ki kell szdritani. Az automatikus csapolédu-
g6 behelyezése utdn éntik a tégelybe a termit-adagot, majd

5. ébra Sinvégek kiemelése termithegesztéshez I
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felhelyezik a tetejére a felfrécesend Omledék ellen véds té-
gelyfedét.

A sinvégek elémelegitésekor, azért hogy a hevitd pisztollyal
a sinvégekhez lehessen férni, a tégelyt oldalra kell fordita-
ni, és az elémelegitést kévetden lehet csak visszaforditani a
formék folé. A korszert termithegesztési eljdrdsoknal a sin-
végeket elbre megszabott ideig kell elémelegiteni, mig kordb-
ban a sinvégek megfelels hémeérsékletét szemrevételezéssel
kellett ellendrizni, ami elég szubjektiv megitélés volt, és nagy
tapasztalatot igényelt. Eppen ezért a hegesztési hibak leg-
gyakoribb oka elémelegitési hidnyosséag volt.

Az elémelegités befejezése utan az elémelegitd pisztollyal
meggyujtjdk a vihargyujtét, majd az adagba sztrva azt, bein-
dul az aluminotermikus reakcié. A képz6d8 termitacél egyes
eljardsokndl feliilrél, mas esetben emelkedd ontéssel folyik a
formak és sinvégek kozé. A 6. sz. abra egy termithegesztést
mutat, reakcié kdzben.

A sinfejen adédé feléntést hidraulikus dudorletoléval tévo-
lijak el. A dudor letolasa utan a sinfej durva lekdszérilése
elvégezhets. A készoriiléshez specidlis, sinen praktikusan
mozgathaté kisgépet hasznalnak. A finom készoériilés és a
sintalponomaradé, ugynevezett légsipok eltavolitédsa csak a
varrat 50 C alé hilése utan végezhetd el.

A készrekoszorilés utan elvégzett, egyenességvizsgalatot
is magéban foglalé 4tadas-atvételi eljaras utdn a hegesztett
kétésen megindulhat a forgalom.

A hegesztés maga kb. 30 perc idStartamu. Mivel meg kell
varni a lehtilést a készreksszoriléshey, — amely varakozasi idé
kériilbeliil 30...40 perc — egy normal termithegesztés teljes
id&sziikséglete kb. 80 perc.

A leggyakrabban hasznalt normal” eljarastol eltérd vélto-
zatokat a vasutiizemben eléforduld igények hivtak életre.

llyen eljardsvaltozat a mar emlitett »Széles hegesztés”,
amellyel kétszeres vagy haromszoros nagysagu hegeszté-
sl hézag is behegeszthetd. Ez az elény sintoréseknél vagy
elhasznalédott, hibas 1égi hegesztéseknél hasznalhaté ki
leginkéabb, amikor sincsere nélkiil, egy hegesztéssel helyre-
allithaté a vagany.

6. abra Termithegesztés reakcid kézben
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7. 4bra Hékezelt sin keménységeloszldsa

8. 4bra HPW hegesztés. A termitacél bedmlik az ontéformakba

és feltolti a hegesztési hézagot

9. 4bra HPW hegesztés. A termitacél beolvasztja a kiegészitd
Stvozdket tartalmazé konglomerdtumot

Masik valtozat a rovid elémelegitéses hegesztes. Itt a he-
geszt6 adag Osszetételének médositésaval, nagyobb hémeny-
nyiség bevitelének a reakciobol torténd biztositasaval az eld-
melegitési idé lerdvidil, igy par perccel kevesebb vaganyzar
is elegendd a hegesztéshez.

A hagyomaéanyos, hevederes illesztéssel egyméshoz kap-
csolt sinekkel megépitett palyak korszertisitésénél a sinek
tsszehegesztését is el kell végezni. Itt gondot okoz, hogy a
sinvéghez kozeli (100 mm-en beluli) furatokkal tilos az Ossze-
hegesztés elvégzése. Az LSV hegesztés kikuiszoboli ezt a ko-
rilményt, ugyanis a hegeszté ontéforma Ggy van kialakitva,
hogy a varrat eléri a széls¢ furatokat, és igy ez az eljarasvalto-
zat behegeszti azokat is.

A termithegesztés nem csak a Vignol-sinek tsszekapcso-
laséara ad lehetéséget. A kozuti villamos vasuti palyakban al-
kalmazott valyts sinek (Phoenix-sinek) hegesztése is lehet-
séges ezzel az eljarassal. Tobbek kozott a budapesti villamos
Atépitések soran (Nagykorit, Lehel at, Bartdk Béla ut) vagy a
szegedi, debreceni atépitések soran is ezzel az eljarassal he-
gesztették ossze a sineket az Uj vaganyokban. Az atépitésnél
feltétel volt a hegesztések roncsolasmentes végellenbrzése. A
hegesztési eljaras kivalasztasanal azért dontstt a beruhazoé a
termithegesztés mellett, mert a masik lehetséges megoldas
_ a villamos ivhegesztés — esetében tobb a hibalehetéség, ke-
vésbé biztos a hibamentes varrat elkészitése.

A legujabban kifejlesztett hegesztési tipus a HPW hegesz-
tés, ami a hékezelt sinek keménységeloszldsahoz hasonld
varratot produkal. A 7. sz. abra egy hokezelt sin keménység-
eloszlasat mutatja.

A sinkopés csokkentésére a singyartok szamos megoldast
kinalnak, melyek kozil az egyik hatékony mobdszer a sinfej
hékezelése. Az eljards soran a hengerelt, kisebb keménysé-
gl sin keménységeloszlasat ugy befolyasoliak hékezeléssel,
hogy a fejrész keménysége akar 50 %-kal is meghaladhatja
a singerinc és -talp keménységet. Ezéltal ugyanaz a sin ki-
sebb keménységt, de ellenalld, szivés talpresszel, valamint a
kopéasnak ellenall6, nagy keménységti fejrésszel rendelkezik.
Ezt lekovetni egy hegesztési varrattal, egy termitadaggal elég
nehéz. A megoldast a fejrész potlélagos otvdzése nyujtotta.
A hegesztést kis keménységet biztositd, normal hegesztési
adaggal kell végrehajiani, a nagy keménységet adod 6tvozé-
ket a reakci6 lejatszdédasa utan, kilon juttatjak az dmledekbe,
aminek folyamatat a 8. sz. és 9. sz abrak mutatjak. A 8. sz.
4bran lathato sziirke elem, mely a 9. sz. 4bran kék szinnel ol-
vad be, tartalmazza a kiegészité dtvozdket.

Az aluminotermikus sinhegesztés életképességét mutatja,
hogy a legmodemebb hokezelt sinekhez is ki lehet fejleszteni
olyan hegesztési eljarasvaltozatot, ami a pélydban ugyanolyan
tulajdonsagokat biztosit, mint az altala osszekapcsolt sinek.

Az aluminotermikus sinhegesztés olyan hegeszteési eljaras,
amely rugalmassaga, csekély eréforras igénye és kis vagany-
74r sziikséglete mellett egyenletes, megbizhatd, j6 mindségd he-
gesztési varratot ad, ezért a vasutak szémara hosszi ideig nél-
Killézhetetlen lesz a vaganyépitési és fenntartasi munkak soran.

Dr. Kiss Csaba Lasz16 Ph.D.
(MAV-THERMIT Hegesztd Kft., 2030 Erd, Tolmécs u. 18.)

B&bebb informécid a téméaban a Sajtdkdzlemények rovat 70-71. oldalan talalhatd
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Hézagnélkiili vasiiti palya

Egy idekivankozé, gyakran felmeriild
kérdés, hogy hogyan lehetséges akar
t6bb kilométer hossziisdgban is Gssze-
hegeszteni sineket, mi térténik a hé-
mérséklet emelkedésével vagy csokke-
nésével ébreds fesziiltségekkel, hogyan
viseli el ezeket a vasuti palya kivetddés
vagy sinttrés nélkiil.

A sin hossztengelyével megegyezd
irdnyt erd legjelentdsebb Osszetevdje
a hémérsékletvaltozasbél ébredd dila-
tacids erd. A sin hémérsékletének val-
tozésara a sinszalban a sin hosszusag-
valtozdsdnak megakadalyozésa esetén
jelentds belsd erék ébrednek. A hossz-
valtozas:

AL =a LAt

(ahol a a linedris hétagulasi egyltt-
haté /acélra 11,6#10%/, 1, a vizsgalt
sinszal hossza méterben, At a hémér-
sékletkiilonbség Celsius-fokban). Ha
a Magyarorszagon eléforduld szélss-
értékeket (sinh8mérséklet nyaron +60
°C, télen —20 °C) behelyettesitjiik, azt
kapjuk, hogy a hosszvaltozdsaban nem
akadalyozott sinszal minden métere a
szélsé hdmérsékletek kozott kb. 1 mm-t
hétadgul. Ha ezt a hosszvaltozést meg-
akadalyozzuk, akkor a sinben az aldbbi
feszlltség keletkezik:

dzEEzEéL—:E@:aEAt
L L

[m],

N/mm?.

Azaz hémérsékletvaltozds hatdss-
ra ébredd hétagulasi fesziiltség értéke
nem fiigg a sinszal hossz4tdl.

A hétagulést a beépitett sineknél a
kapcsolédszerek leszoritd erején, a be-
tonaljak (vagy talpfék) talp- és oldal-
surlédasan 4t az 4&gyazatellenallas
akaddlyozza. A kezdeti vastti vaga-
nyok sinszdges, talpfés, gyongébb és
nem megfeleld 6sszetételd agyazatt
felépitményei a hasznos és egyéb ter-
heket csak kis biztonsaggal birtak elvi-
selni, ezért a hétagulasbol eredd eréket
a dilataci6 részleges megengedésével
enyhitették. Ezek a ~hagyomanyos fel-
épitmény(” vaganyok, ahol a dilataciét
részlegesen a sinvégek kozti — a fekte-
tési hémérsékletté] figgd, — maximum
20 mm-es hézagok biztositjik.

Hézagnélkili vagany fogalméarél ak-
kor beszélhetiink, ha a sinszalban olyan
1ész taldlhatd, amelyben a hémérsék-
letvaltozasbdl eredd hosszvaltozési
,1gény” nincs még részben sem kielé-
gitve, azaz a dilatdcié lehetésége ezen
a részen teljes mértékben meg van ga-
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Nagyobb folyémétertomegti és szi-
lardsdgu sinek, rugalmas, de megfe-
leléen nagy szorité hatdst leerdsits-
szerek alkalmazdsaval névelni lehet a
kivetédés elleni ellendllast. Elényos a
nagy elforgas elleni ellenallés, a nagy
tomegl alj, a kis aljtavolsag. A keret-
merevségi hatds jelentds mértékben
csOkken, ha a péalyafenntartas hianyos
volta miatt a sinleerdsitések meglazul-
nak. A vaganykivetédés megakadalyo-
zaséban fontos tényezé az oldalirdnyu
agyazati ellenéllas.

A korszer( felépitményi rendszerek
megfelelé palyafenntartds mellett ele-
gendd tartalékkal birmak ahhoz, hogy
nagy biztonsaggal ellenalljanak hémér-
sékletvaltozasokbdl eredd feszultség-
nek.

tolva. A hézagnélkiili vdganyokban a |
sinek sszehegesztett hossza akar tébb
ezer méteres is lehet. Ebben a nagy |
hosszusagi sinszélban a gatolt dilat4-
cié miatt a felhalmozdds tengelyiranyu
nyoméerd a szerkezet instabilitésat, ki-
hajlasat, vasuti szakszdval Kivet$dését
okozhatja. Ekkor a sinpar oldalirdnyban
fodrozédik, hulldmvonal képzédik, majd

a hémérséklet névekedésével a hulla-

mok amplitudéja novekszik és a forga-

lomra egyre ink4bb veszélyessé valik.
A kivetédést gatld hatdsok az aldb-
biak: |

— a sinszalak sajat merevsége,

— asinleerésitések és a kapcsolédé aljak |
elforgds elleni ellenalidsabél adédsé
keretmerevségi ellendllas, |

— az dgyazati ellenéllés.

” ’H-'lln’
Hegesztéstechnika

UGYFELKAPCSOLATI
MENEDZSERT

keresiink Budapestre

Dr. Kiss Csaba LészIl6 Ph.D.
(MAV-THERMIT Hegeszté Kft., 2030 Erd,
Tolmécs u. 18.)
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Feladatok:

¢ meglevd vevdinkkel t6rténd kapcsolattartas, valamint Uj partnerek
felkeresése, a termékeinkre és szolgaltatasainkra vonatkozé
igények felkutatasa,

* a partnereinknél, vevsinknél felmeriilé szakmai problémak
kozvetitése és kdzremiikédés azok megoldasaban,

* az értékesitéshez kapcsolods egyeb tevékenységek ellattasa,
partnerkapcsolataink apolasa.

Elvarasok:

* jo kommunikacios és kapcsolatteremts képesség,

* megbizhatdsag és pontossag,

* nyitottsag a szakmai Gjdonsagok és a tanulas irant,

¢ érvéenyes jogositvany.
Hegesziési vagy gépgyartastechnolégiai végzettség ill. értékesitési,
tanacsaddi, Uzletkétési gyakorlat elényt jelent.

Megbizhat6 szakmai és emberi hatteret, képzést, valamint
teljesitményaranyos jovedelmet biztositunk.

Jelentkezé levelét fényképes Onéletrajzzal varjuk az alabbi cimre:
\ REHM Kft. 2766 Tapioszele, Pf. 21  E-maii: rehm@rehm.hu)
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Linde Gas

A legjobb minGségi termekek €s szolgdltatasok

a hegesztés és a vagas tertletén

Véddgazas technoldgidk eseten
az optimalis 6sszetételd €s tiszta-
sagu vedGgaz kivalasztasaval a
kotés mechanikai tulajdonsagai
javulnak, a folytonossagi hianyok
kialakuldsanak esélye csokken, az
anyagatmeneti modok finomitha-
tok, az fv stabilitdsa javithatd.

- Szerkezeti acélok fogyoelektrodds védogazas
hegesztéséhez (MAG): CORGON® ..., valamint
a MISON® ... kevertgaz csalad termékei

- Az erbsen 6tvozott ho- és korrdzioallo acélok

MAG-hegesztéséhez: csokkentett aktiv gazkom-

ponenst tartalmazé CRONIGON® ... kevertgazok
- Semleges gézas volfram elektrédas ivhegesz-
téshez (11G), valamint plazmahegesztéshez
(WP): kitlonbozd mindségi Argon és VARIGON®
... kevertgdzok

- Kifejezetten a korr6zioallo acél termékek belsé
gyokvédelméhez: un. FORMALO gazok

- Konnydfem otvozetek, szinesfémek hegesztés-
technoldgidihoz: semleges VARIGON® He ...,
MISON® Ar keverékek, valamint a nem ipari
minGséql Argon termékek

- Bevonattal rendelkezd (pl.: horganyzott) anya-
gok, vékony lemezek védégazas {vforrasztasa-
hoz: CRONIGON® ..., VARIGON® He ... gazkeve-
rekek

- Lézersugaras kotéstechnologidkhoz: kulonle-
ges dsszetétell és tisztasagu gazok




A Linde magas mindséqi kovetel-
ményeknek megfelel§ gazokat és
azokhoz kapcsolode atfogé szol-
qaltatasokat kinal. A miszaki és
gazdasdgossagi szempontok figye-
lembevételével a legmegfelelsbb
mUszaki gaz kivélasztasaban, a
technologia kidolgozasaban nyu;-
tanak segitséget szakembereink
(IWE, IWT, IwWP képesitésekkel).

Szakértelem és kivalé mindség

A szolgéltatés kiterjed a helyszini technolégiai szaktandcsadastol a gazelldto rendszer megtervezé-
s€n &t az oktatdsi tevékenységig:

B Hegeszt6k és forrasztok mindsitése, mindsitések meghosszabbitdsa (MSZ EN 287-1,2; MSZ EN ISO
9606-2,3,4,5; MSZ EN 13133 szabvdnyok szerint)

Hegesztok elméleti és gyakorlati képzése, tovdbbképzése

(111,131,135, 136, 141, 311 eljarés)

Sokeves elméleti és gyakorlati tapasztalattal rendelkezs oktatok

Hegesztéstechnikai eszkozok értékesitése

Palackok, tartalyok biztonsagos kezelésének bemutatssa

Magyarorszégon egyediildlioan felszerelt hegesztéstechnikai bemutats- és oktatoterem.

Linde Gaz Magyarorszag Zrt.
Alkalmazastechnikai Kozpont
1097 Budapest, iliatos Gt 9-11.
Telefon: 1/347-4844

Fax: 1/347-4830
www.lindegas.hu




IKCIO a készlet erejéiy

Ajandek ,SHINE DIN 4/9-13" automata fejnajz
minden AWT és MIG/MAG berendezéshe:

\
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lehegesziett varratrol
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kintéen és a tliz/zart téri robbanas le-
hetéségére kidolgozott szoros cél-tech-
nolégia mellett végezhetd a megfeleld
szervek engedélye és eldirasai alapjan!
Kénnyil belatni, hogy a kialakult 1b.
elegy egy atmend tomlds hiba kulsé
pontjan akar mar koszortilési szikratol
is berobbanhat és tragédiét is okozhat.)

A 7. sz. Abran egy konkrét 30.000 m*-es
gézolajtartaly-fenék kettos terének -0.4
bar értékil vakuumszivasa utani nyomas-
vesztés kimérési diagramjat mutatom be.

A mérés idétartama (kevesebb, mint
5 éra) alatt a kezd$ vakuumerték fele-
re csokkent. A vakuumszivo csonkokat
zérva tartva, a kovetkezd nap reggelén
a vakuumérték nulla volt, az az a ket-
t6s tér egyéaltalan nem tartotta a vakuu-

mot. A fenéklemez terftése mar jelen-
tésen megemelkedett, ,felallt”, ami a
kiilsé levegd bejutdsat és bekeverését
is jelentette egyuttal.

A kimérés azt is bizonyitotta, hogy a
JR"- ben jelenleg el6irt kétéras térva-
kuum-tartasi id6 kevés, azt 24 oérasra
célszerd felemelni. (Azt is vegyik figye-
lembe, hogy a Biztonségi Taroloterek
k6z6tt 1étesitettek olyan telepet is, ahol
a kettds tér vakuumtartasat kozponti
helyre telepitett érzékeld/jelzd musze-
rek folyamatosan figyelik. De ez ter-
mészetes pl. a benzink(t haldozatoknal,
ahol enélkill az tizemeltetési engedélyt
sem adjak ki.)

A szerkezeti vizsgélatnal” a 24 éras
vakuum-tartasi figyelési id6 indokolt!

[

w

£

SE

z
-0,45
-0,38 .
-0,33 -
-0,28 -
-0,24 .
-0,2 . )
-0,17 .
0,05} Manovakuum-méterek alapéliasa ) ) )

L idé (6ra)
10 112 1% 1220 1250 1400 150 |

7 4bra Vakuumvesztés kimérése.

Gazbsszetétel [%]

8. ébra CO, véddkup.
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A biztonsagi taroloterek” nagy tarta-
lyainak alsé fenék és a masodik (felsé,
vagy: ,tartaly”) fenék lemezteritéseinek
hegesztése (hossz és keresztiranyu egy-
arant) az épitéskor CO, véddgéazos (vagy
valamely %-os kevert gazos) hegesztési
technoldgiaval (tovabbiakban: CO,-he-
gesztés!) késziilt gyakorlatilag. (Az 5-6.
abran éppen ezért szandékosan alkal-
maztam a CO, jeldlést) gy onmagaban
ehhez az eljardshoz még kilon szoros
jellegzetes korulményekre kell figye-
lemmel lenni, gy mint:

A CO, g4z nem semleges, mint a He,
vagy az argon, hanem az iv héfokan
pbomlik, (Id.: a 8. &bréat!) &t-, és vissza-
alakul, disszocial, stb. Tovabba az om-
ledékben CO gz szabadul fel, ami vagy
ki tud jutni még az 6mledék dermedése
elétt, vagy nem és akkor belsé Zarva-
nyokat képez, ill. fokozza az ivtérben a
leolvasztasi frocskolést. Ezek a gomb,
vagy a hegesztés irdnyaban elnylo zar-
vényok azonban nagy valészintiséggel
nem ,allhatnak ossze” az dmledékben
az alsd/felsé fenékterités kozé a véku-
umtérbe athatold tomlékké! (A CO poro-
zithst egyébként a huzal-elektroda Si, ill.
Mn Stvdzéivel sikeresen csokkentik. )

Ugyancsak jelentésen killénbozik a
pisztoly végén kilépé CO, gaz aramlasi
képe a héliumtdl, ill. az argonétol is (1d.
1. sz. felvételt!™.

A képeken lathatd, hogy a CO, védo-
g4z kupja csak mintegy 20 mm hosszon
laminéris”, azutén — a kifavasi ponttdl
tavolodva — egyre jelentésebb turbolen-
ciat mutat, azaz ,bekeveri” a kormyezeti
levegbt, ami a nitrogénen keresztul mar
a CO-nal sokkal nagyobb mértékl gaz-

-

Hélium kidramlasa

Argon kidramlasa.

Co, kidramlasa.

1. felvétel Védbégazok kidramlasi képel
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zdrvanyokat okoz, ha az ivtartds nem
megfeleld.

Ezzel eljutottunk a tartalyfenekek CO,
hegesztésének masodik jelentds varrat-
hibaforrdsahoz, a ,szél hatéshoz” -

Sajat — tobb évtizeddel ezelbtti — CO,
hegesztési kisérleteimbdl mutatom be
a szélhatds-kimérési 10. abrat, majd
ugyanerrdl még ,beszédes” részleteket
informéacidként a 2-6. sz. felvételen. (Az
abra diagram-vonala f516tti szélersség-
nél alakultak ki a felvételek varratképei)

A lemez prébadarabra a 10. abra sze-
rinti valtozd paraméterek mellett kép-
zett hernydvarratok Rtg. és kiilsd vizu-
alis felvételén szamtalan bezart, vagy
vegyes zarvanyalakot figyelhetiink

V [m/sec] szélerbsség
© o -
[o)] [o+] [er]

<
N

©
[}

16 18

20 22
Gazelvételi fokozat

10. abra Porozitasi diagram.

il

3. felvétel Fénykdp az elébbi prébadarabrél.

; 4. felvétel Makrocsiszolt sarok-varrat-1.
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meg. A hernyodk koézétt lathatunk poro-
zitds szempontjabdl hibatlant is.

Ott a paraméterek a gérbe alatti terii-
leten maradtak.

Ugyanezen médszerrel folytatott sa-
rokvarrat-kiképzéseknél bemutatok
makro felvételeket, melyeken szinte
doébbenetes forméju, témegt, mére-
td géz-zarvanyokat lathatunk. Az ok
minddssze a szélhatas, azaz a CO, vé-
dékup elterelése az {v kérnyezetébdl. A
6. abran itt is megfelelé a varrat!

(Az 5. felvétel elmetszett sarokvarra-
tat kiilsé vizudlis ratekintéssel akar |, hi-
bétlannak” is lehetne itélni, eltekintve
persze az dmledéknek az alsd lemezre
torténd ,ragombolyddésétsl”. . )

6. felvétel Sarokvarrat-makro 3.
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A CO, vedbkupnak az {v kérmyezeté-
bél torténd elterelése torténhet hegesz-
tési irdnyban, vagy arra merdlegesen,
stb. (A szélirdnyok (huzat) kialakuléséa-
ra meghatarozdak az alsd és tetd bavo-
nyilasok méretei, — NA 600-800, ovélis
nagyobb, stb — az 1jj épitéstieknél a he-
gesztések alatt nyitva hagyott bevilagi-
t6 tetéhéjalasi kihagyésok szama, elhe-
lyezkedése, mérete.)

