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SZEMELYIHIREK

Dr. Romvari Pal 1929 - 2008

Sulyos veszteség érte a hegesztés tudo-
méany szakteriiletét, a Miskolci Egyetem
Mechanikai Technolégiai Tanszékét. Ele-
tének 80. évében elhunyt Prof. Dr. Romvari
Pal, professor emeritus a hegesztés szakte-
riletének ismert és elismert tudésa.

Romvéri Pal 1929-ben sziiletett ijkigyé—
son. 1952-ben sikeres felvételi utdn a BME
Hadmérmoki Kar Repiildmérnoki Fakulta-
san végzett, ahol mérndk-féhadnaggya
avattédk 1956-ban.

1957-t8]1 a Hadmérnoki Kar Repii-
16gépgyértas Tanszékére nevezték ki ta-
nérsegédnek, majd 1958-ban a BME Me-
chanikai Technoldgiai Tanszékére keriilt.
E tanszéken, Gillemot Laszlé professzor
mellett kezdett a hegesztés témakorével
foglalkozni. 1959-tél a Moszkvai Baumann
Egyetemen 6sztondijas aspirdnsaként
G. A. Nikolajev professzor irdnyitésaval
1963-ban kandidéatusi fokozatot szerzett.
Ezt kovetéen a BME Mechanikai Tech-
nologiai Tanszékére nevezték ki egyetemi
docensnek.

Romvari Pal 1966-ban keriilt a Miskol-
ci Egyetem jogeléd intézményére, a Ne-
hézipari Miszaki Egyetem Mechanikai
Technolégiai Tanszékére, egyetemi tanér-
ként. Palyazatanak elfogadasdban déntd
szerepe volt a tanszék akkori vezetdjének
és alapitd professzordnak Zorkéczy Béla
professzornak, akinek utédjaként 1968-
tél 1990-ig vezette a Mechanikai Tech-
nolégial Tanszéket. Az egyetem egyik
legnagyobb tanszékének vezetése mel-
lett mindig aktivan részt vett az egye-
temi kdzéletben, hosszli éveken at tol-
tott be fontos kari, egyetemi tisztségeket
kozmegelégedésre: 1967 és 1970 kozott
a Gépészmérnoki Kar dékdnhelyettese,
majd 1983 és 1988 kozott a Miskolei Egye-
tem Tudomaényos és nemzetkozi igyekért
felelds rektorhelyettese volt.

Tanszékvezetésének idészaka alapve-
téen a tanszék dinamikus fejlédésével
jellemezhetd. Kivald vezetdi tulajdonsa-
gait leginkdbb a tanszék személyi Allo-
manyénak tervszerd, tudatos fejlesztése
mutatja. Vezetésével a Miskolci Egye-
tem Mechanikai Technolégiai Tanszéke
a hazai fels6oktatds elismert szakmai
muhelyévé vAalt.

Vezetdi tevékenységét méltatva feltét-
lentil ki kell emelni, hogy tudatosan to-
rekedett a tanszék valamennyi szakterii-
letének ,egyenszilardsdgd” fejlesztésére.
Az O nevéhez fizédik a tanszéki szakeso-
porti rendszer kialakitdsa, a hegesztés,
hoékezelés, képlékenyalakitds, valamint a
gépészeti anyagtudomény ismereteinek
8sszehangolt fejlesztése, az emlitett szak-
terlletek személyi és eszkézallomanyanak
jelentds béviilése.
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Erdeklédése kezdettdl fogva a szerkeze-
ti anyagok technolégidjanak és tulajdon-
sagainak, illetve a hegesztéstechnolégia,
valamint az anyagok hegeszthetdségi fel-
tételeinek kutatdsa felé iranyult. Egyik
legfontosabb oktatési feladatdnak tartotta
a hallgatésdg, valamint a magyar szak-
emberek tajékoztatdsat, szinte minden
férumot kihasznalt tuddsdnak, ismerete-
inek 4tadésara, a muszaki nyelv preciz
mtivelésére.

