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A MAGYAR HEGESZT_I_;IS'I’[‘ECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI
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(MHtE) nyereségre nem torekvo szervezet
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Védbgazok az optimalis hegesztési teljesitményhez

Szakértelem - ami 0sszekot

Vilagszerte egységes termékskalank és a hegesztends alapanyagra
utal6 terméknevek megkdnnyitik Onnek az optimalis véddégaz
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Otvazott acelokhoz fejlesztettiik ki. A Formalégazokat erésen

otvozott és részben gyengén Stvszott acéloknal gyskvédelemhez MESSERe

alkalmazzak. A Megalas termékcsoport a lézerhegesztésnél és

lezerforrasztasnal hasznalatos védbgazokat foglalja 6ssze. Az Alumix MesserHungvarogéz Kft.
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HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!
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GLUHBESCHEINIGUNG / HOKEZELESI TANUSITVANY
Die Warmebehandiung erfolgte gemaB / A hékezelési munka alapjaul szolgél
- AD-Merkblatt HP7/1, April 1975, Warmebehandlung allgemeine Grundséatze
- KTA-Regelwerk, Fassung10/79, KTA 3201.3, Abschnitt B, Warmebehandiung
- DIN 43710, Ausg. 9/77, Thermospannungen und Werkstoffe der Thermopaare

Hékezels berendezések, fltépaplanck, kdbelek, héelemvezetékek, szigeteld-hballé anyagok, héallé szdvetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolo fogok, tapintécstcsos hémérdk, infravoros hémeérsk, hdfokregisztralé berendezések,
csaphegeszi§ berendezések értékesitése.

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

E-mail: weldotherm@weldotherm.hu Internet: htip://www.weldotherm.hu
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Hegesztési Felelosok
X. Orszagos Tanacskozasa eredményei

2008.szeptember 18-19-én sikeresen lezajlott

a Hegesztési Felelésck X orszagos konferen-

cidja. A konferencién az ipart 138 f6, a keres-

kedelmet 19 16 , az oktatdst 13 6 képviselte. A

visszajelzések alapjan a teljes szervezés jonak

mondhatd, az el6adasok érdekesek és szinesek
voltak. Mindenki megtalalta az érdeklédésének
megfeleld témat.

A konferencia helyszinét illetéen érkez-
tek (j javaslatok, melyek ‘a helyszin jobb
megkozelitésére utaltak. (Az utébbi években
Hajduszoboszldn rendeztiik a konferencia-
kat).

Tovabbi fejlesztési javaslatként hangzott el
az, hogy az eléadasanyagokat CD-re vagy
pendrive-ra toltve adjuk 4t a résztvevéknek
a ,Hegesztéstechnika” folyoirat el64llitasi
kéltségkimélése céljabdl.

Igéretlinkhoz hiven azokat az eléadésokat,
melyeket az el6z6 szamban nem tudtunk
megjelentetni, ebben a szdmban olvashatjak
eléfizetSink.

A konferencia elétt kerekasztal megbeszé-
Iést szerveztiink meghivottak részvételével,
a hegeszt6i utanpotlas érdekében. Levélben
Osszegeztik a megbeszélés eredményeit,
melyet most kdzreadunk. A levelet minden
érintett szervezetnek elkiildtiink, annak
reményében, hogy csak kéz8sen gondolkod-
va lehet eredménye tdrekvéseinknek, melyek
célja kettés:

1. A hegeszt6képzés szakmai és vizsgakdve-
telményei, a képzési programok tartalmaz-
zak a nemzetkdzi kovetelményeket

2. Legyen biztositot a hegeszt6i utdnpétlas
A kévetkezkben ismertetjik a levél tar-

talmat, melyhez természetesen minden olva-

s6nk tdmogatd véleményét varjuk.

#~A hegeszté szakma jellegébél ad6dé-
an sohasem tartozott az un. ,népszeri
szakmak” korébe, viszont voltak olyan
motivald tényez6k, amelyek elsegitették
a hazai - a kézelmultban még a kiilféldi
- munkavallalasi sziikségletek igényének
kielégitését is.

Ilyenek voltak:

- A demogréfiai viszonyok; amikor - ha a ma-
radék elv alapjan is - de a szakképz6 intéze-
tek be tudtak iskolazni fiatalokat;
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- a képzés gyakorlati része a véllalatoknal,
vallalkozoknal tortént, amelynek érdekelt-
sége (lehetbsége) elésegitette a valds sziik-
ségletek kielégitését;

- a képzés szigorlbb keretek és kdvetelmé-
nyek alapjan folyt;

+ a kalféldi munkavallalas nagyobb lehe-
téségeket kinalt;

- az anyag- és energiakoltségek lényegesen
,0lcsébba” tették a képzést;

- akiképzo szakemberek (hegeszté gyakorla-
ti oktatok) joval magasabb képzettségi és
képességi szinten voltak (amit a megsziin-
tetett OKJ képzés is biztositott);

~ a kézponti alapok (szakképzési alap) tamo-
gatasa a gyakorlati képzés feltételeinek
megteremtésére kiemelkedd volt (1990 és
1996 kozott mintegy 100 képzési hely ka-
pott tanusitast az elméleti és gyakorlati kép-
zés igen jo feltételeire);

- Magyarorszag 1997-ben tagja lett az Eurépai
Hegesztési Szévetségnek, amelyben az or-
szdg képviseletét a Magyar Hegesztés-
technikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés latta/
1atja el, amely 1997-t6l az egyetemekkel és
féiskolakkal egyuttmUikédve vesz részt — a
tagorszagok altal elfogadott kévetelmények
alapjan - a hegeszté mérnskok, technolégu-
sok képzésében, amelyet a vildg minden or-
szaga elfogad és elismer. E teriileten nincs
probléma sem a képzés, sem a munkavéllalas
(sem a munkanélkiliség) vonatkozasaban.
Itt kell megjegyezni, hogy az eurépai (ma mar
nemzetkdzi) hegesztéképzési rendszert a ma-
gyar képzési rendszer, minden férumon tett
javaslataink ellenére, nem fogadta be, mert
nem volt illeszthet a sajatosan kialakitott,
meglehetésen bizonytalan kimenetel( jelen-
leg bevezetett képzési modul-rendszerébe.

A jelenlegi helyzet jellemzdi
(amelyet a demografiai viszonyok
negativan befolyasolnak):

- Aszakma népszertitlensége t&bb oknal fog-
va csbkkent (kilféidi munkavéllalds lehetd-
ségének csokkenése, a népszer( szakmak
vonzasa);

- A szakmai képzés rendszere az utanpétiast
- beleerdltetve a mobilitas jegyében egy
olyan modulrendszerbe, amely sem a szak-

mai sziikségleteket, sem a mobilitast — nem
tudja kiszolgalni;

A képzés rendszere, megfogalmazasi kdve-
telményei szakmai iranyultsaga ,beszélé
viszonyban”sincsenek a nemzetkézi képzés
modulrendszerével;

A kiképzé gyakorlati szakoktatdk tébbsége
még betanitott szinten sem tud hegeszte-
ni;

A képzés szakmai- és vizsgakévetelményeit
néhény oktatd-szervezet kivételével a sajat
érdekeinek és nem a szakmai képességek
kifejlesztésének rendeli ala. A vizsgabizott-
sdgok kész, szomoru tényekkel szembesiilve
a jelenlevék képességeinek relativitasa alap-
jan bizonyitvanyokat adnak ki. Ebbél az ko-
vetkezik, hogy a munkanélkiiliek munkanél-
kiliek maradnak, hiszen nem lehetnek
alkalmasak még az egyszer(ibb munkak el-
latasdra sem, nemhogy a mindsitésre;

itt kell megjegyezni, hogy a megfeleld
mindséget biztositandd, sajatos magyar
szakképzési rendszer vizsgaszervezése
még pdlyazasi lehetéségeibdl is rendele-
tileg kizarta a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilést, mint szak-
mai szervezetet azaltal, hogy az a szerve-
zet, amely nem rendelkezik az oktatas
személyi és targyi feltételeivel, nem lehet
vizsgaszervezd (igy nem szerezhet FAT
akkreditacidt, ezaltal vizsgaszervezésre
sem palyazhat). Mindez annak ellenére
van igy, hogy az MHtE képviseli Magyar-
orszagot az Eurdpai Hegesztési Szdvet-
ségben, eurdpai és vilagszervezeti sze-
mélyzettanUsitasi akkreditacidval
rendelkezik a teljes hegesztési (személy és
vallalati) teriileten, és Brusszelben bejegy-
zett személyzettanusitd szervezet;
Mindezen problémakat még negativan
befolyasoljak a képzés energia- és anyag-
sziikségleteinek egyre magasabb kéltsé-
gei. (Ma mar Magyarorszagon, de mas
orszagokban is 1 hegeszt$ képzésének -
amelyben a nemzetkézi hegesztéképzés
eljarasonkénti gyakorlati 6raszdma atlag
400 éra - koltségeibdl kb. 20 f6 informa-
tikus képezhets. Megjegyezhetd az is,
hogy a jelenlegi modulrendszer kévetel-
ményeinek elsajatitdsa alapjan el6bb le-

Pl
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het a hegeszt6bél informatikus — de mi-
nek - mint az informatikusbél hegesztd.

Egyes statisztikai adatok:
A 31 5233 hegeszté vizsgabejelentések az
NSZF| honlapjardl:

2006-ban 482 f6
2007-ben 402 f6
2008-ban 43016

A mindsitések adatai: (MHtE adatok, amelyek
az orszagos mindsitések mintegy 2/3-a):

2006-ban 397 f6
2007-ben 423 f6
2008-ban 426 f6,
(atlagéletkor 39 év)

20-30 év kozott 16%;
31-40 év kozott 40%;
41-50 év kozott 36%);
50 év felett 8%)

A statisztikai adatokhoz annyit kell hozzaf(izni,
hogy a képzett létszam - ha valéban képzett
lenne - nem okozna olyan fesziiltségeket, mint
a jelenlegi munkaer&hiany ezen a terlileten.

Boldog Karacsonyt,
sikerekben gazdag
uj esztendot kivan

a Szerkesztoség

Az is kijelenthet6, hogy az illetékes szer-
vezetek sok pénzt forditanak — palyazato-
kon keresztiil - a hegesztdk képzésére, de
sajnos nem sok eredménnyel, mert a kép-
zés jelenlegi rendszere nem tudja szolgalni
a valédi sziikségleteket, és a mindsitett
hegeszték meritési lehetdségeit.

Javaslatok az utédnpoétlas érdekében:

- Nagyobb érdekeltséget kell teremteni a
képzésben valé részvételre, és biztositani
kell a magas gyakorlati képzések kodltségeit
(akar irdnyitottan a Munkaerépiaci Alap
képzési részébdl);

- Folyamatosan kell ellenérizni elsésorban a
gyakorlati képzés feltételeit és teljesitését;

- Meg kell teremteni — ha az OKJ-n kiviil is, de
jobb lenne azon belll — a nemzetkdzi kép-
zés rendszerét, kbvetelményeit, modulrend-
szerét és az egyes modulok utan a mindsités
és a munkébaallds lehetéségét. Ennek te-
matikdja a www.mhte.hu honlapon olvas-
hatd és letdlthetd; (Megjegyezzilk, hogy
ezen képzési tematikak alapjan - EU palya-
zatokbdl nyert hozzajarulasokbdl - képzett
szakemberek 90-95%-a azonnal mingsitést

™

!jlr

tudott szerezni és bel- vagy kiilfoldon jél
megfizetett munkalehetéséget kapott.)

- Biztositani kell a hegeszté gyakorlati oktatd
képzés és képesités visszaallitasat az OKJ-
ban, szakszer(i oktatas feltételeinek érdeké-
ben;

- A vizsgakra a szakmat és a szabvanyokat
ismerd, mivel6 szakembereket kell delegal-
ni, akik ismerik a piaci igényeket és hajlan-
ddék rendszeres tovabbképzéseken is részt
venni és nemcsak jovedelemforrasnak te-
kintik a vizsgaztatast.

A helyzetértékeléssel, valamint a javas-
latokkal kapcsolatban barmikor, barmilyen
szervezet rendelkezésére allunk, hiszen a
magasszintli dokumentumok megallapitasai
szerint is a hidny nagymértékben hatéssal
van és mindinkabb lesz a teljes ipar teljesité-
képességére.

Nagyon kérem az igen tisztelt cimzetteket,
hogy legalabb vélaszra méltassak az e szak-
terlilet jov6jéért tenni akaro szervezeteket
az altal, hogy az illetékesség és a megoldé-
sok tisztazéséhoz jaruljanak hozza.

Dr. Szabé Béla és Gayer Béla
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VIKEMPPI

The Joy of Welding

INVENT WELDING

KERESKEDELMI KFT

www.inventwelding.hu

Az On ideje nagyon draga. Ezért mi (gy alakitottuk at
honlapunkat, hogy ott mindent, pillanatok alatt megta-
lalion ami érdekli, s6t barmit kénnyedén el is intézhet

. e par kattintassal! Latogasson el a Kemppi magyarnyelvii

j;mmmwm B virtualis vilagabal A gépek és alkatrészek mellett meg-
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Perlaki Edit*

A XH1. Nemzetko6zi
Hegesztési Konferencian
elhangzott el6adas

A hidrogén hatasa tizemel6
szerkezetek hegesztett kotéseire
Az acélok hidrogén nyoméséllosagé-
val kapcsolatban az elsé utalas (lehet,
hogy nem telies az irodalmi attekinté-
sem) 1938-bdl szadrmazik [1].A hidrogén
nyomés allésag rendszer szintti megfo-
galmazasat a szakirodalom Nelson, G.
A. munkajanak tekinti [2]. Az acélok
otvozési rendszerének (elsésorban krém
és molibdén tartalmanak) valtozaséat fi-
gyelembe véve, a témakorben megijelent
27 kozlemény feldolgozasat kévetben a
megengedheté nyoméas — hémérséklet
gorbékkel Nelson a [3] kozleményben
adta kozre.

Catwell, J., E. 1993-ban megjelent
kozleményében 50 évre visszanylld at-
tekintést ad a témakorrdl [4]. Az 1. dbra

Szennyezo elemek

és a hidrogén-karosodas
kapcsolata hegesztett
olajipari berendezéseknél

Eléaddsomban a hegeszté szakmérnoki diplomamunkambél [5] mutatok
be példat a hidrogén hegesztett kotésre gyakorolt hatasaval és a karosodas
morfologidjaval kapcsolatban. A diplomamunkam két részbol tevodik ossze.
Vizsgalom a szerkezetek gyartasa soran az acél altal felvett hidrogén hatéasat.
Ebben a részben kiilonos figyelmet forditottam a hegesztéskor a varratba keriilé
diffaziéképes hidrogén szerepére, a hegesztett kétéshen keletkez6 hideg repe-
dés szempontjabol. A masodik részben az tizemeltetéskor az atomos allapoti
hidrogén keletkezését és abszorbealédasat kovetem nyomon, elemzem a
hegesztett kotés degradaciéjara gyakorolt hatasat, bemutatom a karosodas
morfolégidjat. Ebben a részben rendszerezem a korrézios vizsgalati mod-
szereket és értékelem a hidrogén hatasara vonatkozdkat. Eléadasomban az
utébbi részbél, a hidrogén karosodas morfolégiajabél mutatok be példat. A
diplomamunkamat a BAYLOGI-ban készitettem, ahol a hidrogén karosoda-
| saval kapcsolatban egy jelentés K+F program el6készitése folyik és kilsé
| konzulensem segitségével ebbe betekintést nyerhettem.

a nyomas — hémérséklet hatargorbéket fuggelékei Nelson diagramnak. A Nel-
ismerteti a [3] kozlemény nyoméan. Ezt son diagram alapanyagokra vonatkozik.
nevezik a kozlemények és a szabvanyok | A diagram feltételezi azt, hogy az acélok
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megkozelitéleg egyensulyi allapotban

vannak, ami a nemesitett (QT) allapotu

acélok esetén jogosnak tekinthets.Uze-
meltetés soran az acélba keriild hidrogén
viselkedését a 2. abra foglalja 6ssze.

A hidrogén viselkedését befolyasold
fontosabb tényezok:

A porozitas, amely az alapanyag és
a hegesztett kotés tipus tulajdonsaga
(nem a hegesztési porozitdsrél, hanem a
gézéteresztd képességrél van szo).

A képlékeny alakvaltozas és a fesziilt-
ség szikség szertien jelen van a gyartés-
bdl, illetve az tizemi nyomasbdl (a beren-
dezés rendeltetésébdl) addédodan.

Az 6tvézé és szennyezd elemek a hidro-
gén nyomés allésag és a hidrogén okozta
korrézid (pl HIC) leglényegesebb elemet,
amelyekre megkotéseket kell tenni az acél
megvélasztidsa soran (Nelson diagram,
elridegedési tényezdk J, X stb).

A racsszerkezeti hibdk az acélgyar-
tassal, képlékeny alakitassal és a
hékezeléssel Osszefliggésben polikris-
talyos fémek esetén jelen vannak, leg-
feljebb strliségiik valtozik.

A mikro (fémtani) szerkezet a hegesz-
tés hatasara jelent6sen megvéltozik, a
hegesztési munkarendtdl, f6ként a he-
gesztést kovetd hékezelés paramétereitsl
(h6émérséklettél, héntartasi idétél)
fuggden.

A mikro (fémtani) szerkezet fontosabb
jellemz6i:

— lregek, a karbid kivalas kovetkezté-
ben, a hegesztést kovetd hbkezelés,
illetve az izemi hémeérsékleten a tar-
tos igénybevétel hatdsdra keletkezne
altaldban a szemcse hatéron. A kéaro-
sodési folyamat elére haladéséval az
uregek 0sszeszakadnak, mikro repedé-
sek keletkeznek.

—a szemcsehatar és a matrix kélcsénha-
tasa, amely tovabb noveli a rendezet-
len &llapotot a szemcsehataron, az iker
kristaly sikokon és az ikerkristalyok
nem koherens hataran.

— a héhatéasévezet mikro (fémtani) szerke-
zete, tulhevilés, szemcsedurvulas,
egyenstlyi allapottdl jelentds eltérés, a
racshibak stiriségének ndovekedése.

— a varrat mikro (fémtani) szerkezete,
dendrites kristalyosodas, az atkrista-
lyosodas mértéke a hegesztési para-
méterek (hébevitel, varrat sorok széa-
manak) fliggvénye.

Ezekbdl koévetkezik, hogy a hegesz-
tett kotés hidrogén-nyomés allésaga
kedvez6tlenebb, mint amit a Nelson
diagram az alapanyagok egyensulyi &l-
lapotara mutat. A Nelson diagram kiter-
jesztése hegesztett kotésekre, ma egy ki-
emelt K+F tevékenység. A hegesztésbdl
kovetkezben a valtozok szama nagy.

%EGESZTES
HNIKA

Bels6
tényezdk ‘

Porozitas w

Otvozs és
szennyezd
// elemek

|
Képlékeny
alakvaltozas,
fesziiltség j |

Récsszerkezeti
hibak
(vaccanciék, |
diszlokacidk)

———

Mikro (fémtani)
szerkezet

Szemcsehatar
65 a métrix
kblcsdnhatasa

A
héhatdsovezet
mikro-
szerkezete

A varrat mikro
(fémtani)
szerkezete

2. dbra. A hegesztett kitésben 1évé hidrogén diffizids tényezdjét befolydsolé hatasok

Eddig két elfogadhatd javaslat szii-
letett. A hegesztést kovetd hbékezeles
hémérsékletét, abban az esetben, ha
hidrogén korrézié veszélye all fent 60
— 80°C — al meg kell novelni, természe-
tesen vigyazva arra, hogy a hékezelés
sorédn az Al hémérsékletet ne 1épjék
til, ne kovetkezzen be részleges atkris-
talyosodéds. A héhatés ovezet kemény-
ségét célszerd maximalni, az eléirasok
altaldban ezt 240HV értékben hatéroz-
zAk meg.

A hidrogén hatasaval
Osszefliggd
karosodas morfoldgiaja

A bemutatasra keriilé karosodas egy
kiragadott példa. A példan keresztiil
megismerhetdk a hidrogénnel osszefiiggd
kérosodas megielenési formai.

A 3. dbra a kdrosodott hegesztett kotés
maratott metszetét mutatja 3x-0os nagyi-
tasban.

A laminaris hibdk a héhatés
ovezetbdl indulnak ki A tovéabbi ab-
rasorozat maratast kovetden, 100x-os
nagyitasban készilt. Az dbrasorozat
alapjan nyomon kovethetd, hogy a
repedés, tovabbra is megtartva lami-

10

naris jellegét, a vas-mangén szulfid
(vas-mangéan szulfonitrid) zarvanyok
mentén terjed.

Az alapanyag 13CrMo 4-4 jeld acél és
a meghibasodés valészinl oka. Az acél
megvalasztasakor (megrendelésekor) a
meghibédsodas elkeriilhetd lett volna,
ha az elridegedési index (J, Watanabe
faktor) hasznalataval korlatozzak a
szennyezoket:

J = (Si + Mn)x(P + Sn)x104 < 150
(vagy jéval kisebb),

Iletve, Ni<0,3%, Cu<0,2%.

Abban az esetben, ha J nagyobb, j6-
val nagyobb, mint 150, a kdrosodas 3-6
éves tuzemelést kévetden megjelenik.

A kérosodas laminaris jellege miatt
a hegesztett kotés ultrahangos méod-
szerrel nem vizsgéalhatd. A kérosodas
jellegét nem ismeré roncsoldsmentes
anyagvizsgalo a vizsgalat eredményébdl
hibés kovetkeztetést von le. Az egymaést
kovetd vizsgdlatok eredményei nem ha-
sonlithatdk 6ssze. A hegesztett kotés al-
lapot ellendrzése ellehetetleniil, a nyo-
méstartd berendezés feliigyelet nélkul
marad (legaldbb is a roncsolasmentes
vizsgélat szemszogébdl).

A hiba nem, vagy csak korlatozottan
javithatd!

XIX. évfolyam 2008/4
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A meghibésodas a gyartas sordn meg-
feleld anyag megvalasztéssal elézheté
meg, amennyiben az iizemeltetd felhivia
a figyelmet a hidrogén korrézid veszélyé-
re (atadja izemi tapasztalatait, terhelési
kataldégusat a gyarténak).

Osszefoglalas

A hidrogén a hegesztett kotés karoso-
dasat okozhatja, ennek elkeriilésének
egyetlen médja az acél és a hegesztd
anyag helyes megvalasztasa.

A Nelson diagram alapanyagokra és
megkoézelitéleg egyensulyi dllapotra vo-
natkozik.

A hegesztés hatdséra egyensulyitol
eltérd Allapot jon létre. Ennek hatasara
megné a hegesztett kotés hidrogénnel
szembeni érzékenysége.

A hegesztett kotések hidrogénnel
szembeni érzékenységének meghatéaro-
zdsdhoz ma mar j6l hasznalhatd szabva-
3. dbra. K4rosodott hegesztett kétés maratott metszete nyos vizsgélati moédszerek allnak rendel-
kezésre (pl ISO 7539 sorozat, NACETM
0177, ANSI/NACE TM0284).

A hidrogénnel szembeni érzékeny-
ség cstkkenthetd a hegesztést kovetd
hékezelés hémérsékletének novelésével,
a héhatastvezet keménységének maxi-
malasaval.

A kéarosodés laminéris repedések for-
majaban jelenik meg. A laminaris hibak
ellehetetlenitik a hegesztett kotés ultra-
hangos vizsgélatat. A hegesztett kitések
roncsolasmentes vizsgdlat szempontja-
bél ellenérizhetetlenné valnak.
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Dr. Farkas Attila*, Barabas Péter**

Hegesztorobotok bevezetésének
tapasztalatai Magyarorszagon

A robottechnika hatékony bevezetése a hegesztésben nagymértékben
elésegitheti az ezen a teriileten mi{ikédé cégek versenyképességét. Ossze-
allitasunkban olyan magyar cégek robotalkalmazasi tapasztalatait foglaljuk
ossze, ahol mar tobb éve alkalmaznak eredményesen robotokat a hegesz-
tésben. Reméljuk, hogy ezzel sikeriil biztatnunk azokat, akik még csak

fontolgatjak a robotizalas gondolatat.