A ,nagy tartalyok” fenéklemezelésé-
nél azonban a meréleges ,elfujas” a jel-
lemz6bb egy sajatos muveleti gyakorlat
— és ezzel egyiitt komoly szerelés-tech-
nolégiai hiba — miatt:

Az egyes sorok teritési letlizése utén
foly6 CO, sarokvarrat lehegesztés folya-
méan a fenék mas részein rakaszolasi,
teritési, stb. miveleteket folytattak, ami
szinte kivétel nélkil - tekintettel a ne-
héz és ,méretes” elemekre - villastar-
goncés kozlekedést, anyagmozgatést
jelentett a kapcsolddd személy-moz-
gasokon kiviil. Ez a hegesztés-kozbeni
lemezterhelés mér az als6 fenéknél is
szabédlytalan — és gyakran igen nagy
sebességli — szélterhelést adott, de fo-
kozottabban jelentkezett a felsé (tar-
taly) fenéknél, mivel akkor a targonca
és a személyek mar a , hurkas” tablaso-
i alsd fenéken koziekedtek és a sorok
lapuldsa/felugrasa a lefektetett felsé
fenék atfedési hézagait véletlenszerii-
en ide-oda véltoztatta, ill. a valtozd hé-
zagokban a ,hurkak” levegétérfogatat
.pumpalta”. Ilyen kiftjt 1égtomeg sza-
mos helyen ,lekaphatta” a gaz-védé-
kupot az iv kornyezetébdl és a levegd
befavasaval a N, porozitasnak szabad
utat nyitott. (Bs ez mar béven kialakit-
hatott a két fenék kozotti athatold géz
zarvanyt. Ld. az b.sz. felvételt!) A hir-
telen nagyobb sebességl alafuvasok
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pedig akkor jelentkeztek, amikor a mar
lehegesztett lemezsorok egyes tébléi,
kilondsen a 6x1.5 m-es egész téblak,
az elmozduld terheléskor ,atcsapddtak”
(membran hatés..), és lokésszertien ad-
ték ki az addigi ,hurka” formajuk alatti
légtomegiiket és fajtak ki a még le nem
hegesztett atfedéses réseken, akar az
éppen aktiv {v ala.

Végll a harmadik f6 hibateriilet:

Az atlapolt két lemezszél kozé szorult
(esetleg ,uténpdtlassal” is bird) viz-hi-
baforrds hatasa a legerételjesebb gya-
korlati hiback!

A teljes Biztonsagi Tarolétér — de més
tiz éve létesitett egyéb — nagy tartélyai-
nél a ,Szerkezeti Vizsgéalatok” folyama-
taban feltart — nagy tomegd, a vakuum-
téri nyomastartasra is kihaté — hibak
kb. 95%-a eredeti gyartasi kivitelezési,
hegesztési eredeti hiba.

Ezeken beliil is nagy tobbségében
bizonyithatdan vizes lemezfeliileteken
tortént munkavégzés a kozvetlen hiba-
ok, &llithatom sajat vizsgalati, vizsga-
lat-feliigyeleti személyes tapasztala-
taim, dokumentumaim alapjan. (Id.: a
7-12.sz. felvételt!).

(E publikdcidém alapkésztetése az
1997-98-as években eleve duplafali-
nak (1d.: 1.sz. 4brat!) telepitett — vagy a
.R” szellemében atalakitott, (1d.: 2.sz.
abrat!) utdlag ,duplafalusitott” — té-
rolé-tartalyok elsd tizéves ,szerkeze-
ti vizsgalatainal” tapasztalt rendkiviil
nagy mennyiségu feltart hiba-eléfor-
duléas!)

A viz bejutédsa a tartélyfenékre egy-
részt a nyitott — és akdr munkasziinetek
alatt is nyitva hagyott — tetGszerelvé-
nyek (buvonyilasok, 1égzék, mintavevek,
stb.) csonkjain, illetéleg nagyobbrészt a
teté héjalason egymassal szemben ki-

Felllet alatt

Omledék

_Felﬂletre kifutd i Omledék

elhalt géztomiék

g6ztémlidk

Vizzel telt rés atlapolt
fenéklemezek kozott

Als¢ tablasor

11. 4bra Athatolé géztémiSk.
(A véziat a gyakorlati vizuélis és feltaré észlelés alapjan késziilt ,elvi” rekostrukcid! Az &ttérd
gbztémlbk a fenekek ,kettss” és a téltet terét dsszenyitjdk és tizemelés alatt is igy tartjak.)
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hagyott kiilénb6zé méretti, de minden-
képpen tobb tetblemezt érinté nyilason
keresztil tortént. Ez utébbiak juttattak
be igazadn komoly mennyiségl vizet a
fenéktérbe, mivel ezek a kihagyasok
mindig a tetdk széleinél torténtek, igy
a dombort héjalas felsébb feliileteirdl
is ,befogtédk” a vizet és ,begyjtotték”
a tartaly fenék terébe. Ez a viztomeg a
késbbbiekben — a kifelé lejté alapon a
palast felé gytijtotten — a mar kirakott
lemezsorok alatt bent rekedt, és megte-
remtette — a nem kell$ koriltekintéssel
végzett kivitelezésnél és ellendrzésnél
— a legkomolyabb hegesztési hibafor-
rast. (11. abra)

A tetbcsonkok és lemezelés munka-
id6 alatti nyitva tartdsa alapvetden in-
dokolt volt a hegesztési fust- és szeny-
nyez6 gazok, stb. folyamatos 6blitésére,
de ,végzetes” volt azoknak folyamatos
nyitva hagyasa a hegesztési hibakép-
z6dési ok szempontjabdl! A kiipos alap
palast felé terelt viztomegét a késbbbi
munkavégzés miiveleti mozgasai, (pl. a
targoncak) feljebb is terelgették, igy ko-
zép felé is felhatolhatott a bejutott viz.

Bz a levezetés a tartalyfenékre vonat-
kozott. Ha meggondoljuk, eleve rosz-
szabb a helyzet az ,alsé” fenéknél, mi-
vel az az alapra kifektetve a szabadban
készilt a mindenkori idéjarasi helyzet
adottsagai mellett. (Nincs tudomasom
arrdl, hogy az alsé fenék teritésénél bar-
hol is alkalmaztak volna valami kény-
nytitetés vizvédelmet, ami a nagy at-
mérék miatt nem lett volna egyszerd,
de nem is eleve lehetetlen megoldés..)
Vegyiik ehhez hozz4 azonban azt a ko-
ralményt, hogy az alsé fenék varratéa-
ban esetlegesen képz~4dott — és megy
nem szuntetett — atmend hiba a ,ket-
tés fenék terét” alulrdl nyitottéd teszi.
fgy a vakuumtartas (ha korrekt a figye-
1és) eleve lehetetlenné valik, méasrészt,
ha ehhez hozzdadddik késébb a felsd
(tartaly) fenék atmend hibaja, akkor a
.kettds fenék” fogalom madris semmis,
illetéleg a mindenkori toltet-anyag a
kornyezetbe szivaroghat. (Az also fe-
nék utdlagos hibajavitdsa pedig alig,
am rendkiviili koltségekkel megoldhaté
feladat!)

Az alsd/felsé fenéklemezelésnél az
atfedésesen lerakott tablasorok fedési
csikjaiban ,beszorulva” (+ feliileti fe-
szlltség, kapillaris hatas) bent maradé
viz a hegesztés folyaman az 6mledék
héjétél gbézzé alakul és a ,legkisebb el-
lendllas” — itt a leghigabb 6mledék-rész
— irdnyéban kitér, és térbeli ,témlds”
jaratokon a felszinre is hatolhat, vagy
alatta ,elhal”. A gdéz a tomlds jarata-

bylegrsies
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7. felvétel Tiszta gazolaj a vakuumszivattyu cseppfogdja felsd
rétegébdl.

1} lsmeétis
TERVAKUUM

Minta 2
levataszto
i armadabt

lii. lsmeétd

Hl. [smétid
TERVAKUUM |

TERVAKUUM

e aarasats | o dtesats

ICsepplevalaszts | sepplev:

‘alsopr?armadabéli felsd harmadébél
; i

Y . Pas - xSl

10. felvétel Videdhdl kivett kocka. A hidegkdtéses émledék ,mellé-
tett” varratat nem vitték tovabb, igy 10 cm hosszon egybefiiggd az
Latjarhatéség”!

AVAKUUMSZIVATTYU CSEPPFOGOJABOL VETT MINTAK
30000 m3-ES TARTALY FENEKTER SZIVASANAL

8. felvétel. A cseppfogobdl vett rétegmintak.

9. felvétel Hidegkdtéses hiba felsé lemezdélnél,
beszivédott téltet-anyaggal, atmend réssel.

12. felvétel Feliiletre nyitott 4tmend gbz-téGmlidsor fenékvarratban.
(Id. még: a 11. sz. dbrat!)

nak belsé feliiletét kérgesen lehiitve ott
hamarabb szilardult allapotot teremt,
mint az émledék maga. A ,t6mlé” meg-
marad és a ,kettds tér” atjarhatéva va-
lik! Az alsé és felsd fenék kozotti kettds
tér nem fogja tartani a vakuumot a , tér-
vakuum” szivas utan.

Egy 30.000 m®-es tartély felsd fenék-
lemezén vizudlisan és vakuumkeretes
vizsgalattal tobb, mint 85 ,4thatold” hi-
bapontot (csoportot) detektaltunk. (12.
abra). Ezek kozott egyedi lyukak, soro-
zatok, gézrobbandsi ,csokrok” ill. ,hi-

I’I! ESZTES

ZECHNIKA

degkotéses” 8-10 cm hossza szakaszok
is voltak.

A kettds térben” viz — csapadékbdl, az
elsé szilardsagi feltoltésbél — és gazolaj —
Uzemi toltet — egyarant megtalalhaté volt.
A vékuumszivattyll csepplevélasztdjabol
eléiilepités utan kitlinden ,fazisolni” le-
hetett a folyadékot a vett mintédkban. Az
Leredmény” alabb a 7-8. felvételen:

Egy konkrét tartalyfenéken két ilyen
méretl atmend vakuumhiba volt, mint
a 10. 4bra kerete alatt lathatd. E két
hiba énmagéban elegendd lett volna

22

ahhoz, hogy a kettds tér soha ne tartsa
a térvakuumot ill., hogy a toltet és a fe-
néktér dllanddan 6sszenyitott legyen...
(Ha ehhez esetleg hozzaaddédik még az
alsd fenéken is atmend hiba, akkor a
toltet anyaga a kérnyezetbe szivarog!)

A részletezett harom {6 1étrejott he-
gesztési hibatipus és hibaok mellett
messze az egyik legfontosabb hidnyos-
sag ezeknél a kivitelezéseknél a:

Minéségellendrzés és a helyszini ron-
csolds mentes anyagvizsgalatok tertile-
tén keresendd!!

XIX. évfolyam 2008/2
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I “ | Az eredeti kivitelezési mindség-ellen-
Ll o drzések nem voltak szakszertien koriil-
T o< 0| o ™~ P o i S : tekintéek, ink4dbb csak formalisak. Az
[25 [22 [ 1% T 20 ‘ ,,e]]enc’)’rzé?" ténylegesefl jréiaszta_lna’]
| 28 [ 30 [31 vea/T 32 33 folyhatott és a ~megfeleld papirok” ész-
38 [37 TVvei] 36 35 V78] 34 ‘ szerakasabol allt ,4tadéshoz”,
ol J}%:'\{T\ZZ 55 |435J‘ |4453[ ) J MQSQz 14651' 43,7 5':8 B\ Ugyanigy vélelmezhetd, hogy — a
2 [V S5 IVI0 60 [61 \wrs[ 6z I 5 | 64_5J1' I 65' ‘ 10. felvé/teh hatalme/zs hibén, de az (9-
gg’ 72 73 T\ 72Ve/ 71 70 [ves/ 0] 68 | 87 & | 12. felvételek) egyéb helyeken most
=3 76 VBE}” \VE977] 78 |79 [ 80 | 8T [ 82 \88 megtalaltak alapjén is — a tobb tucat
Fa 88 | 87 | 86 [ 85 84 i Arté }
[ o[ "e[ 6] [ [# \ 10y | | hibahelyet gyartaskor soha nem vizs-
V65 03] ol | LB B S L L0 T L altak! (El6irs, hogy a vakuumkere-
[110 ] 09 ] 108 [ 107 | 106 | 105 T Ve3 104 [103 VES fioz "~\.ve4 | g ' oas, nogy , .
V62 |- VB0 111] 112] ] 114 [| 115 | 8" [ 117 [VBT118°_ [179 tes varratvizsgélatot a tartaly statikus
61— 128] 127] 126 | 125 | [124] 128 T2 vee/[WsE 1:21\ ioz '1201 vizfeltoltése utén is el kell végezni, igy
-:‘\;YE [1291 130 l 1I 131 : 1]43 132 I13§I§j 113%@ V1135 N 132{) I :|\’55 137] az estlegesen csak ,odaragadt” diffi-
45 44 142 4 VST 40~ 139]138 - o PSR -
17148 VIO A0 [isp 151 [\V49 153[184 V46 [155] Va¢ | Z10S ~KOtés felszakz%dasa is tetten ér
164 [163 7/ VA0 163 | 161 I 160] 158 | 158 |15y VJQIW&S\L_V@ heté lenne!) Szomort ugyanakkor az a
165 V8] " T166] 167 | 168 \va1] 216 169 | 178 [vaz/ a7 a2 ‘ tény — kezemben voltak a kiadott »do-
\ﬂﬁ%aéazl V‘;;O [ [1791855 ng ?1177 I [17‘5 [ I175] [ ‘ kumentumok”(?), — hogy mind a tér-
18 84 N 185 18 188 189 150 | 191 ( i .
\200] 186 [ 198 | 1e7 V28] 196] 195 | 194]193 2 va.kuuzgztarfag, mlrid_.a vakpulr'lke/retes
VAT 202 | 203 [ 204 | [268 V28] V25 206] V23 207 [208 »Vizsgalat” jegyz6kdnyvei hib4tlan,
2185 [ V30 217 Vil 26 Sf" 2T 214 213 212 211 o megfelelé bejegyzést, tovabba a meg-
\219p20 Vie V15 221] 22|, 2R] 24 |25 Vi3 [226 Xv21 feleld helyeken a vizsgaldi, ellendrzési
233 vi 23 235|£31236 23°l qﬂgw[ 22;932 I228 239f f”ZJ ‘ »felelds” aldirasokat és bélyegzéseket
V7246|V8 245] VS| 244]\Vi0 243] 242 | 241 tartal.maz/zak! (Eze‘kklel onmagtikban
; 250 | 251 252 | 253 ‘ nem igazan lehet hibdkat megsziintet-
| 2 ni, vagy kijavitani és f8leg nem a kér-
nyezetet védeni. . 1)
Ez azonban sajnos nem csak az ere-
i deti gyartasi idészakra sziikithetd:
‘ Az ,Idészakos szerkezeti vizsgélat”
) ) o eldirt roncsolédsmentes vizsgalatai ak
12. 4bra Tartélyfenék hibatérképe. ‘ x kto' ‘h a met tts g l'bb'r]i{'t
30.000 m3-es gézolajtartély fenékvarrataiban t6bb tucat &tmend hibat detektaltunk. OITeKtseg e, & _mu atom az alabbi ke
Jelmagyarézat: V-vakuumhiba; V-[bekeretezve]: Révid video-felvétel vékuumkeretes | (15-16) felvgtelt. )
szivésrol. Ezeknél 10-10 cm-es hidegkétés. A 16. felvételen az utdlag ,duplafalu-
Megjegyzés: A fenéklemez jé mindségi. | sitott” tartaly elsé — tizéves — szerkezeti

= ket ) 15. felvétel Sarok-zugok Iszapjéara felhordott mdgneses repedésvizs-
14 felvétel Atmend hibék varratkeresztezésben, galati alapozé. (Az iszap nem mutatott , repedést”! ?)

XIX. évfolyam 2008/2 23 l’l!gﬁﬁiﬂ'lés
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ellendrzésénél a R". szerint kotelezden elvégeztetett varrat-
repedésvizsgalat (?) most is megfelelé mindsitési jegyzokony-
| vet ,termelt”. Ugyanakkor ezen a rovid szakaszon vizudlisan
4 db nyitott gaz (?) zarvany figyelheté meg. A vakuumbox
mindegyiket 4tmend hibanak mutatta.

B . raa s
Y . " . | Felhasznalt irodalom:
T . - L e - . , , i
': fu L ) A i SN, [1]: Welding Journal. 1956/1. szam. (Rothsschild: CO,-Shilded
s 0% SN | Welding)
3 Nis E iy
g, i oF T I S Tt ; k [2]: Dr. Gremsperger-Kristéf: CO Védégazas ivhegesztés
e« oy Frers - N A N P 2
16. felvétel Mégneses ,repedésvizsgalat” alapozdja sarok-szégacél | Dobrova Tibor gépészmemok;
felsé sarokvarratan. I tartalyvizsgald; anyagvizsgalo.

| . 7 e rg vv
Indukcios elomelegito
Faeetnaaagl oot A csbhegesztés jovoje

200 fokra
7 perc alatt melegit fel.

Kapcsolat:
www.rapidheatsystems.com
tel: +3620 433 7646

e-mail: itmhungarykft@aol.com
fax: +36 1 2702140
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Tizihorganyzasra keriilé
acélszerkezetek hegesztése

Acélszerkezeteinket szinte kivétel nélkiil
minden esetben védentink kell a korrézid
tdmadésaitol. Vannak szerkezetek, me-
lyek készregyéartas és/vagy Osszeszere-
lés utan festéssel védenek a korrézidval
szemben, mig mésck tlzihorganyzott
kivitelben (1. kép) keriilnek felhasznd-
lasra. Mindkét esetben alapvetd szem-
pont, hogy mér készreszerelt allapotban
a teljes acélfelilleten megfeleld minésé-
gl bevonat legyen.

Thzihorganyzott acélszerkezetek
esetében a bevonatot kizarélag tize-
mi koérulmények kozott hozzék létre.
Maga a horganybevonat diffGziés ré-
teggel kotédik a vasalaphoz, tObb-
fazist, kopasallo és kemény interme-
tallikus vegyiiletekbdl 4ll. Ezeken az
6tvozeti rétegeken helyezkedik el - op-
timélis esetben — egy elasztikusabb
tiszta cink (horgany) réteg, igy egyiitt
alkotjdk magat a horganybevonatot. E
bevonat szildrdségi tulajdonségai je-
lentdsen meghaladjék a festékbevona-
tokét, fizikai igénybevételeknek kiva-
léan ellenall. Fenti tulajdonsagai miatt
helyszini szerelések, szallitdsok alkal-
méaval kevéssé sérilékeny. Ameny-
nyiben ilyen horganyréteggel ellatott
szerkezetet utélagosan héigénybevé-
telnek tessziink ki, ennek kb. 200 °C-
ig tartésan ellenéll, azonban felette, a

rétegben egyre gyorsulé termodiffiizié
révén a bevonat szerkezete kedvezdt-
leniil atalakul, majd még magasabb
hémérsékleten megolvad (a horgany
olvadaspontja: 419 °C, a Fe-Zn 6tvdze-
teké ennél magasabb). Amennyiben az
elézonél jéval magasabb héhatés éri a
horganyréteget, leég (a cink parolgasi
pontja kb.°905 °C ) és kdzben cink-oxid
tartalmu fehéres flist keletkezik.

A fentiek miatt acélszerkezeteink
hegesztett kapcsolatait csak a leg-
sziikségesebb esetben szabad tiizihor-
ganyzéas utan létrehozni.

A hegesztés magas hémérsékletén
a varrat kornyezetében leég a fém-
bevonat, és ott természetesen egy az
eredeti fémréteg képességeivel egyen-
értéki javitast kell majd végrehajtani
(a tdzihorgany bevonatokra vonatkozé
MSZ EN ISO: 1461 szabvény szerint).
Ez csak a legritkdbb esetben, példaul
nagyon hosszt szerkezetek helyszini
toldaséanal szokott eléfordulni.

llyenkor a legnagyobb alapossag-
gal kell elvégezni a sérilt bevonat
helyreallitdsat. Megjegyezziik, hogy
hazédnkban is egyre hosszabb méreti
horganyzo6 k&dak allnak rendelkezésre.
Most tekintsiik 4t, amit a horganyzés
elétt kivitelezett hegesztésrél érdemes
tudnunk.

A karos mértéki alakvaltozasok

elkeriilése

Mar az acélszerkezetek tervezési fazi-

séban figyelembe kell venni a tizihor-

ganyzéas technolégiai kovetelményeit. A

legfontosabbak egyike a helyes konst-

rukcio, mely jelentds szerepet jatszik
abban, hogy el tudjuk keriilni a karos
alakvaltozédsokat. Tovabbi lényeges
szempont, hogy a gyartés, tehét példaul

a hegesztés sorén az anyagszerkezetbe

bevitt fesziiltségek nagysagat a lehetd

legalacsonyabb mértékire redukaljuk a

karos deformacidk kockazatainak csék-

kentése érdekében.

Hegesztés kivitelezésekor az aldb-
bi f8szabédlyokat javasoljuk figyelembe
venni:
1.Esszerti intézkedésekkel minimalizal-

ni kell az acélszerkezetekre tervezett
hegesztések szamat annak érdekében,
hogy a zsugorodasbdl szarmazé belsd
fesziiltségeket minél jobban csdkkent-
stk.

2. A varratok helyét tigy hatdrozzuk meg,
hogy azok lehetéség szerint a kereszt-
metszet sulyponti tengelyében helyez-
kedjenek el, ha ez nem lehetséges,
akkor szimmetrikusak legyenek a stly-
ponti tengelyre.

3.Azokat a varratokat, melyek a szerke-
zet merevségeét leginkdbb meghatd-

1. kép: Hegesztett acélszerkezet tizihorganyzott kivitelben
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rozzak lehetbleg a hegesztési sorrend
legvégére kell titemezni.

4 A hegesztési paramétereket ugy kell
megéllapitani, hogy a bevitt hémeny-
nyiség minél kisebb legyen, és az is a
leheté legkisebb anyagkeresztmet-
szetre koncentralédjon.

5. A varrater6sségeknek nem szabad na-
gyobbnak lenni, mint ami statikailag
indokolt.

6. A szerkezetet ,belulrél-kifelé” haladva
kell hegeszteni a zsugorodasbdl szar-
mazo6 fesziltségek alacsonyabban tar-
tasa érdekében.

7.Még hegesztés végrehajtasa elétt he-
gesztési tervet kell késziteni a fent em-
litett szempontokat figyelembe véve.

Az elkészitett hegesztési terveket szi-
gortan be is kell tartani azért, hogy az
acélszerkezetiink minimalis alakvalto-
zasokat szenvedjen, illetve alacsonyan
tartsuk a hegesztésbél szdrmazd fe-
sziltségeket. Megfelelé konstrukcié és
hegesztési terv esetén a hegesztésbdl
adddéd belsé fesziiltségek a lehetséges
minimalisak lesznek. Egyenletesen osz- |
lanak el a keresztmetszetekben és nem,
vagy alig okoznak karos torzulast.

Feltétleniil kell néhany szét szélnunk
a hegesztést kovetd egyengetésekrol.
Esetenként el6fordul, hogy az acélszer-
kezet meghegesztése utdan mar jol ész-
revehetd deformacidk jelennek meg a
munkadarabon. Ennek okai szinte kivé-
tel nélkil a hegesztés héhatdsa miatti
fesziiltségek 1étrejottében keresenddk.
Ilyenkor az egyengetés hébevitellel
(ldnggal), vagy hidraulikus berende-
zésekkel szokott torténni. Javasoljuk,
hogy ezt csak a minimalisan sziikséges
.energiabefektetéssel” és nagy pon-
tossdggal hajtsuk végre, ugyanis ilyen

esetben tlizihorganyzas utan szinte biz-
tosan ismételt alakvéaltozassal kell sza-
molnia a gyarténak (2. kép).

A tlzihorganyzas utéani alakvaltoza-
sok alapvet® oka, hogy a hagyomanyos
szerkezeti acélok szilardsaguk jelentds
hanyadat hémérsékletik névekedésé-
vel elvesztik. Rugalmassagi modulusuk
példaul adott esetben, szobahdmérsék-
leten 215 000 N mm™2, mig a ttzihor-
ganyzéas kb. 450 °C-os hémérsékletén
mér csak 170 000 N mm2. Az acélok
folyési hatara az acélhémérséklet emel-
kedésével lecstkken és a textirdban
levd fesziiltségesucsok — ahol elérik az
acél adott hémérsékletnek megfeleld
folyashatarat — leépllnek (1. dbra). Ez
a folyamat fesziiltségcsokkenéssel, am
alakvaltozassal is jar.

A hegesztési varratok kiilleme

A tlzihorganyzott acélszerkezetekhez
nyugodtan alkalmazhatunk hegesztett
kotéseket, csak be kell tartani az erre
vonatkozd gyartasi, illetve konstrukcids
irdnyelveket. Ekkor azt is feltételeztik,
hogy a kialakitott hegesztési varratok
megfelelé mindségliek, nem csak szi-
lardsag, hanem folytonosség és kiillem
szempontjabdl is.