Mindezek mellett jelentés a szakmai,
irodalmi munkassdga is. Tébb mint
kettdszaz szakcikke, nyomtatdsban meg-
jelent elbadésa, kilonbozd nemzetkdzi
és orszagos kiadvanyban kdzzétett pub-

lik4cidja jelent meg. Jelentés az altala irt
jegyzetek, tankoényvek és szakkonyvek
szédma is, amelyeket tobb egyetemen
kotelezd irodalomként is hasznélnak. A
teljességre vald térekvés nélkiil kiemelést
érdemel: Hegesztéstechnolégia I és II.,
Hegesztés, Fémek technoldgidja, Javitd-
és felrakdhegesztés, Hegesztési Kézikényv
tudomanyos szerkesztése.

Munkéssaga sordn végig kiemelt figyel-
met forditott a Hegeszté Szakmérmdki kép-
zés magas szint megteremtésére, mind
a NME, mind a BME képzésében. Hossz(
évtizedeken keresztil mindkét egyete-
men szdmos targy tananyagéat készitette
el és adta elé. Romvéri professzor okta-
té palyafutdsa sordn szinte valamennyi,
napjainkban a hegesztés tertiletén aktiv
szakembernek valamilyen forméban tané-
ra volt. Ismereteit nem csak el6adésain,
konzultacidin osztotta meg didkjaival, de
nappali- és szakmérnoki diplomatervek
és doktori értekezések vezetdjeként is, igy
t6bb mint 50 egyetemi értekezés, és t5bb
sikeres kandidatusi védés fejezddott be ve-
zetésével eredményesen.

T6bb szakmai szervezet, bizottsadg mun-
kédjédban dolgozott aktivan, igy a Gépipari
Tudomanyos Egyestlet Kozponti Hegesz-
tési Szakosztalyanak elnoke, tiszteletbeli
elnokeként, a Magyar Hegeszt8mindsits
Testiilet tagjaként, a Magyar Tudoméanyos
Akadémia Anyagszerkezeti- és Technold-
giai Bizottsdganak tagjaként, a Miskolci
Akadémiai Bizottsdg Gépészeti Szakbi-
zottsaga Anyagszerkezeti- és Technoldgiai
Munkabizottsdganak vezetSjeként, a Ma-
gyar Hegesztéstechnikai Egyestlés igaz-
gatétanécsa tagjaként, mint annak alapitd
tagszervezete képviselSjeként.

Oktatéi-kutatdéi munkassdgat szamos
kitintetéssel ismerték el: a Munka Er-
demrend Arany fokozatat két alkalommal,
Kivalé Munkéért, illetve az Oktatastigy Ki-
véald Dolgozdja kitiintetést kapott. Szakmai
munkassdgat més szervezetek is magas
kitintetésekkel ismerték el, amelyet egye-
bek kozott a Zorkdezy és a Gillemot Emlék-
érem fémjelez. Kitintetései kozott kiiléns-
sen fontosnak tartotta azokat, amelyeket
életének két meghatarozd egyetemétsl ka-
pott: a Miskolci Egyetem Signum Aureum
Universitatis és a Budapesti Mtszaki
Egyetem Pro Universitate kitlintetését. Az
MHtE is Pro MH{E kitlintetéssel ismerte el
munkassagat. A Miskolci Egyetem hosszii
eredményes oktatoi palyafutasat 1999-ben
professzor emeritus cimmel ismerte el.

Hamvasztas utédni végsé blicstiztatasara
2009. januéar 10-én Tatabanyan az Ujtelepi
temetSben keriilt sor. Emlékét megérizve
bicstizunk Romvari professzortél, nyugod-

jon békében.
bl



A MAGYAR HEGESZT_}?:STECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
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TEGEP Kft.
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Tagok:
az alabbi 10 intézmeény
és 11 vallalkozas,
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Matrai Hegesztéstechnikai és
Szakképzési Kft.
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Kozépiskola

SZTAV Felnéttképzd Zrt.