Tapasztalataink szerint ma Magyar-
orszagon a hegesztés robotizalasa
egyre tobb tertleten elkerilhetetlen-
nek latszik. Ennek egyik legfébb oka a
munkaerdéhiany; megfelelé gyakorlattal
rendelkezd hegesztét talalni egyre nehe-
zebb, mert a j6 hegeszték a magasabb
fizetés miatt kiilfoldon vallalnak munkat.
Bar tobb helyen is folyik hegeszté szak-
munkas képzés az orszagban, de a palya
nem tul vonzd a mai fiatalok szamara az
alacsony bérek és a hegesztés kozismert
karos hatésai miatt.

A munkaeréhidnyon kivil azonban
még szdmos olyan tényezd is léte-
zik, mely egyre tobb cég figyelmét a
robotizalt hegesztés felé kezdi fordi-
tani. Ilyen lehet pl. a megrendel$ al-
tal elvart egyre magasabb, s 4llandd
mindség, a novekvd darabszdm, a
gyartési koltségek csbkkentése, célgép
kivaltasa, a munkabiztonsag novelése
(pl. nagyméreti munkadarabok hegesz-
tése), illetve tjabb piaci részesedések
megszerzése.

Mindezek miatt Ugy gondoljuk,
hogy foglalkozni kell azokkal a kérdé-
sekkel, melyek a robotok bevezetése
elétt, kozben, illetve utan felmerul-
nek. Ezt a gondolatmenetet kdvet-
ve a hegesztdrobotok bevezetése a
gyartasba tulajdonképpen harom jol
elklilénithetd részre bonthatd:

— El6készités
— Megvaldsités
— Gyartasinditas

Természetesen az egyes fazisokat nem
egymastdl elszigetelten, hanem egység-
ben, azok egymasra hatasait figyelembe
véve kell kezelni.

Elokészités
Az elbékészités elsé 1épése a megfeleld
gyartmany kivalasztédsa. A gyakorlat-
ban ez kétféleképpen torténhet: vagy
egy mar korabban is kézzel gyartott ter-
méket szeretnének robottal hegeszteni
(pl. megnovekedett darabszam), vagy
pedig egy teljesen 4j termékrél van szd.

XIX. évfolyam 2008/4

Mindkét esetben fontos megvizsgéalni,
hogy a gyartmany tamogatja-e a robotos
gyartast, vagy esetleg atalakitasokkal
alkalmassa tehetd-e ra. Nézzuk, mik is
lehetnek ezek a szempontok.

Konstrukcid, elégyartas

Legel6szor meg kell vizsgalni a konst-
rukciodt és az elébgyartast, melyek szoro-
san Osszefliggenek egyméssal.

A konstrukcié szempontjabdl dontéd
lehet a gyartmany tagoltsédga, a hozza-
férhetbség és a varratok helyzete.

A robotositott hegesztés bevezeté-
sét az elégyartas pontositasaval kell
kezdeni, ellenkezd esetben a robot-
tal meghegeszthetd varratok szama
jelentésen csokkenhet. Emiatt a pré-
seléssel késziild alkatrészek esetében
felil kell vizsgéalni a présszerszamok
pontossagat, illetve a gyartott alkatré-
szek szorasat. Mivel a mai ipari robotok
visszadllasi pontossaga 0,06 mm és 0,1
mm kozott van, ezért biztositani kell a
megfelelé pontossagu alkatrészeket, il-
letve azok megfeleld tajolasat a hegesztd
készilékben.

A megfeleléen megbizhaté mindségu
alapanyag szintén fontos eleme az
elégyartasnak, hiszen valtozd mindségi
anyagokkal nem lehet garantdlni az
elkészils alkatrészek megengedett sz6-
rdson belul tartasat.

Haijlitaskor a legfébb gondot az ani-
zotrépia okozhatja, ezért torekedni kell
izotrép lemezek beszerzésére. Ameny-
nyiben ez nem megoldhatd, a hajlitasi
miiveletek utdn fokozott méretellendrzést
kell végezni.

Az alapanyag vagésahoz haszndlt
technolégiat is megfeleléen kell meg-
vélasztani. Torekedni kell a gazdasagos-
sag mellett a lehetd legnagyobb vagasi
pontossagra és reprodukalhatésagra.
Elsésorban a CNC vezérlést 1ézer- vagy
plazmavagod berendezések alkalmazdasa
biztosit nagyobb biztonsaggal megfelels
pontossagu elékészitést a robothegesz-
téshez.
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Bar nem mindig szoktak kelld figyel-
met forditani a munkadarabok megfeleld
tisztaségara, de mégis ki kell hangsu-
lyoznunk, hogy robottal torténé hegesz-
tés esetében is fontos a megfeleld felii-
leti elékészités (homokszort, olajmentes
feliilet).

Természetesen az elégyartas pontos-
sagat is csak a realitds keretein belil
szabad és kell novelni. Ha elértik ezt a
hatért és még mindig nem lehet kelld
pontossagu alkatrészt gyartani, akkor
két vélasztas marad: vagy a kritikus ré-
szek hegesztését tovabbra is kézzel kell
elvégezni, vagy a robotot fel kell sze-
relni kalonbo6zé varrat keresé és kovetd
szenzorokkal, melyek segithetnek a hi-
bék kikiiszobolésében. Nagyobb mérett
és nagy lemezvastagsagu alkatrészek
esetében ez a legttbb esetben elkeriil-
hetetlen.

Altaldnos tapasztalat, a valtozé réssel
illeszkedé munkadarabok hegesztése
nehézségeket jelent a robothegesztés
szempontjabdl. llyen feladat megoldésa
ismereteink szerint, még ha lehetséges
is lenne adott esetben, biztosan nagyon
Osszetett érzékelési és adatfeldolgozasi
feladatot &llitana a robot elé. Ezért fon-
tos, hogy a robot elé hegesztésre keriils
gvartmanyok esetén keriiljik a valtozd
résméret kialakuldsdnak lehetdségét.

Ciklusidé
Meglévé, kézzel hegesztett gyart-
mény esetén meg kell vizsgalni, hogy
a mellékidék (anyagmozgatés, pozi-
cionédlds, stb.) és a hegesztési £6idé
hogy viszonyul egyméshoz. Nagy és/
vagy Osszetett felépitésl darabok
esetén Aaltalaban sok idét kell fordi-
tani az alkatrészek pozicionélasara,
illetve a megfelelé hegesztési helyzet
bedllitdsara. Robotizalt hegesztéskor
a munkadarab poziciondlasét forga-
t6 berendezés vagy egy masik robot
végzi, mely a kézi mozgatashoz képest
jelentds idémegtakaritast jelent. Erre
egy nagyon szemléletes példa volt a
Terkimpex Kft-nél 2006-ban iizem-
be helyezett robotallomas [1], ahol a
markoldkanalak villatestjeinek gyér-
tAsat korabban kézzel végezték, majd
attértek a robotos hegesztésre. A gyar-
tasi id6 48 percrdl (ebbdl a hegesztés
minddsszesen csak 13 perc volt, a tobbi
a munkadarab pozicionalasi ideje volt)
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2. dbra. Robotos hegesztécella kialakitds

4. abra. Nagysorozati gyartas megvalosita-
sa ikerrobotos hegesztécellaban

16 percre csdkkent. Ez leginkabb annak
volt koszonhetd, hogy mig kordbban a
nagy tomegu (60-100 kg-os) alkatrésze-
ket kézzel, ill. daruval kellet mozgatni
és egy célgéppel pozicicnélni, addig a
robotos gyartds sordn a munkadarab
mozgatasat és a folyamatos poziciona-
lasat robottal végezték, s ezzel jelentds
idémegtakaritast értek el. Altalanos-
sagban is elmondhatd, hogy robotizalt
hegesztéskor a f6- és mellékidbket 6sz-
szehasonlitva leginkabb a mellékidékon
lehet jelentés idémegtakaritast elérni,
mert a robotos hegesztés, mint gépi
hegesztés a kézi hegesztéshez képest
(a hagyomanyos eljardsok vonatkoza-
saban legalébb is) jelentésen nem gyor-
sithaté fel.

Sorozatnagysag, illetve

a varhaté gyartasi idé
Sok esetben a sorozatnagysag hata-
rozza meg, hogy érdemes-e robottal
hegeszteni vagy sem. Természetesen
vannak kivételek, amikor az els6dleges
helyen nem a gyartott darabok mennyi-
sége, hanem a minésége kerlil elétérbe.
Mérlegelni kell, hogy az adott termé-
ket a beruhézas utan mennyi ideig kell
gyartani. Itt jegyezziik meg, hogy a ro-
bottechnika fejlédésének kdszonhetben
egyre t0bb olyan technika jelenik meg
(pl. off-line programozéas fejlédésére,
aranak csokkenése), melyek segitsé-
gével a robotokat kisebb sorozatnagy-
sagokhoz is lehet gazdasagosan alkal-
mazni.

Miutédn kivélasztasra keriil a ro-
bottal gyartandd alkatrész, ki kell va-
lasztani a beszallitdt, s vele szorosan
egyuttmuiikodve ki kell alakitani a robot-
cella felépitését.

Ciklusidé [min.]

| M Kézi hegesztés

| W Robotos hegesztés

3. dbra. A ciklusiddk bsszehasonlitdsa

bplesesares
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Beszallité kivalasztasa

A beszAllit6 kivalasztasa az egész pro-
jekt sikerességére hatéssal lehet. Fontos
megvizsgalni, hogy a leendd beszallitd
rendelkezik-e megfeleld szerviz hattér-
rel, megfeleld alkatrész raktarkészlettel,
milyen szolgaltatasokat tud nyujtani
(pl. oktatas, programozdas, technolégiai
tanacsadas), mennyi gyakorlattal illet-
ve kompetens szakember kapacitassal
rendelkezik a hegesztés teriiletén, illet-
ve milyen referenciakkal rendelkezik az
iparban. Altalanos kovetelmény, hogy a
robotrendszer megfeleld CE mindsitéssel,
korrekt biztonsagi rendszerrel rendelkez-
zen, melyet a gyarténak a megrendeld
részére a leszallitast kovetben magyar
nyelven kell 4tadnia.

Robotcella kivalasztdsa
A rtobotcella kivdlasztdsakor szamos
szempontot kell figyelembe venni. Ezek
kozil a legfontosabbak:
— Munkadarab geometriai méretei, to-
mege
— Robotkar mérete (munkatartoméanya)
— Robotok szama
— Munkadarab pozicionald berendezése
és teherbirdsa
— Utazdpalya hossza (amennyiben sziik-
séges)
— Egy munkahelyes vagy tobb munka-
helyes kialakitas
— Hegesztbfelszerelés kialakitasa (gaz-
hitéses vagy folyadékhitéses hegesz-
toépisztolyra van-e sziikség, munkaka-
bel hossza, aramforras teljesitménye)
— Kiszolgélas (kézzel vagy esetleg daru-
val tortenik-e)
— Sziikség van-e szenzorokra
— Helyi adottsdgok (pl. csarnok kialaki-
tasa)
— Flstelszivas kialakitasanak lehetésége
— Beszerzési ar
Ugy gondoljuk, a fentiek alapjan
egyértelmuiien lathatd, hogy a robotizalt
hegesztés bevezetésének szamos krité-
riuma van, melyeken végighaladva gon-
dosan mérlegelni kell, hogy a valasztott
gyartmany hegesztése sikeres lesz-e ro-
bottal vagy sem [2].

Megvalésitas

Ekkorra mar elddélt, hogy a termék gyart-
hato robottal. Nézzilkk meg, milyen 1épések
vezetnek el odaig, hogy a robotos gyartas
beindulhasson (az egyes fazisok ismerte-
tése idérendi sorrendben torténik).

Személyi feltételek
A késBbbi sikeres gyartads a megfeleld
személyzet kivalasztasan is mulik. Al-
taldnossagban elmondhat6, hogy a
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robotos gyartas kiilonbézd szintjeihez

kilénbozé képzettségll személyzet tar-

tozik [3]. Az aldbbiakban réviden ismer-
tetjik az egyes szinteket és a szlkséges
ismereteket:

— Operatorok: alapvetd hegesztési is-
meretekkel rendelkezd szakmunkasok,
akiknek ismerete csak az alap
kezel8szervekre korlatozédik. Ok vég-
zik a robotok kiszolgalasat: a hegesz-
tett munkadarabok eltdvolitdsat, a
hegesztendd alkatrészek késziilékbe
helyezését.

— Programozdk: hegesziési ismerstek-
kel rendelkezé szakemberek, akik ren-
delkeznek bizonyos szamitastechnikai
gyakorlattal és nyitotiak az 4 technika
haszndlatéra. Képzésiik soran megis-
merkednek a robot programozaséval
és képessé valnak 1j hegesztéprog-
ramok létrehozaséra.

- Karbantartok: ¢k alapveté robotisme-
retekkel rendelkeznek, feladatuk
elsésorban a kisebb meghibésodasok
elharitdsa, a napi karbantartési fel-
adatok elvégzése.

- Mérnckok: osszetett ismeretekkel ren-
delkeznek a programozasrdl, illetve a
robotéllomasrél Feladatuk elsésorban
az, hogy a rendelkezésiikre 4116 robot-
allomast a leheté legjobban ki tudjak
hasznalni a sikeres és hatékony gyar-
t4s érdekében.

Természetesen nem minden esetben
lehetséges, és nem is mindig sziikséges
a kezeldszemélyzet ilyen szintli szepa-
raldsa. Ktléndsen a robotositas beve-
zetésének fazisdban az egyes feladatok
Osszevonhatok. Az egyes feladatok teljes
szétvélasztdsa kiilénosen a tébb robot-
rendszert, nagyobb gyartérendszereket
dzemeltetd gyartokra jellemzd.

Oktatas

A mar kivalasztott személyzet oktata-
sat rendszerint a szall{té szakemberei
végzik. Ennek keretében oktatést kap-
nak a robot programozasara, alapvetd
hibaelharitasokra és cellaspecifikus is-
meretekre. Az oktatds végére a kikép-
zett személyek alkalmassé vélnak a
robotprogramozés 6néallé végzésére. Az
oktatés egy masik fontos eleme a folya-
matos szintentart6 oktatds, hogy ne csak
a napi rutinmuveleteket tudjék a kezeldk
biztosan végrehajtani, hanem a ritkab-
ban hasznalt funkcidkat is biztonsédggal
haszndljak.

Telepités
A telepitést &ltaldban a mar kordb-
ban elkészitett és a megrendeld altal
is jovahagyott telepitési rajz alapjan
a szallité végzi. A telepités ideje a ro-
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botallomés bonyolultsagatédl fuggéen
lehet 2-5 nap, vagy akar t6bb hét is. Ez
magaban foglalja a robot(ok), forgaté(k)
r6gzitését, a biztonsagi berendezések
(féenykapuk, keritések, fényvéds figgo-
nyok) telepitését, valamint a szitkséges
szoftveres bedllitasok elvégzését is. Itt
jegyeznénk meg, hogy nagyon fontos
a beton minésége mivel sok esetben
a robotok és a forgatdk nincsenek eqgy
koz6s alapszerkezetre szerelve, s a nem
megfeleld rogzités miatt az egymashoz
viszonyitott relativ helyzetiik késébb
megvaltozhat. Ez nem megfeleld he-
gesztésekhez, sulyosabb esetben akar
utkdzéshez is vezethet.

Bizonyos esetekben, amikor szikség
lehet a robotcella 1ij helyre torténd tele-
pitésére Un. kompakt celldkat hasznal-
hatunk. Ekkor az egész robotélloméas egy
kézos alapra van szerelve, mely targon-
céval a kivént helyre mozgathato.

Késziilékgy4artas, betizemelés

A készililékgyartas Altaldban mar a ro-
botallomds megrendelését kdvetben
elkezdddik, de a tényleges beiize-
melésre kozvetleniil a telepités be-
fejezése utdn keriil sor. A készii-
lékek kialakitdsa nagyban figg a
hegesztendé alkatrésztél. Nagyméretii
és nagytomegd alkatrészek robottal
térténd hegesztésekor a munkadarab
Osszeflizve, egy egyszer(l késziilékben
kertil a robot elé. Ekkor csak a késziilék-
ben az alkatrész t4jolasat kell gondosan
megvalasztani. Ezeknek a késziilékek-
nek a mikodtetése ltalaban mechani-
kus uton kézzel torténik.

Kisebb alkatrészek esetén olyan ké-
szulék keril kialakitdsra, mely a mun-
kadarab minden egyes elemét kiilén
1ogziti. Ezeknek a késziilékeknek a
miikédtetése kézi, félautomata vagy
automata lehet.

Természetesen a késziilékek kialakita-
sénal figyelembe kell venni azt is, hogy
mennyi idé alatt kell kicserélni a munka-
darabot, illetve dénté lehet az 4r is.

A kialakitds soran tigyelni kell arra,
hogy a hasonlé alkatrészeket a dolgozé
ne tudja dsszecserélni, (Poke Yoke).

A sorozatgyartds beinduldsa utdn
nagy figyelmet kell forditani a készii-
lékek megfeleld karbantartdséara. En-
nek elmulasztésa a gyartas biztonsagat
veszélyezteti. Legjobb, ha tervszertien
ellendrzik a késziilékeket (pl. munka-
hengereket, tomiéket, szoritékat), illetve
a kiszolgal6 személyzetet is kioktatjak
arra, hogy barmilyen rendellenességet
észlel a késziilékben, akkor haladékta-
lanul értesitse a karbantartését felelgs
személyt.
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Anyagdramlas figyelembevétele,
tarol6k kialakitdsa

A 1obotdllomés helyének tervezésekor
érdemes figyelni arra, hogy az &llo-
mést megfeleléen lehessen kiszolgal-
ni. Meg kell tervezni az alapanyagok
robotéllomdashoz juttatdsat, azok ta-
rolasat 4gy, hogy a dolgozé kénnyen
elérje, s ne kelljen felesleges mozdula-
tokat tennie. Ugyelni kell arra, hogy a
meghegesztett munkadarabokat egy
megleleléen kialakitott taroldkocsira
vagy térolékonténerbe helyezhesse a
dolgozd, melyet akar kézzel, akar daru-
val tovabb lehet sz4llitani.

Robotkiszolgdlok terhelésének
csbkkentése
A megfeleléen kialakitott kiszolga-
I6hely a robotéalloméas koriil nagyban
csokkentheti a dolgozd terhelését, Egy
szemléletes példa: egy lizemben az elsé
robotallomasok koéril még nem alaki-
tottak ki megfeleld tarolékonténereket,
emiatt a dolgozé a szdmitdsok szerint
egy miszakban kb. 12 km-t tett meg
gyalog. Az jragondolt és a dolgozoksré
csoportositott kis tarolérekeszekkel ez a
tévolsag 2 km-re cstkkent.

Programozas
A r10botos gyartas beinditdsédnak utolsd
fazisa a programozas. Ennek keretében
elkésziil az alkatrész mozgésprogramja,
majd a technoldgia beéllitasat kévetden
elkezdddhet a prébagyartas.

Gyartasinditas

A gyartas beinditasat két szakaszra lehet
bontani: prébagyartas és sorozatgyar-
tés. Tapasztalataink szerint a robotok
telepitése és a sorozatgyartas megkez-
dése k6z46tt a munkadarab bonyolult-
sagatol és a robotcella komplexitdsatsl
faggéen 1-6 hénap telik el. Ez idd alatt
a hegesztdkészilékek beallitdsa és a
hegesztSprogramok finomitasa zajlik. Kb.
ennyi idé szitkséges ahhoz, hogy a ter-
mek, illetve a késziilék hibai elSjdjienek,
valamint a robotkezel8k a robotrendszer
muikddését kell§ gyakorlottsaggal elsa-
jatitsdk. A prébagyartasi idészak utén
koévetkezik a robotcella igazi tesztje, a
sorozatgyartds. Fkkor mar 4ltaldban 3
miszakban, folyamatos terhelésnek van
kitéve a robotélloméas. Megallasok 4lta-
laban csak révidebb uzemszinetek, il-
letve a fogyé-kopé alkatrésze cseréjének
idején vannak.

Fontos kihangsulyozni azonban, hogy
a robotallomésck karbantartésara a so-
rozatgyartas ideje alatt is kell figyelmet
kell forditani. Szintén gyakorlati tapasz-
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talat, ha egy héten egyszer a kezelbk az
alapvet$ karbantartasi muveleteket el-
végzik (pl. a robotok tisztitasa levegbvel,
hegesztéielszerelés ellendrzése, csat-
lakozdk és 16gzitéelemek ellenérzése),
a tobot élettartamat ezzel jelentésen
megnovelhetik, és cstkkentheték a
meghibasodasok okozta megalléasok.
Egy elhanyagolt robotéllomasra soro-
zatgyartést tervezni veszélyes dolog.
A szallitd cég éaltal végzett idészakos
karbantartasokra szintén nagyon oda
kell figyelni. Ezeket a karbantartési
muveleteket csak kiképzett szakembe-
rek végezhetik, ellenkez6 esetben akar
t6bb millié forintos kKar is keletkezhet.

Altalanos tapasztalatok

A hegesztés robotositasa soran nyert f6bb
tapasztalatokat, konkrét hazai alkalma-
z4sokbol nyert adatokra tdAmaszkodva az
alabbiak szerint foglaljuk Ossze:

Széras csdkkenése: a robotos gyar-
tés beindulédsa utéan jelentésen csokkent
az alkatrészek méretszorasa (6. abra).
Emiatt a hegesztés uténi ellendrzések
szamat is jelentdsen csokkenthették,
amivel idét és koltséget lehetett meg-
takaritani.
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Termelékenységi mutatdk javulésa:
Altaldnos tapasztalat, hogy alkalmazas-
tél fliggden egy robot és kezeldje egy
mitiszakban 4-6 {6 kézi hegesztd mun-
kéjat tudja kivaltani.

Rovid megtériilési idé: 1-3 év meg-
térilési idével lehet szamolni a sorozat-
nagysag és a kihasznéltsag figgvényé-
ben

Mindség javulasa: a gyartastechnolo-
gia biztonsaganak novelésével jelentdsen
novekszik a hegesztés mindsége is (7.
4bra). Ez csokkenti az utémunkalatok
koltségeit is.

Ujabb munkak megszerzése: jaru-
lékos elényként ujabb megrendelések
varhatdk, robot alkalmazasa a gyartasi
folyamatban hozzésegithet j6 targyalasi
alap megteremtéséhez.

Hébevitel: a megfeleléen megvélasz-
tott robotcella (pl. szimmetrikus alkat-
1ész esetében iker robot alkalmazasa) és
hegesztési paraméterek cstkkenthetik,
és kiszdmithatéva (dllandb mértékiivé)
teszik a hébevitelt és a deforméacid mér-
tékét.

Technoldgia betarthatésaga, megfe-
lelés az eldirdsoknak: robotos hegesztés
esetén a technolégiai eléirdsok, a sor-
rend és a megfeleld méreti és hosszisa-
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Robottal hegesztett varrat

—1  Kézzel hegesztett varrat

7. dbra. A hegesztés mindségének javuldsa

Frlegisres
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gu varratok miatt egyrészt csokkenthetd
a hozaganyag felhasznélas, masrészt a
WPS-ben eldirt paraméterek pontosan
tarthatok.

Minéségbiztositas: a mai modern
hegesztégépek és a hozzajuk tartozd
digitalis vezérlbegységek opciondli-
san kiegészithetéd mindségbiztositasi
rendszerrel, mely a hegesztés kozben
folyamatosan méri és 10gziti a parame-
tereket.

Osszegzés

Szdmos gyakorlati példa mutatja, hogy
Magyarorszdgon lehet napjainkban
muszakilag sikeresen és gazdasagosan
tobotokat alkalmazni a hegesztésben.
Osszeallitasunkban konkrét felhaszné-
16i adatokra tamaszkodva gyujtottik
dssze azokat a tapasztalatokat, me-
lyek figyelembe vétele nagymértékben
segiti, és remélhetdleg Osztonzi is az
elkovetkezendd idészakban ebben az
irAnyban fejleszt6 cégek munkajat.