Egy acélszerkezet feluletén elvégzett
kisebb beavatkozésok nyomait (resze-
1és, koszorilés, mélyebb karcolasok,
stb.) nem lehet a tlizihorganyzassal el-
tiintetni (3. kép).

Am a bemutatott képtél eltéréen,
ezek altaldban nem okoznak sem esz-
tétikai problémét, sem pedig egyéb ki-
fogést.

A tlzihorganyzasi folyamat onmaga-
ban nem befolyédsolja negativan a he-
gesztett szerkezet mechanikai tulajdon-

ségait, s6t a legtébb szakirodalomban
szerepld adat, kutatési jelentés szerint
kedvezé hatassal van a szerkezet fe-
sziltségviszonyaira (itt kell megjegyez-
nink, hogy a nagyvastagsagu, vagy
bonyolult alakli hegesztett szerkezetek,
ehhez kapcsoléddan néhany acélmind-
ség esetében tovabbi eléirdsok vannak,
ezért célszer ehhez érté szakemberhez
fordulni — MSZ EN ISO 1461). A legtdbb
esetben azonban gond nélkiil el lehet
végezni az acélszerkezetek tlizihor-
ganyzasat.

Eddig még nem érintettilk a hegesz-
tési varratok hibamentességének, illet-
ve killlemének a kérdéseit. A jél kivite-
lezett, hibamentes hegesztések (akar
lang-, vagy ivhegesztés) horganyzéas
utén szép feliiletet adva tetszetdssé is
teszik a termékeket (4. és 5. kép).

A kifogéstalan tdzihorganyzott acél-
szerkezetekhez tehat nem csak az alap-
anyag meglelel§ kivélasztasa, hanem
a hegesztési kapcsolatok jé mindsége
is hozzéatartozik. Megfelelé mindség
alatt azokat a szempontokat értjiik, me-
lyek altaldban is igazak egy hegesztett
acélszerkezetre, hibatlan varratra (zér-
vany-, szegélybeégés-, krater mentes-
ség, egyenletes elektrédavezetés, stb.).
Tehéat tlzihorganyzas esetén sincs
semminem killonleges igény a varrat-
képzésre, a hegesztésekre vonatkozd
altalanos szabélyok itt is érvényesek.
De a technoldgia nem oldja meg a hi-
bas varratok kérdését.

A hibas kotések sem ilyen, sem pedig
festett acélszerkezeteknél nem enged-
heték meg. Esetiinkben a horganybe-
vonat hianyai azonnal jelzik a varratok
nem megfeleld elkészitését (6. kép).

Talan a leggyakrabban el6forduld hiba
a varratok feliiletén megmaradd hegesz-
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1. dbra: Az acélok folydshatdranak alakulasa a tiizihorganyzas

hémérsékletén

Fylegrsies

2. kép: Tébbféle deforméacict elszenvedett acélszerkezet
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tési salak, mely az esetek tobbségében a
bevonatos elektrédaval végzett, hegesz-
tés utani, nem megfeleléen elvégzett
hegesztés, vagy a hanyag salakeltavoli-
tas kévetkezménye (7-8. kép).

3. kép: Jol ldtszanak tiizihorganyzés utén is
a kdészoriilés nyomai

4-5. képek: Tetszelds hegesztési varratok ‘

Ve

e
=

~ o

6. kép: Rosszul végrehajtott hegesziés

XIX. éviolyam 2008/2

A felilleten megmaradt salakot a tii-
zihorganyzést megeldz6 feliiletelSkészi-
tés technoldgia kezeléseivel nem tudjuk
eltavolitani, ezért az egyébként szépen
kivitelezett munkadarabot elrontja.
Amennyiben a varrat hibas (szegélybe-
égés, krater, stb.), azokat sokszor szinte
lehetetlen tokéletesen ,lesalakolni”.

Természetesen gyakran segit, ha
megfeleld szemcseszérdssal megpré-
baljak a salakmentes felilletet elérni,
de nem minden esetben hoz ez sem to-
kéletes megoldast. Ilyenkor szakszer(
tisztitas utani tokéletes javitdhegesztés
vezet eredményre. Amennyiben a felta-
padt salakot nem tavolitjak el maradék-
talanul, ott bevonat nem képzédik, és a
réteghidnyon tilmenden korrézids gbc-
ként a tobbi szerkezeti részre is negativ
hatassal lesz a hib4s szakasz.

Tlzihorganyzasra keril§ acélszerke-
zetek kivitelezéséhez inkabb a fogyd-
elektrédas (CO,-védégazos, kevert ga-
zos) technikdk javasolhaték. Meg kell
jegyeznunk, hogy néha itt is eléfordul-
nak a varratszéleken finom, porcelan-
szerd salakmaradvanyok, melyek meg-
feleld hegesztési feltételek bedllitadsaval
kikiisz6bolhetdk.

Hasonlé eredményre vezet a lyuka-
csos, szegélybeégéses varratok megléte.
Ezeknek nem csak a szilardsagi képes-
ségeik szerényebbek, hanem megjele-
nésiik kozvetlentl tizihorganyzas utan
erésen szembet(ing, de évek mulva is
rengeteg bossziisagot okozhatnak a fel-

‘ hasznaldknak. A kraterek, lyukak nem

esztétikusak. Amennyiben a horgany

7-8. képek: Salakos hegesztési varratok
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| nem képez f6lottiik lezard bevonatot,
ugy egy késébbi korrézié kiinduld pont-
jai lesznek, mely a szerkezet értékcsok-
kenését fogja eredményezni (9. kép).

Ezek utdn nem szabad csodélkoz-
nunk, ha egy komplexum mtszaki at-
adésakor a hibajegyzék ilyen hiédnyos-
sagokkal is kiegészil. A helytelen
varratvezetés, nem megfelel varrat-
gyokak, és a kell6 beolvadas hianya,
froccsenések szembettinéen latsza-
nak a bevont szerkezeten (10-12. ké-
pek).

Amennyiben a hegeszté nem kelld
odafigyeléssel, vagy éppen sietve vég-
zi munkdjat, ez lathatd lesz a varrat
megjelenésén, melyet a horganyréteg
nem képes elfedni. Viszont a szépen ki-
vitelezett kapcsolatok tlzihorganyzast
kovetéen magas minéségi jellemzéket
mutatnak (13. és 14. képek).

Itt kell feltétleniil szélnunk arrdl
hogy a froccsenések feltapadasanak
megakadalyozdsa érdekében gyakran
alkalmazott spray-k k6zil a szilikon- és
olajmentes anyagokat ajanljuk, mert a
szilikonos készitmények hasznélatanal
a varrat melletti zénéban fekete csikok,
hiényos helyek alakulnak ki az elégé fe-
luletkezeld szer kdvetkeztében. Ennek
az az oka, hogy a feliiletre felszért anyag
egy vékony filmet képez, mely sem zsir-
‘ talanitassal, sem pedig pacolédssal nem

tavolithatd el teljes mértékben. A he-

gesztéshez haszndlt elektrédak, huzalok
‘ esetében a legtdbb alapanyag relative
magas szilicium-tartalommal rendelke-
‘ zik, ezert a horganyfiirdében lezajlé ter-
mo-diffuziés folyamatok ott lényegesen
intenzivebbek, mint a hegesztési varrat
‘ kornyezetében. Ezért ezeken a varrato-

‘ 9. kép: A hibds varratok elcstfitjsk a

bevonatot }ll
2EGESZTES
2ECHNIKA
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kon szirkébb és vastagabb bevonatok
alakulnak ki, mint a kozvetlen komye-
zetiikben. Kulondsen szembetind, ha
a varratokat hegesztés utdn még sikba
koszoriilik. Ritkdbban fordul elé az eld-
26 eset forditottja, amikor az acélalap-
anyag magasabb Si-tartalma miatt,
és szilicium-szegény varratanyag ese-
tén a hegesztések feliiletén alakulnak
ki fényesebb és vékonyabb bevonatok.
Rendkivilli esztétikai kovetelmények
esetén — a teljesen homogén megijele-
nés érdekében — a hegeszté huzalok
minéségét célszeri 6sszehangolni az
acélalapanyagok kémiai Osszetételével
(Si, P-tartalmuk). A technolégidk allan-
dé tokéletesitésével ma mar szadmos
olyan 6tvozét (Al, Ni, Sn, Bi, stb.) al-
kalmaznak, melyeket a cinkolvadékhoz
adagolva lényegesen cstkkenteni lehet
a fémfiirdében lezajld termo-diffizié se-
bességét, vagyis a horganybevonatok
fényesebbek, gazdasagosabbak lesz-
nek. Ismételten felhiviuk a figyelmet
arra, ha a horganyzott termék megijele-
nésével, alaktiirésével szemben kulon-
leges igények vannak, akkor feltétlentil
javasoljuk az acélalapanyagok kemiai
elemzését, illetve préba horganyzasok
elvégzését. Bz utdbbindl a tuzihorgany-
76k Altaldban dijtalanul segitenek.

A hegesztési varratok
kialakitasanak
tovabbi szempontjai

A ttzihorganyzas elétt hegesztésre ke-
rild acélszerkezetek varratai az alabbi
kovetelményeket elégitsék még ki

e legyenek lezartak és megfeleléen at-
olvadtak a gyokoldalon,

e folyamatosak (a szakaszos varratokat
keriilni kell),

e avarratfugéak szélessége olyan legyen,
hogy csak a minimdlisan sziikséges
varraterésség, illetve szélesség legyen
kialakitva,

e torekedni kell a tompavarratok alkal-
mazéasara, a sarokvarratok novelik a
hibak kockézatat,

e a gyokhegesztéseket nagyon gondo-
san kell végrehajtani,

e hosszi varratokndl, a hegesztést a
munkadarab kézepétdl kiindulva a vé-
gek irdnyéaba kell végezni.

frasunkban megprébaltuk roviden 6sz-
szefoglalni azokat a szempontokat, me-
lyeket a tzihorganyzasra kerilé acél-
szerkezetek hegesztése soran feltétlentl
érdemes figyelembe venni. Legijelentd-
sebb résziik nem specifikus (deforma-
cidk elkeriilése, feliileti tisztasag, hiba-

YEGESZTES
AECHNIKA

10. kép: Nem megfelels mindségben kivitelezett varratok

11-12. kép: Hegesztési fréccsenések, le nem munkalt feltletek

y/

13-14. kép: Megfeleld killemt varratok

mentesség, stb.), hanem ezek altalanos
clbirdsok a hegesztett acélszerkezetek
kivitelezésére. Ezért azt gondoljuk, hogy
a thzihorganyzésra kertld acélszerke-
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zetekkel szemben altalaban kiillénleges
kovetelményeink nincsenek, hanem
csak a hegesztésekre vonatkozd eldira-
sok korrekt betartasa sziikséges.
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Amennyiben a hegesztést objek-
tiv okok miatt mégis tiizihorganyzds
utdn kell végrehajtani, akkor erre
vonatkozéan kiilén ajanldsok van-
nak, melyek gyakorlati tapasztalatok
alapjan alakultak ki. Olvaséink, akik
tébbet szeretnének tudni a tézihor-
ganyzott szerkezetek hegesztési kér-
déseivel kapcsolatosan, a Magyar Ti-
zihorganyzok Szovetsége (www.hhga.
hu, mtsz@invitel.hu) &ltal biztositott

| ingyenesen hozzaférheté CD-kiad-
vanyon, vagy a tagvallalatok kiad-

‘ vanyaibdl, illetve mas folydiratokbol
(Tdzihorganyzés, Acélszerkezetek) t4-
jékozdédhatnak a tovabbiakrél (képek:
Antal Arpad).

‘ Felhasznalt irodalom:

[1}] Kleingam, J.-P.: Feuerverzinkungsgerech-
‘ tes Konstruieren, Merkblatt der Beratung
Feuerverzinken (1992), Diisseldorf

[2] W, Katzung, D., Marberg: Korrosions-
schutz. Durch Feuerverzinken auf Stahl
‘ aufgebrachte Zinkiiberziige. Kommentar
zu DIN EN ISO 1461 (2003), DIN Deuts-
ches Institut fir Normung e V., Berlin

| [3] Beckert, Neumann: A hegesztés
alapismeretei (1976), Miiszaki Kényvki-
adé, Budapest
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Tizihorganyzott

acélszerkezetekben keletkezd repedések

1. dbra A tompakétésnél az alapanyaghban,
a varratfémben és a héhatédsévezetben
taldlhatd cinkkel feltéltédott repedések

2. 8bra Kisérlet, a szertedgazé galvanizalasi
repedések készérilléssel valé eltavolitésara
T-kétésbdl.

XIX. évfolyam 2008/2

A jelenség
| A kézelmiltban névekedett azoknak a
kéreseteknek a szama, amelyeket a tiizi-
‘ horganyzott acélszerkezetek szenvedtek.
Ennek az egyik leginkdbb ismert ssete
Németorszdgban, Kaiserslautenben a
‘ stadion tet6szerkezetének stlyos sérii-
lese, amelyet azutan gondos javitassal
| sikeriilt megfeleld muiszaki allapotba
hozni még a 2006. évi futball vilagbaj-
| noksag megnyitasa elétt. [1]
A jelenség szakmai meghatéroza-
sa: ,folyekony fém okozta elridegedés”
| amelynek roviditett jele: LME* (LME - 1i.
quid metal embrittlement, a szovegben
a tovabbiakban ez a révidités szerepel),
vagy LMAC - liquid metal assisted crac-
| king — azaz ,folyékony fém okozta repe-
dés”, ami gyakorlatilag a ,forrasztési el-
ridegedés”.
| Ez a téma gyakorlatilag a galvaniza-
lashoz, vagy a hegesztett és a galva-
‘ nizalt anyagokhoz kapcsolédik, és méar
régen ismert probléma.
| Az irodalomban erre vonatkozéan ta-
| 1&lhaté hivatkozés még a kévetkezd: , fo-
lyékony-fém okozta feszlltségkorrdzid”.
A repedések gy keletkeznek, hogy a
fém feliilethez kozeli szemcsehatérok a
korrézids szempontbél aktiv folyékony
fémektdl, mint pl. a cink, én és dlom
| nedvesednek. Ez cstkkenti az anyag
hidegalakvaltozasi képességét és Tepe-

déssel szembeni ellenall6-képességét.
Az interkrisztalin nyomvonalon haladé
és mar a galvanizalé flirdében kialakult
tobbiranyban elagazé repedések latha-
téak az 1. és a 2. 4bran. A repedések a
fardében a folyékony cinkkel feltdltédtek
és a munkadarab felszinén gyakorlatilag
szemrevételezéssel felismerhetetlenek
maradnak. Az LME jelenlétének egyik
bizonyitéka az, hogy a repedések irdnya
nem a meglevd hegesztési kotés iranyba
halad.

A mikroelemzéssel megallapithaté
volt, hogy a galvanizélasi repedések
szédma névekszik a repedés csticsdban
levé 6n-, dlom- és bizmut-disulassal.
Ezert ezeknek az elemeknek az elride-
gedést fokozé hatasa itt még tovabb
novekszik. Az acélszerkezetben visz-
szamarado nagy fesziiltségek és az ér-
zékeny fémtani mikroszévetszerkezet
a repedés lehetdségeit rejtik — annak
mintegy eldjelei.

Ennél a pontndl viszont vildgosan ki
kell jelenteni, hogy ezek nem hidrogén
okozta repedések, amelyek szintén fel-
léphetnek a tiizihorganyzéskor is, kiils-
nosen az erdsen 6tvozott acéloknal.

Mi tortént az elmult években?

Jelentés szdmu thzihorganyzé-galvanizé-
16 tzem megvaltoztatta a folyékony fém-
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3.dbra A cinkréteg vastagsdga az acél Si és P tartalma fliggvényében, ha hagyomédnyos
Osszetétell cinkfiirddt alkalmaznak (2000 elétti technoldgia,)
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fiirdd vegyi dsszetételét 2000 kozepén az-
zal a céllal, hogy az acél feliilete jobban
nedvesithetd legyen és a cinkkel bevont
feliilet mindsége — az elvarasoknak meg-
feleléen — tovabb javuljon. Ennek érdeké-
ben csokkentették azt a fliggdséget, ami
a bevonat vastagsaga és az acél szilicium
tartalma kozott van. Osszehasonlitasul
vizsgaljuk meg a 3. abrat, amely azt a
6l ismert Osszefiiggést dbrazolja, ami a
cink rétegvastagsaga és a bevont alap-
fém vegyl dsszetétele kozott fennll, ha
hagyomaényos fiirdét (folyékony masszat)
hasznéalnak. A rétegvastagsag csokken-
tése bizonyara a gazdasédgos élettartam
miatt nem kivanatos.

Az 4j" fémfurdé Gsszetételében te-
hat tipikusan a cink mellett az 6lom 0,1
—0,3 % kozott van, az 6n 1,2—-0,9% és a
bizmut 0,08 — 0,10 %.

A 2005. évben a szakmailag kompe-
tens egyesiletek, tarsasagok azt je-
lezték, hogy megfigyelhetd volt a tizi-
horganyzott acélszerkezetek kéaresetei
szdméanak novekedése. Nem csak a tu-
zihorganyzéas alatt keletkezett repedé-
sek okozta probléméakrdl van szo, hanem
azokrél a munkautasitasokrdl is, melye-
ket a repedések elkeriilésére irtak eld, és
amelyek [3] kdzleményben talalhatok.

Bar az kildnodsen kellemetlen, ami-
kor a munkadarabokat a fémfiirdébdl
kiemelve mar szemmel 1athat6, hogy
azok selejtesek, lasd a 4. abrat, de ek-
kor nem kell atto! féini, hogy az ilyen
elemek a felhasznélds soran veszélye-
sek lesznek, mert ezek nyilvanvaldan
selejtek és ezért nem hasznaljak fel.

Mivel a szerkezetben a rejtett repe-
dések nyilvanvaldan a legtobb esetben
rejtve maradnak (mint példdul Kaisers-

4. bra. Ez maga a selejt, galvanizalasi
repedések a véglapokkal szerelt acélcsévon

bl rrsies

lautenben is), ezért alapos okkal felté-
telezhet®, hogy szadmos szerkezet, ame-
lyet az elmult idészakban gyartottak,
olyan repedésekkel terheltek, amelye-
ket még nem ismerték fel és azt sem,
hogy az ilyen szerkezetek lehet, hogy
mér nem is stabilak.

,»A tiizihorganyozhatésag” mint
Gj fogalom

Ez alakilag hasonlit a ,hegeszthetdség”
fogalméhoz — az ISO/TR 581 ,Hegeszt-
hetéség — Fémes Anyagok: Definicidk
— meghatérozasok” (a 2005. évi februéri
kiadds) — itt az ideje annak, hogy megal-
kossuk a ,tizihorganyozhatésag” kifeje-
zést, Ugy amint az az 5. abran lathato.
Ennek megfeleléen az alkatrész ,me-
tallurgiai galvanizalhatésag”-4nak 0sz-
szetevéi:
a.operativ (muveleti) galvanizalhatésag
(galvanizalasi technolégiai folyamat,
eljaras) és
b.konstrukcids galvanizalhatdsag (terve-
zés/gyartas).

A konstrukcios
galvanizalhatosag

A galvanizal6 furdébe merités kovet-
keztében a munkadarabban anyagvas-
tagsaga és a merevsége fuggvényeében,
novekszik a fesziiltség, és ez csokkenti a
konstrukcids galvanizalhatésagot.

A kritikus tényez6 itt a merevség ug-
rasszerti megvaltozasa és az ezt kisérd
bemetszési hatés (14sd 6 — 8. dbrékat).

A [4] az acélszerkezeti tervezéshez
jelentds szamban tartalmaz a tervezeés-
re (design-ra) vonatkozé ajanlast azért,

hogy a repedések a galvanizalds alatt
elkeriilheték legyenek. Kovetkezéskép-
pen a ,félig-végtelen lemezek” min-
denképpen keriilenddk, a peremeket, a
sarkokat (bemetszéseket), a légtelenitd
(szelldz6) furatokat, a nyilasokat a leg-
nagyobb gondossaggal kell elkésziteni,
és ha sziikséges, a kapcsolddd teriilete-
ket (felilleteket) még a galvanizélas el6tt
hékezelni célszeri azért, hogy a munka-
darabban a fesziiliség cstkkenjék.

Az operativ galvanizalhatdsag

A hegesztéssel toriénd gyartas esetében
a kiils6 és a belsé mechanikus eredett
bemetszések negativ hatastak a ter-
vezett, vagy a megvaldsitott hegesztés
minéségi osztalytdl figgéen. Jol ismert,
hogy a bemetszési hatast a mikroszer-
kezeti inhomogenitas is eldidézheti, pl.
ilyen a hegesztés és a langvagés alatti
hébevitel okozta felkeményedés. A mara-
dé fesziiltségi allapotot meghatérozza az
elémelegités, az energiabevitel, a varrat-
rétegek szama és a hegesztési sorrend.
Ha a repedés veszélyét kell csokkenteni
ezekre a tényezdkre nagy figyelmet kell
forditani. A gyartas is negativ hatést gya-
korolhat, pl. a langvagast, a mechanikus,
forgacsolé megmunkalast (pl. lyukasztast
vagy farast), illetve a hideg képlékenyala-
kit4st kiséré bemetszések miatt.

Az anyag metallurgiai galvanizalha-
tosdgéra vonatkozdan két szempontot
kell figyelembe venni. A galvanizalas-
sal felvitt rétegvastagsag attol fugg,
hogy mekkora az acél szilicium és
a foszfor tartalma — Ugy ahogyan azt
MSZ (DIN) EN 10025-2 (,Melegen hen-
gerelt szerkezeti acél — 2. rész: Szalli-

5. 4bra. A galvanizalhatésédg definiciéja — hasonléan a hegeszthetdség fogalmahoz
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tasi miiszaki feltételek 6tvézetlen szer-
kezeti acélokra — 2004. 4prilisi kiadéas)
1. tablézata és a 3. dbraja mutatja, de
ez nem ad informéciét a repedési ve-
szélyre vonatkozéan. Az LME* a repe-
dési hajlamra meghatdrozé, nemcsak
az acél egyre nagyobb 6tvézé tartalma
miatt, hanem a hideg képlékenyalaki-
tas hatésa (l4sd DAST (Deutsche Auss-
chuB fur Stahlbau) 009 —  Acél ming-
ségi kategéria kivalasztas hegesztett
acélszerkezetekhez”: 2005. évi janudri
kiadas) miatt is. Ennek eredménye a
mikroszerkezet (a szGvetszerkezet) fel-
keményedése, és ezeken kiviil még a
termomechanikus kezelés hatasa is je-
lentkezik (9. 4bra).

Valé igaz, hogy a nagyobb folyasi ha-
tar, a nagyobb szildrdsag és a csokkend
szivGssag jelentésen megnéveli a repe-
dés veszélyét.

Vegiil is figyelemmel az operativ (mi-
veleti) galvanizélhatésdgra, a galvani-
zalénak a gavanizaldsi mivelet soran
szamos befoly4sold tényezével kell sza-
molnia, amelyek a galvanizalasi repe-
dési veszélyt csékkenti. A pacoldsra vo-

natkozéan az elsédleges cél a hidrogén
keltette repedés (HIC — hydrogen indu-
ced cracking) elkeriilése, kiilénésen a
nagyszildrdsagu acélok esetében, ame-
lyek folyashatéra 460 MPa vagy ettdl is
nagyobb. Emiatt figyelmet kell forditani
a pacolasi muveleti idére, a szabad sav
aranyara, az inhibitorok és a feliilet ki-
készité anyagokra, tovabba a hidrogén
effiziéra. Ez utébbi miatt, ha egyalta-
lan lehetséges, akkor a pacolds utan a
munkadarabokat célszerd atmenetileg
pihentetni. Az LME*-el Osszefliggés-
ben a kévetkezd pacoldsi mivelet alatt
a pacoldszer (flux) s6-; és vastartalmat,
valamint a szarité eljdrast is ellenérizni
szikséges.

Javulas érhetd el, ha a munkadarabot
elémelegitik mielétt cink fiirddbe me-
ritenék. A bemeritésnél arra kell figye-
lemmel lenni, hogy a leheté legmerede-
kebb meritési szdget és a legnagyobb
bemeritési sebességet vélasszak és vé-
gul kelléen nagy atméréjt kifolyéesovet
alkalmazzanak.