Tagok:
az alabbi 36 cég,
melyek hegeszt6 alapanyag-,

segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.

AGMI Anyagvizsgald és
Mindségellenérz6 Zrt.

AIR LIQUIDE HUNGARY Kift.

BOHLER Kereskedelmi Kft.

C & T Hegesztéstechnikai
Kereskedéhaz Kft.

COKOM Mérndkiroda Kft.

CORWELD PLUS Kit.

Dr. Rittinger Janos egyéni vallalkozo

ECM Iranyitasi Rendszerek Eurépai
Tanusitasi Szolgalata Kift.

EMI-TUV SUD Kft.

Erddkémia Kift.

ESAB Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft.

FROWELD Kft.

HEGPONT Kft.

INTERWELD Kift.

INVENT-WELDING
Kereskedelmi Kit.

KE-TECH Kift.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.

MAROVISZ

MESSER HUNGAROGAZ Kft.

MIGATRONIC Kft.

MINELL Kft.

POLYWELD Kft.

Rechnen Hegesztéhaz Kft.

REHM Hegesztéstechnika Kft.

SIAD HG Kft.

SOVEREIGN Kft.

SZINTEZIS Kft.

TAM CERT Magyarorszag Vizsgald
és Tanusitd Kft.

TRAKIS-HETRA Kift.

TUV Rheinland InterCert Kft.

VISZEK Kft.

VORSAS Kft.

WELDIMPEX Termelé és
Kereskedelmi Kft.

WELDMATIC Kft.



Az MHtE szolgaltatasai

MINOSEGIRANYITASI RENDSZER TANUSITASA
az MSZ EN ISO 9001 szerint
az MHtE rendelkezik ezen teriletre érvényes akkreditéciéval

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
az EWF EN ISO 3834 szerint
az Eurépai Hegesztési Szovetség felhatalmazdsa alapjdn, (kiegészitve KIR és ME
tertletekkel)

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

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

HEGESZTOK MINOSITESE
az MSZ EN 287, MSZ EN 1SO 9606, MSZ EN 1418, MSZ EN 13067 és IKM 15/199
szerint
GKM kijelolés és a NAT akkreditécié alapjén

VIZSGALOK MINOSITESE
az MSZ EN 473*, vagy az MSZ EN 4179** szerint
* NAT akkreditdciénk van; ** kijelélésiink van a légikézlekedési hatésag altal

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
a DIN EN 18800/7, EN 15085 szerint
a GSI/SLV-val kétott szerzédés alapjan

Hegesztébazisok tanusitdsa
(fém és mianyagot hegeszték
oktatésa)

~Hegesztéstechnika”
folyéirat
(cikkek, hirdetések)

Oktatasi szoftverek,
jegyzetek eladdsa

Hegesztési felel6sdk orszagos tandacskozéasa
Konferencia és kidllitas szervezés




Ujonnan kifejle&, ett
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Az abrazi6, erozio, iiteésszerl igénybeveétel, vagy a feliilet kifarada-
sa formajaban megjelen nagymértékd terhelés és nagymertekdi
kopas tonkreteszi az Onok berendezéseit.
Hegesztés, keményforrasztas, termikus fémszoras és kopasallo
lemezek — mindezek azok a technoldgiaink, amelyeket Gjszerd,

koltséghatékany és komplex megoldasokként ajanlunk a berende-
zések védelmeére és javitadsara.

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

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

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

Az 6nok eszkoze a kopasvédelmi
javito- és kotéhegesztési megoldasokhoz

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

LOAD HIGH WEAR

Fogyoeszkozok, berendezések, funkcionalis alkatrészek egyedi
konstrukciok vagy teliesen autormatizalt rendszerek — a berende-
zések hasznas élettartama meghosszabbitasa céljabol Onsknek
a leggazdasagosabb maédaot tudjuk nydjtani.

Bizzon egy vilagpiaci vezetd cég ,nagymeértekd terheléshez nagy-
meértéki kopashoz” nydjtott megoldasaiban.