Készénetnyilvanitas

Ezuton is szeretnénk kifejezni koszo-
netiinket az I. Magyar Motoman Robot
Szimpoézium felhasznéldi szekcidjdban
elhangzott eléadasok készitdinek, az
Agrikon KAM Kft., az Autdflex-Knott Kft.,
a Hammerstein Bt., a Raba Jarmuipari
Alkatrészgyarté Kft. és a Raba Futémd
Kft. szakembereinek munkajat, akik
tapasztalataik megosztasaval, konkrét
adatokkal segitetiék dsszedllitasunk el-
készitését.
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Hegesztopisztolyainkat
vilagszerte alkalmazzék
- Onoknél is?

ABICOR

BINZEL =3

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

Hegesztéstechnikai
eszkozok,

iv- és langhegesztd
készilékek,
csiszoldanyagok,
védoeszkozik,
elektrodak,
forrasztdanyagok
és szerszamok
nagy valasztékban
kaphatdak
hegesztéstechnikai
aruhazunkban,

szakizleteinkben.

Geoptim

A Binzel kizérdlagos forgalmazdja

Hegesztéstechnikai aruhazunk:
2030 Erd, Budafoki Ut 10.

Tel: (23]} 521 430 Fax: (23] 521 439

E-mail: info@cooptim.com

Szakizleteink:
8000 Székesfehérvar, Géza u. 54,

Tel:(22] 504 170 Tel/fax(22] 301 751

2330 Dunaharaszti, Alsonemedi Ut 685.

Tel/fax: (24) 492 128
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A hegesztéstechnika \
jovoje AN

- Szerkezeti acélokhoz, mind egyéh AN AR
specialis felhasznalasra AN (o:entrotoo
alkalmazhato termekskala AN\ N Wwwwr.eentrotool T
- Ertékaranyos és versenyképes arak \

« Meogfelelo Nemzetkozi Tanisitvanyok
» Magyarorszagi referenciak
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Komplett elszivasi megoldasok
minden miihelybe

A hegesztési fiist és a csiszolasi por sulyosan
veszélyezteti a dolgozék egészségét.

A Nederman nagy tapasztalatokkal rendelkezik a dolgozok és a
kornyezet védelme, a munkahelyi hatékonysag névelése teriiletén.
Megoldasaink mindenre kiterjednek, az egyszerd elszivé- és sziirs-

L 2— berendezésektdl az egész tizemeket kiszolgalé rendszerekig,
é

AND QUALITY beleértve a tervezést, iizembe helyezést, karbantartast és szerviz-
SINCE 1944 -

S
)

\“Q

9 b

%07 4150 "

szolgaltatast.
(2]
* Alacsony-vdkuumii elszivorendszerek,

* Magas vakuumi elszivds kozvetleniil szerszémrol vagy hegeszidpisztolyrdl,
* Mobil és hordozhaté fiistelsztvo és sziiréberendezések,

* Kozponti vékuum- és sziirérendszerek.

Nederman

Nederman Magyarorszag Kit.
1043 Budapest, Csanyi LaszIé u. 34.
tel.: 272-0277

e-mail: info.hungary@nederman.se
www.nederman.hu
www.elszivastechnika.hu

KAPCSOLD BE!| INDITSD EL!| HEGESSZ!

A Srgima TatRT nendng fagis Falivie g
# Sk aindily fAainks fet o Ropsedn )
wteking 6x2is fouzerrwaak doheragk

* Az igényeket On hatdrozza meg, mi elkészitiok
az idedlis hegesztogepet
» Harom aramforras {300, 400, 500 A), egybeépitett
vagy kilénalld huzaladagold egységgel
* Négy, a jovd igényeit is kielégis kezeldpanel
az alap verzioid! az impulzus verzidig
* Tébb mint 50 hegesztdprogram és teljes szinergia
8 kivalasztott paraméterck kézdtr
¢ MIG/MAG + MMA hegesztés, MIG keményforrasztas

* Manualis vagy robothegesztés, a Sigma minden
szinten kommuniksl

Hegesztéstechnikai problémaival forduljon hozzdnk bizalommal!

MIGATRONIC Kft.
8000 Kecskemét, Szent Mikiés u. 17/a

TelHax: +36 76 505-969, 481-412, 493-243 - —-— =
E-mail: migatronic@t-onling.hu; www.migatronic.hu m | G a [ q o n | C
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p— 1119 Budapest, Andor u. 60
#lorweld telefon +36 1 208 464
fax +36 1 208 185!

e-mail office@corweld.h

website www.corweld.h

| TUV.
1

! N
“ 1560 90012000
1036 1009850

hivatalos magyarorszagi képviselet

Prod20)

PaofooL

www.corweld

Figyelem! A kép nem iliusztracio, tényleg egy komplett PRO Evolution van a csomagban




KONFERENCIA — TANACSKOZAS

HEGESZTESI FELELOSOK Weibin
X. Orszagos Tanacskozasa o

2008. szeptember 18—19. Hajdlszoboszlé Tk

Tar Imre, Knorr-Bremse Vasuti Jarm(irendszerek Hungaéria Kft.

Fejlesztések a vasiti fékberendezések
gyartasa teriiletén

— ‘ Fontosabb elSirasok az EN 15085 vasiiti szabvanyban KNORR-BREWASE |

‘ Vasuti jarmiivek fékrendszereinek elemei

A tandsitas szintjét CL a legmagasabb varrat besorolasi osztaly CP és a biztonsagi
‘ besorolas hatarozza meg, (viszont a fékberendezések CL1-es kategériaba tartoznak)
| Ki kaphat tantsitast? |
Az a gyérté, aki (izemet Gzemeltet hegesztett termékek gyartasara és karbantartasra,
javitasra vagy az a vallalkozas, amely hegesztett termékek tervezésével, valamint hegesztett
termékek kereskedelmével foglalkozik.
Specialis fogaimak:
A varrat besorolési osztaly: a fesziiltségi kategéria és a biztonsagi kategéria hatérozza meg.

Levegoelldtas

® idgsuritii

‘ Biztonségi kategéria: Hegesztett kétésre vonatkoztatva, a meghibasodas hatasa
| személyekre, létesitményekre, kérmyezetre.

B [8gszaritok
| Forgovaz felszerslés ® Kondenzatum | P : . f -
® feltarosek a0 dérak Varrat ellendrzési osztaly: varrat besorolasi osztaly alapjan kerdl meghatérozésra
"  fokbetéter
Fékvazéries I weld inspec- UT or RT PT or MT VT |
= vezérldberendezések o oy oo . tion class volumetric surface visual
iy |

@ szolapek TBkberondezes A vizsgaélatok, X i 100 % oo 100 %
. 5 T * ESRA PSSO 4 (1 ntorm ekhongor o e ellendrzések mértéke a ¢ :
o vezériések » Veretdl o ésr rendszerok varrat vizsgalati osztaly cT2 10 % 10 % 100 %
¥ féikmechariica * Elekironikug fékvezsries ¥ Fékpréba alapjan (CT).
= H L 4 & Elekir: ks fékvezérigs berendezések cT3 - 100 %*
s | ik # Fakvezerid tabia cT4 - . 100 %*

Mea) - ESRA = Electromc System for Raitway Application

Em KoomBrmae Graun.

| LD ot |

J
1.

4.
‘ KHORR-BREMSE | KNORR-BREMSE |
Tanusitvanyok ‘ | Mindéségiigyi rendszeriink alapja, EFQM modelil |
oneu =
[Pt E@l e ol - =t i:|
v ) - ‘ fa | = ‘
S — — | {F e S i
== 0 nreom
st . "4 — Az erbsségek és a potencialok
- S U anaa A véltozasok bevezetése i & &
o i i A felismerése a ktilsd és a belsé
Qdeterantan E«ZER-” FIKAT :':’.‘:::..“.:':'"- s ‘ ésaBPM, CIP, LOP értékelések soran |
o ovs i ‘ : |
= i .._,.’Tlm
o = (- i MinGség Dij — ‘
‘ - ‘ e 2005 ﬁ ! ke
< L o - . ‘
=, : (3] AP e ©) Enskelés és osszehasoniitas a
= Javitasi intézkedések meghatarozasa .
‘ - A ‘ és megvaldsitasa a REX —en beldl RADAR madszemel |
2. B
‘ KNORR-BREMSE KNORR-BREMSE
» H t1} A
Szabvanyvaltozas a vasuti iparagban | Q-EX (Quality Excellence) project, ,zero defect” médszer
| Biztos szerelési és Termékfejlesztés / Gj |
p rojekt bevezetés
EN 15085 1-5: 2007 Railway application - Welding of railway vehicles gyartasi folyamatok ALY i Termelés 'y
and components (Vastiti alkalmazasok: Vasuti jarmf{ivek és i
kompc inek | ése) | Tévesztés PokafYoke |
Onall, egységes - audit rendszerrel, kérdéslistaval, értékeléssel rendelkezé Hiba
‘ heQeSZtéSi szabvény ‘ ’k A hiba legyen megtalalva Eredinényes
=t p
EN 15085-1: Altalanos rendelkezések a— A hiba legyen megtallva
, - dh s A A a a folyamat végén Déntdshozd
‘ EN 15085-2: A gyarté tanusitasa és mindségi kbvetelményei ‘ L_ A tiba fegyen
EN 15085-3: Tervezési kovetelmények Ellatasi lanc Vezetés a gyar terilletén
Ll - 1 v
EN 15085-4: Gyartasi k0v§telmenyek ‘ fejlesztése gondolkodésméd
EN 15085-5: Ellendrzés, vizsgalat és dokumentacié . il s e )
‘ és magatartas
| o [ _‘ | B i [ |
&5 6.
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Mindségbiztositasi osztaly felépitése HKHORR-BREMSE KNORB-BRERMSE

Idegenéru eliendrzés SQA/SQD csapat
Alapanyagok Koop. Termékek Q-Ex feladat
Q-Ex feladat Beszallitok fejlesztése Elméleti, gyakorlati képzés belsd
| Ellenérizetlen termék nem kertilhet a gyartasba Mindségi tigyek kezelése képzési doki tum, Vizuali
. o e tagyforrasztoi utasitas SPS alapjén

Belsd mindsitett forraszték

: e
’,l!!?'!nun” - e ‘
E : — == Munkahely kialakités
. - 5 J | :

minbségbiztositas, gyartéeszkdz
eldkészités kontrolling bevonasdval.

Gyartaskozi elfendrzés Minéség mérnskdk, auditorok OO
Q-Ex feladat Q-Ex feladat - ]
Alkatrészgyartasban folyamatos ellendrzés Minimalizalni a mindségi probléma
- kockézatat minden folyamatnal
i ‘
A 5why?, Andon Jidoka~, Vizudlis ellendrzési utasitas [:;-’>
\(_)P\ok_agke = 100% vizualis ellendrzés
S
ll _m Knorsremse Group
7. 10.
[0 KNORR-BREMSE KHORR-BREMSE
Gyértastervezés lagyforrasztott termékeknél ‘ Gyartastervezés, ellenérzés hegesztett termékeknél
A modern vasutak teljes pneumatikus rendszerének vezérlését egy . s = : N
fékpanel latja el, amelyben portok forrasztott csShalézattal vannak e y A7 :;: 2
bsszekotve. 2 - | TR
e |
3D késziiékmodell
‘ Dlg’l‘ﬁlls . a X SAP Sk réazére
hegenztéal folligyelet, beszerzés, spacidlis gyakortati ol&irdsokkal

Speciélio slendrz4 idomszerek fiizéa 100% vizuélis hagesztési ellendrzés,
utént haszndlata, azériavaltéenal SD- 10% 3D-s méretellondrzée
8 mérotallendrzés

| I:Ez i KaorBramns Qroun L1170 ] Knomtremaa Group

3 11.
Online dokumentaci6 a fékpanel szereléshez N(Zi4 KHORR-BREMSE ! W2 woRs-Baciese
‘ A vallalatcsoporton belill els8ként Magyarorszagon keriilt bevezetésre a Hegesztési feliigyelet
web-alap vizualizalt gyartastimogatasi médszer, Rajz e — Munkaptéba tervek PRS-
. L OVS 1821 alapjan "
3D-Modell . &

Belsd hegesztéminssitést
rendszer

Munkaprédba nyilvantartas T
DVS 1621 alapjén =——>

d

<
Belsd EN287-1 szerintl
hegesztSmindsités, akkraditélt

laborvizsgélat alapjan .k
Munkaprébak roncsolésos L B T Ry
1 lata sajat laborb ; ;
= s kD
Hegesztdnkénti jogosultsagt métrix B EmMAm
i T ,
9. 12.

Boldoglfaggcsonyt KOZLEMENY

L NN ’ v

& ; /). ™ 2009-ben is megrendezésre keriil a ,Hegesztéstechnikai Szak-
- ’ kiallitas” a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egye-
B siilés, mint kollektiv kiallitasszervezé szervezésében. Jelenleg

-

e

m Ne folynak még a targyalasok a kiallitas helyszinét illetéen. A tervezett
idépont 2009. majus vagy junius lenne. Kérjiik olvaséinkat tervez-
- sikerekben garz&ag zék be j6v6 évi programjukba a kiallitas megtekintését. Kévetkez6
1y évet kivin a Plantin Kft. szamunkban kézoljiik a pontos helyszint és idépontokat.
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Gyartocella kialakitasa- UP Fékhenger gyartasi folyamat KNORR-BREMSE ‘ KNORR-BREMSE

F

Autoném karbantartas

Gépkezeldk bevonasa a Karbantartasi tevékenységbe,
~J6 gazda” szemlélet kialakitasa

TPM Hirlevel

> Napi karbantartas elvégzése TV-lap alapjan
> 6 hetes karbantartas segitése, takaritas

‘ » Hibak, rendellenességek észlelése -> T-cédula

‘ > Berendezés fejlesztési tletek -> T-cédula

|,

e
_— _—_—_——_i |———— - _
Hegesztési ciklusidé harmonizalasa UP fékhengerhez 380km/h 1981, 515.3km/h 1990 , 574.8km/h 2007.
2,3 min e 1.2 min ) 23 min 1.2 min 1 min imin
ot [ Kohzol
1 A PR Konzel | | Kol
| Fnkes kds#mékb;en { gg‘mzé ’ Fl?zé; P | el 3‘““."‘; Aoldal, | A didat
1henper VL thengar| | | | fonger { || I ]| nenger ! 1 benger | 2 henpdr
nzal ik o T T
Iheseszz%és hegesxté]s Tisjm;a; ya?ratéllenﬁdé? 1 ! mszmés\lvatra:
|Botdal B ofdat i 1ihgngqr i 2 l I i Pn%
A hendor |  zihenger | | il ' | VLR ]
1 min 1 min 3 min 3 min
2*9 min
Omins  95mins  18.5 mins r':] 6=Jdela
tovabbftasra |
e c“n,nc)u ONONONSNONONe)|

e |

" Munkeahelyek kézt
min/max készlet
meghatérozésa

Vizudlis eléirasok
specifikéciok

‘ Hegesztkészlilék

Poka Yoke elv alapjén
l Allithues
- munksasztal
Csak a szlkséges
alkatrész elékészitése

CELGEPEK FOHGATOK

ROBOTOS CELLAK KESZULEKEK
_l:—

. ILT Hegesztéstechnikai és Kereskedelmi Kit.

: H-1038 Budapest, Raby M. u. 44.
) B sy » Tel.: +36 30/343-2924; Fax: +36 1/430-1322
Tekintse még referenciahelyeinket!  E.mair ditdulin@t-online.hu; Web: www.ditkft.hy




G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENDL
A PUNKADRRAB TONEGETOL.
AR FOLYARMATOSAN MERT HOFOKVALTODZASNAK
£6 B PROGRAMNVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES R TELJES FUTES!
TRRTOMANYBAN KISEBB MINT 19%.
FOLYAMARTOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIR

TOBB EVTIZEDES SZAKMAI AULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERRN®®

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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




Mindségi szolgaltatdsok a gaziparban

A Linde magas mingségi kovetelményeknek megfelel§ gézokat és azokhogz kapcsolédo atfogs szolgaltatasokat kinal. Vélassza ki
1z Onnek leginkabb megfelel ajénlatunkat:

Hegesztestechnoldgiai kisérlet * Hideg-zsugorkotés cseppfolyos nitrogénnel

Hegesztési feliigyelet . Gézc’jsszetétel-,,tisztaség" ellenérzés

Hegesztési technologia felulvizsqalata ° Gazelemzés

Hegeszt6, forraszto mindsites * Hazhozszéllitas

Langtechnoldégiak gyakorlati alkalmazasa * Ipari és egészségigyi gazok kezelésének altaldnos biztonsag-
ismeretmeguijitd ivprojektoros oktatds technikai szabdlyai

Acetilén palackok biztonsagos tzemeltetése * Ipari €s egészségiigyi gézok szallitdsanak szabalyai

Gazelldté rendszerek karbantartdsa, feltlvizsgalata és javitasa

)vabbi informacidért keresse meg munkatarsainkat! Linde Gas

de Gaz Magyarorszag zrt.
almazaslechnikai Kozpont

'7 Budapest, lliatos 0t 9-11.

fon: (1)347-4844  Fax. (1) 347-4830
W.iindegas.hu




POLYSOUDE

o csGvégmegmunkdlok

e csOrogzitoék és -kézpontositok
« orbitdlis hegesztéautomatdk
o hegeszté célgépek

23209

POLYWELD Gydrt6, Kereskedelmi és Szolgdltato Kft.
2100 Gédollé, Fenyvesi féat 11.,

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

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

ERTEKESITES — SZERVIZ — GEPKOLCSONZES

iy

* hegesztégépek

e plazmavdgék

» lemezélmardk

» mdgnestalpas furégépek

o forgaté berendezések
 csGprések

o fényre sotétedd hegesztépajzsok




TECHNOLOGIA — GYARTAS

Dobranszky Janos*, Eichhardt Antal Géza**, Nagy Hinst Adrian***, Székely Richard****

A volframelektroda jelentdsége
a plazmaivhegesztésben

Ausztenites acél vékony lemezek-
bdl hengeritett hengerpalastok
hosszvarratainak és korvarratai-
nak hegesztése impulzusivi plaz-
masugaras hegesztéssel torténhet
hegesztéanyag adagolasaval vagy a
nélkiil. A technolégiai jellemzéket ér-
tékeljiik a varrathibak képzédésének
szemsz6gébdl, kiilonos tekintettel a
volframelektrédara.

Bevezetés

A vekony lemezek automatikus he-
gesztésének egyik jél ismert és elter-
jedt technolégiaja a plazmaivhegesz-
tés. Az eljaras kifejezetten alkalmas az
ausztenites acélok tompavarratainak
hegesztésére, ugyanis a jél fékuszalt
plazmalv, illetve plazmasugdr koncent-
ralt héforrdsa kis hébevitelt tesz lehetévé
a héhatdsOvezetbe, és ezért lecsokken
a korrézidallésadgot hatranyosan érintd
kivalasok képz8désének lehetésége.

A hengeritett paldstok hosszvar-
ratanak hegesztésénél a plazma-
hegesztépisztolyban az elektrédatavol-
ségot tizedmilliméteres pontossaggal
szokés elbirni. Ennek bedllitdsa és
ellendrzése lényeges részét képezi a
technolégidnak. Ugyancsak fontos az
anodfolt optimaélis helyének hegesz-
tés eldtti ellendrzése, pl. 1ézersugaras
célzéberendezéssel. A hegesztépisztoly-
tavolsag zavar jellegli megvaltozasa az
elektrodatavolsdgot is érinti. Az opti-
mumtél valé eltérés kihat a lemezzel
érintkezd plazma hémérsékletére, és igy
befolyésolja a beolvadést meg az esetle-
ges atlyukadést.

Eléfordul, hogy nincs el6irds a
hegesztdpisztoly dontési szdgére vo-
natkozdan, pedig érdemi hatast fejt ki
a pisztolynak akar csak néhéany fokos
eldre vagy hétra val6 dontése is, amelyet
kisérleti titon célszerd optimalizélni. A
hegesztési paraméterek koziil gyakran
nem megfeleld az elégézaramlési idé,
amelyet legalabb 2 s-ra célszerti valasz-
tani: szerepe a fuvéka és az elektrdoda,
valamint a hegesztends anyag hatékony
védelme.

A cikkben 1 mm vastag, 904L tipusd,
szuperausztenites acéllemezbdél henge-
ritett paldstok hossz- és kérvarratainak
hegesztésénél szerzett tapasztalatain-
kat mutatjuk be. A hosszvarratok hu-

XIX. évfolyam 2008/4

zaladagolas nélkul, a kdrvarratok hu-
zaladagolassal készultek, impulzusos
plazmasugéar-hegesztéssel. A hosszvar-
ratok vegein sargarézbél késziilt alatét-
lemezek voltak elhelyezve, a lemez éleit
a hegesztékésziilék végig leszoritva és
Osszenyomva tartotta.

A hosszvarratok
hegesztéstechnoldgiai
sajatossagai

‘ Vizsgélataink szerint a hosszvarratoknél
eléfordulé lyukadasok legnagyobb része
a varrat befutési és kilépési szakaszan
képzédik. A lyukaddst gyakran az idézi
elé, hogy a hengerpalast a befutélemezrél

__ S0wm

29

A Xil. Nemzetkézi
'Hegesztési Konferencian
elhangzott eléadas

| r1ed atlépd plazma hélokését nem tudja

elviselni, ha nem adhatja 4t az alatta 1évé
réz alatétnek, mivel jellemzd hiba, hogy
a hegesztendd élek igy nem fekszenek
fel 14 pontosan. Ennek a fel nem fekvés-
nek az az oka, hogy a plazma belépési
zénéjdban a hengerités egyenetlensé-
geket hagy, és az erételjes kalapalassal
végzett egyengetés deformadlja a hossz-
varrat végein az alatétsineket. Az olyan
helyeken, ahol a paldst nem fekszik fel
az alatétre, a hegesztési varrat gyoke
tébbnyire télzott mértékben atolvad, a
felfekvési helyeken viszont nem olvad 4t
a gyok, és ez szamos problémat vethet
16l (1. dbra). A hosszvarratoknél gyakran
eléfordul, hogy a hegesztési varrat egyes

1. 4bra. Plazmaivhegesztéssel késziilt hosszvarrat képe
a koronaoldal és a gyékoldal felSli nézetben

10mm

2. dbra. Hengerpaldst-hosszvarratok jellegzetes keresztmetszeti képei

Fylegesares



TECHNOLOGIA — GYARTAS

4. 4bra. Hibatlan varrattaldlkozas (balra)
és hibés jellegzetes korvarrathibak (kézepen és jobbra)

Volframelekirodas Plazmaiv Kettds aramu plazmasugar

6. dbra. A plazma-hegesztlpisztoly keramia gaztereldje

]’l!Eﬁ SZTES 30
1KA

szakaszai érintkeznek az alatétlemez-
zel; az ilyen helyeken hirtelen megnd
a héelvonds, és ez erbésen lecsokkenti a
beolvadési mélységet.

A varrat keresztmetszeti geometriaja
jelentésen befolyasolja a lemez esetleges
atlyukadasat. A varratkeresztmetszetek
vizsgélati eredményeinek értékeléseként
azt lehet jelezni, hogy a széles varra-
tok nagyon kedvezétlenek az atlyuka-
das ellen vald védelem szempontjabdl.
Nem ritka, hogy a varratok koronaocldali
szélessége haromszor nagyobb, mint a
lemezvastagsag, és a gyokoldali varrat-
szélesség is gyakran eléri a vastagsag
értékét (2. abra). A varrat tehat nagyon
széles, a gyokdudor magassiga na-
gyobb, mint a kcronamagassag, amely
jellemzden 0,1 mm alatti érték.