Alapszabaly, hogy a kettés bemeri-
tést el kell keriilni és a bemeritési idg

x
£

1]

6 7. dbra Egy merev balkon keretének karosodédsa (l4sd baloldali képet) a nagy fesziiltség
miatt, amely galvanizalaskor kettds bemerités utan keletkezett

8. abra. Szabad szemmel nem l4thaté repedések a beépitett merevitd betétlemezeknél, ahol
az alaplemez és a bonyolult profil kézétti hirtelen vastagsagvaltozés ,ugras” miatt kereszt-
metszet valtozast van. A repedést a mégneses repedésvizsgalat tette 1athatévs
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olyan rovid legyen amilyen csak lehet-
séges. Ez kiiléndsen abban az esetben
érvényes, ha a megolvasztott fémfiir-
dd hémérséklete kisebb, mint 450° C.
Mindezek mellett a megdmlétt cink
6tvozesét kerlilni kell. Az 6n kisebb le-
gyen, mint 0,3%, az 6lom maximum
0,9% lehet, mig a bizmut is 0,1%-nél ki-
sebb aranyban lehet jelen. [5]

Az ellenérzést, a tesztelést
hogyan lehet végrehajtani?

A roncsolasmentes vizsgélati eljdrasok
koziil a szemrevételezést, a folyadék be-
hatolésos és az ultrahangos vizsgélatokat
csak részlegesen hasznaljdk, mivel ezek
tébbnyire nem alkalmasak, mert a repe-
déseket folyékony cink tolti ki (10. dbra).
A réntgenvizsgélat 4ltaldban alkalmaz-
haté, de ennek eredményessége fiilgg a
repedések irdnyatdl és a vizsgélat helyé-
nek hozzaférhetbségtél. Az rvénydrami
vizsgalat esetében nincs még adekvat
vizsgélati gyakorlat. Ma gy tdnik, hogy
ez az eljaras alapvetéen igéretes, és a
Osszefiggd (zart) cinktakard réteg alatti
repedéseket képes feltarni. [6]

A mégnesezhetd poros repedésvizs-
gédlatnak — ebben az esetben — a meg-
bizhatésdga korlatozott, de jelenleg az
éplitészeti szerkezetek vizsgéalatdhoz
alkalmazott egyetlen, a galvanizalasi
repedések feltdrasara szolgald roncso-
lasmentes vizsgélati eljdrds. Ezen a
tertleten megbizhatésaga ~ a hozza-
férés nehézsége miatt, amit a viszony-
lag nagyméretii vizsgald magnesek és
a repedések irdnyultsaga (irdnya) okoz
— korlatozott és tovabbi probléma még
a cinkréteg vastagsaga, ami altaldban
tobb, mint 50 um. A felilet alatti repe-
dések barmilyen eldgazésai és a repe-
dés novekedése, lasd a 2. abrét, nem
ismerheték fel, igy a repedés mérete és
a repedés vonala nem hatérozhaté meg
azzal a céllal, hogy a munkadarabot ki
lehessen javitani. Erre most csak a fo-
kozatosan mélyitd kszorilés és a mag-
neses repedésvizsgélat egyiittes alkal-
mazésa a lehetséges eljarés, amelyet
addig folytatnak, amig el nem érik azt
a melységet, ahol mér nincs a repedés-
nek nyoma - tehéat az ép alapanyaghoz,
varratfémhez jutottak el. Ezen tilmend-
en a repedesre utalds (indikacié) még
feltinhet, pl. a varratfém tulfolydsanal.
A repedés feltérdsa alapvetéen korlato-
zott azokban az esetekben is, amikor a
repedés kozel van a feliilethez és attdl
kb. 1 mm mélységben van.

Tovabb4 néhany hegesztési eljaras
esetében a roncsoldsmentes vizsgélati

l’[g&&ﬁ#ﬁfs
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9. 4bra. Galvanizalaskor keletkezd repedések
egy 6 mm vastag jarmivézban, amelyet

S 690M termomechanikus kezelési nagyszi-
lardségu szerkezeti acélbdl készitettek

eljaras szolgaltatta eredmények érté-
kelése nem lehetséges. Mas esetben
és ez az az eset, amikor a megomlott
cink az alkatrész ,héatulsé” oldalan - az
egyébként sem vizsgalhatd varratgyo-
kon 4t — ott ahol 8ssze nem olvadt 1és
(hézag) van - befolyik, tovabba a ki-
alakult repedések nem érik el a mun-
kadarab felszinét, a szabadon hozzafér-
heté (k6nnyen elérhetd) felilletet, tehat
nem lathatdak. Ugyanezen ok miatt,
szitkséges, hogy a merevitéknél a tel-
jes keresztmetszetben a végeket korbe
hegesztéssel zarjak le. Mivel a magne-
ses repedésvizsgalat megbizhatdsaga,
informéciétartalma korlatozott, ezért a
vastagon galvanizalt feluletek esetében
a cink bevonatot a vizsgalat elétt a fe-
liiletrdl el kell tavolitani.

Selejt vagy javitas

A javitas kiilénboz lehetdségeit a kolt-
ségek névekedési sorrendjében bemu-
tatva:

— a repedésvégek furassal valé megszun-
tetése és a repedés kikdszoriilése utan
a megmarad6 keresztmetszet statikus
vizsgalata,

— a repedések kikoszorillése és hegesz-
téssel feltoltés, amelyet roncsolasmen-
tes vizsgélat kovet,

— .by-pass” (4tkotd) eljaras a felilet azon
részén, ahol repedések vannak, pl. itt
atlapolésos, hevederes lemezkotések

Fylegrsipes
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10. ébra. Rejtett galvanizaldsi repedések
egy csomdlemezzel szerelt tartd
gerinclemezében a repedést magneses
repedésvizsgdlat mutatta ki
(lisd a 9. 4brét), a festékezd folyadék
penetréciés eljdrassal kimutatott repedési
rés és a varratfémben lathatd még
hossziranyt repedésre utald jel.

alkalmazasa (pl. olyan, mint amit a
vasuti sinek csavaros, hevederes 0sz-
szekotésénél hasznalnak),

— a teljes munkadarab, vagy részegység
helyettesitésével, kicserélésével, ha az
épitéelem hibdja ,szisztematikus” és
nincs lehetség, illetve hozzaférhetd-
ség a vizsgalatokhoz.

A selejtezés, majd az azt potld 1j
munkadarab gyéartésa sokszor gazda-
s4gilag jarhatébb Ut, mint a koltséges
javitas. Selejtezés esetén altaldban
nincs tovabbi olyan visszamaradé koc-
kézat, mint a fel nem tart repedések
esetében. A javitdsokndl, a vizsgéla-
tot végzének figyelembe kell vennie,
meg kell tudni becsilnie a szerkezeti
elemben a fel nem téart repedések ha-
nyadat is, amely szikséges ,az egyedi
esetek jévahagyasdhoz”, erre vonat-
kozban a muszaki ellenérnek nyilat-
koznia kell.

Hogyan tovabb?

A galvanizalt acélszerkezeti munka-
darabok vizsgalatara vonatkozé utébbi
idében szerzett ismeretek feldolgoza-
séban és ezeken tul a DIBt (Deutsches
Institut fir Bautechnik) munkacsoport
tapasztalatainak értékelésében 2006.
4prilistél az SLV (SchweiBtechnische
Lehr-: und Versuchsanstallt) is 1észt
vesz. [D]
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Azokat a mar meglevd épileteket,
szerkezeteket fenyegeti veszély, ame-
lyeknél 2000 juliusa utan attértek a fen-
tebb méar emlitett cinkotvozetek hasz-
nalatara. Ezért a szovetségi allamok
felsébb épitészeti engedélyezd, ellen-
6126 hatdsagai szerzédést kotottek a
DIBi- vel és ennek eredményeképpen
a vonatkozé eléirdsokban valtozasok je-
lentek meg. Ezek szerint az épitmény
eléallitéianak kotelezettsége az emelt
szilardsagu (355 MPa vagy ennél na-
gyobb), valamint a magasabb Uzemi
igénybevételnek kitett szerkezetek els-
zetes repedésvizsgalata.

A tervezék és a szerkezet feliigyele-
tét végzd muiszakiak figyelmét felhiviak
arra, hogy a tiizihorganyzott acélszer-
kezeteken azonositani kel a kritikus fe-
sziiltséggylijté pontokat/helyeket. Ezek
kozil is féleg azokat, amelyek a szerke-
zet stabilitasat befolyasoljdk. Majd ezek
kozill a véletleniil kivalasztott és kriti-
kus helyeken roncsoldsmentes vizsga-
latot kell végezni. Itt pl. magneses re-
pedésvizsgalatot kell alkalmazni.

A magasabb fokozat muszaki el-
lenérnek azonban ezekre a kiillonleges
problémékra vonatkozé kiegészitd do-
kumentélt képzés sziikséges, amely
tartalmaz barmely lehetséges indikaci-
4t és képessé tesz a mddositott eljaras
értékelésére. Erre a feladatra az SLV -t
jelolték ki.

A megolvadt cinkfiirdé Osszetételére
a kovetkezd ajanlés szerint a cél a ,ke-
véshé kritikus” 6tvdzé bézis és ehhez az
sziikséges, hogy:

e az 6n tartalom legyen kisebb, mint

0,3%,

e 37 6lom tartalom legyen kisebb, mint

0,9% és
e a bizmut tartalom legyen kisebb, mint

0,1%.

Jelenleg még vita targya az, hogy a
tlizihorganyzo6 fiird§ 6n tartalmat sziik-
séges-e tovabb cstkkenteni.

Alapvetéen javasolt, hogy galvaniza-
last kovetben a munkadarab kritikus
részein roncsolasmentes vizsgalatot vé-
gezzenek.

A tervezdket, az acélszerkezeti tech-
nolégus mérnokdket érzékennyé és fo-
gékonnya kell tenni és széles korben
mindsiteni kell 8ket, hogy a jdvében a
tiizihorganyzott munkadarabokban a re-
pedés elkeriilhetd legyen. Ebben az érte-
lemben a DVS (Deutscher Verband far
SchweiBen und verwandte Verfahren e.
V.) éves konferencidjan Bézelben 2007.
szeptemberben kiilon is foglalkoztak a
galvanizalt munkadarabok repedéseivel.
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Tovabbé javasolt, hogy a repedés-
mechanizmusara vonatkozé kutatast
folytassak és fejlesszenek ki egy olyan
algoritmust, amely képes értékelni ,a
galvanizélhatésagot” és finomitani a
roncsoldsmentes vizsgéalati eljardso-
kat.

Ehhez tartozé tovabbi téma még a vo-
natkozo szabvanyok feltilvizsgdlata és a
galvanizélasra vonatkozd ,0j" szabdly-
csalad megalkotasa.

A most felsorolt problémék a galva-
nizédldshoz kapcsolédnak és felhividk
a figyelmet annak fontossagara, hogy
megegyezésre van sziikség valameny-
nyi érdekelt fél (tervezd, technoldgus,
acélszerkezeti szakember, mérnok és
a galvanizald) kozott azért, hogy a re-

KUTATAS — FEJLESZTES

kenjék. Ez az jelenti, hogy a multat
Ujra kell értékelni és 1j projekteket kell
bevezetni.
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Helmut Nies, Georg Scambl és Bernd Stiefel,
Saarbriicken/Németorszag:

Tajekoztatas
Felhivjuk a
2003. évben roncsolasmentes anyagvizsgald mindsitést
szerzett vizsgalok figyelmét, hogy tantisitvAnyuk meghosszabbita-
sdnak végsd hatarideje:
2009. 03. 31.

A tanusitvanyok meghosszabbitasdhoz
az MSZ EN 473 9. pontja szerint
az aldbbiak sziikségesek:

*

folyamatos munkavégzés igazolasa,
*
az aktualis éves latoképesség vizsgalat
eredményérdl sz616 masolat
MSZ EN 473 szerint
(azaz a kozeli 14tas élessége tegye lehetévé legaldbb 30 cm tavol-
sagroél a Jaeger 1. bettiméret(i széveg olvasisat, valamint szinla-
tasa legyen elegendd ahhoz, hogy kiillénbséget tudjon tenni a
munkaltaté altal eléirtak szerinti roncsoldsmentes anyagvizsgala-
ti eljarasok soran hasznalatos szinek kontraszt-hatédsai kdzott).
Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken,
foglalkozas-egészségiigyi rendelékben ismert dr. Csapody Istvan:
Latasprébak cimii konyvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isi-
hara: Test for colourblindness — gépkocsivezetéi orvosi alkalmas-
sagi vizsgdlatnal is hasznalatos — kdnyvekben leirtak teljesitésé-
vel lehetséges,
*
régi tanusitvany megkiildése.
A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyestilés részére sziveskedjenek megkiildeni
(1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14).

Ganz Hid, Daru
és
Acélszerkezetgyarté
Zrt,

(1089 Budapest,
Golgota u. 6.)

keres
hegesztémérnokot

Feltétel:
hegesztémérnéki,
vagy
szakmérnoéki diploma,
német
és/vagy
angol kézépfoku
nyelvtudds,
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Tudositas az . Magyar Motoman Robot

2008. aprilis 3-4-én kbézel 100 6 rész-
vételével kerllit megrendezésre Tapid-
szelén az |. Magyar Motoman Robot
Szimpdzium.

A szimpdzium hivatalos programjanak
inditdsaként csitdridkodn délelétt azok a
cégek tartottak eléadast, melyek techni-
kai és szolgaltatasi hatteret biztositanak
a felhasznaldk szamara.

A Motoman Robotics, a vilag vezeté ro-
botgyartd cége, az SKS Welding Systems,
mint az egyeduli gyartd, mely kizardlag
automata hegesztéshez gyart ivhegesz-
t6 berendezéseket és a Harms+Wende,
mely piacvezetd az ellenallas-hegesztd
berendezések cslcskategorias vezérlé-
seinek gyartasaban, rovid Osszedllitast
mutattak be Ujdonsagaikrél, aktualita-
SOKrol.

A REHM Hegesztéstechnika Kft. mint a
szimpdzium hazigazdaja beszamolt arrdl,
hogy nemcsak kereskedelmi és szolgal-
tatasi tevékenységgel, hanem a gyartd
cégekkel kbzos, illetve sajat fejlesztések-
kel is igyekszik Ugyfelei céliainak megva-
|6sitasat a lehetd legjobban segiteni.

A szimpdzium kiemelt célja volt, hogy f6-
rumot biztositson a robotokat mar t6bb
éve alkalmazé hazai felhasznalok sza-
mara gyakorlati tapasztalataik megosz-
tésara. Az ebben a témaban elhangzott

Szimpoziumrol

eldadasok magas szinvonall és latva-

nyos prezentaciokkal rendkivil sok — a

gyakorlatban kdzvetlentl hasznosithatéd

— informéciét osztottak meg a hallgato-

séggal. Az itt elhangzott eléadasok alap-

jan a hegesztés robotositasa soran nyert
f6bb tapasztalatokat az alabbiak szerint
foglalhatjuk 6ssze:

e Szoras csOkkenése: a robotos gyartas
beindulasa utan jelentésen cstkkent
az alkatrészek méretszdérasa. Emiatt
a hegesztés utani ellenérzések sza-

ma is jelentésen csdkkenthetd, amivel
id6t és koltséget lehet megtakaritani.
Termelékenységi mutatdk javulasa:
altalanos tapasztalat, hogy alkalma-
zastol figgben egy robot és kezelje
egy miszakban 4-6 6 kézi hegeszté
munkajat tudja kivaltani.

Révid megtérilési ids: 1-3 év megté-
rulési idével lehet szamolni a sorozat-
nagysag és a kihasznaltsag fuggvény-
ében

Mindség javulasa: a gyartastechnolé-
gia biztonsaganak ndvelésével jelen-
tésen névekszik a hegesztés mindsé-
ge is. Ez csdkkenti az utdmunkalatok
koltségeit is.

Ujabb munkék megszerzése: jarulé-
kos elényként Gjabb megrendelések
varhatok, robot alkalmazasa a gyar-
tasi folyamatban hozzéasegithet j6 tar-
gyalasi alap megteremtéséhez.
Hdébevitel: a megfeleléen megvalasz-
tott robotcella (pl. szimmetrikus alkat-
rész esetében iker robot alkalmazéasa)
és hegesztési paraméterek csdkkent-
hetik, és kiszamithatéva (@llandd mér-
tékiivé) teszik a hébevitelt és a defor-
MAcié mértékét.

Technoldgia betarthatésaga, megfele-
lés az el6irasoknak: robotos hegesz-
tés esetén a technoldgiai eldirasok,
a sorrend és a megfelel6 méretl és



hosszusagl varratok miatt egyrészt
csOkkenthetd a hozaganyag felhasz-
nalés, masrészt a WPS-ben eléirt pa-
raméterek pontosan tarthatok.

* Min&ségbiztositas: a mai modern he-
gesztégépek és a hozzdjuk tartozd
digitalis vezéri6egységek opcionali-
san kiegészitheték minéségbiztositasi
rendszerrel, mely a hegesztés kdzben
folyamatosan méri és rogziti a para-
métereket.

A délutani szekcié masodik felében a
résztvevk négy helyszinen ismerked-
hettek meg a robottechnikaval a gyakor-
latban is:

e lathatték a nemrég debitalt nagyse-
bességl SSA2000 robotkart a karban
belll elhelyezett hegesztdkabellel,

* az SKS ,végtelendl” korbeforgd he-
gesztéfejét, vizh(téssel is,

® az SKS ikerhuzalos vhegesztést md-
kodés kbzben,

e Dbepillantast kaphattak a robotok
programozasanak maodszereibe, igy
az off-line (a robotallomason kivili)
programozasba is,

¢ bemutattak 2 Motoman Uj scara tipu-
su szerel6robotjat.

Mindazonaltal a gyakorlati bemutato
egyik legsikeresebb éalloméasa kétség-
telentl a RoboBarMan (robotbarpincér)
volt, ahol frissiték felszolgalasardl ,robot-
ember” gondoskodott.

Masnap az Autdflex-Knott Kft. fogadta

a szimpdzium résztvevéit Kecskeméten.
A referencia-latogatason a gyakorlatban
lathattunk munka kézben — a mar kdzel

20 éve mikdds Motoman ipari robotok

mellett — vilagviszonylatban is csticstech-
nikanak szamito hegeszté robotos gyarté
cellakat. A jol szervezett és dinamikusan
fejl6dd cég megtekintése a tapasztala-
tunk és a visszajelzések alapjan valamen-
nyi latogatd szamara inspiraldan hatott.

A rendezvény hazigazdajaként ezdton is
szeretnénk koszdnetlnket és nagyrabe-
csiléslnket kifejezni mindazok szamara,
akik aktiv kézremikddésikkel hozzaja-
rultak a szimpdézium sikeréhez.

KGiGn megkdszonjuk

a GEPIPARI TUDOMANYOS EGYE-
SULET HEGESZTESI SZAKOSZ-
TALYA

a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
és ANYAGVIZSGALATI EGYESU-
LES

a MAGYAR HEGESZTOK BARATI
KORE

aMAGYAR JARMUALKATRESZ-
GYARTOK ORSZAGOS SZOVET-
SEGE

részére, hogy szakmai ajanlasukkal segi-
tették rendezvényinket.

% MOTOMAN

A YASKAWA COMPANY

IA20 - az uj kor karja

karcsu, faradhatatlan és erés (20kg)
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(53) 380 078
hegesztés és termikus vagas

FLEXMAN
o ROBOTICS
(30) 951 0065
nem hegesztési alkalmazéasok,
rendszerintegratorok kiszolgalasa

www.motoman.hu
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Az MO autoiit északi
Duna-hidjanak kivitelezése

A Budapestet elkeriilé6 MO autéut északi szektoraban - az M3-as autopalya |
és a 11 sz. fénut kdzotti szakaszon, Budapest és Szentendre hataran — épil a
legiijabb Duna-hidunk. Feltehetéen jelentésen enyhitve a févaros kzleke- |
dését éré nyomast, féleg a csuicsforgalmi idészakokban,

A hid-projekt valéjaban 6t hidbél all: a két folyami hid a Nagy Duna-ag, |
ill. a szentendrei Duna-ag felett, a fel- ill. lehajtasi funkcidkat ellatd Gn. ar-
téri hidak (2 db), valamint a Szentendrei sziget déli részén ativels kozépsd |
szakasz. A folyami hidak felszerkezete acél, a tébbi rész — a koltségek ki-
mélése céljabol — feszitett vasbetonbél késziil. Teljes hossza 1862 m lesz,
igy ebben a vonatkozasban rekorder lesz Magyarorszagon.

A hid 2% 2 forgalmi savos (az eldirtnal szélesebb leallésavokkal), igy sziik- |
ség esetén — a hid-szerkezet atalakitdsa nélkiil — 2X 3 savosra bévithetd.

Cégiink feladata a Nagy Duna-ag feletti hid acél felszerkezetének gyarta- |
sa és szerelése. Irasunk célja a hid kivitelezése sorin felmeriilt hegesztés-
sel kapcsolatos kérdések bemutatésa.

A hid épitésével kapcsolatos altalanos ismertetés a legautentikusabb sze-
mélytél, a hid fétervezéjétsl [1]-ben olvashaté. Tovabba egy ilyen projekt- |
nél nem keriilhetd el az esetenkénti 6sszehasonlitas az az altalunk kivite-
lezett megeléz6 hasonléd munkaval, a dunatjvarosi hiddal [2].

Hegesztés a gyartas és szerelés soran

]

1. abra Létvényterv

S356J2G3 MSZ EN 10025:1998 t < 30 mm, _‘ |
I S355K2G3 MSZ EN 10025:1998 30 < t <40 mm J
[ S355MI, MSZ EN 10113:1995 t > 40 mm | |
1. tdbldzat Otvozetlen szerkezeti acélok
| |
% Eurdpai, ill. O o
[ Megnevezés nemzeti szabvény Amerikai elSiras |
Bevonatos tvhegeszt6 | o 1 o o 4o H5/MSZEN 499 | AWSA5.1E 7018-1
elektrédak
VédGgazas G38i1; G4 Si1/MSZ EN 440 | AWS A 5.18 ER 70S-6
hegesztéhuzalok |
Fedett ivii
hegesztéhuzalok S2 / MSZ EN 756 Ab17EM12 |
2. tabldzat Hegesztdanyagok
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A hidszerkezet altalanos
ismertetése

Ortotrop pélyalemezes, ferdekabeles, ha-
romnyilast hid. (Ferdekabeles hidszerkeze-
tet folyami hidnal Magyarorszégon eddig
még nem alkalmaztak.) A tdmaszkézok:
145 + 300 + 145 m, gy a f64gi hidszerke-
zet teljes hossza: 590 m. A keresztmetszet
szélessége: 36, 164 m. Az acél felszerkezet
terv szerinti témege: 8071 tonna.

A kébelek legyezdszeri elrendezési-
ek, két sikban, 12 m-enként kétnek be a
merevitd tartéba.

A pilonok feszitett vasbeton szerkeze-
tiek. ElnyUjtott A betiit forméznak, ma-
gassaguk 100 m lesz.

(Latvanytervi szinten mindezeket az
1. abra illusztralja.)

A merevitd tart6 acélszerkezeti, orto-
trop péalyalemezes, kozépen hossztartd-
val, keresztiranyban alatdmasztd kereszt-
tartdkkal, amelyek oldalt kétnek be a ZArt,
szekrény-keresztmetszet( fStartékba.

A kereszttartok gerinclemezesek, a
péalyalemezt és a ftartét trapéz kereszt-
metszetd borddk merevitik.

A fétartdk kiilsé oldalan gyalogjarda
helyezkedik el.

A felszerkezet 6sszes eleme kozétti
kotés hegesziett kivitel.

A hid hossz-, ill. keresztmetszeti szel-
vényét a 2., ill. 3. 4bra mutatja.

Alapanyagok

A hid épitéséhez tervbevett szerkezeti
anyagok a teherviseld szerkezeti elemek-
hez az 1. tAblazatban lathaté tvézetlen
Sszerkezeti acélok.

A kiegészitd szerkezetek anyaga:
MSZ EN 10025: 1998 szerinti S235JRG2
aceél. A mindségtanisitds a 355 MPa
szilardsdgi kategéri4ju acélokra MSZ
EN 10204 szerinti 3.1B, a 235 MPa fo-
lyashatértakra 2.2 bizonylattal.