KUTATAS — FEJLESZTES

Dr. Balogh Andras*

Szakaszos energiabevitel
omleszto- és sajtolohegesztéseknél

A legtébb hegesztémérndk tigy gondolja, hogy a nagyobb termelékeny-
ség érdekében a hegesztést mindig a lehetd legnagyobb folyamatos
energiabevitellel kell végezni. Ez a kép a tipikus hegesztésekre (kbzépvastag
szerkezeti acélok valythelyzetii két6hegesztése) teljesen helytallé és mind
a gazdasdgossagi igényeket, mind a mérnéki szempontokat kielégiti.

Az el6z6 standard hegesztési feladaton tilmenden szép szammal akadnak
olyan esetek is, amikor a hébevitel szabalyozasa hozza meg a kivant ered-
ményt. Ilyen feladatnak szamit a vékonyfalu szerkezetek hegesztése, a
kényszerhelyzet{i hegesztések és az anyagszerkezeti okbél csak korlatozott
hébevitelt elvisels alapanyagok hegesztése.

A hébevitel szabalyozasa a  héaramot (képletét lasd az (1) osszefliggés-
ben) meghatarozé ivfesziiltség és dramerdsség valtoztatasaval csak kor-
latozottan és feltételesen lehetséges, mivel tekintettel kell lenni az ivkép-
zés és ivfenntartis kévetelményeire, az anyagatvitelre, a frocskolésre, az
otvézéveszteségre, a deformacidkra, a belsé fesziiltségekre, a metallografiai
véltozasokra és hasonld, hegesztést kisér6 folyamatokra. Ezekben az esetek-
ben a szakaszos energiabevitelre valé attérés jelentés elénydkkel jarhat.

Szakaszos energiabevitelnél (1.b. dbra)
az energia egy minimalis (nulla, vagy
ahhoz kozelalld) és egy maximalis érték
kozott valtakozik. A tdrgyakkal kozolt
energia nagysaga ezuttal is az (1) dsz-
szefuggéssel szamithatd.

A hegesztbeljardsok szakaszos
energiabevitele a véaltakozasi frekven-
cia alapjan csoportosithatd. Ezek szerint
megkilénboztethetd:

— Nagy frekvencidja (kHz és MHz
nagysagrendd) ismétlédés,

— Kozepes gyakorisagu (10 és 1000 Hz
ko6zotti) ismétlédés,

— Alacsony frekvencidju (10 Hz alatti)
ismétlédés.

A nagyfrekvenciaju energiavaltako-
zésra a mechatronikai iparban (és az

Folytonos és szakaszos '
energiabevitel az dmlesztd- és
ellenallashegesztéseknél

A hegesztéseknél, csakugy, mint tébb
més rokonjellegl termikus folyamat- |
nal a kiilsé forrdsbdl szarmazd és a
hegesztendd targyakba iranyuld ener-
giakdzlés folytonos (folyamatos) és sza-
kaszos (megszakitasos) lehet.

Folytonos energiabevitelnél a folyamat
kezdetét jellemz6, exponencidlis jellegti ‘
tranziens energiafelfutast egy, j6 kozeli-
téssel egyenletes amplitudéit szakasz,
majd a befejezd tranziens jellemzi. Ha a
hegesztési folyamatot az 1. a. 4bra szerint
a hédraméval jellemezziik, akkor a t_ idejd ‘
energiabevitelt a héaram iddéintegralja

adja [1]: orvosi gyakorlatban) hasznélatos piko-
t, t, 1és ganoslzekurklldlflmos imlpullzlljijdejﬁ 5Zi-
ardtest lézerhdforras 4ltal kibocsétott
E :J.(D -dt :J.T]t -U-I-cos(9)-dt. (1 lézersugér pulzélésa a példa. Ugyancsak
t=0 t=0 ‘ kHz fekvenciajuak a hegesztd, kozottiik
az ellenalldshegeszts inverterek [2].
ahol:
‘CI)
® W hoéaram,
t s idég,
n, termikus hatéasfok, ‘
U V fesziiltség,
I A é4ramerdsség, |
¢ ° 4ram és fesziiltség kozotti ‘
fazisszog.