Az éatlyukadasnak éppen az a koz-
vetlen oka, hogy a nagyon széles
gyOkoldali omledékzdéna beroskad.
Ha mégsem, akkor is a lapos és szé-
les varrat a vastagsaghoz képest igen
nagy omledéktérfogatot jelent, amely a
mikroszerkezetet is hatranyosan befolya-
solja mind a mechanikai, mind pedig a
korrdzidallosagi jellemzEk tekintetében.

A hosszvarratok végei kritikus helynek
szamitanak a tovAbbiakban, amikor a
korvarratok hegesztése torténik. A kor-
varratok egyik f6 hibaképzddési helye
a hosszvarrattal valo taldlkozas. Ennek
egyik oka a hosszvarratok kornyezetében
bekdvetkezé alaktorzulads és az ennek
kévetkeztében fellépd sikeltérés, ame-
lyen a hosszvarratok végeinek egyenge-
tése sem mindig segit (3. 4bra).

A korvarratok
hegesztéstechnolodgiai
sajatossagai

A hengerpaldst pereme mentén készi-
tendd korvarratnal az illesztési hézagra
nézve az elbirds: az alkatrészek ,legye-
nek teljesen dsszepréselve”. A hézag-
mentesség mindazonaltal gyakran nem
teljest, és ilyenkor széamolni kell a varrat
kilyukadésaval annak ellenére, hogy a
peremvarrattal a palasthoz hegesztendd
alkatrészek tobbnyire vastagok. Mivel
a hosszvarrattal vald taldlkozas kor-
nyezetében a legnagyobb a palast
koralakhibaja, ezért itt a legjellemzébb
a kilyukadas. A lyukadas jellemzden a
palastlemez kilyukadéasat jelenti, mivel
az a korvarrat egyes szakaszain — féként
a hosszvarratnél (4. abra) — nem fekszik
fel a kapcsolédd hengeres felilletre. A
rés miatt nem j6 a héelvezetés, és a
hétorlédas miatt talhevild paldst kilyu-
kadhat. Ha a tokéletes felfekvés nem
igazan biztosithatd, a hegesztési para-
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métereket kell igy meghatarozni, hogy |

a varrat biztonsdgosan kivitelezhetd le-
gyen.

A volframelektroda szerepe a
plazmaivhegesztés mindségére

Mind a kérvarratokat, mind a hossz-
varratokat készité hegesztéberendezés
egyik legkényesebb alkatrésze a plazma-
hegesztdpisztoly. Ennek gondos bedl-
litdsa és karbantartdsa kitiintetett
jelentdségll. Ezzel 4ltaldban tisztdban
vannak a gépkezeldk is, de fontos, hogy
egyfajta &llapotfeliigyeleti rendszer-
be illeszkedjen a karbantarts. A pisz-
toly egy un. kettds dramlési pisztoly,
amely javitja a varratalak beolvadds
iranyba valé eltoldsat a szélesedés el-
lenében (ezért kiillonods igazén a bemu-
tatott, nagyon lapos varratalak). Az 5a
abra vézolia a TIG és a plazmahegesz-
tések varratalak-jellemzéit. A plazma-
hegesztépisztolyban a volfrAmelektrdda
és a fuvékacslcs pereme kdzotti elekt-
rédatavolsagot kalibralécsappal allitjak
be az elektrédacserék alkalméval. Bz az
idomszer hatdrozza meg, hogy milyen
az elektrédatavolsdg; kopésa, helytelen
pozicionalasa kévetkeztében az 1,0 mm-
re eldirt elektrédatavolsag jelentésen
megvaltozhat. A volfrdmelektrdéda elhe-
lyezkedésének hatdsat az 5b dbra szem-
1élteti.

A pisztoly kulsé alkatrésze a ke-
ramia gézterel§ (6. dbra), amely a
benne 1évé gézlencsével a lamindris
védégazaramlast hivatott biztositani. A
gézlencse szitaszdvete esetenként dur-
van eltomddik, és ez erésen eltéritheti
a kiftjt plazmat is; ilyenkor a gyujt6iv
imbolyog, serceg. A gézlencsében olyan
durva szennyezddések és eltomddések
is eléfordulhatnak, amelyek miatt in-
dokolt a szennyezé forrds megkeresése
és lehetéség szerinti megszintetése (a
gazelldtérendszer mellett a munkada-
rabrol visszafréccsend szennyezddések
is szdba johetnek).

A keramia gazterelét levétele utan
esetenként visszaszerelik, ha nem ta-
laljak cserére szorulénak, de ennek so-
rdn a szitaszoévet deformdlédhat, ami
szintén gazaramlési zavarokat okoz. A
kerdmia gézterelén belill helyezkedik
el a 1ézdtvozel anyagu favédka és a vé-
gébe becsavart fivékacsics (7. abra).
Ez utébbi a plazmapisztoly egyenletes
mukédésének egyik legfontosabb ele-
me. A kicserélt flivékakat megvizsgélva
azt tapasztaltuk, hogy durva beégések,
helyi olvadési gécok, volframirécskslé-
si nyomok és égéstermék-lerakddésok
szennyezik a fuvékat. Ennek az alkat-
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résznek a csereperiddusait, optimalis ciklusidejét kiilondsen
fontos kisérleti iton meghatarozni.

A W-elektrdda cstcskialakitdsa a plazmaivhegesztésnél
és a plazma-sugarhegesztésnél — talan nem méltanytalan
ezt mondani — a VSG (volfrdmelektrédas semleges gézos)
hegesztéshez képest még nagyobb jelentéséggel bir: a
W-elektréda 4llapota er8sen kihat a plazmasugér és a varrat
mindségére.

A W-elektréda cstcsat az esetek dontd tobbségében he-
gyesre koszoriilik. A volfrdmelektréda-koszort hasznélata a
plazmaivhegesztést alkalmazé tizemekben altaldnos, de a
koszoritarcsa szemesefinomséganak mérlegelése mar ritka-
sagszamba megy. Talan még ennél is kevésbé jellemzd az
elektrédacstics tompitésa, pedig a hegyes csucs a legsériilé-
kenyebb része az elektrédéanak, és amint a 9. dbra. mutatja,
itt a legerdteljesebb a kopés. A kopott elektrédabo! kilépé
plazmasugéar instabil, a hébevitel ingadozhat, és emiatt a
varrat atroskaddsénak veszélye fokozottabb. A 10-11. dbra
elektronmikroszképos képei ugyancsak jellegzetes kopéasokat
mutatnak.

bylegeszpes

11. &bra. Volframelektrédak csicsanak kopasa

Osszegzés
A volfrdmelektréda szerepe a plazmaivhegesztésnél kettds:
egyrészt a varrat geometriai jellemzdire gyakorol jelentds ha-
tast azzal, hogy a plazma-hegesztépisztolyban hogyan pozi-
cion&ljdk, masrészt pedig a csticsanak kialakitasatol fliggden
befolyésolja a plazmaiv vagy plazmasugédr stabilitasat. Az
elektrédacsucs tompitésa feltétlentl sziikséges, mértéke 0,5
mm, az érdesség, Ra < 1 um legyen.
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Farkas Laszl6*%, Dr. Rittinger Janos** , Goncz Csaba***

Olajipari kombinalt alapanyag/termék
hocserélé gyartasa

A kombinalt olajipari h6cserél6 tervezését és gyartasat a megrendelé az ASME Code VIII Div. 1 eldirasai szerint kér-
te, amelyet 34 oldalon és 4 mellékletben felsorolt, jogos kévetelményekkel egészitett ki. A DKG-EAST évtizedek 6ta
gyart nyomastarté berendezéseket kiilonbozé elbirasok szerint, és 1991 6ta rendelkezik az ASME Code VIIL szerinti
gyartashoz sziikséges National Board bélyegzéhasznalati engedélyével. A kiegészité kdvetelmények a megrendeld
lizemeltetési tapasztalatain, az elvart élettartamon és az lizemeltetés soran elvégzett ellendrzések (ISI) gyakorlatan
alapulva sziilettek meg. A kovetelmények értelmezése és betartésa jelentds feladat elé allitotta a gyartot, amelyet
sikeresen oldott meg. A vizsgalatokra vonatkozé tobblet-kévetelmények kéltsége nagy, és szamos vizsgalatot az
alapanyag és hegesztéanyag gyartok nem vallalnak. A hazai anyagvizsgalati lehet6ségek egyre korlatozottabbak,
ezért t6bb esetben kiilféldi anyagvizsgalé laboratérium igénybevételére van sziikség.
A cikkben a tébblet kovetelmények miértjérél és betartasarol szamolunk be.

A hdcserélé

A rendelés targyat képez6 feed/effluent (alapanyag/termék)
kombinalt hécseréld a Platformar Unit ({izem) nagyon fontos be-
rendezése, hiszen itt torténik az {izembe keriils nyers benzin és a
végtermék benzin hécseréje. A partner ebben az tizemben allitja
elé a magasabb oktdn szamu benzint a teljes motor-hajtéanyag
placa szamara, és itt torténik a kéntartalom csékkentése is.

A hécserélét tobb més tényezd miatt is kiemelkedd
jelentdséglinek kell tekinteni a finomité tizemmenetében.
Egyrészt altaldban nagy méret(, jelen esetben a megrendel
finomitéjanak legnagyobb hécseréléje, masrészt finomitodi
kérben ennek legmagasabb tizemi hémérséklete is magas-
nak tekintendd, adott esetben az 536 °C-os értékével. Tovabbi
tényez8k a kozegek, hiszen a csétéri oldalon a beadott benzin-
hez H -t adnak hozza és kevernek be.

A hdcseréld (1. és 5. abra) kialakitasbél kovetkezik, hogy a
csOtér es a kdpenytér atvezetésénél a dilatacids kiildnbségek

kovetkeztében csé-kompenzatort kell alkalmazni. A készilék
teljes (iires) tomege kozel 49 tonna.

A keészllék tervezését Petd Attila (okl. gépészmérndk) a
DKG-EAST Zrt. vezetd tervezdje végezte, ahogy mar emlitet-
tuk ASME VIII. Div 1. szerint, bizonyos alkatrészek esetében
vegeselem analizis segitségével.

A melegszilard és hidrogénnyomés-4ll6 acélokrdl

Az anyagmegvalasztis a tervezd feladata. Mivel a szerkezet
joségasrt a gyarté felel az adatszolgéltatastdl fiiggetlentl, a
termék megfeleléségéért a gyartdt terheli a felel6sségy. Ezért a
gvarténak az anyagmegvalasztashoz megfelels szint(l ismere-
tekkel kell rendelkeznie az igénybevételrél. Az igénybevételekrél
pedig az lzemeltetének (megrendelének) kell tajékoztatast ad-
nia. Erre valdk az tizemeltetd 4ltal folyamatosan karbantartott
terhelési kataldgusok, valamint az eléfordult karosodasok és
azok oknyomozé vizsgélatanak eredményei.
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n 1_ abra. A hécseréls 6 méretj- 6s vazlatos kialakitasa
Névl % )
— Teges A = ASME SA 387/ ASTM A 387 | MSZ EN 10028-2 | Megjegyzés
0,50 0,5 2 C, HPR
1,00 05 12 13C1Mo4-5 C, HPR
1,25 0.5 11 13CrMoSi5-5 C, HPR
2,25 1,0 22, 22 | 10CIMo9-10 C, HPR
3,00 1,0 21, 21L 12CrMoV12-10 HPR
5,00 05 5 X12CrMob HPR
2.25 1,0 13CrMoV9-10 0.3V HPR
9,00 1.0 9 C |
9,00 1,0 91 X10CTMoVNb9-1 | C
9.00 10 | C
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1.tabldzat. Krém-molibdén, krém-molibdén-vanddium acélok 6tvézési rendszere (C: melegszilard, HPR: hidrogénnyomds-allé)
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A melegszilard és a hidrogénnyomas-all6 acélok egyarant a
krom-molibdén, krém-molibdén-vanadium 6tvozési rendszerbe
(1. tablazat) tartoznak.

Az MSZ EN 10028-2 szabvany a vegyi dsszetételt targyald
1. tablazaténak labjegyzete foglalkozik igen leegyszerlsitett
forméban a hidrogén korrdziét megeldzd kovetelménnyel, ami
szerint a Cu + Sn < 0,33%. A szabvény 8.7 szakasza a kén-
hidrogén tartalmu kézegben a hidrogén korrdzidra vald érzé-
kenységére hivija fel a figyelmet. A szabvany D melléklete az
MSZ EN 10229 (amely részben megegyezik az ANSI/NACE TM
0284-2003) szerinti HIC (Hydrogen Induced Corrosion) vizsgé-
latot javasolja A (pH=3), vagy B (pH=Db) oldatban. A vizsgalati
eredményekkel szemben harom kovetelmény szintet hatéroz
meg. A 8.8 szakasz a 400-500 °C hémérséklet-tartoméanyban
tzemeld szerkezetek esetén az elridegedés veszélyére figyel-
meztet.

A szabvény javaslatot tesz a 1épcsés hékezelésre (E mellék-
let). Az elridegedés mértékét a 1épcsds hdkezelést kdvetden és
a 1épcsds hékezelés elétt meghatarozott dtmeneti hémérséklet
kildnbségével fejezi ki. Ennek mértékében a vevének és a
gyarténak kell megdllapodnia. A szabvany nem intézkedik az
atmeneti hémérséklet meghatarozasédnak modjardl.

Az ASME SA 387 szabvany melléklete az ASME SA 20 /
ASTM A 20 szabvanyra hivatkozva felsorolja azokat a szem-
pontokat, amelyekben a vevének és gyartdnak egymas kozott
meg kell dllapodni. A 1épcsés hdkezelés paraméterei az MSZ
EN 10028-2 és az ASME SA 387 / ASTM A 387 szabvanyok-
ban megegyeznek (valészind, hogy az EN szabvany az ASTM
eléirast vette 4t). A szabvany megadja az atmeneti hdmérséklet
vizsgalatanak modjat (az utbvizsgdlatot a szivos toréstdl a
rideg torésig terjedd hémérsékleti tartomanyban kell elvégez-
ni, ez legaldbb 18 prébatest vizsgalatat jelenti. Az dtmeneti
hémérsékletet KV = b5J (40 ft-1bs) energia szinttel kell kijelolni.
Az acél dtmeneti hémérsékletével szemben tdmasztott kdve-
telmény nulla dllapotban: (Figyelembe kell venni a kovacsolt
termékek esetén az ASME SA 788/ ASTM A 788 szerinti 4lta-
lanos koévetelményeket is.)

TTKV,, + 2,5ATTKV, <10 °C

ahol: ATTKV a lépcsds hékezelést kovetden és a 1épcsds
hékezelést megelézéen meghatarozott atmeneti hémeérséklet
kullénbsége.

A szabvény bevezeti a J elridegedési (Watanabe) indexet,
alapanyagokra:

J = (Si+ Mn)x (P + Sn)x 10* < 150

(Si, Min, P és Sn témegszéazalékban), és a Cu<0,2%, Ni<0,3%
korlatozast is javasolja.

Hegesztési varratok esetén pedig maximadlja a Bruscato
elridegedési indexet:

X = (10P + 58b + 4Sn + As)/100 <15

(P, Sb, Sn ¢és As ppm-ben, tovabba Cu<0,2%, Ni<0,3%).

Az anyagmegvalasztas problémai

A hécserélé anyagaval kapcesolatban a megrendeld a kovetkezd
kovetelményeket tdmasztotta:

Az alapanyag: ASTM A 387 Grl1,

tovabba kiegészitd kévetelmények:

FATT< -30 °C, (Fracture Appearance Transition Tempera-
ture)

NDT < -30°C, (Nil —Ductility Transition Temperature)

TTKV,, + 2,6ATTKV,, < 10 °C.

A 1épcsés hékezelés idStartama tobb mint 200 h. A gyartd
4ltal megrendelt 10 — 20 tonna témeg( lemezt az acélgyartd
tobb mint 200 h idétartamon 4t nem tudja tarolni még jelentds
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felar ellenében sem. Ezért az titévizsgalat hdmérsékletére és
a vizsgalat hémérsékletén elvart itémunka kovetelményre és
esetleg a szennyezdkre (J faktorra) lehet az acélgyartd szamé-
ra kikdtést tenni. A kovetelmények meghatarozéasa soréan fi-
gyelembe kell venni, hogy azok teljesiilése kell6 biztonsaggal
szavatolja az acél beérkezését kovetben elvégzett vizsgalatok
(FATT, NDT, lépcsés hbkezelés) eredményeivel szemben el-
vart kovetelményeket is. A vevd elbirta a J integrél mérését
— 30 °C-on és kérte a mérési eredmény kozlését. Bolcs kérés
volt, mert a vizsgélati eredmény birtokdban az tzemeltetd
tetszés szerinti idépontban tdérésmechanikai elemzést tud
végezni egy roncsolasmentes vizsgalattal meghatdrozott hiba
jelentéségének értékelésére, vagy egy feltételezett hibaméret
esetén a szerkezet megbizhatosagénak ellendrzésére.

A kiragadott tobbletkdvetelményeket a gyartd tapasztala-
tainak (a j6 gyakorlat) birtokaban, szikség szerint szakértdi
kozremiikodés segitségével, kulonbozé korrelacidk, felhasz-
nalaséaval tudja a beszallito altal elfogadhatd kovetelményekre
atszarmaztatni.

A tobbletkdvetelmények teljesitésének koltsége jelentds. A
prébatestek szama és mérete (pl NDT vizsgélat esetén) mi-
att a vizsgalatokhoz nem elhanyagolhaté mennyiségl anyag
sziikséges, amit a megrendeléskor figyelembe kell venni. A
vizsgédlatok idétartama hosszd. A vev$ a gyartds megkezde-
sét a tobbletkovetelmények teljesitését kovetden engedélye-
zi. Ezekkel az eredményes véllalkozds sordn messzemendkig
szamolni kell.

Példék az elvégzett vizsgalatokbdl
Az itévizsgéalatot a szivds toréstél a rideg torésig terjedd
hémérsékleti tartomanyban kell elvégezni.

A vizsgélatok soran mérmi kell az ttémunka értékét (KV),
értékelni kell a toretfelilletet (%), és célszeri mérni a prébatest
keresztirdnyu expanzidjat (EXP). A vizsgdlati eredményekre:

KV, %, EXP = A + B[(T - T,)/C]

figgvényt célszert illeszteni. A gérbe (2. abra) parametere-
inek fizikai tartalma van, ahol A + B: az Git6vizsgalat eredmé-
nyének (KV, %, EXP) legnagyobb értéke,

B/C: a szivés—rideg atmenet meredeksége, amely a killonbdzd
feltételek alapjan kijelolt &tmeneti hémérsékletek kapcsolaté-
nak fontos paramétere,

2C: a szivés—rideg atmenet hémérsékleti tartoméanya,

A, TO: a gdrbe inflexios pontjanak koordinatéi.

A gérbe paramétereinek ismeretében a kiildnbozé feltételek-
hez tartozé dtmeneti hémérsékletek egyszerlien kijeldlhetdk.

¥ (KV, EXP, %)

x(°0)

f(x) KV,EXP,%=A + B. th[(T-To)/C]

2. dbra. Gorbe illesztés
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A DWT vizsgélatot a BAYLOGI végezte, a vizsgalatokhoz
szlkséges (ASTM E 208-06 szerinti P3 tipust) prébatesteket a
DKG-EAST készitette el.

Az elridegedési index meghatérozaséhoz a kiegészitd vegy-
elemzéseket a METALCONTROL-t61 rendeltiik meg.

Megrendel6 az alapanyag, a héhatésévezet és a varrat pri-
mer ausztenit szemcseméretének meghatérozdsat is kérte. A
szemcsemeéret meghatarozésat az ASTM E 112:1996 szabvany
szerint McQuaid-Ehn mddszerrel, a metszetek cementélasat
kovetéen maratott allapotban a METALCONTRCL végezte
el. A hegesztett kotés maximalis keménysége 240HV10 lehet.
A keménység maximélasat a hidrogén kérosodas megakadé-
lyozésa, valamint a 1épcsés hékezelés megfelelé eredménye
igényli, az X< 15 feltétel teljestilése esetén is.

Részletek a vizsgélati eredményekbdl
Hegesztést kovets feszlltség cstkkentd hékezelésre vonatkozd
eurdpai ajanlas:

630-680 °C, (MSZ EN 13445-4);

Az ASME ajanlasa: min. 650 °C

Az ANSI/AWS D10.8 a hegesztést kivetd hdkezelés szempont-
jabél megkiilonbozteti az energia-ipari rendeltetést berendezé-
seket a szénhidrogén-ipari rendeltetést berendezésektdl.

Az energiaipari berendezések esetén a hémérséklet: 635-690
°C, a szénhidrogénipari berendezések esetén pedig: 690-730
°C. A hegesztéanyag gyartd ajanlasa a step cooling (1épcsés
hékezelés) kovetelmények teljesitésére: 690 °C; 10 dra.

Figyelembe véve a beérkezett alapanyagok megeresz-
tési hémérsékletét is, a gyartds sordn a hegesztést kovetd
hékezeléshez a hémérséklet: 670+5/-10 °C, a hdntartasi idé:
10h paramétereket vélasztottuk.

A hékezelést kévetben a hegesztett kbtés keménysége nem
haladta meg a 240HV10 értéket, illetve a lépcsés hékezelést
kovetd vizsgalati eredmények teljesiiltek, amint azt késébb
latni fogjuk.

A FATT 50 hémérséklet meghatérozéséhoz az titévizsgalatot
ugy kell elvégezni, hogy a szivés toret 5 és 95% kozott valtozzon.

Az utdvizsgalat atvételi kovetelményeként eddigi tapasztala-
taink alapjan a vizsgélat hémérsékletére: —40 °C, az iitémunka
értékére: KV> 40J értéket irtunk elb.

Az alapanyagokon és a munkaprébékon elvégzett 30 vizsgé-
lat eredménye alapjan a kovetkezOket allapitottuk meg:

A kilonbdzé feltételek alapjan kijelslt Atmeneti hémérsékletek
kozott szoros kapesolat van.

A kapcsolat figg az dtmenet meredekségétdl (B/C). Az at-
menet meredekségnek atlagértéke esetiinkben B/C= 5,8 J/°C,
szérasa pedig s = 2,8 J/ °C volt. Az dtmeneti hémérsékletek
kozotti kapesolatokat az atlag egy szérassal csokkentett, B/C
= 3 J/ °C pontban hatéroztuk meg.

A kapcsolatok:
ATTKV = TTKV,, - TTKV,,, (FATT 50) = 22°C
ATTKV = TTKV,, - TTKV, , (FATT 50) = 11,5°C
ATTKV = TTKV,, - TTKV,, = 20,5°C (3.4bra)
ATTKV = TIKV,, - TTKV,, = 10°C  (4.4bra)
TTKV,, TTKV,, NDT Megijegyzés
-76,2 -56,3 -115
| -650 -61,0 -115 ]
-166,0 -157,0 -90 (1)
-66,5 -61,4 -115 B

2. tablézat. Vizsgélati eredmények
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TTKV27-TTKVss

ATTKY

40
*

-45
3. dbra. A 27 ill. 55J-hoz tariozd dtmeneti hémérsékletek kiilénbsége
ATIKV = TTKV, - TTKV,,

11 12 13 4

001 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15

TTKV40-TTKVss

o

ATTKV

2 —

s BIC

4. dbra. A 40 ill. 55J-hoz tartozé dtmeneti hémérsékletek kiilénbsége
ATTRV=TTKV,-TTKV,,

A kovetkezd kapcsolatok az dtmenet meredekségétdl (B/C)
figgetlenek voltak:
ATTKV = TTKV_, (FATT 50) — TTKV

ATTKV = TTKV,, - TTKV_ = -1,9°C

A kapcsolatok atmenet meredeksegetol valo fiiggetlensége,
figyelembe véve az eltérések nagysagat is, azt jelenti, hogy a
kijelolés feltételei egyenértékiinek tekinthetsk.