(Megjegyzés: A hid tervezésének ids-
pontjdban még nem volt hatalyos az
MSZ EN 10025:2004 szabvanysorozat,
ami magéba integrélja a szerkezet-épi-
tésben hasznélatos acélokat. Hason-
l6an idékozben valtoztak a termékek
mindségtanusitdsara vonatkozd eldira-
sok is az MSZ EN 10204 — Gj — 2005. évi
kiadasédban.)

Hegesztéanyagok
A bevonatos ivhegesztd elektrédaknal Ujra
visszatért a szabvanyositas az ISO 2560-
hoz — jelenleg EN ISO jelzettel — ami mar
korabban része volt az eurdpai, ill. magyar
szabvanyositasnak (MSZ ISO 2560: 1990).
I"l. GESZTES
EEHNIKA
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Fibh elemek lsmezvostogsbge:
T lemez 14,

KERESZTMETSZET 1:100 ;:r’:ﬂl = o :: o

. n e lemez: min
. KOZBENSO >‘< A P“—ONNAL 121 szekednytortd gerinclemez: 16 mm

487 35190/2=17585 v 36080/2=18045 " Gvmez: 25 mm
I ';“ 2400 1435, 1250 3x3500=10500 .,1@730\: 1000 3x3500=10500 1250 |, 1435 2400 1 kereszttarts gerinclemez: 12 mm
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—_ — ki . -
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2. 4bra A hid hosszmetszete

is h &

s L]

4. 4bra A kereszttartok réépitése a palyapanelre

Csak ,CE" (korabban U) jelzéssel ella-
tott hegesztéanyagok hasznalhatok. A
hegesztéanyagoknak legalabb az MSZ
EN 10204:2004 szerinti 2.2 minéségi bi-
zonyitvannyal (mindségazonossagi iga-
zolas) kell rendelkezniuk.

Hegesztési segédanyagok

fazzo. |M21(82% Ar + 18% CO.,)
Veéddgaz: | 197 N 439 ’
Fedé- SA AB 167 AC; SAFB 1
porok: 66 AC / MSZ EN 760

byl pssres

Hegesztéeljarasok

A hid kivitelezése soran alkalmazott he-

gesztbeljarasck az MSZ ISO 4063 szerin-

ti kodjelekkel:

¢ 111 — bevont elektrédas kézi ivhegesz-
tés

¢ 121 - fedett vl hegesztés tomor hu-
zalelektrédaval

« 135 — fogyoelektrédas, aktiv védégazas
fvhegesztés, ill. ezek kombinAacidi:

e 135/121 és 135/111

Ezen eljarads-kombinécickat elsé-
sorban a szerelési helyszineken al-

46

5. 4bra A [Starté gyértasa a forgatokésziilékben

kalmazzuk. Ennek sordn a gydksorok
hegesztése minden poziciéban gyokta-
masztassal — ma mar szinte kizdrdlag
kerdmia alatétre — a 135 jeld eljdrassal
torténik. A tovabbi sorok a vizszintes
helyzett kotéseknél (palya- és fenékle-
mezek) 121-es, a tobbi poziciéban 111-
es eljarassal késziilnek.

Hegesztéberendezések

Mind a gyartés, mind a szerelés soran ki-
zé&rdlag megfeleld miiszaki szinvonald, a
f6bb hegesztési paraméterek kijelzésére

XIX. évfolyam 2008/2
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alkalmas hegesztéberendezések hasz-
nalhatok.

A gyartés teriletén elsddleges szem-
pont a magas bekapcsolési idé; a szere-
lésnél a konnyd és j6 szabélyozhatésag,
mivel ott esetenként kényszerhelyze-
tekben, eltérd élelékészitésekkel, illesz-
tési hézagokkal kell dolgozni.

Fzen magas — sok esetben ellentétes
— kovetelmények biztositasara a szerelés
tertletén a legkorszertibb, impulzus-he-
gesztésre is alkalmas védbgézas hegesz-
téberendezések lettek beszerezve. Ez a
beruhazés azzal az el6énnyel is jart, hogy
javult az ardnya a nagyobb termelékeny-
ségl védé-gazas hegesztésnek a bevont
elektrodas eljarassal szemben.

A hegesztéstechnolégia
mindsitése,
hegesztési utasitasok
A gyartds, ill. szerelés soran alkalmazan-
dé hegesztési eljarasok megfeleléségét

elézetesen az

MSZ EN ISO 15607; MSZ EN ISO
15609; MSZ EN ISO 15614 szerinti he-
gesztéstechnoldgia vizsgélatokkal kel-
lett igazolni.

A WPQR-ek alapjan azutdn WPS-ek
késziltek minden, a szerkezet szem-
pontjabdl fontos kotésre. Ezek a WPS-
ek minden hegesztési munkahelyre ki-
kertltek, amelyek azutan a kivitelezés,
ill. az ellenérzés alapjat szolgaltak.

A hegeszték mindsitése

A gyartas scrdn csak olyan hegeszték
foglalkoztathatok, akik MSZ EN 287-1
szabvéany szerinti érvényes mindsités-

sel rendelkeznek. A fedett fvii eljarast
végzdknek (gépkezeléknek) az MSZ EN
1418 szerinti érvényes mindsitéssel kell
rendelkezniiik.

A flzdvarratokat is csak mindsitett he-
gesztdk készithetik, amennyiben azok a
hegesztési varrat részei maradnak.

Hegesztésfeliigyelet

Ugy a gyartasnak, mint a szerelésnek
felelds hegesztémérnokei vannak.

A hegesztésre vonatkozé feladatukat
és felelsségiiket az MSZ EN 729-et
valté MSZ EN ISO 14731 szabvény sza-
bélyozza.

A felelds hegesztémérmnok tevékeny-
segét a hegesztések kivitelezése soran
hegesztd muvezetdk és csoportvezetdk
segitik.

A hidak és a hasonlé nagy miitargyak
esetén fontos szerepe van a Mérmék po-
ziciénak. (Ez nem feltétleniil egy sze-
melyt jelent; egy ilyen nagy projektnél
altaléban tobb f6 latja el.) A Mérnok az,
aki a megrendel6 képviseletében folya-
matosan figyelemmel kiséri a gyartas
és szerelés minden fazisat és a 1énye-
ges megallési pontok utan csak az 4 j6-
vahagyéséval lehet a munkak tovabbi
fazisaiba 1épni.

Kivitelezés

A hidak kivitelezésének altaldban hé-
rom 14 fazisa van: gyartas, el6szerelés
és helyszini szerelés. Ez altaldban te-
rileti elkiléntilést is jelent. Az elésze-
relés sok esetben térténhet a hidépités
helyszinén, ill. annak kézelében (a par-
ton), amennyiben ehhez megfeleléek

XIX. évfolyam 2008/2
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az adottsdgok. Ez volt a helyzet pl. a
tavaly forgalomba helyezett dunatjva-
rosi hid mederhidjaval és bal parti &r-
téri hidjaval, ahol ki lehetett alakitani a
kovetelményeknek megfeleld szerelési
tertletet [2].

Gyartas
A gyartds a cég budapesti gyardban
torténik. A hid keresztmetszetek — a
kézuti szallithatdsag kévetelményeit fi-
gyelembe véve — részekre bontva (me-
revitd tartd, a palya-, ill. jardapanelek)
készllnek.

A jellemzé panelméretek: hosszi-
s&g 12 m, szélesség 3 m. (A pilonokat
kézrefogd, ill. az azokhoz kozvetlentil
csatlakozd elemeknél ettdl eltéré mé-
retek vannak: 6, ill. 12 m.) A teljes ke-
resztmetszet 13 darab pélya-, ill. jarda-
panelbdl, fétartd egységbdl, valamint a
kereszttartok alsé részébél All.

A panelek gyartdsdhoz sziitkséges
lemezek és a hosszborddk a panelek
tervi méretéhez igazodva, a gyartds-
technolédgiai okokbdl szilkkséges min.
rahagyassal keriilnek beszallitasra,
ezért keresztirdnyd toldasok a gyartas
sordn nem fordulnak eld.

Osszeallitas, hegesztés

A pélyapanelek terv szerinti alakjanak
és méretének biztositasa, valamint a
termelékenység fokozésa érdekében az
Osszedllitast készillékekben végezzik.
A palyalemez helyzetét az allitd aszta-
lokon elhelyezett titkdzdkkel hatarozzuk
meg. A hosszirdnyd merevitébordakat
(trapézbordék) 4llité sablon segitségével
helyezzik el, majd flizéssel régzitjitk. A
hosszvarratok a cég 4ltal hosszu ideje
alkalmazott kétfejes fedett fvii automa-
tékkal késztilnek.

A hegesztést kbvetden ellendrizni kell
a siklapisagot, majd sziikség szerint
egyengetni kell. Annak ellenére, hogy
a mindenkori lemezvastagsdgoknak,
lemezméreteknek (szélesség) megfelels
el6feszitést alkalmazunk, sziikséges ezt
a miuveletet beiktatni. Az alkalmazott
modszer a meleg-egyengetés.

Egyengetés utan a panelek szélességi
méretre vagasa torténik a terv szerinti
méretekre, majd a hegesztési terv sze-
rinti varrat-elékészités torténik a kotés-
tipustél, lemezvastagsagtdl stb. figgd
illesztési hézag figyelembe vételével.

A kereszttartdk rdhelyezését a palya-
panelekre a 4. abra, a f&tarték készre-
hegesztését forgatd késziilékekben az

5. 4bra mutatja.
bl
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Elbszerelés

Az el8szerelés a GANZ Acélszerkezet
Zrt. csepeli szereld tertiletén torténik. A
gyartémiibél kozaton szallitott paneleket
szereld kocsikon elébb 3 6néalld egységgé
Allitjuk Ossze. A 6. dbrén egy ilyen egy-
ség lathatd. (Ezekbdl all 6ssze a késbb-
biekben a teljes keresztmetszet.)

Az elBszerelés soran lényegében a
hosszirdnytu — a hid hossztengelyével
parhuzamos — varratok késziinek.

Mind az elészerelés, de kilonésen a
helyszini szerelés sordn, sok esetben
kedvezétlen id6jarasi viszonyok kozott

kell végezni a hegesztési munkékat. Itt
elsésorban az alacsony kémyezeti hé-
mérsékletre, a csapadékra és az erds
szélre gondolunk. Ezek hatasdnak kiki-
sz6bolésére megieleld intézkedéseket
kell hozni (véddséatrak, elémelegités al-
kalmazésa; adott hatarértékek elérése
esetén a munkét sziineteltetni kell).

Az elbszerelés helyszinén torténnek
a korrdziévédelmi munkak is. Ez azt je-
lenti, hogy a belsé felliletek kompletten
elkészillnek, mig a kalsé feluletekre 1
réteg alapozé és 1 réteg kozbensd réteg
keriil. A pélyalemez felsé felilete ideig-
lenes bevonatot kap. A tovabbi rétegek

8. dbra A kdbel-véddcsS hegesztéshez elckészitve

byl egrsipes
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a helyszinen, a szerelés utols6 fazisa-
ban készilnek el.

Helyszini szerelés

A teljes keresztmetszetben Osszeéllitott
hidelemeket vizi iton szallitjuk a hely-
szinre. A 7. dbra egy ilyen szallitd barkat
mutat 2 hidelemmel.

A helyszini szerelés a hid nyomvona-
laban térténik un. szabad szereléssel.
Ez azt jelenti, hogy a barkdkon hely-
szinre széllitott nagyelemeket az 1szd-
daruk végleges helyiikre emelik fol és
az igy elkészilt hidszakaszok — a geo-
déziai beallitds és a hegesztés idejére
torténé ideiglenes 16gzités utdn — sem
magassagi, sem alaprajzi értelemben
mar nem lesznek mozgatva. A kévetke-
z4 tag felemelése elétt torténik a ferde
tartokabelek paszmaéinak beflizése és
megfeszitése két 1épésben.

A szerelési folyamat a cégiink altal ki-
dolgozott és a Mérmndk 4ltal jdvahagyott
Technolégiai Utasitasban rogzitett sze-
relési sorrendterv szerint toriénik. Két
pillérrél kiindulva egyszetre négy irdny-
ban. Az emelések felvaltva torténnek a
part, majd a foly fel6li oldalon mindkét
pillérnél. Az elsé harom hidelem indi-
t6 allvanyon torténdé elhelyezésével és
illesztésével kezdédik a folyamat mind-
két pilléren (itt még nincs mihez 16gzi-
teni a kovetkezd elemeket).

A szerelés menete a tovabbiakban
hasonld: valtakozva — a mérlegelv fi-
gyelembevételével — kovetkeznek az
egyes hidelemek a pilonok két oldalén,
egészen a folyé kozépvonaldban levd
zarétag beemeléséig. (Kivételt ez aldl a
parti hidelem képez, mert azt a hidfé-
nél elhelyezett szereléallvanyon kell el-
helyezni Uszédaruval, majd visszatolni
a 2. hidelemhez.) Az elészerelt, beépi-
tésre vard hidelemeket beemelésiikig a
helyszinen barkdkon taroljuk.

Az emelési feladatokhoz — kb. 150
tonnds hidelemek mozgatasarél van
s76 — a helyszinen a magyar hidak épi-
tése soran ismert Clark Ad4dm tszédaru
és egy német ATLAS tipust uszédaru
allnak rendelkezésre. A 26-os zarétag
kivételével a hidelemeket az Uszédaruk
emelik be. Az egyéb kisebb anyag-moz-
gatasokhoz a beton pilonok épitését
végz8 toronydarukat, ill. a barkdkon
levé autédarukat hasznéljuk.

Mig az elbszerelésnél a hosszirdnyu
varratok elkészitése torténik, a helyszi-
ni szerelésnél a keresztirany — a hid
hossztengelyére meréleges — varratoké.
Ennek sordn 50 db keresztmetszeti il-
lesztést kell elkésziteni.

XIX. évfolyam 2008/2
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Az 51 db nagyelem az eldszerelés so-
1én végleges méretre vagva, hegesztési
élekkel ellatva keriil a helyszinre. Kivé-
tel a 26 jelt zaréelem, amely két végén
100+100 mm tdlmérettel, hegesztési
élelékészités nélkil lesz a helyszinre
szallitva.

A méretek pontos feljelélése nagy
szakertelmet és kilénés odafigyelést
igényel, mivel itt az egyes napszakok
kozotti hémérsékletvaltozas okozta hé-
tagulési eltéréseket is figyelembe kell
venni. (Vagyis amelyik napszakban tor-
tént a feljelélés, ugyanabban kell vé-
gezni a hegesztést is.)

A {6 keresztmetszeti kapcsolatok
mellett néhdny egyéb hegesztett ko-
tést is a helyszinen kell elkésziteni.
Ilyen pl. a kdbel véddcsévek behegesz-
tése, (8. dbra).

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

A ko6zdti hidakra vonatkozé vizsgalati
kovetelményeket az UT 2-3.404:2002 (it-
Ugyi eléiras tartalmazza.

A hidra el6irt konkrét kdvetelmények
az altalunk osszedllitott — és a Mérnok
altal jévahagyott — Mintavételi és mind-
sitési tervben talalhaték.

Avizsgélatok értékelése az MSZ EN ISO
5817 alapjan, a vonatkozd vizsgélati szab-
vanyok figyelembe vételével torténik.

Roncsolasos vizsgalatok

A hegesztési munkak megkezdése elétt a
mindenkori kivitelezének el kell végeznie
és dokumentdlnia a szitkséges hegesztési
eljardsvizsgélatokat. Ezeket a vonatkozd
eurdpai szabvéanyok irjak els.

(Lasd A hegesztéstechnolégia mindsi-
tése, hegesztési utasitdsok c. pontban.)

A gyartas/szerelés folyaman késziten-
dé gyartas-, ill. szerelésellendrzd préba-
kat a Mérnck 4ltal jévahagyott Minta-
vételi és mindsitési terv tartalmazza.

A hidszabdlyzatok altaldban a nyfla-
sok szaménak fiiggvényében hataroz-
zak meg a készitenddé prébadarabok
szamat. Ez a hid harom nyilast; de mi-
vel a k6zéps6 nyilds 1ényegesen hosz-
szabb a két partmentinél, igy az ,2"-
es stlyoz6 tényezdvel lett figyelembe
véve. Ebbdl kévetkezdn 4 szerelési egy-
ség adddott és nyfldsonként a jellegze-
tes, funkciondlis szempontbél fontos
kotésekbdél 3-3 db prébadarabot kellett
késziteni és bevizsgélni a hegesztés-
technolégia mindsitésénél alkalmazott
eléirasok szerint; kilon-kiilén a gyartas,
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| az elbszerelés és a helyszini szerelds
vonatkozésaban. (Ez csupén a helyszini
szerelés vonatkozasaban 76 prébadarab
| hegesztését jelentil)

‘ Roncsolasmentes vizsgalatok

A roncsolasmentes vizsgalatok modjat
és terjedelmét — az MSZ EN ISO 5817
szabvany altal meghatarozott minéségi
szintek figyelembe vételével, az UT 2-
‘ 3.413 utugyi szabvany alapjan — a Min-
taveteli és mindsitési terv irja eld.
Minden teherviseld varrat az MSZ EN
| ISO 5817 szerinti ,B" minéségi szin-
| tl. (C mindségi szintd varratok csak a
| palyalemezt és a jardakonzolt merevi-
t6 trapézborda-illesztéseknél, valamint
a palya- és a fenéklemez hossziranyu
tompavarratainal fordultak el8.)
Az elvégzett vizsgalatok és azok ter-
jedelme:
— Minden varratot 100% szemrevétele-
| zésnek (VT) kellett alavetni.
— Az egyeb vizsgélatok - magnesezhetd
| poros (MT), ultrahangos (UT) és radio-
grafiai (RT) — varrat-tipusonként és
szerkezeti egységenként (fétartd, pa-
| lya stb.) lettek meghatarozva a ,Min-
tavétell és mindsitési terv”-ben.

‘ Osszegzés

Mire ez az irds megjelenik, a hid gyartési
‘ munkéinak be kell fejezddniiik. Ezt ké-
vetéen azonban még jelentds mennyisé-
gl szerelési, majd szakipari munkat kell
még elvégezni, amig a hid forgalomba
lesz helyezve. Az utolsd felvétel (9. abra)
‘ a hid épitésének 4lldsat mutatja a lap-
zartat kozvetleniil megelézé napokban.
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9. abra. A helyszini szerelés utolsd fizisai

Meggyézédésiink, hogy az 4 hid is
egy igazi mérndki alkotds. Elsédleges
feladata Budapest és a kapcsolédé agg-
lomerécié forgalméanak tehermentesité-
se. Ugyanakkor az alkalmazott miiszaki
megoldasok mellett esztétikai megiele-
nésével is méltdan illeszkedik a févaros
t6bbi hidjainak sordba.

Irodalom

[1] HUNYADI Matyas: A kérgytiri északi
hidja Megvaldsulds elétt a févaros G
atkelSje, Mémok Ujsag — 2008. februdr,
4-6. old.

[2] Brsck Lasz16 — Hodrea Vasile — Léber
Laszl6: Hamarosan elkésziil a , legek”
hidja A dunatjvarosi Duna-hid Artéri
hidjanak kivitelezése soran szerzett
hegesztési tapasztalatok Hegesztés-
technika — 2007/1 49-55. old.

Szabvanyok,
miuszaki iranyelvek

(Feltételezve, hogy a szévegben emlitett
szabvényok a hegesztd szakma &ltal is-
mertek, {gy terjedelmi okokbdl csak a
hidépitésre vonatkozé specifikus eldira-
sokat adjuk meg.)
UT 2-3.404:2002

Kozuti hidak épitése II;

Acélhidak gyartésa és szerelése
UT 2-3.413:2005

Kozuti hidak tervezési eléirasai 111

Kézuti hidak tervezése

Abrak: 1-3. Céh Zrt; 4-9. Ersek Laszlé

Ersek Lészlé — Léber LaszIé — Pataki P4l
(GANZ Acélszerkezet Zrt)
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3M" Speedglas” hegesztépajzsok
és automata kazettak

L e

N

“helyz

A hegesztés-technol6gia az egyik
legdinamikusabban fejlédd dgazat, ennek

ellenére szinte folyamatos a képzett szakemberek
hianya, mert a munkavallalok tébbsége szerint

a hegesztés forrd, koszos és veszélyes munka.
Mivel ezek a hatranyok valésak, a munkaltatoknak
mindent meg kel tenniiik, hogy képesek legyenek
odavonzani és megtartani a jo hegeszt6ket. Ennek
egyik modja az elérhetd legjobb munkavédelmi
felszerelések biztositasa, mely nem mellesleg a
hatékonysagot és a munka mindségét is javitja.

Sokkal tudatosabbak a munkavallalok is.
Tisztaban vannak munkajuk értékével,

és sokan tiltakoznak a korabban még elfogadott
koriimények ellen. A hegesztés-biztonsag terén
jelenleg piacvezetd 3M most egyéni védBeszkdzok
széles valasztékat kindlja hegesztok szaméra.

A termékkinalat legfontosabb tagjai a Speedglas
automata s6tétedés(i hegesztopajzsok.

A leggyakoribb UV/infravords (IR) szemsériilések
kozé tartoznak a retina égési sériilései, valamint
a szaruhdrtya (cornea) villanas okozta égései és

egesziok vedelme

N Speedglas”

%/)

roncsolddasai. Ezek az igen intenziv sériilések
azonban megfelelden viselt és alkalmazott
véddfelszerelésekkel megeldzhetdk.

Mit kell tudnia a jo hegesztopajzsnak?

Erre igazan maguk a hegesztok tudnak
valaszolni, és a 3M az elmdlt 25 évben
szamtalan szakembert kérdezett meg ez ligyben.
Vélemeényiiket és tanacsaikat folyamatosan
figyelembe vettiik termékeink fejlesztésénél.
Ennek alapjan egy jo pajzstdl tobbnyire a
kovetkez6t varjak el:

o Védje a szemet, az arcot, és az olyan érzékeny
feliileteket, mint a nyak- vagy a filtajék.

o | egyen minél tobb ponton &llithatd, hogy
mindenki Ggy érezze, kifejezetten
az  szamara gyartottak.

e Legyen konny(, mert viselése hosszu id6n at
sem lehet kényelmetien, ne terhelje tdl
a nyakat, ne nyomja a fejet.

o Szelltzzon jol, ne parasodjon be.

o Megbizhatdan, hosszu idén keresztill

miikddjon.



A Speedglas 9100 pajzs és hegeszttkazetta csalad nemcsak
teljesiti, de sok tekintetben feliil is mulja ezeket az elvarasokat.
A pajzs mindenekel6tt biztonsagos. A felhasznalt anyagok bar
kdnnyiiek, a pajzs megfelel a mechanikai szilardsag EN 175
szabvany ,B”, valamint az ANSI 787.1-2003. elGirasainak.
Megndvelt takardfeliilettel rendelkezik a fillek és a nyak
védelmére. Ujdonsagnak szamitanak az egyedi, szabadalommal
védett, 5-0s sotétedési fokozattal ellatott oldalablakok, melyek
megnovelik a latoteret. Az oldalablakok megkonnyitik a gépek,
eszkozOk és mas periférias veszélyforrasok kozotti mozgast.

A pajzs oldalablakok nélkiil is rendelhetd, vagy a hegeszto
eltavolithatd fedélapot is hasznalhat az oldalablakok lefedésére,
amennyiben a munka kézben zavarg a periférikus latas.

A fejpant maximalisan illeszkedik a fejformahoz. A fej killsé
részén szamos ideg, artéria és akupressziras pont talalhatg.
Ha ezekre a helyekre nyomas nehezedik, akkor a faradtsag
érzését keltheti az emberben. Nyugati és kinai orvosokkal
egyuttmikodve, a 3M feltérképezte és figyelembe vette a fej
érzékeny pontjait az (j fejpant fejlesztésekor. Ez az 0j megoldas
sokkal jobban koriiifogja a fejet, igy a pajzs felerdsitéséhez
nem kell a fejpantot olyan erdsen megszoritani, mint a
hagyomanyos pajzs-pantok esetében. A szabadalommal védett
szelléz6rendszer hatékonyabban vezeti Ki a pajzshal a kilélegzett
leveg6t, igy a szén-dioxid nem
dusul fel a pajzs alatt,
a dolgoz6 tovabb marad
friss és koncentralt.