Folytonos energiabeviteltinek tekint- ‘
heték az egyendramu hegesztések,
amennyiben a hegesztd aramforrdsok

Kozepes gyakorisdgti ismétlédés va-
lésul meg az impulzusives véddgazas,
fogydelektrédas ivhegesztéseknél
(GMAW), a nagyobb teljesitményd,
1-100 ms impulzusidejd Nd:YAG 1éze-
reknél és az 50 Hz-es véaltakozdaramu
hegesztéseknél, ahol az iv félperiéduson-
ként (0,1 s-onként) kialszik, majd Gjra-
gyullad. Ide tartoznak a kondenzatorban
téarolt energiat hasznosité ellenallés-
hegesztégépek is [3, 4, 5].

Alacsony frekvenciaju a szakaszos
energiabevitel a semlegesvéddgazas,
nemolvadd W elektrédos ivhegesztések-
nél (GTAW) és az ellendllashegesztések
z0ménél [6].

Impulzusives szakaszos
energiabevitel 6mlesztéhegesztésnél
Az tmlesztd- és sajtoldhegesztések sza-
kaszos energiabeviteli mddjai azonossa-
gainak és kilénbozdségeinek jobb meg-
értéséhez tekintsiik 4t az egyes hegeszt
eliarasokat.

1. Szakaszos energiabevitel nemolvadé
elektrédaval
A GTAW hegesztés kisfrekvencids, Un.
lasst impulzusos véltozatdndl a 2. 4bra
szerint az {vet éppen még fenntarté mini-
malis &rammal jellemzett alapszakaszbdl
és egy jelentés héaramu csticsszakasz-
bél dsszetevéds, periodikusan valtakozd
energiabevitel valésul meg. Az I cstcs-
éram t_ ideje alatt olyan mennyiség(i
héenergia keriil a hegesztendd targyba,
amelynek hataséra egy, a targy geo-
metriai méretei és anyaganak héfizikai
jellemzdi 4ltal meghatdrozott térfoga-
ti anyagrész megolvad. Az alaparamu
szakaszban a hébevitel olyan alacsony
szintre sullyed, hogy az el6z6 fazisban

kellden simitott, egyenletes dramot szol-
galtatnak.
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1. dbra. A héaram idéfiiggvénye folytonos (a.) és szakaszos (b.) energiabevitell hegesztés-
nél. A fliggvény alatti teriilet az energiabevitellel ardnyos
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megolvasztott anyag megszilardul. A két
fazis szabalyos ismétlédése geometriai-
lag szabalyos, tetszetds kiilalakt varra-
tot eredmeényez [7, 8]. A varratpikkelyek
osztastavolsagat az aram frekvenciaja és
a hegesztési sebesség hatarozza meg.
A hegesztés hozaganyag nélkil (auto-
gén hegesztés) vagy gépesitett elétolasn

hideghuzallal (exogén hegesztés) is
muiikodik.

A frekvencia alacsony értékébdl ko- ‘

vetkezik, hogy a heglencsék egymaés-
tél szemmel lathatbéan elk@ldnilnek. A
csucséram nagy értéke a varrat beolva-
dési mélységét az azonos effektiv értekl
drammal végzett folyamatos hébeviteld

1 A

t, t t
a CSI C'
ICS
ke= =11 —tH- 31+ 31+ T
!a
o
t
Aﬁ
Vh
I / / / >
| - .
\x&hd / X
. tl. '| tat » x=vpt
| ! >
vy |

2. dbra. Semlegesvéddgézas, W elektrédos ivhegesztés (GTAW) és a szilardtest lézerhegesz-
tés kisfrekvencids (lassunak vagy hosszinak is nevezett) impulzusos varratképzése

| A t,

cs“

\J
A

valtozathoz viszonyitva megndveli.
Az olvasztés-kristdlyosodas szabalyos
ismétlédésébdl dsszetevédd hegeszteési
folyamat j6l szabélyozhato hébevitelt
eredményez, ezért ennek a hegesztési
médnak az elényei a kévetkezdkben fog-
lalhatdk Ossze:

— a szabdlyozhatd olvasztas-dermedés
révén kivéldan alkalmazhatd térbeli
hegesztésekhez,

— abeéllithatd beolvadéasi mélység miatt
kisebb az atroskadési veszély, ezért
eredményesen hegeszthetd varrat-
gyck, vagy vékonylemez,

— egyenletes elbtolassal szép, szabalyos
varrat hozhaté 1étre,

— alkalmas hideghuzalos hegesztéshez
(pl. cs6behegesztés csékotegtalba [4]).

2. Szakaszos energiabevitel fogyd
elektrodaval

A GMAW hegesztés impulzusaramos
véltozatanal az dramfrekvencia a GTAW
eljarasnal megismerthez képest kb. 100-
szor nagyobb, vagyis 50 és 1000 Hz ké-
zOtt valtozik [1]. A cél az egy ciklus, egy
csepplevélas biztositasa (3. dbra), ezért
normalis tizemben a cseppfrekvencia és
az aramirekvencia megegyezik. A levalo
csepp atmeérdie a hegesztéhuzalénal ki-
sebb, ezért az anyagatmenet finomcsep-
pes. Ehhez megfelelé, nagy nemesgaz-
tartalmu véddgaz alkalmazéasa (pl. 80 °
Ar + 20 % CO,) sziikséges.

A tervezhet6 frekvenciaju, jél szaba-
lyozott csepplevalas miatt a frocskolés
alacsony érték(i, ugyanakkor a bevitt
héenergia a folyamatos d&rami hegeszté-
sének a toredéke. A garantaltan alacsony
energiabevitel miatt az impulzusives
GMAW eljarassal a minimalis hébeviteld,

eff

[Keskeny képiékeny zéna

\f Széles képlékeny zéna

3. dbra. A kézépifrekvencias impulzus GMAW hegesztés
cseppképzési és cseppatviteli menete

bylegesres

4. 4bra. A képlékeny zéna hegesztése folyamatosan hevitett
(elémelegités nélkiili) és szakaszos energiabevitelti (elémelegitéses)
leolvaszté tompahegesztéskor. Az dbran szerepld jelslések a
kivetkezdk: k,— alakitasi szildrdsdg, p, radtengely-irdnyu (z iranyt)
nyomas, T, a képlékeny hataréllapothoz tartozd hémeérséklet
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zdérlatos (16vidivi) hegesztés alkalmazasi | anelkil, hogy az anyagot helyileg tilhe-
tertiletén (térbeli hegesztés, gyokhegesz- vitenénk, mint ahogy az a lagy munka-
tés, vékonylemez hegesztés) hegeszthe- rend alkalmazéasakor be is kovetkezik.

tink, ugyanazokkal az elényokkel (szép
varrat, minimalis frocskoélés, stabil fv, zar-
latmentes anyagéatvitel), amik a finom-
cseppes technoldgiai varianst jellemzik.

1. Rudszerl targyak elémelegitéses
leolvasztd tompahegesztése

A sajtoléhegesztéseknél a megfelelen
nagy anyagtérfogat hevitésére azért is
szikség van, hogy a kotéskialakitas-
hoz sziikséges mikro- és makromeéret
képlékeny alakvaltozas kialakulhas-
son. J6 példa erre a 24 ISO szamjelt
eldmelegitéses leolvasztd tompahegesz-
tés is, ahol a b. dbra szerint a tulajdon-
képpeni hegesztési folyamat elbtt tébb
energia-impulzussal a hegesztendé
(radszer() targy két végét a kivant
vastagsagu zénaban a melegalakitds
hékozébe (acéloknéal az A3 hémérséklet
folé, vagyis a y mezébe) hevitsék.