A felhaszndlt alapanyagok dtmeneti hémérséklete TTKV,,
—47,7...-87 °C, a hegesztési varratok atmeneti homerseklete
pedig TTKV —41,7...-566,3°C kozott valtozott a lépcsds
hékezelés eldtt. Az NDT hémérsékletet lemezek esetén hata-
roztuk meg. Négy vizsgélat eredménye (2. tdblazat) korrelacids
kapcsolat meghatérozaséhoz kevés.

(1) ~196 és —76 °C hémérsékleti tartoményban hiitékézeg
hidnydban nem végeztiink vizsgalatot.

A tangenshiperbélikus fuggvény illesztése az

inflexiés pont (A, T ) feletti tartomanyban végzett vizsga-
latok eredményeit vette figyelembe, ami pontatlan illesztést
okozhatott.

A téblazatban kozolt mérési eredmények alapjan megélla-
pithat6, hogy az NDT hémérséklet lényegesen kedvezébb (a
DWT vizsgalat kevésbé szigorl) mint az itévizsgélattal meg-

hatérozott 4tmeneti hémérsékletek.
ESZTES
}[!Eﬁmm

=4,3C
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Az alapanyagok elridegedési in-
dexe (J faktor) 82 — 118 kozott volt,
a megengedett 150-el szemben.
A 1épcsds hokezelést kovetben és
elétte meghatarozott Aatmeneti
hémeérséklet killonbsége két esetben
+6, +7 °C volt, tehat nétt az atme-
neti hémérséklet, a tobbi esetben
a kulonbség, 0...-13°C kozdtt, egy
esetben —22 °C volt.

ATTKV55 + 2,5 ATTKVL5 < 10°C
egyenlétlenség baloldala -45,6.. .-
93,4 (-140) °C kozott valtozott, tehat
a kovetelmény nagy biztonsaggal
teljesult.

A hegesztési varratok elridegedési
indexe (X faktor) 10,2 — 14 kozott val-
tozott a megengedett 15-el szemben.
Az dtmeneti hémérsékletek kiilonb-
sége ~12 és +16 °C kozott volt.

A TTKV, + 2,5.ATTKV, < 10°C
egyenlétlenség baloldala -5,1...—
67,4 °C valtozott, a varratok esetén
is a tAmasztott kdvetelmény bizton-
saggal teljesilt.

Legkedvezdbbnek a fedett iva
hegesztéssel (SAW), UnionS2CrMo
— UV420TT (AWS: EB2R-B2 -F8P2)
huzal — por kombinaciéval hegesz-
tett varrat bizonyult.

A J integrél mérését, az ASTM E
1737-1997 szabvany szerint, alap-
anyagokbdl szdrmazé, 25CT préba-
testtel, a megrendeld eléirdsdnak
megfeleléen a BAYLOGI -30 °C
hémérsékleten kisérelte meg. A vizs-
galatok sordn instabil repedés-ter-
jedés nem volt, illetve a complience
modszerrel meghatarozott R gorbéken
kijelolt J_ értékek lényegesen megha-
ladtéak a J integrél érvényességi ha-
tarat, a W, B, (W-a) > 50.J /R, +

R_) feltétel egy esetben sem teljesiilt. 5. dbra. A hécseréld

Ezért az lizemeltetés soran esetleg

sziikségessé vald torésmechanikai elemzéshez az Gtémunka
maximalis, USE (A + B) értékébd! becsilt J integral értékére
tamaszkodhatnak.

A fentiek az elridegedés korlatozaséat és a hidrogén-karoso-
déasaval szembeni ellendllas novelését szolgald tobblet kove-
telményeket, azok teljesitését ismertették.

Ismertettlk azokat a modszereket, amelyekkel a tobbletko-
vetelményeket az alapanyag és hegesztéanyag gyarték altal
befogadhaté kovetelményekre lehet dtszarmaztatni. Az atszar-
maztatast kelld biztonséggal kell elvégezni, mivel a tdbblet-
kovetelmények teljesitését igazold vizsgalatok elvégzésére az
alapanyagok és a hegesztéanyagok beszallitasat és a munka-
probak elkészitését kovetden kertll sor.

Osszefoglalas

Veszélyes tizemtl és az lizemeltetés soran feliigyelet ala vont
hegesztett nyomastartd berendezések esetén sziikséges, de
nem elégséges a létesitéshez elbirt szabvanyok, muszaki sza-
balyozésok betartdsa. Sziikség van a berendezés tizemeltetési

ESZTE
l’dEﬁNIKA S

|

(4]
(5]
(6]
(7]

(8]

(9]

(10)

38

kortilményeinek (a terhelési kata-
légusnak), az Uzemeltetés soran
végzett dllapotellendrzés gyakorla-
tanak és az azonos, vagy hasonld
berendezések vizsgélati eredme-
nyeinek, meghibésodésuk jellegé-
nek és gyakorisdguknak ismeretére.
A bemutatott esetben ezeket fogal-
mazta meg a vevd, igen terjedelmes
kiegészité kovetelményekben, na-
gyon precizen.

A hegesztett nyomastartd be-
rendezésért a tervezett élettarta-
mig, vagy addig, amig a beren-
dezésbe, annak megbizhatésdgat
nem érinté beavatkozdsra nem
kerult sor, a gyartd felel. Ezért a
szerzddés elékészitése sordn kote-
lessegiinknek tekintjitk az adatszol-
géltatas kérését. Adatszolgéltatas
hidnyéban azonos, vagy hasonld
rendeltetésii hegesztett berendezé-
sek gyartésa soran szerzett tapasz-
talatainkra hagyatkozva kiegészité
informécidkat csatolunk a gyart-
many dokumentaciéjahoz.

A kiegészité informéacidk forrdsa
a munkatarsaink tudasbazisa és a
DKG-EAST j6 gyakorlata.

Ez a szemlélet nem idegen a
DKG-EAST szamara elsdsorban
igényes vevékore miatt.

Irodalom

[1] MSZ EN 10028-2:2004, — Lapos
acéltermékek nyomastartd berendezé-
sekhez. 2. rész: Otvozetlen és dtvozott
acélok novelt hémeérsékleten elbirt
tulajdonsagokkal.

[2] ASME SA 387: Specification for
pressure vessel plates, alloy steel,
chromium-molybdenum

[3] ASME SA 20: Specification for
general requirements for steel plates for pressure vessels
ASME SA 788: Steel forgings, General requirements
ASTM E 208-06: Standard test method for conducting drop-

weight test to determine nil-ductility transition temperature of
ferritic steels

ASTM E 112-96: Standard test methods for determining
average grain size

ASTM E 1737-1997: Test method for J-integral
characterization for fracture toughness

MSZ EN 13445-4:2002/A2:2007: Nem flitott nyoméastartd
edények. 4. rész: Gyartas

AWS D 10.8: Recommended Practices for Welding of
Chromium-Molybdenum Steel Piping and Tubing

MSZ EN 10229:1999: Evaluation of resistance of steel products
to hydrogen cracking (HIC)

*Farkas LaszIl6 okl. gépészmérmék, EWE/IWE, DKG-EAST
**Dr. Rittinger Janos okl. gépészmérnck, EWE/IWE, szakérté
***6ncz Csaba okl. kohémérnok, DKG-EAST
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SOYER INNOVACIO
A CSAPHEGESZTESBEN

SRM - Csaphegesztés radial szimmetrikus magneses mezd segitségével

Sik feliiletii hegesztcsapok felhegesztése
Az SRM technolégia lehetdvé teszi a rozsdamentes, sik felitletii csapok omledék nélkiili felhegesztését, a munkadarabok és

hegesztdesapok elézetes megmunkalasa nélkiil. Ezzel a tovabbfejlesztett eljarassal megoldédtak az smledék okozta kereszt-
metszet boviilésbol adodo illesztési problémak.

UJ ELJARAS - HEGESZTOCSAP SIK FEJJEL HAGYOMANYOS ELJARAS - STANDARD CSAP
w g N w W
V'] fejlesztést hegesztéosap sik fejjel v hegesztdesap specidlis megmunkélassal
v hegesztbesapok illesztése olvadékréteg képzodése nélkiil v hegesztés veddgazzal és olvadékréteg képzbdéssel
v elénye, hogy a csap teljes hosszéban rendelkezhet menettel v hegesztés keramiagytrtivel és olvadékréteg képzodésével

Az eljdras elényei és jellemz6i:
¥ kedvezd art hegesztiesapok minden méretben és v kivalé min6ségii illesztés létrehozdsa

alapanyagbol, gyors széllitassal ¥ ahegesztécsap atmérdjének és a munkafeliilet vas-
v nem képzédik olvadékréteg, valamint a hegesziés tagsaganak ardnya 10:1, eddig 4:1 volt

soran nem keletkezik elfrdcesend szikra ¥ egyszeril, automata-adagolas, mivel nincsen sziikség
v ahegesztdcsap teljes illesztése 50% energia megta- szelektaldsra a csaputantoltés soran

karitasaval v' j6 kihasznalhatosag

Anyahegesztés Hegesztbcsapok gyirtdsa

Hatlapfejti rozsdamentes anyak /’ Hegesztéesapok csokkentett

hegesztése, lyukasztott vagy sik kariméval, bels6menetes csapok

lemezre ,# M3-M8, valamint menetes csapok
¢ M12-ig

SRM hegesztési eljaras Szigetel6 tiiskék automatikus
Nagy 4tméréjii csapok hegesz- utantoltése
tése  vékonyabb lemezekre, Automatizalt hegesztési cljaras a

keramiagy(irti hasznélata nélkiil szigetel6 tiiskék felrogzitésére

GolyGhegesztés Univerzilis hasznalat
Automatizalt hegesztési eljaras BMK-16i csaphegesztd berende-
golyok felrdgzitésére z¢€s csapok, AWI, valamint elekt-

réda-hegesztéshez

Aluminiumhegesztés védé- Minéségellenérzé

gazzal EQS-3 minbségellenérz6 rendszer
M12 aluminium csapok felhe- kalibralashoz, certifikalashoz,
gesztése validitasidhoz
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feje tetejére allitottuk a hegesztés vilagat.
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kiemelkedd szinvonalat képvisel viagszerte.
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Dobranszky Janos*

Uj trendek a rozsdamentes acélok
hegesztoanyagai terén

Amint azt az e cikket megalapozé, a Hegesztéstechnika el6zé szamaban
megjelent dolgozatban szerz6tarsaimmal hangsulyoztuk, a rozsdamentes
acélok gyAartasa és alkalmazasa terén nagyon jelentds atalakulasok mentek
és mennek végbe az eurépai piacon. Teljesen természetes, hogy az alapanya-
gok vilagaban lezajl6 stalakulasoknak jelentkezniiik kell a hegesztéanyagok
vilagaban is, és ezt igyekeztiink szemléltetni a korabbiakban bemutatott
példéakkal. Ebben a cikkben féleg a hegesztéanyagok és a kiilonleges he-
gesztési eljarasok fejlédése terén lezajlott jelentds atalakuldsokbél mutatok
be néhany jellemzé fejleményt, tovabba a hazai hegesztéanyagpiacra tett |
révid bepillantas alapjan szerzett tapasztalatokat ismertetem.

Az egészségvédelmi
szempontok hatésa
A tomor huzalok elterjedése a bevo-
natos elektrodékkal szemben az egyik
legegyszeribb mdédja a ,fiistmente-
sitésnek”, de természetesen a gyar-
ték nem ezzel intézik el az egészség-
ugyl normaknak valé megfelelést. A
hegesztéanyagok fejlesztésének egyik
jelentds hajtéereje a kdrosanyag-kibo-
csatds mérsékiése. E téren elsdsorban
a krémvegyiiletekre, de itt is a Cr(v1)
vegyuleteire irdnyul a figyelem. Abban
a hegesztéanyag-fejlesztésben, amelyet
az Ohalo State University kutatéi vé-
geztek, kidolgoztak egy gyakorlatilag
Cr-mentes hegesztéanyag-csalddot a
legelterjedtebb ausztenites tipusok he-
gesztésére [1]. A nikkelalapt Ni-5Cu,
Ni-6Cu-3Mo, Ni-bCu-3Mo-1Pd, Ni-5Cu-
1Pd 6tvozést hegesztéanyagokat be-
vonatos elektrédaként és porbeles hu-
zalként tesztelték. A palladium néveli
a lyukkorrézids ellenéllast (PREN) és
az attorési potencialt, de meglehetésen
dragitia az egyébként sem olcsé nik-
kelotvozetet. Emiatt a fejleszték a Pd-
nak az elhagyasaval egy Ni-Cu-Ru-Al-Ti
Otvozést, 8% rezet és 1,4% ruténiumot
tartalmazé valtozatot is kifejlesztettek [2).
A porbeles huzallal valé hegesztéshez
5% hidrogéntartalmu argont javasolnak

véddégazként: ezzel megsziintethetd a
feliillet szennyezédése.

A hegesztési flistben 1év8 krém
rakkeltd hatédsa egyre inkdbb felismert
kockazatté valik — amiben az oktatas
és a szakmai férumok is sokat segi-
tenek [3] —, és remélhetden a rozsda-
mentes acélokat és hegesziéanyagokat
forgalmazé és felhasznéalé vallalatok is
kell§ sulyt helyeznek a megfeleld vé-
delemre. A kockézatot aligha lehet el-
tilozni, ugyanis a mérési eredmények
szerint az 1. tablazatba foglalt, nagyon
jelentds veszélyesanyag-kibocsatasi
adatok jellemzik az egyes hegesztési
eljarasokat [4]:

Természetesen az elektréda-, fedd-
por- és porbeleshuzal-gyarték atdol-
gozték a receptjeiket a karosanyag-
kibocsatés csdkkentése érdekében,
és ennek eredményeirl a hazai
hegesztbanyag-forgalmazdk is besza-
molnak a szakmai kdzvéleménynek:
pl. az Oerlikon rozsdamentes elektrd-
daknal a felére csékkentették a fiistki-
bocséatést és negyedére annak Cr(VI)-
tartalmat [5]. Ugyancsak elkezdédétt
az elszivoberendezések és az elszivds
MfG—pisztolyok megismertetése és
elterjedése a hazai véallalatokndl, de
ezek beruhdazéasigénye nem tilzottan
vonzo.

Tipus Fast Cr Cr(VI) | Mn Ni

(g/kg) | (%) (%) (%) (%)
Bevonatos elektréda| E308L-15 11,3 3,4 1,7 2.4 0,22
Bevonatos elektréoda| E3161.-15 15,6 3,1 2,3 2,4 0,24
Bevonatos elektréoda| E3161-16 8,2 50 4.1 5,0 0,4
Bevonatos elektréda| FE410-16 12,8 7.5 n.a. 5,2 0,1
Huzal E316L-Si 47 11,0 0,2 5,0 4.8
Huzal E316L-Si 4,0 13,4 0,2 12,6 4,9
Porbeles E316LT-3 5,2 51 2,7 4.8 4.7
Fémporos E316LT1,2,3 3,5 11,7 0,2 9,3 4,7

1. tablazat. Rozsdamentes hegesztbanyagok kdrosanyag-kibocsétasi adatai 4]
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A véddgazos eljarasok

A hegesztéanyagok mellett a védégazok
terén is folyamatosan jelentkeznek az
Uj fejlesztések eredményei, pedig talan
azt gondolnank, hogy a gazok terén mar
nemigen van 4j a nap alatt. A semleges
gézok terén tjrafogalmazédott a nitro-
gén szerepe: a kordbban megszokott ,se-
gédgaz”, ,gyokformalégaz” kategoriabsl
az argon és a hélium mellé emelkedett
nem csak a duplex acélok, hanem az
ausztenites acélok, kuléndsen a hossz-
varratos csovek hegesztésénél [6,7]. E
nagy témegben gyartott terméket tiszta
argonnal hegesztve a koronaoldal na-
gyon széles, a dermedés utan konkav,
mig a gyokoldalon akér atolvadési hi-
anyok is keletkezhetnek. A varratvo-
nalnak a tengelyiranytél valéd eltérései
(cikcakkosség) jelentéssé valhatnak, kii-
l6nésen, ha az alapanyag Ca-tartalma
(kalciumtartalma) meghaladja a 20-30
ppm értéket. A tapasztalatok szerint
a nitrogén hozzdadédsa a védégazhoz
kedvezd varratalakot és egyenes varrat-
vonalat biztosit, mivel semlegesiti a tisz-
ta argon hasznélatakor a varratkorona
kozepén képz&dé salakban akér a tébb
tizezerszeresre (1) dusulé Ca, valamint a
szintén extrém modon ddsuléd Al és Si
kedvezétlen hatasat.

A porbeles huzalok elterjedése a rozs-
damentes acélok terén is egyértelmii kap-
csolatban 4ll termelékenységnévelési ha-
tasukkal. A Lincoln Global, a vilag egyik
legnagyobb hegesztéanyag-gyartéja
a porbeles huzaljai téltéanyagaként
cirkénium-oxid-rutil-szilicium-dioxid
bézist porokat szabadalmaztatott, ame-
lyekben a cirkon/rutil ardny 1,5% és a f8
komponensek k6zé tartozd kvarc (6,5%),
illetve sziliko-titanatok (10,2%) mellett
nagy szamu egyéb komponenst varidl a
kulénféle receptirdkban [8]. A hegesz-
téshez 75-80% Ar és 25-20% CO, keve-
réket javasol.

A volframelektrédds, semleges gazos
hegesztések (WSG) kapcsan a kévetkezd
fejezetben emlitem az aktivaléporos he-
gesztés (ATIG) lehetéségeit a vastag
lemezek leélezés nélkiil, egyetlen réteg-
gel torténd hegesztésére. Az aktivalépor
alkalmazéasa a fogydelektrédas eljara-
sokban is megijelent — ez az Gin. AMIG-
hegesztés —, és érdekessége, hogy az
aktivalépasztdt nem csak a koronaol-
dalra, de a gytkoldalra is fel lehet vin-
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ni az eljarést szabadalmaztatd kutatok
megoldasaban (1. dbra) [9]. A titdnnal
stabilizdlt ausztenites rozsdamentes
acélokhoz (X18H10T) a kovetkezd pa-
ramétereket dolgoztak ki: 0,030-0,060
g/cm® mennyiségil aktivalépor, amely
30-40% CaF, 10-25% NaF, 20-30% SiO,,
2-10% MnO,, 5-15% NiO és 2-10% LaO,
alkotékat tartalmaz.

Ausztral kutatdk dolgoztak ki mintegy
10 éve a rozsdamentes acél vastag le-
mezek nagy termelékenységl és nagy
tisztasagt varratainak készitésére az un.
K-TIG (keyhole-modality GTAW), més-
ként HIPROTIG hegesztési eljarast, amely
a volfrAmelektrédas hegesztés kulcs-
Iyuk mdédszer(i, nagy termelékenységii

| I | =
EAktivélépors |

valtozata. A kulcslyuk effektus a nagy
fvnyomés és a feliileti fesziiltség egyen-
sulyanak kovetkezménye, azonban a fo-
lyamat stabilitdsa nem magatol értetédd
kovetkezmény; az ezt biztositd, kiviilrél
is hiitétt hegesztépisztoly kifejlesztése je-
lenti az eljaras egyik fontos elemét. Akar
1000 amperes aramforrds is taplalhatja a
6,3 mm atmérdji W-elektrédat. A K-TIG
eljaras elényei a kovetkezdk [10]:
— egysoros varrat hegeszthetd 16 mm le-
mez-, illetve falvastagségig (2. abra),
— a lemezek, csévégek leélezése nem
sziikséges,
— jelentds mértékl hegesztéanyagigeny-
csokkenés vagy akar hegesztéanyag
nélkili alkalmazhatdsag,

T B,

T

1. 4bra. Az aktivaléporos (-pasztas) fogyd-
elektrédés hegesztés kétféle valtozata [9]

3. dbra. A védbgéaz-Gsszetétel hatasa a
K-TIG hegesztéssel készilt varrat alakjara

2. &bra. Kulcslyuk (a), illetve hagyomanyos technikéval (b) készitett varrat keresztmetszetének

makroszerkezete [10]. Anyag: AISI 304, vastagsag: 12 mm. K-TIG: 50g/m huzal, 1 varratsor
varrat, 300 mm/perc sebesség, az iv égési ideje: 3,3 perc/m TIG: V-varratos leélezés, 1000 g/m
hegesztdéanyag, 7 varratsor, 200 mm/perc sebesség, az iv égési ideje: 356 perc/m

W-elektrdéda cstcsszoge 45°
Elektrédakinytlas 8 mm
Véddgaz (Ar vagy Ar+5%N2) 20 liter/perc
Gyokvéddgaz 20 liter/perc
Aramerdsség 550 amper
Fesziltség 17 volt
Hegesztési sebesség 505 mm/perc
Ivhossztisag (W-cstcs tavolsag) 1 mm
Pisztolydontési szog Nulla fok

2. tablazat. AISI 304 ausztenites acél K-TIG hegesztésének jellemzdi [11]

s
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— a hegesztési sebesség 50%-0s ndéveke-
dése,

— a hegesztési idé kb. 90%-os csokke-
nésre,

— csekély fustképzddés,

— automatizélhatdsag.

Mindennek koszonhetéen a K-TIG eljé-
14s versenyképes a fedettivi hegesztéssel,
s6t, a varrat minésége terén kifejezetten
elényt mondhat magéénak azzal szem-
ben. Kilénosen jél muiikodik az eljaras a
kis hévezetd képességli anyagok, pl. az
ausztenites rozsdamentes acélok hegesz-
tésénél — PC helyzetben is — vagy a titan-
néal, amelynek a tébbsoros / tobbrétegli
varratait mindig fokozottan fenyegeti a
gézfelvétel miatti varratkarosodas [11].

A duplex acélok hegesztésénél elényos
az a tény, hogy a W-elektrédas eljarassal
készithetd a legkisebb oxigéntartalmu
varrat. Az eljarast sikeresen alkalmaz-
zdk magnézium és cirkdénium hegesz-
tésére is [12]. 8 mm vastag, SAF 2205
anyagminéségl duplex rozsdamentes
csé PC helyzetben vald hegesztéséhez
a 2. tiblazatban lathatbé paramétereket
alkalmaztak, a véddgéz hatésat a 3. abra
érzékelteti.

Trendek a duplex acélok
hegesztésében

A leginkébb elterjedt tipusnak a 22%
Cr, 5% Ni és 3% Mo 0tvozésu tipus sza-
mit, amelynek a hegeszthetdségét és
a korrézidallosdgat egyarant tekintve
a héhatésovezet ferrittartalménak a
megfeleld értéken tartasa az elsé fon-
tos feladat. Az Industeel francia kuta-
to1 Altal bemutatott kutatdsok arra ira-
nyultak, hogy barmilyen hiléssebesség
és hébevitel esetén is csokkentsék a
héhatdsovezet szélességét és az abban
kialakuld ferrittartalom maximumat
[13]. Ebben a munkéban is nagy szerep
jutott a fémtani folyamatok modellezé-
sének, amely célra a Formulinox prog-
ramot hasznélték; ennek segitségével
optimalizaltdk a szabvany adta kere-
teken belil az Uranus 45N alapanyag
(4. &4bra) kémiai Osszetételét, aminek
koszénhetden a 5. dbran lathatéd moé-
don alakul a héhatasoévezet ferrittartal-
ma a hdbevitel, illetve az egyenértéki
hébevitel fuggvényében.

A 2 kJ/mm hébevitellel végzett he-
gesztési kisérletek értékelését metal-
lografiai modszerekkel végeztek el; a
10N-os NaOH-val végzett maratés és
Liechtenegger—Bloech-féle szinezés
a 6. 4bran lathaté szovetet tarta fel a
héhatasovezetben.

A varratfém ferrittartalma jelentésen
| valtozik a véddgaz nitrogéntartalma
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figgvényében, ami természetes, hi-
szen a nitrogénrél kozismert, hogy erds
ausztenitstabilzald elem. A nitrogén
hatasa nyilvanvaléan annak fiiggvénye,
hogy mennyi oldédik be az acélba az
Omledek létideje alatt, és ebbél mennyi
marad meg ténylegesen a megszilardu-
las és lehlilés végére. A lassu lehtilés

mikroszerkezete [13]

hatasara a nitrogénnel nagy affinitast
mutatd krém nitrideket képezhet, amely
folyamat csékkenti a szilard oldat oldott
nitrogéntartalmat, az ausztenittartalmat
és végsd soron a korrézidallésagot is. Az
optimalizalt Gsszetételli UR45NLE acél
varratfémében a ferrittartalom nitrogén
adalék nélkili gazzal, W-elektrédas he-
gesztéssel hegesztve is 70% alatt ma-
radt, a nitrogénes gazkeverékben pedig
59%-ra csokkent (7. dbra).