A pajzs ,lelke”
azonban
a hegesztékazetta.
A Speedglas 9100
hegesztokazettak
tovabbviszik az elgdok
kivalo optikai mingségének
hagyomanyat, sokoldalg
sotétedési fokozat beallitasi
lehetGségekkel, latotér minimalis
torzitasdval. Hét sotétedési fokozat
kozil lehet valasztani: 5-¢s a gazhegesztéshez/vagashoz, 8-as
a mikroplazma és alacsony aramerdsségi AV hegesztéshez, de
valaszthat6 9-13 sotétedési fokozat is. Amennyiben sziikséges,
most lehetdség van a beallitott sGtétedési fokozat rogzitésére
is, beleértve a koszoriilésnél alkalmazott vilagos, 3-as fokozatot
is. ,POttydzésnél” a szabadalommal ellatott »Kényelmi” fokozat
beallitasaval csokkenthetd a szem elfaradésa. Fontos, hogy

az ivgyuijtast
kovetben az
elektronika 0,1
ezredmasodperc

alatt elsotétedik,
majd a

hegesztést

kovetden

visszadll a vilagos
allapotba, igy
lehetdvé valik a varrat
azonnali, biztonsagos
szemrevételezése,
valamint a kdvetkez6 varrat
elékészitése.

A 3M Speedglas automata sttétedésii hegeszttkazettak

(ADF) egyik f§ elonye miikodésiik folyamatossaga. Elektronikajuk
allando, tiszta képet ny(jtanak a hegesztdknek. Allands
vedelmet biztositanak UV és infravoros (IR) sugarak ellen.

A hegeszt(pajzs elektronikajanak tiszta képe még a kilondsen
igényes varratok elkészitését is nagyban megkonnyiti.

Fontos kérdés lehet, hogy a megvasarolt pajzs milyen gyorsan
tériil meg. Ha a védelem és a biztonség szempontjabol

nézziik, méar egyetlen nap alatt, hiszen egy pillanat alatt is
torténhet tartés karosodas. Kézenfekvibb szempont azonban a
hatékonysag és a hegesztés minGsége. Tanulmanyok bizonyitjak,
hogy a Speedglas automata sététedési hegesztépajzsok
hasznalataval jelentésen né a munkavégzés hatékonyséaga.

A hegeszték nem csupan gyorsabban dolgozhatnak megfeleld
lataskoriilmények kozott, de hatékonyabban, pontosabban
képesek pozicionalni a hegesztdpalcat. Nincs tohbé ,rossz

elso varrat”. A kevesebb hibas varrat pedig egylttal kevesebb
koszoriilést és altalaban véve jobb mindségii munkat jelent.

A megtériilés tehat fiigg a hegesztés mennyiségétdl és
mindségétdl, a jelenleg hasznalt, gyengeébb véddfelszerelés

és a Speedglas kozti kiilénbség mértékétsl is. Ennek elienére,
bar pontos szamokat nehéz mondani, a megtériilés révid,

a munkavallalok hélaja pedig bar szintén nem mérhetd, nagyon
is érzékelhetd kategoria, hogy az iizemi balesetek ritkulasaral,

a betegalloményban toltitt napok csékkenésérdl ne is beszéljiink.

Tovabbi informécio: 3M Hungaria Kft.
1138 Budapest, V4ci Gt 140. Tel.:(1) 270-7713
www.3m.hu/munkabiztonsag
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Az abrazio, erozio, Utésszerd igénybeveétel, vagy a felllet kifarada-
sa forméajaban megjelend nagymeérték( terheles és nagymeérteka
kopas tonkreteszi az Onok berendezéseit.

Hegesztés, keményforrasztas, termikus fémszoras és kopasallo
lemezek — mindezek azok a technalagiaink, amelyeket Gjszerd,
koltséghatékony és komplex megoldasokkeént ajanlunk a berende-
zések vedelmére és javitasara.

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

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

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

Az dnok eszkéze a kopasvédelmi
javito- és kotéhegesztési megoldasokhoz

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

AD HIGH WEAR

Fogyoeszkozok, berendezések, funkcionalis alkatrészek egyedi
konstrukciok vagy teljesen automatizalt rendszerek — a berende-
sések hasznos élettartama meghosszabbitasa céljabol Onoknek
a leggazdasagosabb modot tudjuk nydjtani.

Bizzon egy vilagpiaci vezett ceg ,nagymertékd terheléshez nagy-
mérteki kopashoz” nyujtott megoldasaiban.
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WELDOTHERM HOKEZELS BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

HokezelS berendezések, fiitGpaplanok, kabelek, helemvezetékek, szigetel6-hGallé anyagok, hdélio szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantol6 fogok, tapintéesticsos hémérsk, infravérds hémérék, hbfokregisztralé berendezések,
csaphegeszté berendezések ériékesitése.

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

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

1119 Budapest, Andor u. 60.
telefon +36 1 208 4641

fax +36 1 208 1858

e-mail office@corweld hu
website www.corweld.hu
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1981-ben, az els6 automata sotétedésii
hegesztokazetta kereskedelmi bevezetésé
feje tetejére allitottuk a hegesztés vilagat
Azdta a Speedglas™ markanév és a mogdtie rej6 technologia
kiemelkedd szinvonalat képvisel vidgszerte.

Folyamatos inspiracio a hegesztokiol.

Maidnem hérom évizede annak, hogy egytittm{ikdadlink hegeszitkkel,
munkavédelmi &s ergonomiai szakérttikkel, hogy minéljobban javisuk
termékeink efiesitményét és noveliik a viselési kényeimet

Visgszerte kutatast végeziiink és Gsszegy otk
ahegeszitk vélernényét és javasiatait

Ezek fehasznalasaval fefesztettiik ki a hegeszttk vedelmet szolgaio
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Az Egaz-Dégaz miianya gvizsgalo
laboratorium térténete, tevéken ysége
Polietilén hegesztés

Az 1970-es évek elején a DEGAZ Vallalat felhasznaloként Gtt6rs szerepet |
vallalt abban, hogy Magyarorszagon gazhalozat épitésre polietilént hasznal-

junk. Els6ként kénytelen volt ehhez technolégidkat, eszkdzoket fejleszteni. |
Az 4j anyaggal végzett munkak, gyakorlati tapasztalatok soran kideriilt,
hogy milyen keveset tudunk réla. Az eisé kérdés az volt, hogyan lehet ezt
az anyagot jol hegeszteni. A megfeleld technoldgiik, eszkézok kidolgozasa
utan felmeriilt a kiillénbézé gyartmanyok nOsszevalogatasanak” a kérdése
valamilyen jellemz6 alapjan. Nagyon szerettiik volna tudni a megbizhat6 |
tizemeltetés élettartamat. Az évek folyaméan ezekbél a vélaszkeresésekbél,
az elsé vizsgalati prébalkozasokbél fejlodoétt ki a Muanyagvizsgalé labora-

tériumunk.

| rilt a csévek kiilsé szigetelése, esetleg |
katédvédelme. Néhany év iizemelds
utén a szigeteletlen acél gazcsovek-
nél rendszeres volt a korrézids meg- |

Az elsé talalkozas
a polietilénnel
Az 1 technolégia bevezetését nagymér- | hibasodés.
tékben segitette a varost ért korabbi
tragédia. Az 1879-es arviz Szeged épii-
leteinek 95%-4t elpusztitotta. Az Ujjé- |
épitéskor nem volt lehetéség a torme-
lek kivalogatdsara, elszallitdsdra, igy az |
éptiletromok a talajba keriiltek és egy
vegyileg agressziv kdzeg keletkezett. A |
varosi gaznal hasznalt eternitcsévek jél
tlirték a vegyi és elektromos tdmadast, |
de az elsd begyiirtizé olajvalsdg utédn
démpingszertien megindult g féldgézra
&tallas, sok-sok kilométer Uj vezeték-
szakasz épult. [lyen téomegben gazda-
sagosan csak az acélverzetéket lehetett |
hasznélni. Az elsé idékben fel sem me-

Ktlénosen intenziv volt a korrézis |
a villamos vonalak kézelében. A j6
elektromos vezetképességl talaj els-
segitette a villamos sinek és az acél
gazvezeték kdzotti kéboraram kialaku-
lasét és gyakorlatilag elektrolizises fo-
lyamat indult meg.

Kézenfekvé volt az elektromosan
szigeteldnek szamité, vegyszerekre ér-
| zéketlen polietilén alkalmazasa fold- |

gaz szallitdsara. Adva volt egy korsze-
| 1l anyag a kidolgozas kezdetén 16vé |
hegeszté;i technolégidval, eszkozék- |
kel. A DEGAZ-nél kialakitott kisérle-
ti muhely feladata volt hegeszt$ esz- |

kozok fejlesztése a Szegedi Tudomény
Egyetem segitségével (akkor JATE).
Elkésziilt az elsé elektromos, héfoksza-
balyozott melegit§ eszkéz a gézégbvel
fitott helyett,

Uj hegesztési eljarasok fejlesztésére
kertilt sor. Tlyen kulsé fitdelemes nye-
regidom, az acél-polietilén atmenetek-
hez specidlis hegeszthets idom kifej-
lesztése, gyartasa.

Az elsé vizsgalatok

A nagy foldgazhalézat bévités (gézolaj
helyettesités a fdtésnél) szinte telje-
sithetetlen PE cséigényt jelentett. Igy
aztan kulénbozé gyartmanyu alap-
anyagokbdl kulonbézé gyartmanyu
csovek keriiltek beépitésre. Hamaro-
san kidertltek mindségi kilénbségek
és az ebbdl adédé hegesztési problé-
mék. A DEGAZ kisérleti muhelye az
évek soran kiegésziilt, majd atalakult
| polietilén vizsgdlé laboratériumma.
Kerestiik a hegesztés mindségét befo-
lyasol6 anyagjellemz8ket és a varha-
t6 élettartamra voltunk kivancsiak Az
els6 vizsgalataink ezt a célt szolgalték.
A hidrosztatikai vizsgélattal ( .Oregités”)
az élettartamra prébaltunk kovetkeztet-
ni, a folyési index vizsgalattal az egy-
massal j6l hegeszthetd alapanyagokat

| kerestiik. Anélkiil, hogy tudatéban let-
tink volna, részleges reolégiai vizsga-
latokat végeztink. A jelenlegi termék-
szabvany polietilénre (EN 1555) MFR
vizsgalatnal 190 °C hémérsékleten 5 kg
stlyterhelést hataroz meg. 1987-88-ban
ezeket a méréseket 150, 170, 190, 210
| és 230 °C hémérsékleten 5 kg és 2,16 kg
sulyterheléssel végeztiik. Ezt Commo-
dore 64 szamitégépre irt sajat fejleszté-

|

2. dbra PB gédzégdvel melegitett nyereg és tompa hegesztd szerszém
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sl programmal grafikonon abréazoltuk

3. dbra BKG gyértasu elektromos melegitd eszkéz még kiilsd
vezérld elektronikéval
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zhséra. Ezek kozott eléfordulnak a PE
csévon keletkezett meghibasodasok, de
a jellemz6 a hegesztett kotések szivar-
gésa, torése. Tarsasagon beldl ezekkel a
vizsgalatokkal fontos informacidkhoz ju-
tunk gazhaldzatunk varhatd élettartama-
ra. Jél behatarolhatdk a gyorsabban re-
gedd, gyengébb mindségl alapanyaghbol
késziilt csovekkel épitett szakaszok.

A hegesztett kotéseknél kovethetdk
az eléirt technolégiatédl eltéré megolda-
sok meghibésodéast okozd hatasai. Ve-
szélyes helyzetet tud teremteni a gyen-
ge anyagmindség és a technolégial
fegyelemsértés talalkozasa.

Rendszeresen tapasztaljuk, hogy akar
a rossz alapanyagt, akar a technoldgiai
fegyelem megsértésével keészult he-
gesztett kotések éveken keresztiil szi-
vargas nélkiil szallitjgk a gazt. Az ore-

gedési folyamat lényegesen gyorsabb
ezekben az esetekben és kiszdmitha-
tatlanna valik. A tompahegesztett ko-
téseknél jellemzd, hogy a vékony var-
ratdudor biztositotta a gaztomorséget
éveken keresztul.

Terveink

Toébb mint 30 évvel ezelstt polietilén
vizsgalat igénye inditotta el laboratériu-
munk munkéajat. Az elmult években ezt
az igényt igyekeztiink egyre magasabb
szintre emelni és a lehetd legteljesebb
kériivé tenni. Kozben ,belekdstoltunk”
més muanyagok vizsgélataba is. Ezek
a polipropilén és a PVC. Eszkozben, is-
meretben erre a két anyagra szeretnénk
jobban felkeszulni, természetesen nem

| hattérbe szoritva a polietilént, amely

anyagnal tovabbra is elékeld helyen fog-
nak szerepelni a hegesztett kotések.
Nyitottak vagyunk szakmai kapcsola-
tokra, informacid cserére. Szivesen ta-
nulunk masoktél, de orilunk annak is,

| ha mi adhatunk tovabb ismereteket.

Irodalomjegyzék

| [1] Dr. Horvath Ivan: Muanyagcsovek

hegesztése és mindségellendrzése
Budapesti Miiszaki Egyetem, 1983. pp.
13-32.

| [2] Kiss Lajos — Szabd Gyorgy: Milanyag

hegesztés, Gazdész-Elasztik KET, 2002.
pp. 37-38.

Tari Gellért
Egéz Dégéz Zrt.
Mtlanyagvizsgald Laboratorium

‘ Wir sind der weltweit fiihrende Wer?elleﬁon_schmai[s-_und_Scmeichenn_ern._ Mit_850_Mita_rbeit_ern_und_ ‘

mehr als 30 internationalen Niederlassungen bieten wir unseren Kunden als ,global player” technisch hoch-

‘ wertige Produkte fur alle Bereiche der Schweill- und Schneidtechnik. Zu unserem Kundenkreis zahlen ne- \

ben der metallverarbeitenden Industri

e alle bedeutenden Automobilhersteller und -zulieferbetriebe.

‘ Wir suchen zum nichstméglichen Termin |

| eine/n AuBendienstmitarbeiter/-in fiir Ungarn

‘ Ihre Aufgabenschwerpunkte:

- Betreuung von Handelspartnern
‘ - Technische Unterstitzung vor Ort

‘ » Neukundengewinnung

‘ thr Profil:

» Ingenieurtechnische Ausbildung in Maschinenbau

Unser Angebot:

- systematische Einarbeitung ‘
- abwechslungsreiche Aufgaben

. internationales Arbeitsumfeld ‘

+ gute personliche Perspektiven

Interessiert?

‘ oder Elektrotechnik, nach Méglichkeit mit Spezi-

Ihre Bewerbung richten Sie unter Angabe Ihrer Gehaltsvor- ‘

alisierung auf Schweiftechnik
‘ » Handels / AuBendiensterfahrung
« gute Kenntnisse der deutschen oder englischen
‘ Sprache
» gute PC-Kenntnisse
‘ » Kommunikationsfihigkeit und Uberzeugungskrait
| « Flexibel und teamfahig

stellung und ihrer frihesten Verfugbarkeit an:
Német, vagy angol nyelvi fénykeépes onéletrajzot a |
kévetkezo cimre kérjiik elkiildeni:

Gergely és Tarsai ligyvédi iroda |
1133 Budapest, Vaci it 78/A |
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With the
ENVIRONMENT in mind

Aktiv PFT (ActivePowerFactorCorrection): a legtjabb EMC (ElectromagneticCom-
patibility) directivanakmegfeleléenmegvédi az aramforrast a primer fesziitség in-
gadozasatol az egyenletes teljesitmény és fokozott biztonsag érdekeben.

Harmonikus aramok (MSZ EN 61000-3-12): az ESAB valamennyi érintett hegesz-
téberendezése megfelel a 2008. februar 1-én megjelent, a harmonikus aramokra
vonatkozouj, megszigorodottszabvanynak.(MSZ EN 61000-3-12, a 2004/108/EC
EMC direktiva legtjabb, harmonizalt szabvanya)

Hatékony energia felhasznalas: Az ESAB hegesztéberendezések energia fel-
hasznalasanak hatékonysaga javul a villamos tapellatas veszteségeinek csokken-
tése reven.

RoHS direktiva: Az RoHSDirectivain2006 juliusi hatalyba lépése 6ta az ESAB si-
keresen elkeriili az artalmas anyagok alkalmazasat.

www.esab.hu
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Egyedi robotos hegeszto cella

A korabban konkurens beszilliték egyiittmikodésével épitett, a felhasz-
nalé szerteagazé igényeire optimalizalt, az érvényes biztonsagtechnikai

7

és kérnyezetvédelmi eldirasokat kielégit6 robotos hegesztécella létesitése

mintaérték.

Robotos hegesztéeella beszerzését tobb
éve tervezd cég a beérkezett ajanlatok,
majd a bekért kiegészitések alapjén
megéllapitotta — bonyolultabb, dssze-
tettebb feladatrdl van sz6 —, hogy a célki-
tlzéseit mindenben kielégitd cellat egy
ajanlattevd sem ajanlott meg. A meg-
allapitast az iparban szokatlan esemény
kévette. A beruhazd a targyalasokat at-
menetileg leallitotta, a beszerzést elha-
lasztotta. Két okbdél. Egyrészt minél t6bb
informacié allt a vezetés rendelkezésére,
annal vilagosabban l4tta, hogy szakmai
ismeretei nem elegenddk a déntéshez, a
beruh&zas elinditasdhoz. Mésrészt meg-
&llapitotta, hogy az ajénlattevék nem a

kozdlt miszaki igények, hanem a sajat |

lehetéségeik szerint adtak arajanlatot.
Gondos mérlegelés utan a szakmai fel-
adatok megoldéséara, a déntés és ren-
delés el6készitésére kivalasztottdk az
egyik, korabban ajanlatot adé céget.
Nem kizarva &t a beszallitas lehetéségé-
bél a targyaldsok utdn megbiztak azzal,
hogy az ajdnlatok legelénydsebb elemei-
bdl allitsa 6ssze a kovetelményeket leg-
jobban kielégitd robotos hegesztécellat.
A kovetelmények szakmai szempontok
szerint torténd feliilvizsgalata és Ujra-
fogalmazésa, a technoldgiai tervezés, a

robotcella feladatorientdlt elrendezési
tervének elkészitése, a biztonsagtech-
nikai és kornyezetvédelmi szempontok
érvényesitése a szerelés, az iizembe he-
lyezés és a garancia feltételeinek tisz-
tdzdsa utan a beruhézé végiil a robotos
hegesztdcella elemeinek szall{tdsara

harom céggel kotott szerzédést. Harom,

kildon szerzédésben rogzitet feltételek
szerint kilén rendelte meg a robotot
és a munkavédelmi rendszert, kiilon a
hegeszt6 berendezést és kiilon a robot-
perifériat, a hegesztd késziilékeket és
az elszivé-szlirérendszert. Az utdlagos
Osszehasonlité vizsgalat kimutatta, hogy
a megvaldsult robotos cella barmely ko-
r4bbi ajanlat szerinti megolddshoz ké-
pest komplexebb, muszaki megoldasai-
ban, paramétereiben jobb lett, a teljes
beruhdzas koltsége is a beruhazo részére
elénytsebben alakult. A harom beszal-
lit6 a nem teljesen zokkendmentes indi-
tés utan révid id6 alatt felismerte a szo-
katlan kivalasztas elényeit, igyekezett
a legjobbat adni, az egyiitt, tudatosan
kialakitott kooperativ 1égkér segitette a
szerelés, az Uzembehelyezés, a progra-
mozés, a probahegesztések, az oktatas
és a munkadarab-mindsités hatékony
megvalbsitasat. A harom beszallitd a be-

[

1.4bra. Aramforras, szird, robotvezérlés, kezeldtelillet
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rendezés dtadésa utén hasonlé megren-
delés esetén a tovabbi egyiittmikodés
mellet foglalt Allast.

A megrendelé a gyartdsi kovetel-
mények (méret, méret pontossag, he-
gesztési fesziiltségek és vetemedés,
eljarasoptimalizalés, gyartasi koltsé-
gek, stb.) miatt az elégyartméanyok és
a késztermék hegesztésével kapcsola-
tosan kulonleges feltételek egész sorat
tdmasztotta. Ilyen volt pl. a karkinyulas:
a késztermék mérete miatt a robot kar-
kinyuldsa nem lehetett 3000 mm-nél
kisebb. Ilyenek voltak pl. a hegesztd
késziilékek: a hegesztd késziilékeket
élettartamra kellett méretezni, bizto-
sitani kellett a munkadarab eléfeszités
mértékének szabdlyozhatdsagat, stb.
Ilyen volt pl. a forgatékkal és a hegesztd
berendezéssel szemben tamasztott ko-
vetelmények egész sora. A létesitmény
tervezésénél a kovetelmények maradék-
talan kielégitése mellett a megrendeld
megkovetelte a robotos hegesztd mun-
kahelyekre vonatkozé szabvanyok els-
irasainak betartasét. Figyelembe vették
az MSZ EN 294, 349, 574, 775, 811, 953,
982, 1037, és 60204-1, tovabbd az MSZ
EN ISO 4063:2000, 15614-1:2004, 5817,
288-8 szabvanyokat, a 143/2004 (X11.22)
GKM rendelet elbirdsait. Az elszivd-szi-
16 berendezés az EN ISO 15012-1:2005
szerint W3 mindsitéssel kellett rendel-
kezzen, mert a ftési koltségek kimélése
miatt alkalmas kellett legyen a 30%-nal
nagyobb Cr és Ni 6tvozdket tartalmazd
acélok hegesztése kozben keletkezd 1ék-
keltd anyagok kiszirésére, hogy a tiszti-
tott levegd a csarnokba visszajuttathaté
legyen.

A 1obotos hegesztd cella 16 x 11 mé-
teres alapteriletd, elrendezését fényké-
pek segitségével mutatjuk be. A cella
héarom oldalan véddkeritéssel, a negye-
dik oldalan fénysorompdval védett, rész-
ben daruzott teriileten helyezkedik el. A
robot a hosszabbik oldallal parhuzamos
szimmetriatengelyben telepitett utazo-
palya kocsijdn mozog. A szabad moz-
géstér hossza 5200 mm. A robot karki-
nyulasa 3100 mm. A robottal utaznak a
hordés kiszerelésli hegesztéhuzal, és a
pisztolytisztitd rendszer. A huzalelétold
a robot karjara kerilt. A robotvezérlés,
a hegeszté aramforras, a nagyvakuumu
elszivé-szlird berendezés, a gaz- és a
levegd8csatlakozas a véddkerités men-
tén kerlltek letelepitésre (1. &bra). A
hegesztd berendezés 6sszekotd kabele,
a vezé1ld kdbelek, a sziirdt és a pisztoly-

bl
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4.4bra. Villamosan figyelt véddajtok és kezeldpanel (jobb és bal
oldalon a ki- és berakashoz, kézépen szervizajto)

e ™

3.4bra. I.szami munkahely

konzolra szerelt elszivé fejet Gsszekotd
flexibilis elszivd csé energialdncon ke-
resztiil csatlakozik az utazdkocsira. Az
energialanc és a robot kozotti csé- és
kébelrendszer térbeli mozgasat forgd
karra fuggesztett rugds erékiegyenlitd
segiti (2. dbra). A robot mozgasterében
hérom munkahely kerllt kialakitasra.
Ezek koziil ketté a robot vezérlésébe
integralt forgatéval méar tizemel, a har-
madikat a tulajdonos késébb alakitja
ki. Az egyik forgatét az utazdpélya vé-
gén arra merdlegesen telepitették le
(3. 4bra), a masik a pélya tengelyével
péarhuzamosan annak két oldalan ki-
alakitott munkahelyek egyikére keriilt,
az utazodpalya tengelyével parhuzamos

kv

—ain

elrendezésben. A forgaték hordozzék a
hegesztd készulékeket. Az eldgyartma-
nyok és a késztermékek hegesztéséhez
a ki- és berakést részben kézzel, na-
gyobbrészt daruval végzik. A daruzott
munkahelyek a robotvezérlésbe kotott
biztonsagi toldajtdkon keresztiil targon-
céval is kiszolgalhatok (munkadarabok,
huzalhordé cseréje). E két munkatér a
munkadarabok cseréje, szervizmunkak,
javitasok, elvégzése céljabol biztonsa-
gi ajtén keresztiil is megkozelithetd (4.
abra). Az egyes hegeszté munkahelyek
egymastdl fuggetlen kiszolgalasat vé-
ddékeritések, programozottan mozgatott
motoros fényvédd falak és fénysoroms-
pok biztositjdk (5. dbra). A védéfalakon

64

5.4bra. Véddkeritések, véddfiiggdnydk, fénysorompdk

kivill elhelyezett kezeld feliletek csak
cellan kivili inditast tesznek lehetévé.
A cellan kiviil és a cellan belil az egyes
munkahelyek széles kozlekedd utakon
biztonsagosan koraljarhaték. A megvi-
lagitas kifogastalan. A robot off line és
on line is programozhaté. A programo-
z6 késziulék hosszu csatlakozé kébele
lehet8vé teszi a teljes robottér elérését,
a helyszini programozast.

(A robotos cella beszallitéi: DLT He-
gesztéstechnikai Kft /www.dltkft.hu/,
Froweld Kft /www.froweld . hu/, Rehm
Kft /www.rehm . hu/)

Dr. Dulin LaszId,
okl. hegesztémérnék (EWE)
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Jégkorszak a hegesztéshen STIET

REVO!L UTION |

ltt a Cold Metal Transfer (CMT), a digitalis forradalom. Uj, sokoldalti hegesztési eljaras, amely mindeddig lehetetlen felada-
tok megoldasara képes, automatizalt és kézi alkalmazasok esetén is. Az eljarasnal a huzalel6tolas nem allandd, hanem a
digitalis rendszer altal szabalyozott. A nagyon kis h6 bevitel, valamint a folyamat nagy stabilitdsa Uj alkalmazasi terileteket
nyit. Lehetséges 0,3 mm vastag lemez hegesztése, kétés acél és aluminium kdzétt, mindez frocskdlés nélkill és tokéletes

kiilalakkal. Udvézdljik 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



INFORMACIO

Megujult a Hegesztési laboratérium a BME-n

A magyar felséoktatésban a miegyetemi
gépészkar Anyagtudomany és Technolé-
gia Tanszéke az egyik legismertebb ok-
tatési bézis. A tanszéknek, a 8l ismert
~Mechtechnek” az egyik fontos oktatd-
si és kutatdsi szakterilete a hegesztés,
amely a gépészmérnokképzés és a he-
gesztészakmérnok-képzés - masoddiplo-
mas, EWE- és IWE-diplomds — mellett a
doktori képzésben is folyamatos hangslyt
kap. A hegesztés oktatdsdnak — még a
mai, er8sen digitalizalt vildgban is - nél-
kilézhetetlen része a gyakorlati ismeretek
és készségek oktatdsa, amely a Hegesz-
tési laboratériumban zajlik immar stadik
évtizede.

Az id8 azonban eliért a Hegesztési la-
boratériumnak helyet adé G épulet, s ta-
lan még inkdbb o Heglabor felett is: bs
hisz éve, a robottechnikai laboratérium
nagyszabdsy dtalakitdssal vals létreho-
zGsa Gta szinte semmilyen fejlesztés nem
fortént az épiletben. Az egyre gyorsuld
Gtem{ lepusztulds mdr-mér szégyelini
valé dllapotokhoz vezetett, ezért az el-
molt év Eszén az oft dolgozé kollégakkal
és a Hegesztési szakosztdly didkjaival el-
hatéroztuk, hogy feluiitiuk. Mdar régbta
késtolgattuk a rénk varé feladatot, néze-
gettik, méregettik a régi j6 masindkat,
amelyek stabilan belesimultak az évtize-
dek alatt algjuk, kéréjok és rajuk rakédo
matéridba: ha valaki megjavitand ..., ha
valaki megkeresné azt az alkatrészt ey
ez biztosan kell még X-nek, Y-nak, Béla-
nak stb.

Aztén egyszercsak &sszenéztink, vet-
tink egy nagy lenduletet, és vagy hiszan
nekildttunk. Elhataroztuk — s6t, ma mér
azt hiszem, magunkban szentjl megfo-
gadtuk — hogy mindent, még az utolsé

Ilyen volt...
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fuggonykarikét is kipakoljuk a laborbél,
és semmit, de tényleg semmit nem vi-
szink vissza a kibontott holmikbél, csak
akkor, ha az valéban szitkséges a gya-
korlati oktatdshoz. Mint minden lomta-
lanitas, ez is nagy élmény volt, hiszen a
lerobbant écskasdgok és a kébméterekre
rigé szemét mellett olyan kincsekre is lel-
tonk, amelyeknek mélté emléket fogunk
éllitani @ Robotlabor egyik sarkaban ki-
alakitandé hegesztégép-mizeumban.

A kitrités utdn a nagytakarftés, a pad-
I6felujitas és a festés kovetkezett, majd
nekildttunk a berendezésnek. Ezt a hé-
napokig tarté munkdt mér az oktatéssal
egyidejleg végeztik. Mivel a didkok l4t-
ték a vérhatéd eredményt, sét maguk is
részt vettek az akcidkban, nem okozott
semmilyen z&kken&t a feldjitds az okta-
tésban. Taldn olyan élményeket is sze-
reztek kozben, amelyek fokozottan is a
hegesztésre vonték a figyelmuket. Min-
den feltjitds idSbeli lefutdsa a termiku-
san aktivélt folyamatok szigmoid gorbe
alakjéra hasonlit: a lendiletesen felfuts
kezdést egy tempos kézbenss szakasz,
majd a befejezéshez egyre lassabban
kozelitd zarészakasz kdvet. Az ebben
rejlé csapddt azzal keriltik el, hogy dp-
rilis 24-re kitiztok a Heglabor avaidsi
Unnepségét és a didgkok hagyomanyos
hegesztési versenyét. Motivdcionak egé-
szen hasznos volt. Végil a majdnem egy
telies tanévet dtfogd erdfeszitéseknek
koszénhetden minden fontos alkatrész o
helyére kerilt, és a tervezett idépontban
a gépészkari vezetSk jelenlétében Dévé-
nyi Laszlé tanszékvezetd és Baldzs Jénos
szakosztdlytitkér dtvagték a szalagot, és
a didksereg Unnepélyesen birtokba ve-
te a Heglabort. Nagy pillanat volt ez
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mindannyiunk életében, de kilonssen a
feldjitasban rengeteget robotolé Mohos
Laszl6 és Schimmer Istvan kollégak, va-
lamint a didkjainkat atyaian patyolgatéd
Nagy Bertalan hegeszt8mester szaméra.

Az Gj hegesztési laboratériumban tiz he-
geszittilkét alakitottunk ki, valamint egy
kisizemi gyértomihelyt. A hegesztési fl-
kékbe sajét tervezési munkaasztalokat
dllitottunk Creusabro 4800 acél munka-
lappal. A lénghegesztési és léngszérési
filkén kivil minden fulkében olyan gépe-
ket helyeztiink el, amelyek lehet6vé teszik
a bevontelektrodds, a fogyselektrodds és
a volfrémelekirédds ivhegesztést. A gépek
mellett minden olyan tartozék, kéziszer-
szam, segédanyag, méréeszkédz és véds-
felszerelés rendelkezésre all, amelyre egy
hegesztési munkahelyen szikség van. Az
elsé lépest tehdt megtettik, de most mar
nem dllhatunk meg, hiszen a sajtoléhe-
gesztési laboratériumunk sem éppen eu-
répai szinvonald.

Természetesen a feltjitdshoz némi 18-
kére is szikség volt, amelyet a tanszéki
forrésok erre a célra valé biztosttasa mel-
lett a minket témogaté cégek segitettek
elSteremteni. Kulonésen jelentds tamo-
gatést kaptunk a Rehm Kit.-6!, amely
cég a tiz hegesztési munkahelybs| hdrmat
teliesen felszerelt gépekkel. Igen jelen-
18s anyagi tdmogoatést kaptunk o Knorr
Bremse Vasiti Jarm{rendszerek Kft.-18| &s
a Rutin Kft.-t6l. JelentSs anyagi vagy/és
eszkoztdmogatdst nydjtottak o kévetkezs
cégek: A-LAP Kft., Bshler Kft., Corweld
Kft., DREHSDEN K#., ESAB Kft., Gestamp
Kft., Hegpont Kft., Lasersystems Kft., Lin-
de Gdz Magyarorszdg Zrt., SH-ITB Kit.,
Weldimpex Kft.

Dr. Dobrénszky Jénos

LEGESZTES
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INFORMACIO

Ujja alakult a Magyar Hegesztémindsit6 Testiilet

A Magyar Hegesztémindsit6 Testtilet tevékenysegérdl a 6/1 996.(11.21.) IKM rendelet rendelkezik. A Testllet tagjait hazai

szervezetek delegaljak. A delegaltak megbizasa

harom évre szol. A korabbi ciklus most zarddott. Az Uj képviseldkkel 2008.

majus 06-an alakult ujja a Testllet. Az alabbiakban kéz6ljuk az 6ssze

szavazassal a sajat soraikb6! valasztott.

Delegalt személy

Delegalo szervezet

Artinger Istvan dr.

Budapesti Miiszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem

Babics Péter Pal a Fémhegesztd Szakbizottsag vezetje

Orszagos Atomenergia Hivatal

Csel6tei Istvan dr.

Gazdasagi és Kozlekedési Minisztérium A Testulet elndke

Csoti Ferenc

Gazdasagi és Kozlekedési Minisztérium

'Farkas Laszl6

Munkaadok és Gyariparosok Orszagos Szdvetsége

Géti Jozsef dr. az Etikai és Ellen6rzs Bizottsay vezetdje

Gépipari Tudomanyos Egyesulet

Gayer Béla Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesilés
Ginsztler Janos dr. B Budapesti Miiszaki és Gazdasagtudoményi Egyetem
lliés Zoitan Ipartestiletek Orszagos Szbvetsége

Karsai Istvan dr.

[Nemzeti Akkreditalo Testulet

Kecskés Ferenc

Onkormanyzati és Terilletfejlesztési Minisztérium

Komécsin Mihaly dr.

Miskolci Egyvetem

Kovacs Mihaly dr.

_|Budapesti Mlszaki Féiskola

Kovacsné Guzsvany Andrea

Oktatasi és Kulturalis Minisztérium B

Krémer Miklés

Magyar Allamvasutak ZRt.

Nagy Miklos

Vasas Szakszervezeti Szévetség

Rédey-Nagy Bertalan az Etikai és Ellenérzé Bizottsag tagja

Vallalkozok és Munkaltatok Orszagos Szdvetsege

Rittinger Janos dr. a Mindsit6 Szakbizottsag vezetGje

Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesulés

Salzinger Gydrgy

Magyar Banyaszati és Foidtani Hivatal

Séra Istvan a Mianyaghegeszté Szakbizottsag vezetdje

Epités[]gyi Mindségellenérzé Innovacios Kht.

Sipos Mihaly dr. Gazdasagi és Kozlekedési Minisztérium
Soos Laszld Szocidlis és Munkaligyi Minisztérium
|Stork Imre Magyar Kereskedelmi Engedélyezési Hivatal

Szabo Béla dr. a Testlilet titkara

tételt, megjeldljik a tisztségviseldket, akiket titkos

Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesulés

Szabé Dénes

Paksi Atomerémi ZRt.

Szab6 Gydrgy

Magyar Kereskedelmi és Iparkamara

Tordk imre dr. az Etfikai és Ellenérzé Bizottséag tagja

Miskolci Egyetem

ey rnertenéss Rezgésdiognoszika [. kétet

Foészerkeszt6: Dr. Domotor Ferenc

A fészerkeszt6 ajanlasa

A kényv célja a rezgésdiagnosztikai kul-
turdanak a bemutatésa és osszefoglaldsa
a jelenlegi allapotnak megfelelden, ki-
fejezetten gyakorlati szempontck alap-
j4n és a gyakorlati felhasznélas célja-
bél. Ugyanakkor csupén olyan szinten
targyalva az elméleti dsszefiggéseket,
amelyek feltétleniil szitkségesek kezel-
hetéséglikhéz, az ipari alkalmazas ki-
terjesztéséhez, tovabbiejlesztésiikhoz.
Az ismeretanyag elsajatitdsahoz se-
gitséget jelent az egyes fejezetek vé-
gén kozolt viszonylag b6, de csupan a
legfontosabb alapmiiveket Osszefoglald
irodalomjegyzék, valamint az ellenérzd
kérdéssorozat is, amely tananyagkent
vald elsajatitdsat konnyitheti meg, miu-
tan a szerzdk célia egyuttal ez IS.
Kezelhetdségi okokbdl, alapvetden
a terjedelem miatt, a “tankényv” két
kotetben vald megjelentetését latjuk
szilkségesnek, de éppen a jobb hasz-
nalhatdsag érdekében az elsé kotet
elejién a teljes tartalomjegyzéket kozol-
jik. Ugyanez a célja az egyes kotetek

FyRrsespres

végén a magyar — angol — német szak-
kifejezések gyljtemeényének, valamint
e szakkifejezések tartalmi, értelmezési
magyarazatanak.

Megrendelés — kiado:

Dunaujvarosi Féiskola Kiadoi Hivatala
2400 Dunaujvaros, Tancsics M. u. 1/a.
Email: khi-tsa@mail.duf.hu

Tartalomjegyzék

Karbantartasi stratégidk

. A karbantartas és a mindségbiztositas

A karbantartds megbizhatosdgelméleti

alapjai

Rezgéstani alapfogalmak

Zajvizsgélati alapfogalmak és miiszerek

. Forgérészek kiegyensulyozasa

A rezgésjelek feldolgozasa

A rezgésmérés alapjai

Gyorsulasérzékeldk, kabelek, szerelvé-

nyek

10. A rezgésdiagnosztika eszkodzei: mérd-
rendszerek, adatfeldolgozas, kijelzés

11. Gépészeti alaphibak felismerése a spekt-
rumbdl

12. Gordilécsapagyak vizsgalata rezgésmé-
réssel

13. A 16kés impulzus mddszer

N =

28

©©No o e

14. Hajtémiivek, hajtisok rezgésdiagnoszti-
kéja

15. Aramléstechnikai eredeti rezgések és
diagnosztikajuk

16. Villamos forgdégépek analizise

17. Riasztasi kiiszobértékek a rezgésdiag-
nosztikdban

18. Extrém fordulatd gépek, gépszerkezetek
vizsgélata

19. Elvonalbeli mbdszerek a diagnosztikdban

20. Géphibak felismerése zajméréssel

21. Nagyértékl forgégépek rezgés védelmi
rendszerel

22. A helyszini rezgéscstkkentés modszerel

23. Kozép- és nagyfrekvenciés vizsgalatok

24. Fejlesztések és lehetbségek a rezgésdiag-
nosztikdban

A kényv ara:

Az L. kotet 4ra: 9900.- Ft + postakéltség
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Csodarabol6 és Elmegmunkald gépek

GF 4 (AVM/MVM)

Uj kor - még magasabb kévetelmények!

Tobb, mint 40 év tapasztalattal a birtokunkban tovabbi fejlesztéseket hajtottunk veégre.
Ennek eredménye az 4j GF 4, GF 4 AVM és GF 4 MVM cs6megmunkald gépek,
amelyek mar elérhet6ek!

GF4AVM
GF4MVM s

Elénydk:

* Sorja- és deformaciomentes csévégek Alkalmazasi GF 4

= Masodpercek alatt t6rténé hideg vagasi miivelet tartomany (AVM/MVM)

+ Szimultdn vagy kilén végzett darabolasi és Cs6 kulsd atmeérd | 12 - 120 mm
marasi mivelet Falvastagsag 1-9mm

» Koltség hatékonysag, termelékenység
 Automata és kézi el6tol6 egységgel is rendelhetd

; 4 ehemals/formerly known as Georg Fischer
.P 0 r b I ta I u m Rohrverbindungstechnik
tools for piping systems +GF+

Kereskedelmi és Képviseleti Bt.
1145 Budapest, Korong utca 32
Tel: 1/467-7008; Fax: 1/467-7006
info@fgf.hu; www.fgf.hu

~diagnoszlika

Anyagvizsgald Kift.

Az @ szerzGdétt partnere
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HIRDETES

A Heinz Soyer GmbH

a német kozépvallalkozéi szféra 100 legjobbja k6zott

A fokoz6do vildgméret piaci ver-
senyben a német cégeknek a jovben
minségi termékek forgalmazasaval, a
vevk teljes kor kiszolgélasaval és in-
novativ Otletekkel kell kitlnnitk.

A kozépvallalkozéi szférdban szer-
zett majdnem 40 éves szakmai és
szocialis kompetencidkkal rendelke-
z0, jelenleg 32 orszagban jelen [évé-
Soyer Vallalalt azon az aton jar, hogy
ezeknek a kovetelményeknek bravu-
ros sikerrel megfeleljen.

2008 januar 25.-én egy németorsza-
gi vallalatosszehasonlité elemzés
soran, tuzetes atvizsgalas ala kertilt a
vallalkozas. Az atvilagitast Dr. Heike
Bruch - a St. Galleni Egyetem Vezetés
Es Human Eréforrdas Management
szakanak professzora és igazgatdja

- vezetésével a kozetkez kritériumok
alapjan végezték: Vezetés és viziok’,
+Motivacié és dinamika”, ,Kultira és
kommunikacid’, ,Munkaer fejlesztés
és perspektiva’,,Csalad és szocidlis
orientaltsag” valamint,Bels cégve-
zetés”. A vizsgalat eredményeként a
Heinz SOYER GmbH bekerult a né-
met kbézépvallalkozoi szféra legjobb
100 dijazottja kozé.

A dijazast kdvetben a Heinz Soyer
GmbH vezetdsége a kdvetkezdkép-
pen nyilatkozott :, Véllalatvezeté-
stink kiemelt figyelmet fordit a,Lea-
dership” eszme, kiilonds tekintettel
a cégen beldli vallalati kultira és
kommunikacié helyes megvaldsula-
sara. Dontéseinkben meghatarozé
szerepet jatszanak a munkatarsaink-

GESZTE
e

ifj. Heinz Soyer, Wolfgang Helbig,
id. Heinz Soyer és Wolfgang Clement

Az elismerések sokasdga, melyet
vevéinktél, valamint fiiggetlen szer-
vezetektdl kaptunk, megerdsiti az
erGeszitéseinkbe vetett hitet és vdlla-
latunk céltudatossdgadt.”

ban megfogalmazddé dtletek. Valla-
latunk sikere az emberi erforrasban
rejlik, éppen ezért fontos, hogy alkal-
mazottaink megfelelen motivaltak
legyenek és érezzék a megbecsiilést.
Munkatarsaink részesedést kapnak
céguink nyereségébl és mar korai fa-
zisban bevonjuk ket a fejlesztési- és
dontési folyamatokba.

A megbecsiilés és a tisztelet — min-
den iranyban — a vallalati kommuni-
kacios kultura elengedhetetlen ré-
szét képezik. Szamunkra nyilvanvald,
hogy vallalatunk sikere t8bb, stabil
alapzaton all6 pilléren nyugszik.
JTop-Job” dijasként, és igy a német
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Top-Arbeitgeber

Top-lnnovator

Heinz SOYER GmbH. Németorszag 2007
TOP-100 leginnovativabb cége dij és 2008
TOP-JOB 100 legjobb munkaaddja dij

kozépvallalkozéi szféra 100 leg-
jobbjanak tagjaként, magabiztosan
néziink a jov altal tdmasztott kdve-
telmények elé”
Székely Zoltdn
Soyer Magyarorszdg Kft.

SOYER MAGYARORSZAG KFT.

Heinz Soyer GmbH Magyrorszagi Vezérképvislet

www.soyerinfohu soyer@mail datanethu
Tel.: 22/504-427 Fax; 22/504-428
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SAITOKOZLEMENY
Uj hegesztéstechnolégiai kézpontot

Indit a Messer

K6zéppontban a képzés és uj technolégiak fejlesztése

Aprilis végén nyitotta meg kapuit a
Messer Hungarogéz uj, EMI-TUV-
SUD éltal tanasitott hegesztéstech-
nikai oktatd, felkészité és vizsgakéz-
pontja Budapesten, mely a gyakoriati
hegesztéképzésen tul a minésitett he-
gesztési és forrasztasi technolégiak
kidolgozasara specializalodik.

A hegeszttkézpont a Messer Cso-
port nemzetkozi technikum-halozata-
nak részeként egy kiterjedt nemzet-
kézi tudasbazisra épit, munkajaban
tamogatast kap a vallalatcsoport és
innovaciés partnereinek kilféldi szak-
embereitdl.

Ennek az egyittmiksdésnek a je-
gyében allt 6ssze a megnyité rendez-
vény gyakorlati bemutatékra hangsliyt
fektetd programja, melyben kuriézum-
nak szamito eljarasokkal ismerkedhet-
tek meg a meghivottak. Ot bemutats-
helyen a kévetkez6 demonstracidkra
ker(lt sor:

* Az EWM-coldArc® alacsony ener-
giabevitell kotéstechnologiakbol
AlSi, hozaganyaggal horganyzott
acéllemez és aluminium oldhatatlan
kétesének megvaldsitasat lathattuk,
amely az aluminium szempontja-
bdl hegesztés, a horganyzott lemez
szempontjabdl forrasztott koétést
eredményez.

* Az EWM-forceArc® egy forradal-
mian Uj erdltetett rovidivi eljaras,
amely lehetévé teszi 5 mm-nél vas-
tagabb szénacél, rozsdamentes
acél, vagy aluminium akar 30%-kal
gyorsabb hegesztését. Egy kiil6n-
leges fejlesztés(i processzornak
koszbnheten a vezérlés rendki-
vll gyorsan reagél a révidzarlatok
okozta fesziiltség és aram ingado-
zasokra, amelynek eredményeként
szelsGséges ingadozasoktol mentes
parameter-értékekkel egy mély be-
olvadasu, szinte frocskéiés mentes
varrat készithets.

= Az EWM-spotArc® AVI ivpont he-
gesztés segitségével kis energia-
bevitellel specialis favéka kKikép-
zéseknek kdészénhetéen gyorsan
végezhet6 el a tompa, sarok vagy él
ivpont hegesztése.

* A Castolin bemutaté munkahelyén
kUldnb6zd felrakd hegesztéseket,
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keményforrasztasokat, illetve javito
hegesztéseket lathattak a szakem- |
berek.

* A Messer Group szakembere iang-
porfelszérast mutatott be Rototec ‘
800 pisztoly segitségével. Az el6z6-
leg fémtiszta feliiletekre kilonbdzé
alapozo rétegeket, illetve a feltilet |
kopésalliosagat, vagy védelmét szol-
galo rétegeket szért fel. |

A szakma résztvevd képviselSinek
visszajelzései egyértelmden igazoltak, |
hogy sziikség van olyan szakmai féru-
mokra, ahol lehetéség nyilik a szemé- |
lyes tudas- és tapasztalatcserére, Uj
technolégiak gyakorlati kiprobalasara
és kozos innovacios projektek kidol- |
gozasara. A hegesztékézpont létreho-
zasaval ezen toérekvéseknek is teret
kivanunk adni. |

A technikum j6v8beni programja-
ban szerepel az MHtE mingsités meg-
szerzése, szakmai napok, hegeszt-
mindsitd vizsgafelkészitd tanfolyamok
szervezése és a mindsitett technolo-
giak partnerekkel kozoés fejlesztése.
Ezek kdzt nagy hangsulyt fektetiink az
Ujabb és Ujabb szerkezeti anyagokra
(mint pl. horganyzott lemezek, erésen
Otvozott acélok, vagy aluminium- és
rézétvdzetek) optimalizalt hegesztési
védbgazok kidolgozasara. Filozdfiank
szerint nem elegendd, ha labor koriil-
mények kozétt jol teljesitenek Uj véds-
gazaink, hanem a helyszinen, a he-
lyi berendezésekkel és kérdlmények
figyelembe vételével kell a feladatot
megoldani.

A technikum szolgaltatasairol bé-
vebb informaciot talal a www.messer.
hu weboldalon.

Halasz Gabor,

hegesztési szaktanacsadé

Tel.: (1) 435 1157

Fax: (1) 435 1276

e-mail: gabor.halasz@messer.hu

Tovabbi informacié:

Lovas Krisztina,

Marketing és kommunikacio

Tel.: (1) 435 1121

Fax: (1) 435 1276

e-mail: krisztina.lovas@messer.hu
http://www.messergroup.com
http://www.messer.hu
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SAJITOKOZLEMENY

EWF - Hirek Az aluminotermikus sinhegesztok
képzésének, mindsitésének
és tanusitasanak eurdpai rendszere

A ,,SINBIZTONSAG” (RAILSAFE) oktatési rendszer — aluminotermikus sin-
hegeszt6k képzésére, gyakoroltatasara, mindsitésére és tanusitasara készult
egységes, eurdpai alapokon nyugvo oktatasi csomag, amelyet az EN 14730-2
kovetelményei teljesitésére dolgoztak ki.