A duplex acélok aktivaléporos he-
gesztését elemezve Ar+5% N, gazt

alkalmaztunk véddégazként, illetve |

gySkvéddgazként. Azt tapasztaltuk, hogy
az ATIG-hegesztésnél a nitrogén 1énye-

gesen erélyesebben hat a szdvetszerke- |

zetre, mint a WSG- (TIG-) hegesztésnél,
ugyanis a ferrittartalom mintegy 15%-kal
kisebb értékre, j6val 50% alé csokkent a
kisérleti anyagokban [14] (ennek a kuta-

Hébevitel

0,9

3,2
8T —
1 |

y |

|

75 <

Ferrittartalom (%)

15 mm vastag lemezre

UR45N LF (optimalizalt) ]

| I Ll

UR45N (korabbi véltozat)

40

60 80 100

| Hlléssebesség 700° C-on (°C/s) | |

5. &bra. A ferrittartalom valtozésa a hébevitel fiiggvényében [13]

€. dbra. Az eredeti és az optimalizalt UR4SN acél hdha tasévezetének mikroszerkezete:
ferrittartalom (sotétre szinezddétt fazis) 78%, illetve 68% [13]

XIX. évfolyam 2008/4

43

(kj/mm) | |

tasnak a befejezését kovetben a részle-
tes eredményeket kiilén is bemutatjuk a
Hegesztéstechnika olvasdinak).

A jelen cikk elsd részében mar em-
litettiik, hogy a nagy nikkel- és mo-
libdénar-robbanas ellenére a Sandvik
kifejlesztette a SAF2707HD markajeld
hiperduplex acéljat és hozz4 az optim4-
lis hegesztéanyagot is, amely a 27.9.5.1,
néven szerezhetd be. A 6 5tvozdk a
jelolésbél kévetkezd mennyiségben van-
nak jelen a hegesztéanyagban, és rajtuk
kiviil még meg kell emliteni a 0,01% C-,
a 0,3% N- és az 1% Co-tartalmat. A he-
gesztési varrat szildrdsdga és lyukkor-
10ziés ellendllasa (PREN, pitting index)
lényegesen nagyobb, mint a 2507-es
acelon 25.10.4.L hegesztéanyaggal ké-
szUlt varratoké. A szivéssagot jellemzd
ttémunka —60 °C-on is 150 J felett ma-
rad a volfrAmelektrddas (WSG-) hegesz-
tésnél, de a fedettivii hegesztésnél 40 J
ala csokken [15].

A Ni-szegény duplex acélok
hegesztése

A duplex acélok legtijabb nemzedékének
reprezentdnsa az Outokumpu altal kifej-
lesztett és egyre sikeresebben forgalma-
zott Ni-szegény duplex acél, az L.DX2101
(1.4162). A hegesztett duplexacél-szer-
kezetek esetében alapvetd elvaras a
korrézidallésag mellett a kell§ mértéki
szivosség, amelyet azonban a nagy fer-
rittartalom jelentésen rontani képes: ha-
sonl6 effektus jelentkezik, mint a ferrites
acélokban, amelyeknél kézismert a szi-
vos-tideg 4tmeneti hémérséklet (DBTT)
létezése. Az elridegedés ellen a ferrit-
tartalom szigori korlatozésa sziikséges,
ezt pedig a varratfémben a nikkel novelt
értékeével biztositjak (,talotvozés”).

Az LDX2101 acél és a hegesztdanya-
gainak tipikus 6sszetételét mutatja a
3. tablazat, amelybdl j6l lathaté, hogy
az Avesta altal kifejlesztett LDX2101
hegesztéanyagok igen nagy Ni-tartalmi-
ak: ennek oka az, hogy a varratban csak
ekképpen lehet biztositani a megfelels
mennyiségli ausztenitet és a kell§ szi-
vossagot [16]. A hegesztési paramétere-
ket a 4. tablazat tartalmazza.

A t6bbsoros / toébbrétegli kdtéseknél
megfigyelhetd, hogy az ismételt djra-
hevitésnél a ferritszemcséken beliil tiis
ausztenit keletkezik, és kis mennyiségti
krém-nitrid is kialakulhat. Szakitévizs-
galatnal a szakadés helye mindenkor
az alapanyagban taldlhatd. A szivés—
rideg atmeneti hémérséklet (DBTT
vagy TTKV) 27 J itémunkahatarnal
erdsen a varrat javéra alakul (-93 °C),

| 40 J kovetelmény esetén pedig lénye-

EGESZTES
AECHNIKA



TECHNOLOGIA — GYARTAS

gében azonos az alapanyagra és a
varratfémre: -51-54 °C. A mechanikai
tulajdonsagok hémérsékletfliggését a
8. 4bra OGsszesiti.

A duplex acélok hegesztéanyagainak
kémiai §sszetételére az a jellemz6, hogy
az ausztenitképz6 6tvozdék (killondsen
a nikkel) mennyisége jelentésen meg-
haladja annak az alapanyagnak a Ni-
tartalmat, amelyhez a hegesztéanyagot

kifejlesztették. Ennek az oka a tul nagy
ferrittartalom elkeriilésének biztositasa.
A lehtilés kozben képzédé kivalasok is
erdsen befolyasoljdk a szovetszerke-
zetet, ezért a ,sovany’ (lean) duplex
acélok hegesztéanyagainak fejleszté-
sében is fontos szerepet kap a kényes
mikroszerkezeti egyensuly biztositésa.
A Ni-szegény (,sovany”) duplex alap-
anyagok ot éve tortént kifejlesztése-

100

Q0 = —— = ———

Ferrittartalom (%)
~J
o
|
I

60 —

50

40 —

Argon

Ar-He-N2

UR45N LF UR45N LF

Argon Ar-He-N2

7. dbra. A varratfém mikroszerkezete hegesztdanyag nélkul készitett varratoknal;

lemezvastagsag: 20 mm, hébevitel: 1,7 kJ/mm, hiléssebesség 700°C-on: 41°C/s [13]
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ben uttérd szerepet jatszd Outokumpu
szinte az alapanyag kifejlesztésével
egyidejlileg biztositotta az LDX2101
anyagéahoz a 23-25% Cr- és 7,3-9,0%
Ni-tartalmia hegesztéanyagokat: az
Avesta 2005 februariaban jelentette be,
hogy az Outokumpu LDX2101 acélja-
hoz minden kategéridban biztositia a
hegesztbanyagokat.

A tdbbi nagy hegesztéanyag-gyarto
is nekilatott a fejlesztésnek: a Bohler
(amely 2005 6szén az Avesta Weldinget
is megvette) éppen a napokban (2008.
oktéber 21-én) jelentette be, hogy ki-
fejlesztette az LDX acélokhoz alkal-
mas sajat hegesztbanyagait. A Esab is
évek Ota dolgozik ezen a tipuson, azon-
ban még nem fejezte be a fejlesztést.
Fejlesztémérnokei két fontos 6tvozd,
a nitrogén és a vanadium hatésat is-
mertetik a fejlesztési eredményekbdl
[17], amelyeket fogydelekirddds he-
gesztési kisérleteik sordn szereztek. Az
Ar+Oz, Ar+He+0O,, illetve Ar+He+N,
védégazokban képzdédd varratfémek
N-tartalma jelentésen eltér, és igy a
ferrittartalom is nagyon erésen eltérhet
a varratkoronaban (68%) és a gyokben
(26%). A fedettivi hegesztés anyagai-
nak fejlesztésénél szerzett tapaszta-
latok szerint a vanadium 0,5-2,0%-os
dtvozése a hegesztbanyaghoz rendki-
vili médon kihat mind a szdvetszerke-
zetre (9. 4bra), mind pedig a ferrittar-
talomra, mivel a vanadium nemcsak
ferritképz8, de erds nitridképzd is, tehat
lekoti az erds ausztenitképzd nitrogént.
A WRC'92 szovetdiagram és a hozza
rendelt krbmegyenérték-szamités ezért
igen erdsen téves eredményre vezet, ha
az N-6tvdzést duplex acélok szerkeze-
tét szeretnénk elére jelezni. A vanadium
mindemellett erésen noveli a szilardsa-
got és cstkkenti a szivossagot.

Itt jegyzem meg, hogy miként a ferrit-
szam meghatarozdsara hasznalt WRC'92
diagram felett is eljarni latszik az idd,
ugy a lyukkorrézios ellendllast kifejezd
L pitting index” esetében is egyre inkdbb
bebizonyosodik, hogy nem lehet figyel-
men kivil hagyni az eredeti PRE sza-
mitasénél felhasznalt Cr és Mo melletti
tovabbi dtvozéket. Ahogyan a nitrogén
PRE(N) vagy a volfram PRE(W) bekerult
ebbe a szamitdsba, Rondelli és Speidel
kutatéasai szerint figyelembe kell venni a
C, Mn és Ni hatasat is (az utdbbi kettdt
példaul negativ eldjellel!) [18].

A hegesztéanyagok hazai
piacanak néhany jellemzéje

A magyarorszagi hegesztéanyag-piacon
az alapanyagok terén elindult valtozasok
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kévetkeztében ténylegesen jelentkezd | B
hatésokat azzal prébéaltam szondazni, LDX2101
hogy egy nagyon hevenyészett korkér- | alapanyag 215 |1,60 0,29 4,92 (0,230,032 0,66 0,025 10,001 0,28
dést intéztem a hazai piac reprezentativ

Cr |Ni |[Mo | Mn| N[ c | si]| p s | cu |

szerepléiher, akiknek ez Gton is kiszone- | f;‘;‘:;’;da 249 (897 (0,13 (0,83 0,130,020 |0,61 |0,019 |0,011 |0,078
tet mondok a téjékoztatasért.

Az els6 kérdés arra vonatkozott, hogy | |Porbeles [, | o 021 0,69 (0,130,045 |0,72 [0,032 [0,012 |0,220
érzékelik-e a hegesztéanyagok piacan | huzal

a ferrites rozsdamentes alapanyagok 3. tdbldzat. Az LDX2101 duplex acél és a hozzé kifejlesztett Avesta hegesztéanyagok kémiai

fokoz6dd térnyerését. Erre a kérdés- | dsszetétele [16]

re szinte egyontetlien az volt a valasz,

hogy nem. A ferrites rozsdamentes | Elektrdda, 3,25 mm Porbeles huzal, 1,6 mmj
hegesztéanyagok részaranya a teljes Aramer(isség (A) 117 230-260
rozsdamentesacél-forgalomhoz képest e

a 0-3% intervallumban mozog, egy ki- Fesziiltség (V) 28 31

vétellel: az ESAB a Magyarorszagot is Sebesség (mm/s) 3,7 4,5-6,2

magaba foglalé régiéban tébb, mint i =
50 tonna ferrites rozsdamentes huzalt | Hobevitel kJ/mm) 0.9 13-16
forgalmazott az elmult évben. A t&bbi Védégaz, 20-25

cégnél a ferrites hegesztéanyagot keress liter/perc Ar +25% CO, + 0,03% NO
vevo — ahogyan az egyik forgalmazé fo- | - —
galmazott — ritka, mint a fehér hollé. 4. tabldzat. Az LDX2101 duplex acél hegesztéanyagainak alapparaméterei [16]
A masik kérdés arra irdnyult, hogy | ... - S
az ausztenites acélok csoportjdn be- -100 -80 -60 -40 -20
lil mekkora a Cr-Ni-Mn 6tvozést | | 1000 g 1 —:
hegesztéanyagok ardanya. Ebben a S IO S sy I S
vonatkozasban a nagynak nevezhetd | 50 & B A2 .
— évi tobb tonna feletti mennyiségt 900 4= =~ - -—t-— | —®— Rp1.0 p———— |
ausztenites hegesztéanyagot forgalmazé | | \\ ' | =~ Rm ! =
— cégek kozott a Hegpont és a Kasamas | R e S T < |
30% kérili mennyiséget ad el, a Béhler | 800 _! _ S
10-15%-ot, a tobbiek jéval kevesebbet. | | _ g |
Minden eladé jelezte, hogy a vevéik £ 750 1= £
zbme vegyes kétésekhez, javitdhegesz- | ‘ 2 =3
téshez és felrakdhegesztéshez hasznal- @ 700 == &
ja az AWS Ab.4 E307-16 minéségnek ‘ 2 650 g |
megfeleld hegesztdanyagot, nem pedig | | E | 2
Cr-Mn 6tvozést alapanyagokhoz. L 600 |- — -
Tovabbi fontos adalék a magyar | 40 = |
hegesztdanyag-piacon zajlé folyamatok ‘ 350 = KVvarat =
jellemzéséhez, hogy a porbeles huza- | 500 |- L :
lok részesedése ebben a kategéridban 1 20 |
is szamottevéen bévill. A huzal minden | | 450 - #= = |
eladénal nagyobb aranyban fogy, mint | .
a bevonatos elektréda: az egyik legna- | | A0t . e |
gyobb forgalmazénal, a Bohlernél pl. 2:1 -100 -80 -60 -40 -20 0 20
a huzalok javara. A huzalokon beliil a ‘ | L |
porbeles huzalok ardnya tobb cégnél is _ = S HOomérsekletT(cC) —
meghaladta a 10%-ot, a Bshlernél pediga | 8. ébra. LDX2101 acél és mechanikai tulajdonsédgai a hémérséklet figgvénydhben.
20%-ot, amire méltan biiszkék. Van olyan Avarratfém 20°C-on: R ,, = 515 MPa, R | = 569 MPa R, = 697 MPa, A, = 37%

- w‘ : _‘
C 100

D A s A T, b AT ]
9. dbra. A vanddium hatésa a varrat szévetszerkezetére [17]
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vevd, aki f8leg azért részesiti elényben a
porbeles huzalt a tomdr huzallal szem-
ben, mert a porbeles huzalt ,nem viszik
el keritésnek”, de nyilvanvald, hogy a
hegesztéstechnoldgiai elénydk — na-
gyobb teljesitmény, kisebb frocskolés,
poziciéhegesztéste vald alkalmassag — a
meghatarozok. Egyes forgalmazdk besza-
moltak arrdl, hogy a tdémor és porbeles
huzalok vilagszerte erésodé eléretdrése
miatt egyre tobb bevonatos elektrodakat
gyartd sort allitanak le, amelyeket adott
esetben a nagy gyartdk viszonylag olcsén
felvasarolnak, a tartalék kapacitdsaik
bévitése érdekében.

Ami a hazai piacon jellemzé értéke-
sitési arakat illeti, ebben a tekintetben
szédndékosan nem tettem fel kérdést
a forgalmazdknak, az arviszonyokat
ugyanis olyan fontos keérdéskornek tar-
tom, hogy azt egy alapos felmérés kere-
tében kivAnom elemezni, nem pedig egy
hevenyészett korkérdéssel. Mindazo-
naltal viszonylag sok hegesztéanyag-
felhaszndlé szamolt be a kilonféle
konferencidkon, szakmai férumokon a
hegesztéanyagarak terén szerzett ta-
pasztalatairdl, és ez is arra mutat, hogy
hasznos lenne a kérdéskort a jovében
gondosan elemezni. Az arakkal kap-
csolatos konkrét adatok 6t forgalmazd
(ezek egyike — a megkérdezetiek kozil
egyetlenként — valasz nélkil hagyta a
kérdéseimet is és egy kordbbi hivatalos
ajanlatkérésemet is) kozotti Osszeha-
sonlitast tesznek lehetévé a leginkabb
forgalmazott elektrédak és huzalok te-
rén, amelyek 1ényege roviden:

— A 308-as tipusu elektrédék ara (valto-
zattdl és atmérétdl fuggden) 3000 és
7000 Ft/kg kozdtt mozog.

— A 309-es tipusu elektrédak dra mintegy
50%-kal nagyobb a 308-as tipusokénal.

— A 310-es tipusu elektrodék ara mint-
egy 100%-kal nagyobb a 308-as tipu-
sokénal.

— A tomér huzalok terén 80-110%-os 4r-
kilonbségek is eléfordulnak

— A vev6k szaméra fontos a j6 mindség
tudata, és egy bevalt szallitot csak
tobb tiz szdzalék arelény esetén cse-
rélnek le, de az dru melletti szakmai
szolgéltatds esetén meég ekkor sem.
Ha viszont hidnyos a szolgdltatas, pl.
egy ajénlatkérésre nem kapnak hete-
kig valaszt, akkor nincs az az olcsdsag,
amely miatt ne véltana szAllitot.

— A vevdk kozott viszonylag széleskord
informAcidcsere zajlik, és gyorsan terjed-
nek a hirek. Van olyan cég, amelyet pl.
gyanus eredet( aruk szallitéjanak ismer-
nek. Van olyan vevs, amelyik ellendrizteti
az drukhoz kiadott muibizonylatokat, és
taldlt mar az ellenérzd mérésektdl

GESZTES
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TECHNOLOGIA — GYARTAS

jelentésen kulonbozé mibizonylattal
szallitott arut.

Koszénetnyilvanitas

Koszénetet mondok az értékesitési tapasz-
talatok megosztéséaért Bognar Katinak
(Rév és Tarsai Hegesztéstechnika), Deak
Attilanak (Centrotool), K&lman Ivdnnak
(Hegpont), Sandor Tamasnak (ESAB), Sza-
bé Péternek (Air Liquide), Téth Kérolynak
(Bohler), Vagvilgyi Gabomak (Kasamas)
és Zolyomi Péternek (Corweld).
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Csédarabol6 és Elmegmunkalo gépek

GF 4 (AVM/MVM)

Uj kor - még magasabb kbévetelmények! GF4 MVYM
Tébb, mint 40 év tapasztalattal a birtokunkban tovabbj fejlesztéseket hajtottunk végre.

Ennek eredménye az Uj GF 4, GF 4 AVM és GF 4 MVM csémegmunkalé gepek, f:f ’u“'
amelyek mar elérhetéek! -

GF4AVM
B

Elényék:
* Sorja- és deformaciémentes csbvégek Alkalmazasi GF 4
* Masodpercek alatt torténg hideg vagasi mivelet tartomany (AVM/MVM) =
* Szimultan vagy kiilén végzett darabolasi és Cs6 kilsé atmers |12 - 120 mm
marasi mivelet Falvastagsag 1-9mm
= Koliség hatékonysag, termelékenység
* Automata és kézi elétold egységgel is rendelhets
i R o ehemals/formerly known as Georg Fischer
-k orbl ta l 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

71 T7Z47
diaghoszlika

Digitalis
Ipari
Radiografia

|

Magyarorszagon az
elsé mobil késziilék!

3200 Gytingydis, Jokai at 55 | Telefon: +35.37.313.338 | Internet: www.matradiagnasztika hy
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MAGNATECH

INTERNATIONAL BV

WWW.MAGNATECH-INTERNATIONAL.COM

Magnatech

Magnatech

Magnatech

Magnatech
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“Teljes kord
partnere az

AUTOMATA
HEGESZ-
TESBEN

Magnatech

Magnatech

Helyi képviselet | Magnatech International B.V., Branch office:
Budapest 1025 | Felsézoldmali u. 70. | Tel: +36 1335 72 24 | Fax: +36 127021 40
Mobil: +36 20 433 7646 | thomas.schaefer@magnatech-international.com
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NEWSLETTER

NEWS & INFORMATION ABOUT AND THE AIB/NMW

German Hernandez urat
megvalasztotték az IAB yj
elndkévé 2008-2011 juliu-
sdig, 6 véltja ebben a tiszt-
ségben Bertil Pekkari urat.

Bertil Pekkari tr 2005. ju-
liusa éta volt az 1AB elndke.
Pekkari Ur az IAB Iétszamét 35-r6] 37-re
novelte és 0j képzési eljarasokat és do-
kumentumokat vezetett be a Nemzetkézi
Képzési, mindsitési és igazolasi rendsze-
rekben,

Az IAB - A csoport elndkének
Gjravalasztasa

Christian Ahrens urat 2008
- 2011 kozbtti idészakra,
mint az IAB - A csoport el-
nokét djravalasztottak. Ki-
valo elnoki munkajat min-
den tag elismerte.

Uj eurépai megbizott

Stefano Morra urat az EWF
Kozgylilése 2008 - 2011
juliusa koézétti idészakra
kinevezete az IAB Testiilet-
be, mint az Uj Eurépai Meg-
bizottat. Lars Johansson tr
megbizatasa egy év meg-
hosszabbitas utan lejart, 6 igen hasznos
tagja volt az IAB testiiletnek.

| 1QSim projekt
IQSim projekt 2008. 11. 01-én indult az

| MHEE részvételével norvég, svéd, gérdg,
litvan partnerekkel. A projekt angol cime:

' Innovative Simulator Tools for Quality
Production Process Training. Tehat a mi-

| néségi gyartasi folyamatok oktatasiban
innovacds eszkszok kifejlesztése a cél.
A feladat olyan szimulciés szoftverek
kifejlesztése, melynek segitségével a

| gyartasi folyamatok megértése fejlesz-

| tése kdnnyebb és hatékonyabb lesz. Az

XIX. évfolyam 2008/4

EWF hirek

[A t6rokorszagi GAZI Egyetem a koordina-
tora a WELDICTION-TR: Transfer of Welding
Multimedia Software elnevezésd és 2007-ben

| elfogadott projektnek, amely a Leonardo da
Vinci program része. Az EWF Titkarsag és az
Olasz Hegesztési Intézet még 6t mas intéz-

Iménnyel egyltt - Torokorszagbél, Roma-
niabol és Németorszagbdl - a konzorciumi
partnerek.

A Weldiction-TR f6 célja, hogy elkészitse a
korabbi Weldiction Multimedia Dictionary uj
| kiadasat térok, roman és olasz nyelveken.
Ezt az (j projektvaltozatot a Leonardo da Vin-
| ci Szlovék Nemzeti Ugynskség, amelyre a kiiras
2007—2008-ban volt, elfogadta. Ennek megne-
| vezése ,Weldiction Plus”és a projektkoordinétor
az EWF tag és Szlovak ANB Vyskumny Ustav
| Zvaracsky-Priemyselny Institut SR. lett.
A projekt konzorcium teljes mértékben fel-
| hatalmazott EWF tagokbdl (Cseh Kdztarsasag,

WELDICTION I és I

A felelés hegesztési koordinatori kitiintetés

Portugalia, Spanyolorszag) és az EWF Titkar- |
sagbdl all.

A projekt végén tovabbi két - szlovak és|
cseh - nyelveken a Weldiction elérhetd lesz.

A kovetkez6 EWF & IAB megbeszélések
lesznek:

January - Paris
12-14.01.2009

IAB Board; Group A; Group B;
Assessors Workshop
14-15.01.2009

EWF Board; General Assembly

May - Venice
19-20.05.2009
EWF Board; General Assembly |

July - Singapore |
13-15.07.2009
IAB Board; Group A; Group B

(Award for Responsible Welding Coordinator)

Az EWF elhatarozta, hogy Uj dijat létesit a Legjobb Eurdpai Hegesztési Koordindtor
| cimmel. A dijat annak a személynek adomanyozzaik, aki cégénél jelentés mértékben
eléseqgitette az Uj hegesztési és kitési technoldgidk bevezetését és/vagy jelentésen

novelte a hegesztett termékek

gyartasi rendszerének hatékonysagat, termelékeny-

| ségét. Az erre vonatkozé szabdlyzast vitara bocsajtjak, és minden tagszervezetnek |

véleményezésre és elfogadasra

megkuldik. A dijat elészér 2009-ben az olaszorszagi

| Velencében az EUROJOIN Konferencian adjak at.
(Ennek programjat I3sd a HEGESZTESTECHNIKA 2008. 3. szam 117. oldalan - bévebb

informacio: www.eurojoin.com.)