A hattér

A cél a képzési rendszer kidolgozasakor
az volt, hogy az aluminotermikus sin-
hegeszték mobilitasa javuljon és legyen
lehetdség arra, hogy kiillénbozd orszagok
vasUti tarsaségai és killonboz6 szerzédd
felek egymas kozott ismerjék el a szak-
mai adottsdgokat, a kompetenciat és a
mindsitéseket.

A RAILSAFE” rendszert EU-n belul
a Leonardo da Vinci Szakképzési Prog-
ram keretén belill 6nallé projektként
dolgoztdk ki és a fenti célokon tulme-
néen még az is cél volt, hogy a kidolgo-
zott képzési rendszer alkalmas legyen
az élethosszig tarté (life long learning
— 3L) képzéshez is.

A projektben az EU tagorszagok ko-
ziil kilenc vett részt és 2004. oktdber 1-
tél — 2007. szeptember. 30-ig tartott.

Ot EU tagorszagban tartottak work-
shopokat és ennek soran vasuti, de spe-
cidlisan a vasuti sinek alkalmazésaban
jartas szakemberek meghataroztak a
hegeszték képzéséhez szitkséges elmé-
leti és gyakorlati kovetelményeket.

A sziltkséges miiszaki irdnyelveken és
szabalyokon kivil a kiképzett, kvalifi-
kalt és mindsitett hegesztdket tartalma-
z6 adatbézis is késziil. A projekt ered-
ményét egy EU szintl szemindriumon
mutattdk be és vitattdk meg, amely a
maér kidolgozott rendszer bizonyos moé-
dositasét is eredményezte.

A képzési rendszert 6t killénbdzé EU
tagorszagban, mint prébaképzést pro-

baltdk ki és a rendszer pozitivan vizs-
gazott, értékei gyakorlatilag ismertté
lettek.

A képzési rendszer tadmogatja €s
moédszert ad az EN 14730-2. ,Vasuti
alkalmazésok. Sinek. Sinek alumino-
termikus hegesztése 2. rész.: alumi-
notermikus hegeszték mindsitése, az
alvallalkozdk jévédhagyéasa és a he-
gesztett kotések atvétele” c. szabvany
alkalmazasahoz.

A hegesztSk képzésének,
gyakorlatanak, minésitésének
és tanusitdsanak szerkezete

A rendszer alapvetden onkéntes és az
aluminotermikus sinhegeszték részere
elméleti és gyakorlati ismereteket ad,
a vizsga utan kiadott oklevél érvényes a
tulajdonosa egész életében, de a tanu-
sitvany csak korlatozott ideig.

A mindsités (az oklevél), amely egy
eredeti, alapbizonyitvany kiadésahoz
sziikséges azt jelenti, hogy a szakember
elméleti, gyakorlati ismeretekbél kép-
zésben vegyen részt, majd az elméleti
ismeretekbdl, gyakorlati vizsgat is te-
gyen.

A tanusitashoz sziikkséges az oklevél
(lasd fentebb) és ezen kiviil megfeleld,
kielégitd sinhegesztési (izemi) gyakor-
lat és ennek igazolasa.

Az oklevéllel rendelkezéknek ahhoz,
hogy megkapjék a tanusitvanyt, ami
eljarasvéltozat fliggd, igazolniuk kell,
hogy egy esztenddn keresztil felilvizs-

gélat, ellenérzés alatt dolgoztak és ez
‘ alatt az id6 alatt megfeleld gyakorlatra
tettek szert.
Az eurdpai aluminotermikus sinhe-
geszts elméleti és gyakorlati képzésé-
‘ re, a vizsgéjara, a mindsitésére és a
tantisitéséra szolgaldé ajanlott anyag
azonositéja: RAILSAFE / Guide [PU/
SLV / TB060227, amely az EWF- n ke-
| resztiil megszerezhetd, illetve letolt-
| hetd a www.ewf.be/railsafe — r6l.

A képzés szervezési
‘ szerkezetének felépitése

Ahhoz hogy Eurépéban elérhetd legyen

az azonos szakmai kompetencia az Eu-
‘ répai Vasuti Szervezet (amelyet minden

eurdpia vasuti tarsasagnél megalakita-
nak, vagy bejegyeztetnek) minden or-
szagban specidlis szabalyokat alkalmaz
a RAISAFE -re vonatkozd Nemzeti Fel-
hatalmazott Testiilet (RANB) miikodte-
téséhez, azokban az orszagokban, ahol
be akarjak vezetni a sinhegeszték gya-
korlati képzési, a mindsitési és a tanusi-
tasi eljarast.

Az RANB-ek tagjai a nemzeti vasuti
hatésagok, amelyek képesek eldonteni
hogy munkajuk gyakorlati elvégzésére
‘ melyik szervezettel kossenek alvallal-

kozdéi szerzddést, ilyen lehet, pl. egy he-

gesztési intézet.

Az RANB-ek a felelésok, hogy nemze-
ti szinten maradéktalanul bevezessék a

‘ vonatkozé eldirdsokat.

Ameddig az Eurdpai Vasuti Szerve-
zet meg nem alakul az EWFE elvallalta,
hogy a ,RAILSAFE"-en beliil, mint ko-

‘ ordindlé, osszefogd szervezet mukodik.

A ,RAILSAFE" rendszer bevezetésének
szabalyai az EWF-t6] beszerezhetdk.

A RAILSAFE rendszer

bevezetéshez, tehat, az
Eurépai Sinhegesztés
és Sinhegeszték képzé-
sére, vizsgéaztatdsara,
mindsitésére és a ta-
nusitasara vonatkozé
irAnyelvek, Uutmutatdk,
szabalyok azonositdia:
RAILSAFE/RULES/PU/
TWI/TJJ, amely letolt-
hetd: a www.ewf.be/
railsafe-16l.
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EWF - Hirek Az aluminotermikus hegeszték
képzése és tanusitasa

A sinhegesztk képzésére és mindsitéss- a mindsftett sinhegeszték cseréjére, al- A SINBIZTONSAG Gtmutaté besze-
re min8sitésre szdmos eurépai szabvény kalmazésdra, rezheté az Eurdpai Hegesztési Szévet-
van érvényben, amelyet néha az ipar - a szakmai képzés minéségének fenn- ségtsl (EWF).

csak kérilményesen képes érelmezni és tartdsa, tovabbd a folytonos szakmai Az eurépai aluminotermikus he-
alkalmazni. képzéshez és minésitéshez valé hozzg- geszt6k (EAW) képzésének, gyakorlati

A prEN 1470-2 szabvanytervezet az férés az élethosszig tarté kompetencia oktatdsdnak, viszgaztatésdnak, mind-
aluminotermikus hegeszték képzésével megtartasa végett és a vasiti sinhegesz-  sitésének &s bizonyitvényhoz jutdsnak
és minGsitésével foglakozik. t6k jobb munkdhoz jutési lehet8ségének  minimélis kévetelményei: RAILSAFE/

Az ivhegesztékre a pr14730-2 &s biztosftésa, a nemzeti hatérokon 14! i, Guide/PU/SLV/TB/060227 (letolthetd
14730-3 vonatkozik — megnevezése: a www.ewf.be/railsafe - rdl).

Sinek helyredllitésa villamos ivhegesz- Az aluminiotermikus hegeszt6k elmé- Ideiglenesen az EWF elvéllalta, hogy az
téssel. Az EN 14730-2 kiemeli és meg-  leti és gyakorlati képzési,viszgdztatdsi és eurépai Esszefogé (ernyé) szervezet lesz.
hatérozza, hogy a min&sitési rendszer minGsitési rendszere kézés EU alapt és A SINBIZTONSAG rendszerének be-
a kivitelez8 (szdllits) felel8ssége, de a gy tervezték, hogy felelien meg oz EN  vezetésére vonatkozé szabdlyok besze-
vasiti hatésdgokkal egyezéen. 14730-2 kévetelményeinek. rezhetSk az EWF-18].

A sinhegesztSkre vonatkozé képzés A SINBIZTONSAG project eredménye- SINBIZTONSAG bevzetésének eléirdsai
eurdpai perspektivdjdra valasz a SIN-  ként iavul a hegeszték mobilitésa a kilén- +tmutaté az Eurépai Vasti Sinhegesz-
BIZTONSAG project volt, amelynek 6 b6z6 orszégok vasutai, kivitelez8i kézott 16k és a Kisegit§ Személyzet képzéséhez, o
célkitizései a kévetkezék: és képességeiknek, valamint adottsdgaik-  vizsgéztatéséhoz, mindsitéséhez, és tand-
— olyan képzett és mindsfrett sinhegszték  nak széles kerg elismertséget biztosft. sftéséhoz” RAILSAFE/RULES/PU/TWI/TT)

szikségesek, akik képesek a vasot A képzési, min8sitési rendszer nem ké- (letSlthets o www.ewt.be/railsafe-ré]).

sinek megbizhatésagat és mindségét  telezs, de az aluminotermikus hegeszték A SINBIZTONSAGRA vonatkozé

munkajukkal biztostani, elméleti és gyakorlati képzését tartalmaz- tovabbi informdciét a kévetkezd infer-

— a képzési, mindsitési és vizsgaztatdsi  za, tovabbd vizsgdztatdsuk médidt és o netes lapon taldligk: www.ewf.be/rail-

rendsszer Ggy legyen harmonizélva, bizonyitvanyt, amely élethosszig érvé-  safe, vagy forduljanak az EWF-IAB/IIW
Lhogy az EU — n belil lehetéség legyen  nyes, mig a min&sités korlétozott ideig. Titikérsdghoz: ewf-iab@isq.pt

Ulést tartott | Helyesbités

s - L

az MTA Hegesztési Albizottsig A 2008/1 szém 20. oldalén

dr. Bagyinszki Gyula a Hegesztés ro-
botositasanak fogalmi hattere cimd
| cikkenek 4. 4bréja helyére sajnalatos
maédon ismételten az 5. dbra keriilt, Itt
kozoljiik helyesen a 4. 4brat. Ezuton
kertink elnézést a tisztelt szerzétdl és
| | akedves olvasékiol!

A 2008. méjus 8-ai iilésen, Dr. Kiss Csaba Lészl6 PHD tartott eléadast az Alumi- | |
notermikus sinhegesztésrél. Az érdeklédéssel kisért el6adést a BME-MT épiilete

kézelében a MAV-Thermit Hegeszté Kft. bemutatéja kévette, ami sok arrajars
érdeklédét is vonzott

4 gydrtdst
Sorozatnagysdg

4. dbra. Gépesitési mddszer kivélasztass-
nak f6bb mérlegelési szempon tja
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Hatékonysag és technologia a fokuszban:
Hibrid Lézeres Hegesztés

A hibrid hegesztés nagy csalddjanak
legtjabb és legtébb meglepetést tarto-
gato tagja a Hibrid Lézeres Hegesztés.
Jelen esetben a hibrid sz6 a 1ézeres he-
gesztés és a fogydelektrédas védbgazas
ivhegesztés ~hézassdgat” hivatott jelol-
ni. Bar ezen technolégidk 6nalléan is je-
lentds technolégiai pillérei az iparnak,
egyuttes alkalmazéasuk igen meglepd
U tulajdonsdgokkal gazdagitja eszkdz-
tarunkat.

A hibrid 1ézeres hegesztést alkoté
technolégidk sajat teriiletiikrél a leg-
jobbat adjak hozzd a folyamathoz. A
lézer esetében a jellemzd kisméreti
foltatmérd, a kis energiabevitel, a nagy
beolvaddsi mélység, és hegesztési se-

besség a jellemz8. A fogydelektrédas
véddgazas ivhegesztésre vonatkozdan
bedig az fvstabilizacié (a stabilan egé
1v) jelent8sen hozzajarul a hegesztési
teliesitmény noveléséhez. A fogyoelekt-
16dés véddgazas ivhegesztés esetében
a huzalelektréda megolvasztasi folya-
mata, az Gsszeolvadési dvezet szélese-
dése, a hegesztési varrat lasst hiilése,
a lézer pedig a kénnyl ,becsatolési”
teriilet biztositdsaval jelentdsen javit-
ja, noveli a hegesztés és a hegesztési
varrat mindségét. Természetesen a he-
gesztéanyag fajtéja és mérete tovabb-
ra is az alapanyag vegyi Gsszetételével
¢és az illesztési réssel, annak tlirésével
figg Gssze.

—

Lézersugar

Lézerkorong

~Kuleslyuknyilas”

1. dbra. Hibrid Lézeres Hegesztés Elve

GMAW

Finomcseppes atvitel
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Védégaz

Kétési dvezet

I

s
B = —
=
/2

| e

- __i_ N N

| _u

3.a. dbra. Hagyoményos fogyéelektrédas 3.b. bra.

véddgézas ivhegesztés
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De mi is jellemzi a hibrid lézeres
hegesztéssel készilt varratot és an-
nak kdzvetlen kérnyezetét? A létre-
J0tt varrat sima, egyenletes kontu-
rokkal rendelkezik, a héhatisévezet
igen keskeny és ez a hegesztési var-
rat tekintetében igen nagy jelentésé-
| gl. A kézel 90%-kal kevesebb hébe-

vitel, 50%-kal kisebb visszamaradé
| feszliltséget ébreszt az anyagban,
ennek egyik kévetkezménye a nagy-
sagrenddel kisebb mértéki defor-
macié, ill. vetemedés. A technols-
| gia elényei kozé sorolandé tovabba

a varrat teljes keresztmetszetében a

finom szemcséjll szévetszerkezet. A
| megolvadt alapanyag hényada kicsi,

4. abra.
Hibrid lézeres hegesztés
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5. abra. Hegesztéselbkészitések

| ennek ellenére a hegesztett kotés
szilardsaga nagy.

Ennek a technoldégidnak a segitse-
gével a hegesztési varrat tomege csok-
kenthetd Ugy, hogy ezzel paArhuzamosan
az osszekotendd darabok beolvadésa
teljes lesz (14sd a lenti abrat).

De vajon — a hegesztés j6 mindségén
kiviil, ami mar alapkévetelmény — hol a
haszna az iparnak ebbdl a technolégi-
abdl? A vélasz a folyamatjellemzékben
keresend$. Nagyobb termelékenység,
alacsony fogydeszkoz koltség. Javul az
illesztési rés tirése, a hegesztett kotés
varratszélének mindésége és csokken a
szennyezettség mértéke.
| Az 5.a. 4bran egy hagyomadnyos fo-

gybelektrodas ivhegesztés (SAW) eld-

készitése lathatd, a hosszirdnya V-
‘ varrat.

A masodik véazlat (5.b. 4bra) a hib-
rid lézeres hegesztés el6készitését
mutatja be, az dbra szerint a gyokhe-
gesztést lézerhegesztéssel végzik és
| fogydelektrédas fvhegesztéssel a toltd

‘ sorokat és a korona varratot készitik
el. Ez tehéat a két hegesztési eliaras
kombindcidja. Ebben az esetben 64%-

‘ kal csokkentheté a felhaszndlt he-
gesztéanyag mennyisége. Az utolsén

‘ (5.c. 4bra) bemutatott varratelékészi-
téssel 85%-0s hozaganyag cstkkenést
4rhetiink el, ami témegtermelés ese-

‘ tében jelentés koltségmegtakaritast
eredményez.

A hibrid 1ézeres hegesztés lizemel-

‘ tetési koltségel atlagosan 5b%-kal ki-
sebbek a hagyomanyos fogyodelektrd-
das véddgazas ivhegesztéshez képest.

‘ Kérdés, milyen részosszegekbdl tevo-
dik ez 6ssze: kozel 28%-kal kevesebb a
felhasznalt energia koltsége, 44%-kal

‘ kevesebbet koltiink hegesztbanyagra
és 83%-kal kevesebb védégaz fogy.

‘ A hagyomaényos fogydelektrodas iv-
hegesztéssel (SAW) készitett tompa
hosszvarrat esetében, ha az alapanyag
dtvozetlen szerkezeti acél és a vastag-
saga 9,6 mm a teljes atolvadasa mellett
elérhetd sebesség 0,69 m/min. Ezzel

‘ 8. 4bra. A lézer forrdsa: a sorba kapcsolt

6. dbra. TruDisk 6002 7. dbra. TruDisk rezonator didéda blokkok
Lézerberendezés 35Ch T i i ity (L
Disk 1000 | Disk 2002 | Disk 3002 | Disk 4002 | Disk 6002 | Disk 8002
Lézerteljesitmény* [W1] 1000 2000 3000 3000° ] 4000 6000 6000* | 8000
Sugarminéség [mm e mrad] 2 8 8 8 8 8
ity p
Lézerfeny kabel [um] 50 200 200 200 200 200
minimalis atmeroje
Névleges
teljesitményfelvétel L34 g il 5 & 2 e
Max. hiitéviz
fogyasztas 15°C-os 3
vizhémérséklet [m3/h] 09 1.3 1.9 2.3 2.8 3.3
esetén
HGtéviz
hémérséklet [°Cl1 5-20 5-20% 5 - 207 b-20° 5 - 207 5 - 207
tartomanya
Dimenzidk Szélesség 1,460 2,890 2,890 2,890 2,890 2,890
Magassag [mm] 1,350 1,620 1,620 1,620 1,620 1,620
Mélység 730 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300 |

1- 4 munkadarabon, a diédék teljes élettartama alatt szabdlyozva, 2 Max. 33 °C integralt hiitékompresszorral;

3- 4 000 W-ra névelhetd, teljesitmény felvétele mint a TruDisk 3002-es esetén;

1. tablazat Technikai adatok

76

4 8 000 W-ra novelhetd, teljesitmény felvétele mint a TruDisk 6002-es esetén.
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szemben a hibrid 1ézeres hegesztéssel
ugyanezt az anyagot mar 2,5 m/min se-
bességgel lehet hegeszteni és ez hozza-
vetélegesen 400%-os sebesség noveke-
dést jelent.

A 12,7 mm vastag szénacél eseté-
ben a hagyomanyos fogydelektrodés fv-
hegesztéssel (SAW) elérhetd sebesség
0,5 m/min egysoru varrat esetében, de
hérom varratsor esetében ugyannal az
alapanyagndl az atolvasztdshoz 0,17
m/min sebesség adédik.

Hibrid 1ézeres hegesztéssel ugyan-
ezt az alapanyagot egysoros hegesztési

 MEDIAKOZLEMENYEK

kétés esetében 2,0 m/min sebességgel

hegeszthetjiik, a névekedés mértéke el-

éri az 1200%-ot!
Osszefoglalva a hibrid 1ézeres hegesz-

tés elényeit;

1.hagyoményos (nem breciziés) alapa-
nyag elékészitést igényel,

2.minimalizélja a hegesztési varratok mé-
retét és a felhasznalt hegesztéanyag
mennyiségét,

3.maximalizalja a hegesztési sebessé-
get,

4.j6l automatizalhato, (beépitett hegesz-
tési varratél kereséssel, hegesztési

varratellendrzéssel), és a teljes folya-
| mat dokumentalhaté.

A technoldgia egyik alapkéve maga
| alézer. A TruDisk sorozat 6, 8 és a leg-
Ujabb 10 kW —os tagja nyithatta meg a
kaput a nagysebességti hibrid lézeres
| hegesztés alkalmazésanak irdnyaba. A

TruDisk technolégidnak vedjegyévé valt
| a kiemelkedd sugarmindség, az optikai
kéabelen tovabbithatd magas lézertelje-
sitmény és a rendkiviili nagy hatésfoka.

Bella Szabolcs
| Lasersystems Kft.
| be]]a.szabo]cs@]asefsystems.hu
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2009 EUROJOIN

"

eurépai rendezvényen

Mews & lnfarmation abuut the

Villepinte — Parisban 2008. janudr. 15.
Uzemalkalmasség Tanusitasi Rendsz
emberek tantsitasi rendszerét elfogad

NEWSLETTER

EWF and the International Authorisation Board of the IW

Az WHtE - honlapjaré|

Elfogadtak az ITW tantusitasi rendszerét

-en tartott JAB B Bizottsag tilésén az ITW ISO 3834 szerinti
eret valamint az IWE, IWT, ITWS és TWP végzettségll szak-

Két 1j iranyelvet fognak kidolgozni az IAB-ben

Megéllapodas sziiletett az IAB A Bizottsa
kidolgozasara. Az egyik ezek koziil a Lub

EWF Igazgaték Tanacsa

Az EWF 2010-ig megvélasztott Uj Osszetétel
lean - Alelnok; Klaus Middeldorf - Kincstarm
Robert Vennekens — Igazgaté. Az EWF Ig
1), az EWF legutébbi kézgytilésén elfogad

Az olasz tagszervezet, az IIS — Instituto Italiano della Saldatura kézli, hogy Eurojoin 7 konferen-
ciara 2009 majus 21-22 kézétt Velencében keriil sor. Stefano Morra és Luca Costa az EWF Kéz-
gyulésén bemutatta a gyonyori helyszint. A konferencia irdnt az érdeklédés nagyfoku. Varha-
téan nagyszamu részvételre lehet szamitani ezen a hegesztés teriiletén kiemelkedd jelentéségii

tak, amit az IAB Igazgatétanacsa megerositett. Valamennyi
EWF ANBCC automatikusan ITW ANBCC-vé valt és remélhetden mar 2008-ban megkezddédik a

rendszer alkalmazdasa elséként Franciaorszagban még februarban.

gban arrél, hogy létrején két munkacsoport 4j Irdnyelvek
os Mraz altal vezetett munkacsoport, amelynek feladata
a Roncsolésos Anyagvizsgalat Iranyelvének, a mésik a finn Esa Tikka altal vezetett munkacsoport,

amelynek feladata a Gépesitett Hegesztés Irdnyelvének kidolgoz4sa.

U Igazgatdk Tanécsa: Tim J essop - Elndk; Dorin Dehe-
ok; Michel Rousseau -
azgatok Tandcsanak valamennyi tagja elkotelezett az
ott EWF stratégiai tervében megfogalmazott tevékeny-

v s

Igazgatd; Henk Bodt - Igazgaté;
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Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MH(E igazgatoja
Fészerkeszt6: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervez6: GAYER BELA
Telefon: 467-2812

Szerkesztbség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati 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
Felelds vezet6:

Gollob Jézsefmé, a PLANTIN Kft. iigyvezetd igazgatdja
A folydirat évente négyszer jelenik meg.

1 példény ara 2007. évben: 260, Ft + 5% AFA.

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

Fléfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.
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Invent Welding Kit. 1l

| FONTOS!

| Kérjiik azon hirdetdinket,
akik kész hirdetést adnak le,

| TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
'| készitsék el,

CMYK-re szinrebontva.

| Szinnyomatot kérunk mellé!
Koszonjik!
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1084 Budapest, Aurdra utca 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
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Név:

Telefon/fax:
Lakcim:

Cég neve és cime:




Az ipar a sziviigyiink

15. Nemzetkézi ipari szakkiallitis

2008. majus 27-30.

Latogasson el az év legjelentésebb ipari rendezvényére!

Tajékozédjon a szakma ujdonsdagairdl, épitse kapcsolatait és késsén mar a helyszinen lizletet!

Uj témacsoport: Mach&Weld

HUNGEXPO Budapest; Vasarkozpont | www.industria.hu | www.iparnapjai.hu

INDUSTRIA - Ahol az ipar lizletet kot

Tarsrendezvények: ELECTROSALON, CHEMEXPO, SECUREX

50% 4P voLansUSsZ kedvezmény oo o oy

S i nDUSTRIA

L1
# ¢ hungexpo




e T
MAGNATECH

E U R O P E B V
WWW.MAGNATECH-EUROPE.COM

Magnatech

Magnatech

Magnatech

Az On
"Teljes koru
partnere az
AUTOMATA
HEGESZ-
TESBEN

77y

Magnatech

Magnatech

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

Budapest 1025 | Fels6ézéldmaliu. 70. | Tel: +36 13357224 | Fax:+36 12702140
Mobil: +36 20 433 7646 | thomas.schaeferfdmagnatech-europe.com
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