EWF programok
els6 kick off meeting ez év decemberé-
ben lesz Trondheimben.

EuroMecca projekt

EuroMecca projekt indult 2008. 10. 01-t8
az MHtE részvételével norvég, gérog és
szlovak partnerekkel. A projekt két évig
tart. Célja a Mecca projekt eredményeinek
terjesztése, alkalmazasa Szlovakiaban és
Magyarorszagon. A Mecca projekt tavaly
fejez6dott be, és célja a fémhegeszt6 kép-
s tertiletén alkalmazni | a termékorientalt

49

képzést. A projekt keretében Magyarorsza-
gon t6bb tanfolyamot fogunk partnereink
segitségével szervezni, melyen kiprébal-
hatjuk a fémhegesztéképzés teriiletén az
eredményeket, elsésorban az Otvozetlen,
de késébb a korroziéallé acélok hegesz-
t6képzése teriiletén is. Az elsé talalkozo
az un. kick off meeting Budapesten lesz
december 1-3 kézétt az MHLE Kézponti
irodéiban. Erdekldés esetén egyeztetett
idépontban korlatozott létszamu csoport
__meghallgathatja a tancskozast.
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HAMSTER

New Harmonized Models for Skiils Transfer to SME,
\dentifying & European Plastic Welding Repository

Leonarda da Vinct Pliot Project 2006 - 200€

Hamster results:

+ Vafidatlon of Activity Based Tralning (ABT) methodotogles for « 3 Traln-the-Trainer courses target deployment and use of
welder-trainers and weiders videa- and Smartboard technologies in training

+ ABT fallows the Industrial production processes, utitizing ~ * ABT may be utllized as  blended learning framework: face-
work arders and Work packages to-face, on-site training, e-learning solutions, high quality

~ ABT may be utilized in Skills Upgrading Processes where vigeo streaming, and video conferencing
theory and practice are closely cannected « European dimension:

+ 2 welding courses are structured according to the European  Industrial sector turnover: 65 billion Eurofyear.
Welding Federation's Guidellne EWF-581-01 . i 3 hamster
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INDUSTRY

VIDEO STREAMING

(DWELDSPREAD

Kiemelked6 szinvonal
a hegesztéstechnolégia mindsitésében

Az IW és az EWF hegeszt6 szakszemélyzet képzeési
&s mindsitési rendszere az egyetlen olyan rendszer,
amely vilagszerte elterjedt és az ISO és CEN
szervezetek altal is elismert.
A mindsitési rendszer elénye:

« Alegegyszeriibb médja hogy meggy6zédjon, hogy a hegeszts szakember
kielégiti az 1SO 3834 (korabban EN 729) vagy az ISO 14371 (korabban EN 719)
szabvanyok kovetelményeit.

» Legegyszeriibb annak igazolasara, hogy a
véallalkozas személyzete fetkészult és kompetens.

o Atfogt és egymasra épiilé rendszer minden
képzési szinten mind a hegesztés mind pedig
a hegesztés felugyslete teriiletén.

¢ Nemzetkdzileg elismert.

« Hagy yos és tavc asi rendszeren

kiviil pusztan a felkészultség és a tapasztalat
bizonyitasaval is megszerezhetd a minsités.

« Egységesitett rendszer a belépési feltételek,
a tanterv, a vizsga és mikodési szabalyok

vonatkozasaban.
o AzEWF r ben meg: zett dipl szorosan kapesolodik az EWF
személyzet tanusitasi rendszeréhez.

A mindsitési r rt I 6 or: t el

a www.ewf.be honlapra.

naprakész li

Partnereink:
EWF - European Federation for Welding, Joining and Cutting

CWS - Czech Welding Society, CZ

University of Thessaly, EL

MHIE - Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestiés, HU
KTK - Kaunas Technical College, LT

ASR - Romanian Welding Society, RO

IV - Institut za varilstvo d.o.o., S

Welding Research Institute - Industrial Institute of SR, SK

Progmmme

Az IW/EWF mindsitésiftan(sitasi rendszerének alkalmazasat

Smattcom eteract. st T sl CHTANE (Lo Rrsutic 2 &s elterjesztésének eldsegitését az Eurdpai Bizottsag a t i o
Eary Learamg batutions orms AE (HL " N . . " e
o Sottnars e e m :;'x::.t::;n’ Leonardo da Vinci Programon keresztiil tamogatta
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Hamster projekt
Hamster projekt befejez6d6tt 2008. 09.
30-an. A kétéves projekt célja volt a ma-
anyaghegeszt6 oktatasban Gj oktatasi
madszerek bemutatésa és alkalmazasa.
Ebbdl a célbdl kifejlesztésre kertilt a ter-
| mékorientalt mianyaghegesztés kép-
zési programja, amelyben az IPOSZ Kht.

és a Vorsas Kft. véllalt partneri szerepet,
melyet az MHtE eziton is megkdszon. A |
termékorientalt képzést a forrélevegbs
és a tompa nyomo hegesztés teriletén
probaltuk ki mintegy 17 jelentkez6 he- |
gesztbvel.

A képzés soran alkalmaztunk minden
korszer( informatikai eszkézt, mely az ok-

tatas csucstechnikajat képviseli, Digitalis
tabla, videokonferencidk, internet stb.
Az MHtE koszonetet mond partnereinek

képviselSinek. Az érdekl6ddk bévebben
interneten is olvashatnak errél. Kérjék az
internet cimet és a hozzaférési jogosult-
| sadgot az MHtE-t6l.
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EWF is recognising the best
Welding Coordinator in Europe!

Requirements:

A person under the age of 45 who is an I/EWE, recognised as a Responsible Welding
Coordinator (RWC) (in accordance with ISO 14731) at the Comprehensive Level in a
company which is certified to 1ISO 3834,

and

A person that has significantly contributed to the application of new weldingfjoining
technology in the company and/or improved efficiency in welding production systems.
There must be clear evidence of benefit, for example: reduced costs, increased
productivity, improved reliability, and/or an enhanced workplace safety or environmental
management from the welding point of view.

How to apply:

To aply for the award you need to submit to the ANB in your country:

» A summary of the RWC activities and its impact (max 5 A4 pages, with Annexes if
needed)

» The CV

» A letter from the employer indicating the endorsement of the application

Deadline:

Nominations from 15 January unti! 15 March 2008.

The award will include:

+ Free registration for EUROJOIN 2009 and 1000€ to support the travel and
accommodation in Venice to participate in the Eurojoin Conference

» The Award (Certificate and Cheque) will be handed in the Opening Ceremony of the
Eurojoin Conference

» Promotion through EWF website and EWF Newsletter

European Federation for Watding, Joining and Cutting
www.owt.he - ewf@isq.pt

Az EWF a legjobb eurépai
hegesztési felelSst kitiinteti

Kévetelmények:

Az egyén nem lehet idésebb 45 évnél, VEWE képzettségd, HEGESZTESI FELELOS (megfelel
az ISO 14731 kévetelményeinek), munkateriletén széles kdrien elismert és a cég az 1SO 3834
szerintl érvényes tanusitéssal rendelkezik,

és

az egyén cégéndl kbzismerten ett az 0} heg stési technolbgidk, eljarasok irant
és/vagy lényegesen javitotta cégénél a hegesztett szerkezetek gyartasi rendszerének
hatékonységéat.

Az eredményeknek objekilven igazolhatoknak kell lenni, példaul: az onkoltség csdkkent, a
termelékenység ndvekedett, nétt a megbizhatésag és a biztonsdg és/vagy novekedett a
munkahelyi munkavédelmi biztonsag vagy a hegesztéshez kapcsol6dd kérnyezetkézpont
tevékenység hatékonységa.

Hogyan lehet jelentkezni:

Az elismerd ki t a jeler a sajat orsz&gaban mlikeddé ANB- hez kell benydjtani;
» A HEGESZTESI FELELOS -i munkakrben végzett tevékenységet részietesen ismertetni kell
és ennek hatasat (ez A4 oldalon max. 5 oldal lehet, ha szlikséges mellékletek)
» Szakmai Snéletrajz (curriculum vitag — CV}
» A munkaitatd irésos nyilatkozata arrél, hogy a jelentkezéshez hozzajarul.

Jelentkezési hatarido:
Jelentkezések: 2009, januar 15-81 ~ 2009, marcius. 15-ig.

A kitiintetett dijaza

» az EUROJOIN 2009 .-re sz616 regisziracio &s ehhez 1000€ - os tamogatés a Velencébe
1Briénd utazasi és szallas koltségekhez azért, hogy az EUROJOINT KONFERENCIAN részt
vehessen,

» a kituntetést (az oklevelet és a csekket) az EURCJOINT KONFERENCIA tinnepi megnyitéjan
adjak at,

» mind az EWF Hirlevélben, mind az EWF honlapjén a méltatas megjelenik.

European Federatlon for Welding, Jolning and Cutting
www.ewf.be - ewi@isq.pt

a norvég, olasz, gordg cseh szervezetek '
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2" Strategy Consultation
eeting in South Eastern Europe

Az EWF Dél-Kelet Eurdpa-i tagszervezeteinek és ta gjelbltek stra-

tégiai megbeszélésének résztvevdi: Bosznia és Hercegovina:

Sead Pasic, Omer Pasic, Mladen Rudez, Bulgaria: Petar

Darjanov, Marin Beloev, Manahil Tongov, Egyesilt Kiraly-

sdg: Tim Jessop EWF — elnck), Ma gyarorszag: Gremsperger

Géza, Portugélia: Luisa Quintino (EWEF-fétitkar), Roménia:

Dorin Dehelean (EWF - elndkhelyettes), Horia Dascau,
Térékorszag: Galip Buyukyildirim, Adem Kurt.”

"% Bosnia and Herzegovina, .
. Sarajevo, 17-18 November 2008 &

Az EWF stratégidjat Bosznia és Hercegovina févaroséban Szarajevéban
Tim Jessop Gr EWF elnék és Luisa Quintino umné EWF f8titikér vezets- |
sével vitattdk meg. Résztvettek az EWF Dél-Kelet Eurdpai tagszerve-

elé terjeszti.”

A munkahelyi baleset

zetel: Bosznia és Hercegovina, Bulgaria, Horvatorszag, Magyarorszég,|
Romaénia és a még nem tag Torékorszaghdl érkezett szakmai kiildstt-
segek. A vezetbség az eredmeényt az EWF soron kovetkezd kozgytlése

k szamanak

csokkentése jobb kockizatértékeléssel

(Az Eurépai Munkabiztonségi Ugynékség (European Agency for Safety and
Health at Work - EU-OSHA) 2008. junius. 13-i sajtékdzleménye - kivonat)

Az Eurostat (az EU Statisztikai Hivatala) szerint
az Eurdpai Unidban évente 5,720 ember veszi-
ti életét munkahelyi baleset kévetkeztében.
Ezen kivil a Nemzetkozi Munkatigyi Szerve-
zet (ILO - International Labor Organization)
szerint foglalkozési megbetegedés kévetkez-
tében évente még tovabbi 159.500 munkas
hal meg az EU- ban. A fenti szamokat elemez-
ve megallapithats, hogy az EU-ban minden
harom és fél percben meghal valaki a mun-
kaval kapcsolatban.

A legtébb esetben mind a baleset, mind
a megbetegedés megelSzhetd és ehhez az
elsé 1épés a kockazatértékelés elvégzése. Ez
az Uzenete az EU-OSHA &ltal inditott &s az EU-
ra kiterjed8 kampénynak, amelynek targya a
kockazatértékelés és elnevezése ,Egészséges
munkahelyek. Ami j6 Onnek és, ami Jj6 a cég-
nek”, errél Briisszelben tartott sajtékonferen-
cian szédmoltak be.

A kampény kézéppontjéban az olyan ve-
szélyesnek minésiilé szektorok vannak, mint
pl. a szerkezetgyartas, épitsipar, egészségligy
€s mezbgazdasag és szlikség szerint a kis és a
kdzepes vallalkozasok. Ez a program két évig
(2008/2009) tart.

Az EU jogszabalyai szerint az EU-ban vala-
mennyi munkaadénak kételezettsége kockd-
zatértékelést végezni - pl. a hazai 1993, évi XCll|

XIX. évfolyam 2008/4

Munkavédelmi Térvény és annak 2008.01.01 -
el hatalyba lépett valtozasa szerint. A kocka-
zatértékelés abban tamogatja a munkaaddkat,
hogy felismerik, hogy mit kell tenniiik azért,
hogy a munkahelyeken a munkakériilmények
munkavédelmi szempontok és kévetelmények
teljestilésével javuljanak.

A balestek, ha nem is fatalisak mégis kovet-
kezményeit tekintve sok esetben belathatatla-
nok mind az érintett személyeket, mind a gaz-
dasdgot tekintve. Evente milliés nagysagrendd
a balesetek szdma és ennek kovetkezménye,
hogy é&tlag legalabb harom munkanapra ott-
hon kell a sériiltnek maradni és ez a gazda-
sagnak igen nagy tehertétel - az ilyen szamok
kivdnatos csokkentéséhez a kockazatértékelés
a kulcstényez6. Ez azonban csak az elsé 1épés,
mert ezt kdvetni kell a tényleges javits intézke-
dések végrehajtasanak, megvalésitasénak.

Az "Egészséges Munkahely” kampany jol
6sszecseng az EU 2007 - 2012 kézétti idészak-
ra kidolgozott Munkavédelmi Stratégiajaval,
amelynek egyik célkitizése, hogy ezen iddszak
alatt az EU - ban a balesetek szama egynegye-
dével csokkenjék.

Az ,Egészséges Munkahely” elnevezés(i
kampany célja, hogy batoritsak a vallalatokat
arra, hogy a kockazatértekelést szakmailag he-
lyesen és széles kériien végezzék el és ebbe az
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adott munkahelyrél vonjanak be mindenkit.
A j6 gyakorlat valjék ismertté azért, hogy azt
minél tbb helyen megismerjék és alkalmaz-
zak.

Elészér az, amit célszerli belatni, hogy a
kockazatértékelés nem feltétlendil bonyolult,
illetve nem csak olyan tevékenység, amit csak
szakemberek végezhetnek és nem biirokra-
tikus. Téves felfogés az, hogy a kockazatér-
tékelés egyforma kis vagy kdzepes véllalat
esetében. A kockazatértékelés tdmogatésa-
hoz szdmos eszkdz 4l rendelkezésre, mint pl.
kérdésjegyzékek, és OSHA tdmogatja, az egy-
szerd, un. 6tlépcsos eljarast.

Mdsodszor a szakmailag helyesen elvégzett
kockazatértékelés szamos iizleti eredményt
is ad, azéltal, hogy a munkahelyek biztonsé-
gosabbak lesznek és ennek kdvetkezménye,
hogy csdkken a munkatél tavolmaradok, a
hianyzok széma, a biztositasi koltségek, vi-
szont novekszik a dolgozok motivaltsaga és
teljesitménye.

A kockézatértékelés végiil segit a nemzeti
egészségligyet is, mivel csékkenhet azt ezt
terhel6 koltség.

Az EU jelenlegi és a kévetkezé vezetésége
kifejezetten tdmogatja az +Egészséges Mun-
kahely” programot, mert a munkavédelem,
a foglalkozas-egészségiigy és balesetcsdk-
kentés az Eurépai Egészségiigyi Modelinek
jelent8s része.

Bévebb informacié:
http://osha-europa.eu

{(Welding and Cutting 7 (2008) No.4. — p: 180)
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Korréziovédelmi és csomagolasi nemzetkozi vasar Stuttgartban
2009. oktober. 20-22.

A korr6zié évente tobb millidrd kart
okoz Eurdpéban. Valamennyi gazda-
ségi szektor és ipar érintett. A rozs-
da kialakuldsdnak megakadalyozasa
jelentés potencidl, lehetéség a koltsé-
gek cstkkentésében, valamint szAmos
ipardgban az egyes termékek, rendsze-
rek és alkatrészek miikodési biztonsa-
génak novelésében. A COROSAVE ezt
a sajatos szakmai problémakort mu-
tatja, be és ad informéaciét biztositva
a kommunikaciés platformot. A kor-
r6zibvédelmi, korrdzié megelézési és
csomagoléasi nemzetkozi vasar el8szor
lesz egyiitt a parts2clean — tisztitasi
vasarral (14sd HEGESZTESTECHNIKA
3. szdm — 118. oldal) Stuttgartban (Né-
metorszag) 2009. oktéber. 20-a és 22-e
kozott.

Akér a gyartasi rendszerek, tech-
nolégidk, alkatrészek, jarmuvek, légi
jarmiivek (repiilégépek), hajdk, ipari
berendezések, épllet szerkezeti ele-
mek esetében a korrézidé mindig jelen
van. A tény az, hogy gyakorlatilag
nincs korr6zidalld anyag, azonban az
egyes anyagok kilénbozéképpen vi-

Acélipari

A vilag acélfelhasznéalasa 2007-ben kb.
7%-kal nétt, ami gyorsabb volt, mint az
altalanos gazdaségi novekedés, és értéke
elérte a 1343,5 millié tonnéat. Az EU-ban
ez kb. 2,7%, tehat kb. a fele. A noveke-
dés kb. 77%-a realizaldédott: Brazilidban
(kb. 27%), Oroszorszégban (25%), India-
ban (13,7%) és Kinéban (11,4%).

A globalis acélfelhasznélas 2008-ban
kb. akkora lesz, mint az el8z6 évben.

A vasérc ara 2003 6ta hdromszoro-
séara és a kokszolhaté széné kb. két-
szeresére novekedett, és az elmult
években jelentdsen megnétt az acél-
hulladék &ra is.

A vildg acélipardban az EU acélipara
még a mésodik helyen 4ll, de részara-
nya folyamatosan cstkken. Az EU acél-
felhasznalésa stagndl, mig versenykeé-
pességét féleg az innovacidspotencialia
biztosithatja.

Jelentds a kinai acéligény, amit a
kozelipvBben még importtal elégit ki, de
igen jelent8s a sajat termelSkapacitas
fejlesztése is. Ezt koveti majd az im-
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selkednek a korréziéval szemben attédl
fiigg8en, hogy milyen kérnyezeti ha-
tdsnak vannak kitéve. Ezért a korrdzid
elleni védelem igen nagy jelentéség,
kiulonods tekintettel az tizemiddre, a
rendelkezésre allasra és a mukodés-,
illetve az tizembiztonsagra. Példaul ko-
zel valamennyi kareset fele a high-tech
gépjdrmivek esetében a megrongalo-
dott elektronika miatt kovetkezett be.
Ezen meghibasodésok jelentds részét
a korr6zié okozza.

A kidllitast a FairXpert Kft. gondoz-
za. A COROSAVE-en a fentiekre fekteti
hangstlyt, mert ez mas rendezvényeken
csak éppen érintett téma volt. , A célunk,
hogy olyan nemzetkézi prezentacios és
kommunikéciés férumot biztositsunk,
amely teljes mértékben lefedi, atdleli
és lehetdvé teszi a korrdzidvédelem, a
megeldzés, a csomagolas, valamint a
széles ipari kornyezetbdl érkezdéknek,
hogy megbizhaté és szakmailag korrekt
informéaciékhoz jussanak.” — emlitette a
vasdr igazgatdja Hartmut Herdin.

A COROSAVE-et el6szor tartjdk egy
idében a mar j6l ismert nemzetkozi fe-

trendek

port fokozatos cstkkentése. Indidban
is hasonlé a helyzet. Ha a fejlesztés, a
kijeldlt célokat eléri a kapacitis megha-
ladja az acél irénti igényeket, és ennek
kedvezdtlen gazdasagi hatésail lehet-
nek.

Hazankban 2007-ben MVAE (Magyar
Vas és Acélipari Egyesitilés) becslése
szerint az Osszes acélfelhaszndlés, az
importtal egyutt 10,3%-al nétt. Fontos
jellemzé, hogy ebbél a belfoldi acélter-
mékek felhasznaldsa 10,3%-al csok-
kent, és az import 19,1%-al nétt. Ez a
trend mar kordbban is megvolt, mert
2006-ban az import ardnya 70,9% és
2007-ben 76,3% volt.

Az acélfelhasznélas 2008-ban ha—|
zankban kb. 4%- al ndvekedhet.

Az alapanyag arak és az acél arak
ebben az évben névekedtek. Jelenleg a
vildggazdasag novekedésében Kina és |
India jAtszanak meghatdrozo szerepet.

(K&halmi Kalman:
Acélipari trendek — erds piac,
Acélpiac 2008. II-IIT,, p. 1-3.) |
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lilettisztitasi konferenciaval és vasar-
ral - Stuttgartban a Kiallitasi Csarnok-
ban (Exhibition Centre) 2009. oktdber.
20-a és 22-e kozott.

A kiallitdson megtalalhaték lesznek
a korrézio elleni védelemhez hasznalt
anyagok, eljarasok, technoldgiai folya-
matok és berendezések, a konzerva-
l4si eliarasok, mddszerek, a korrdzio-
védelmi csomagolés, a felilletvédelmi
szolgaltatasok, a mérés, a vizsgalati és
elemzési rendszerek, szolgaltatasok,
vizsgélati technolégia olyan agazata-
ib6l, mint a sékod kamrdban végzett
teszt és a kdrnyezeti teszt. Jelen lesz-
nek tovabba a tudomany, a kutatéds, a
miszaki szakirodalom, a tréning és a
szakmai képzés, valamint a kereske-
delmi egyesiilések is.

Mind ezek alapjan a COROSAVE ki-
16ndsen a gépjarmuipar, a kereskedelmi
jarmigyarték, a gép és berendezésgyar-
tok, a fémfeldolgozdk, az orvosi eszkdz0-
ket gyarték és az elektronika, reptilés, az
trtechnika, az energia, a gyartastechno-
l6gia, a hajéépités, az épitéipar és mas
szektorok teriiletén muikoddk részére ad
fontos informaciékat.

A kozelmultban a gyartasban a felile-
tek ipari méretekben és mdodon torténd
tisztitasa, valamint a korrézid elleni vé-
delem kiemelt fontossagu eljaras lett.
Az aktiv felilletek gyakri zsirtalanitasa
utan és megmunkaldsa alatt, vagy azt
kovetben sziikségessé valik az dtme-
neti (iddszakos) korréziévédelem, mi-
vel az meghatarozd, minéségi tényezd
kulonosen akkor, ha a gyartés utan
huzamos tarolds vagy tengeri széllitas
kovetkezik. A megfelel$ és szakszerd
megeléz8 intézkedéssel biztosithato az
alkatrészek tovabbi megmunkéldsa és
felhasznalasa ugy, hogy az eldirt tiszta-
saguk is megvan.

A COROSAVE és a ,Part2clean” ki-
4llitéinak igen eredményes vasarra ad
lehetdséget, hogy a két rendezvényt
egyidében tartjak. A latogatdk jelentds
része a fémfeldolgozo iparbdl érkezik,
de a ,part2clean”-t is meg fogja te-
kinti.

Tovabbi informéacio:
www.corosave.de
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Ujonnan kifejle&v .
megoldasok a leghie
igénybevételek szat

o
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Az abrazio, erozio, Utésszeri igénybevétel, vagy a felulet kifarada-
sa formajaban megjelend nagymertéki terhelés és nagymerteku
kopas tonkreteszi az Onok berendezéseit.

Hegesztés, keményforrasztas, termikus fémszoras és kopasalld
lemezek — mindezek azok a technolagiaink, amelyeket jszerd,
kaltseghatékony és kamplex megoldasokként ajanlunk a berende-
zesek védelmére 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 6nok eszkoze a kopasvédelmi
javito- és kétéhegesztési megoldasokhoz

-2 www.castoline.com -2 WwWwW.eutectic.com

8 HIGH LOAD HIGH WEAR

Fogyoeszkazok, berendezasek, funkcionalis alkatrészek egyedi
konstrukciok vagy teljesen automatizalt rendszerek — a berende-
zések hasznos élettartama meghosszabbitasa céljabal Onoknek
a leggazdasagosabb madot tudjuk nyuijtani.

Bizzon egy vilagpiaci vezetd cég .nagymértékd terheléshez nagy-
meértekd kopashoz” nydjtatt megoldasaiban.
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2009.02.02.-04.

Hyatt Regency,
Crystal City,
Arlington, Virginia,

Megnevezés

SOLDIER ~ TECHNOLOGY US 2009
The second North American Soldier
Modernization Conference

Felvilagositas

www.shopwbr.com
www.soldiertechnologyus.
com

—

USA
2009.02.12-13. l Bremen/Németo. | ~forum robotic” www forum-robotic.de
2009.02.24-27. Lipcse/Németo. Nemzetkdzi Beszallitoi Szakkidllitas www.messe-intec.de

2009.03.04-06

Nigerian Institute of
Welding
Abuja — Nigeria

J IIW - International Congress

| VI. Roncsoldsmentes

. 2009.03.17-20. K | Anyagvizsgélé Konferencia és Kiallitas s
2009.04.22 25 Salzbu.rg ROR mb.l{lk,a \,/ed,elm,l - ?S Bt R WWW.protex-messe.at
Ausztria kiallitas és vaséar N
Las Vegas Nemzetkdzi Fémszdrasi Konferencia és
20090247 USA Kidllitas
2009.05.12.-15, | Moszkva{ Hegesztes“e.s V/ag,as
| Oroszorszag Nemzetkdzi Vasar
2009.05. 13-16. Horvétorszag Nemzetkozi Konferencia Hegesztés a www.fsb.hr/hdtz
B hajéiparban
2009.05.vagy 08. Budapest Hegesztési szakkiallitas

2009. 05. 2122

Velence — Olaszorszag

EWF — EUROJOIN 7
és az 5. Olasz Hegesztési N apok

3-th International Conference Innovative

P

Velence- Lido
Congress Center, Casino Palace

, kiallitas

2009.11.03.-05.

Stutgart/Németo. [

2009.06.4-5. Teme,sv'ar Technologies for J oining Advanced Www.isim.ro/tima09
Roménia :
| Materials
Ankara 1-st International Conference on welding — Gazi University, Ankara
2009. 06. 11-13 - A o :
Torékorszag Technologies'09 www.icwet09.org
Salzburg . P 2 2
2009.06.23.-25. ) Kénnyt, kis stlyt termékek tervezése www.euroLITE-expo.eu
Ausztria
. ‘ 62. Annual Assembly of the International N
2009.07. 12.-18. Singapore | Institute of Welding www.ilw-iis.org
2009.09.14-19. Essen Schwelsseln, unfi ?chnelden Essen/Németorszag
Vilagvasar
2009. 10. 20.-22. Stutgart/Németo. | Termelési folyamatok alatti RIS www.parts2clean.com

Ipari feliilet bevonas
vasar, killitas

Www.paintexpo.de

2010. 07.10-18

2009. Nov. UIEIDE IIW — International Congress
Iran
2010. 01. Izreal | IIW - International Conference
2010. 02.25-26 il | IIW — International Congress
- Thailand Y
2010. Mérc. CETI.ME IIW — International Congress
Tunisia

s &

National Committes
of Ukraine on
Welding
Kiev - Ukraine

63™ Annual Assembly
IIW — International Conference

2011.07.17-23

The Indian Institute
of Welding
Chennai - India

64" Annual Assembly
IIW — International Conference

2012.07.16-21

2013.09.12-17

65™ Annual Assembly
AWS/USA IIW — International Conference
DVS 66™ Annual Assembly

Essen — Németo.

IIW — International Conference




H-8800 Nagykanizsa, Kemping Gt 0404/1 hrsz. * Tel.: +36 93/519-018

Fax: +36/93/519-017 * E-mail: info@qualiweld.hu < Web: www.qualiweld.ht

HBS GmbH és LORCH GmbH kizarolagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhaldzat: Nagykanizsa, Szigetszentmiklos, Miskolc
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lehegesztett varratrol
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Az MHLE altal kiadott tanisitiasok

EWF EN 729/ISO 3834 szerinti Gyartéi alkalmassdgi tanusitdsok

a1 Tanqsita P L . .. . A
Cégneév . ta,s A tanusitas érvényességi teriilete Foéldrajzi telephely(ek)
érvényessége
Antal Kft. 2013. 06. 19. Ipari hékezeld termékek gyartdsa, szerelése és karbantartisa 1211 Budapest, Kézponti 1t 24-26.
ASG Gépgyartd Kft. 2012. 09. 03. Hegesztett gép-, és acélszerkezetek gyartasa 2801 Tatabanya, Mészaros Ut 4.
AUSTROMET Kit. 2011. 08. 01. Acélszerkezeti elemek gyartdsa 8308 Zalahalap, Béke u. 11.
BUDAMOBIL-CARGO Kft. 2012. 07. 01. Specidlis jormivek, részegységek, alkatrészek gyartasa, szerelése 6300 Kalocsa, Kiilteriilet 33.
DUALLIN Kit, 2013.08. 25 | Techmelogiai csbszerelés, tantlyok Stalakitdsa, javitdsa, autégéz- | o o Torskbalint, Meredek u. 8.
t0lt6 dllomésok telepitése
GYEGEP Kft. 2013. 09. 15. Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissorozat gyéartasa 3300 Eger, Kistalyai u. 10.
HAKI HUNGARY Kft. 2013. 07. 08. Epitc’iipari allvanyok gyartasa 3300 Eger Kistdlyai u. 10.
INCONEX Kft. 2013. 09. 05, Kénnyu acelszer,kezetek fas technologllal rend:?zelrek gyartasa, 1201 Budapest, Helsinki u. 81,
szerelése, forgacsolt alkatrészek gyartdsa
JASZMETAL 2000 Kt. 2013. 07. 03. HoIdmE L ggages Ieszegys;géeié:gyw A SR 5121 Jaszjakéhalma, F6 at 107,
VRt Bl ISt 2010. 02. 20 Kézepes és nehéz hegesztett acélszerkezetek gyartasa 3272 Visonta, Erémti u. 11
Karbantarts Kit. . 02. 20. epe nehéz hegesztett acé ezetek gyartés a, L1
MOLNAR Zrt. 2009. 03. 01. Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartsa 2400 Dunaujvaros, Papirgyar it 49.
Paksi Atomerémt Zrt. 2008. 12. 16. Acélszerkezeti termékek és nyoméastartd edények karbantartisa 7031 Paks, Pf. 71.
SZELLAZA MUVEK Xt 2008. 10. 27, Ventilldtorok, porlevalasztok, za/]csllllapltok, egyeéb acélszerkezetek 1116 Budapest, Epitész w812,
gyartasa
SZETT Szentendrei a . . , B B ccrar T
Energetikai s 2012. 12. 17, Kazénok — nyoméstarté edényok, hécserél6k javitdsa, 2000 Szentendre, Kélvaria tér 5.

Thzeléstechnikai Kift.

karbantartdsa, atalakitdsa

MSZ EN ISO 9001:2001 szerinti Minbségirdnyitdsi rendszertantsitasok

Cégnév Tanisitas A tanusitas érvényességi teriilete e —‘
g érvényessége 7 g telephely(ek)
it A Armi folémitme 7
BUDAMOBIL - CARGO Kt 2011. 08. 07 Ventatott széllitéiarm{vek, jarmd felépitmenyek és 6300 Kalocsa. Homokgyér u. 33/a
reszegységek gyartdsa, dtalakitdsa és javitasa.
Dabasi Attila Eqyéni Vallalkozé 2010.05.05. | Geehogeoitd 1éngvégd és laboreszkoztl idfszakos bigton- | o0 b Bérzsonyi Gt 20.
sagtechnikai feliilvizsgélata és javitdsa.
Hegesztett gép- és acélszerkezetek, hosszvarratos acélcso-
GYEGEP Kft, 2009. 07. 17. vek, forgacsolt alkatrészek, szerelt gépegységek és gépek 3300 Eger, Kistalyai u. 10.
gyartésa, karbantartdsa és javitasa.
METLOG Kft. 2010. 09. 29. Femszerkezetek, technolégiai berendezések gyartasa. 3600 Ozd, Mekcesey Gt 2-8.
. e . _ 7 z : 2 11 I .
MOLNAR Zrt. 2009. 07 17, | BPUet-gépészeti acélszerkezetek, daruk, darupdlyak, hidak | Dunatijvaros, PapirgyAr Gt 49.
acélszerkezete. | |

Géper

Gépek és Rendszerek Szolgaltaté Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.

Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
Kecskemét,
Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478

e-mail: messer @geper.datanet.hu

Irinyi u. 29. V. 28.

CNC vezérlésii lézer-, plazma-, vizsugar- és

langvagé gépek forgalmazasa, veviszolgilata.
Kézi plazmavagok, hegeszts célgépek
forgalmazasa, veviszolgalata.

Forgalmazas — Vevdszolgalat — Feldjitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére



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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
Bocskai Istvan Szakképz6 Iskola Hajdliszoboszld Harsanyi Istvan 52/557-230
Csonka Janos Muszaki Szakkozépiskola és Szakiskola Budapest Lakits Istvan 1/403-26-77/34
Deék Ferenc Szakképz6 és Muvészeti Szakkozépiskola Kazincbarcika Bajzath Laszld 48/512-611
Didsgyér-Vasgyari Szakkeépzd Iskola és Kollégium Miskolc Simon Jézsef 46/532-358
E6tvos Jozsef Szakképzd Iskola és Specidlis Szakiskola Berettyujfalu Dardezi Tibor 54/402-394
Faller Jend Szakképzé Iskola Vérpalota Hujber Istvan 88582-520
Fekete Istvan Szakkozépiskola és Kollégium Adéand Skerlecz Tamas 84/358-041
Fellner Jakab Altalanos Iskola, Szakkézépiskola és Szakiskola Tatabanya Csordas Laszld 34/514-610
Ganz Abraham és Munkdcsy Mihaly Szakkozépiskola és Szakiskola Zalaegerszeg Ferencz Laszlo 92/313-785
Gépipari, Kozlekedési Szakkozép- és Szakiskola Baross Gabor Tagintézménye Szolnok Guth Ferenc 56/425-844
Jelky Andrés Szakképzé Iskola Baja Kovécs T. Sandor 79/524-100
Kecskeméti Féiskola Mtszaki Féiskolai Kar Kecskemét Dr. Danyi Jézsef 76/516-300
KEMO Géza fejedelem Ipari Szakmunkasképzé Iskoldja Esztergom Mihalik Janos 33/510-006
MAV Zrt. Regiondlis Oktatasi Kozpont Domboévar Szabd Istvan 74/466-833/6624
MAV Vasjarmt Jarmijavité és Gyarté Kft Szombathely Kiss Jozsef 94/621-800
Mechwart Andréas Gépipari és Informatikai Szakkozépiskola Debrecen Csonto Béla 52/311-220
FVM Koézépiskola, Mezbégazdasagi Szakképzo Iskola és Kollégium Vép Kovécs Janos 94/353-140
FVM Mezégazdasagi Szakképzé Iskola és Kollégium Pétervasara Zagyva Istvan 36/568-300
Nyirség Szakmai Tovabbképzd Kit. Nyiregyhaza Sipeki Gyula 42/410-814
Razsé Imre Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Koérmend Egyed Gyula 94/594-077
Seregélyesi Szakképzé Iskola és Kollégium Seregélyes Butola Zoltan 22/575-002
Szepsi Laczkd Maté Mezbgazdasagi Szakképzd Iskola Satoraljaujhely Nagy Laszlo 47/523-340
Vas- és Villamosipari Szakképzd Iskola és Gimnazium Sopron Tulok Jend 99/511-820
Vénya“l én?brus Gimnazium,Informatikai és Kozlekedésgépészeti Térkeve Ozsvéth Laszld 56/361.311
Szakkozépiskola

Zsoldos Ferenc Kozépiskola és Szakiskola Szentes Buleca Jend 63/562-335
516. sz. Ipari Szakképzd Iskola és Kollégium Domboévar Csaszar Ferenc 74/465-725

Megjegyzés: Oktatéhely = OKJ szerinti szakmak oktatasara alkalmas hely



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

Megnevezés Mikoédeési hely Kapesolattarté Telefonszam
Adu Csepel Oktatési és Szolgaltaté Kit Budapest Czeté Béla 1/276-3111
Alflex Mérnoki Kit. Felsézsolca Armobcezki Laszld 46/584-363
Andréssy Gyula Szakkdzépiskola Miskolc Szabé Dezsd 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske Cséke Robert 76/542-130
Aranyi és Téarsai Hegeszt6 Iskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképzési Kft Szeged Vér Séandor 62/461-483
Békéscsabai Regionalis Képzé Kozpont Békéscsaba Pogonyi Istvan 66/519-454
BIS Hungary Kft. Tiszatjvaros Gerdcs Péter 49/322-523
Borbély Lajos Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Salgétarjan Angyal Léaszlé 32/440-233
Debrecen TISZK Kht. Debrecen Szondy Jend 52/633-148
Debreceni Regionélis Képzé Koézpont Debrecen Vizi Sandor 52/448-866
DKG-EAST Zrt. Nagykanizsa Farkas Léaszlé 93/313-040/70980
Dél-Pest Megyei TISZK Kht. Cegléd Zsigmond Istvan 53/600-652
Dunatjvarosi Féiskola Gépészeti Intézet Dunatjvéaros Bs Istvan 25/551-134
E6tvos Lorand Muszaki Kozépiskola Kaposvar Huszar Dezsé 82/419-246
Eszak—magyarorszégi Regiondlis Képz6 Kézpont Miskolc Robotka Rébert 46/470-432
GYARV Szakképzési és Tovabbképzési Kft. Gydr Szabé Zoltan 96/415-864
ISD DUNAFERR Zrt. Human Intézet Dunaujvaros Horvath Roland 25/582-632
Jézsef Attila Miivel8dési Kozpont Budapest Labat Sandor 1/320-3843
Kecskeméti TISZK Kht. Kecskemét Guban Gyula 76/507-458
Képis és Tarsa Kft. *** Paks Viszket Gyorgy 75/519-190
Kéolajvezetéképits Zrt. *** Sidfok Nemecz Imre 84/312-311
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Gyura Laszl6 1/347-4785
Lukgcs Sénldor Me{clllatromkal és Gépészeti Szakkozépiskola, Gyt Dezamics ZoltAn 96/528-760
Szakiskola és Kollégium

Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Zrt. Baross Gabor Oktatasi Kozpont Terlleti Oktatasi Egység  Debrecen Erdei Lajos 52/431-278
MAV Zrt. Baross Géabor Regionalis Okt. Kézpont Istvantelki Tanm.  Budapest Kasza Laszl 1/389-0776
NAFEM Kft. Véasarosnamény Szombathy Béla 45/470-755
OILTECH Kft. Lovészi Torok Gyula 92/576-300
Péléczi Horvath Istvan Szakképzd Iskola Orkény Nyiri Lajos 29/310-015
PALOTA Kornyezetvédelmi Kft. Szentes Valkai Attila 63/401-451
Pécsi Regiondlis Képz6 Kézpont Pécs Bors Kéroly 72/251-399
Rohr und Stahl Kft. Dunakeszi Nagy Bertalan 1/209-4848
Ruukki Tisza Zrt. Jészberény Nagy Tamés 57/815-418
START Akadémia Hungéria Kft. Tiszatjvaros Farkas Sandor 06/30/958-0413
Széchenyi Istvan Egyetem Anyagismereti és Jarmugyartasi Tanszék Gyor Varga Laszlé 96/503-400
Székesfehérvari Regiondlis Képzé Kézpont Székesfehérvar Gébor Zoltan 22/310-308
Szily Kalmén Kéttannyelvd Miiszaki Kézépiskola Budapest Lédy Elemér 1/280-6382
SZTAV Felnéttképz6 zRt. Budapest Véasarhelyi Béla 1/267-6464/131
Téncsics Mihdly Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Veszprém Toreki Jozsef 88/579-381

TE Ganz-Rock Zrt. *** Kiskunfélegyhaza Horvéth Zsolt 76/463-355
UNIMONTEX Kft. Ajka Széntai Laszld 88/311-608
VEGYEPSZER Kft. Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810
WELDCONTROL Bt. Budapest Horvath I[stvdnné 1/424-8030

Megjegyzés:* Oktatdhely = OKJ szerinti szakmék oktatéséra alkalmas hely, ** Felkészitéhely = mindsité vizsgara elékészits hely

*** csak felkészitéhely



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

Megnevezés Miikodési hely Kapcesolattartd Telefonszam
EGAZ-DEGAZ Zrt. *** Szeged Tari Gellért 62/5669-723
DUNAGAZ Zrt. Dorog Nyikuly Jézsef 33/5613-100
KOGAZ Kanizsa Epszer Kft. *** Nagykanizsa Lendvai Laszld 93/519-075
KORTE Komyezettechnikai Zrt. *** Dunaharaszti Lindwurm Gydrgy  24/490-094
Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft Visonta Benus Ferenc 37/528-010
Simonyi Kéroly Szakkozépiskola és Szakiskola Pécs Eperjesi Zsuzsanna 72/438-078
TIGAZ Zrt. Miskolc Dr. Dedk Endre 46/341-811

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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
AGMI Anyagvizsgald és Minéségellenérzé Zrt. Budapest Klausz Géabor 1/276-8945
ORSZAK Bt. Budapest Szlics Pél 1/402-4098
SZTAV Zrt. Budapest Szilagyi Antal 1/267-6464
KE-TECH Kft. Budapest Kecskés Péter 1/290-0151
SIEMENS Erémiitechnika Kft. Budapest Gémes Gybrgy 1/414-4650

Andréas

Megiegyzés: * Oktatohely — OKJ szerinti szakmdak oktatésara alkalmas hely, ** Felkészitéhely — mindsité vizsgara el6készité hely *** Csak felkészit6hely

2008. augusztus 30-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal
EWF/IIW oktatas bonyolitasara jovahagyott bazisok

Oktatohely neve A kérelem targya : A,tanu51,t it aR
ervenyesseégi ideje
Budapesti Miszaki Féiskola
Banki Donat Gépészmeémoki Féiskolai Kar
Budapest

Nemzetkozi Hegesztétechnolégus (IWT)
Nemnzetkozi Hegesztéspecialista (IWS)

2008. szeptember 05.

Budapesti Miszaki

és Gazdasagtudomanyi Egyetem Nemzetkézi Hegesztéspecialista (IWT) 2009, ftnius 02
Anyagtudomany és Technolégia Tanszék Nemzetkozi Hegesztémémok (IWE) g ‘
Budapest

Dunatjvarosi Féiskola

oy Nemzetkozi Hegesztétechnologus (IWT) 2010.02.05.
Dunaujvaros
Nemzetktzi Kiemelt Hegesztd (IWP)
a a Nemzetkozi Hegeszté (IW-T)
DUNAFSS:E?}’;&;E it Nemzetkozi Hegesztd (IW-E) 2009. mércius 01.
! Nemzetkozi Hegeszté (IW-G)
Nemzetktzi Hegesztd (IW-M)
Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Méatrai Hegesztéstechnikai Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
és Szakképzési Kit. Nemzetkozi Hegesztd (IW-E) 2009. janius 02.
Visonta Nemezetkozi Hegeszt6 (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)
Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet Nemzetkozi Hegesztémérnck (IWE) 2008.0ktdber 01.
Miskolc
Nemzetkozi Kiemelt Hegeszt6 (IWP)
Szombathelyi Regionalis Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
Munkaerbfejleszt6 és Képz6 Kozpont Nemzetkozi Hegeszté (IW-E) 2009. janius 02.
Szombathely Nemzetkozi Hegesztd (IW-G)

Nemzetkozi Hegeszté (IW-M)

Békéscsabai Regionalis
Képzd Kozpont
Békéscsaba

Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)

Nemzetkozi Hegeszté (IW-M) Zeliiszerioniog o




Tisztelt Ugyfeliink! F /=
Kedves Olvasénk! OIYO].I' a.t
V14
Szakfolydiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése megr ende]-o
céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
térténd valasztasi lehetbséget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az Ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasz- a Hegesztéstechnika cim( folyéiratot
tasi lehetéséget adunk a fekete-fehér
hirdetéseknél egy vagy tobb kisérészinnel

megielend hirdetésekre.

L) példényban

] folyamatosan a visszavondasig

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

L1 belfsldi postautalvanyon

_ kifutd 215410 mm x 290+ 10 mm
A/4 nem kifuté 190 mm x 250 mm személyesen a MHtE pénztardban
A5 fekvé 190 mm x 125 mm ] atutalom
&l 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai
T e S és Anyagvizsgdlati Egyestilés
fokvd 125 mm x 100 mm . K&H 10200964-20214205 szAdm
A/6 190 mmx70mm szamlajara
allé @M [ Cim, ahova a folydirat postazasat kérem:

A 2009-re vonatkozé AFA nélkili hirdetési drak
az alabbiak:

Meéret
A4 Ab Ab

Szines hirdetés
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| Az éves elbfizetdi dijat befizetem
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I
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Cimlap foté 115 - - o e —_
(218 mm x 168 mm) &

Hatsé kiilsé boritén 105 - - eFt o

Elsé belsd boritén 100 - - eFt H -

Hatsé belsd boritén 95 - - eFt lrdetes .

Beliven 90 75 65 eft meqre nde]_o

Fekete-fehér hirdetés a beliven =

klsero, S,ZI? nejlkul 85 65 85 eFt Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika

+ 1 kisérd szinnel 84 67 57 elt alabbi szdmaiban

+ 2 kisérd szinnel 88 69 59 eFt

+ 3 kisérd szinnel 90 71 61 eFt

* | B I.| B.IL BeHv!B. IIB.1V| db
|

B ’JL |
|
|
|

Az MHE tagvéllalatai 10% kedvezmeényre jogosultak. Al }A/ b A/B Szines |Fekete

Az a tagvéllalat, amely egy naptéri évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

2009/1

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy 2009/2
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2009/3
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Keérem igényem eldjegyzését!

*: Kisérdszin szdma:

7,5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények
érvényesitése az év végl szdmldban térténik meg.

bt

Dr. Gremsperger Géza
t8szerkesztd

2009/4

2010/1

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

ELSO HONAPJANAK 10 NAPJA.




Felelés kiado: dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatéja
Fészerkeszt6: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkeszt, hirdetés szervez6: GAYER BELA
Telefon: 467-2812

Szerkeszt6ség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiad6 és Nyomda Kft.-nél készult,

1107 Budapest, Fertd utca 8.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

Felelés vezetd:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kit. igyvezetd igazgatdja
A folydirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany ara 2008. évben: 250, Ft + 5% AFA.

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

Eléfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések

ilés

VALASZLEVELEZOLAP

Magyar Hegesztéstechnikai
Anyagvizsgalati Egyesil

BUDAPEST,

Fogarasi ut 10-14.

és

AC Plymovent Kit. 56 Lincoln Electric 13

Bohler Kereskedelmi Kift. B.II. Linde Z1t. 27

Castolin Kft. 56 Magnatech 48, B. Il

C&T Kift. 54 Matra Diagnosztika Kft. 47

Centrotool 20 Messer Hungarogéz Kit. &)

C_ooptim Ipari Kit. 19 Migatronic Kft. 21

Corweld Plus Kit. 22,40 Nederman Magyarorszég Kft. 21

FELADO
Telefon/fax:
Cég neve és cime:

Crown International Kit. 53 O_zon Bt. 34

ESAB Kift. B. 1 Qualiweld Kit. 58

FGF Bt. 3 47 Bapid Heat Systems 33

ilés

Anyagvizsgalati Egyesiil

Froweld Kit. 14 Rehm Kft. B.1V.

Géper Kft. 59 Soyer Magyarorszag Kit. 39

Hegpont Kft. Synergic 12

8
Invent Welding Kft. 7 Weldotherm Xit. 4,26

FONTOS!

/]

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

CMYK-re szinrebontva.
Szinnyomatot kériink mellé!
Koészonjuk!

VALASZLEVELEZOLAP

Magyar Hegesztéstechnikai
BUDAPEST,

Fogarasi ut 10-14.

és

»OBSERVER «

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

TELADO

ev.

Telefon/fax:
Lakcim:

Cég neve és cime:
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