A klilénbozd (kisvasuti, nagyvasuti,
villamos, csille, daru) sinek tizemi he-
gesztésekor a nagy sinkeresztmetszet
miatt a zomitéerd csdkkentésére van
szlikség, amihez széles (10...50 mm)
képlékeny alakitasra alkalmas zéna-
szélességet kell létrehozni. Ezt a zéna-
szélességet kell§ szamu (akar 20...50)
energiaimpulzusbdl 4llé elémelegitési
ciklussal érik el.

3. A szakaszos és folyamatos

energiabevitel kombinacidja |
A szakaszos és a folyamatos energiabe- |
vitellel jaré elényck kombindacidjaként |
olyan dramforrdsokat és vezérldket is ki- |
fejlesztettek, amelyek képesek néhany
impulzusciklus utén meghatarozott révid
idejt folyamatos egyendramra valtani,
majd a két ciklust felvéltva, szabdlyosan
ismételni.

Szakaszos energiabevitel
ellenédllashegesztésnél
Az ellendlidshegesztéseknél az iv
héforras helyett ellenéllashéforras
mukodik és hozaganyag hidnyaban
az anyagatvitelre sem kell tekintettel
lenni.

A szakaszos hevités ellenélldshegesz-
tésnél elsGsorban azt a célt szolgdlja,
hogy a bevitt hé ne csak egy kis anyag-
térfogatot hevitsen és (kevés kivételtsl
eltekintve) olvasszon meg, hanem en-
gedje az energia nagyobb térfogatban
vald szétteriilését (4. dbra) [4]. Ha két ‘
energiaimpulzus kézott elegendd idét
hagyunk a hévezetésnek a bevitt hé |
egy részének elszallitdsara, akkor a |
hémérsékletgradiens cstkkenni fog,

2. Atlapolt lemezek ellenallashegesztése
Lemezeket ellendllashegesztéssel atla-
poltan (ponthegesztés, dudorhegesztés,
vonalhegesztés) vagy tompaillesztéssel
(nagyfrekvencids cséhegesztés, f0lids-
vonalhegesztés) lehet hegeszteni.

I A a2

y |
F zOm ‘
A s=ne
z z
- A
t F
L g | z8m
Ll e —© Ao
A r zom
IIe —
AIe
UEOES ", . i— i
|
ol | t
| —— - |
t t t t
| - . e g Z - U

5. dbra. Az elémelegitéses leolvaszté tompahegesztés ciklusdiagramja. Az &brén szerepld
Jelolések a kévetkezdk: I — dramerdsség; I, — az elémelegité-dram erdssége; I -a
leolvasztdaram erdssége; I, — a zémitédram erdssége; F — erd; F  —zomitderd; z — tengely-
irdnyt koordinéta; A, — az elémelegitési rovidiilés, A, - a leolvasztasi rovidillés; A, —a
z0mivesi r6vidiilés; t — idd; ¢, — eldmelegitési idd; t, — a leolvasztasi idd; t, — zomitési idd; t, —
& zémitdéaram ideje; t,_— utdnsajtoldsi idd
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A szakaszos energiabevitel ennél a
hegesztéeljaras csoportnal a legkevésbé
ismert és hasznélt, de nem példa nélkili.

2.1. Ellenallas-vonalhegesztés

A hegesztési sebességet definidlé fordu-
latszdmmal folyamatosan forgd gorgés
elektrodokkal végzett ellenallas vonal-
hegesztés szakaszos energiabevitelét
aramimpulzusokkal oldjak meg. Az aram-
impulzusok gyakorisaga elérheti a tapha-
l6zati frekvenciat (Eurépéban =50 Hz),
ilyenkor kis pontatlansaggal folyamatos
valtakozo4dramu hegesztésrél beszé-
link. Ebben a technolégiai varidnsban
a valtakozdaram minden félperiddusa
alatt képz&dik egy pont, ami a kdvetkezd
télperidédus alatt még olvadékfazisban
van, ezért a pontok allandé vastagsagu
és szélességl vonalvarratot alkotnak
(6. d. dbra). A nagy gépteljesitmény és
a szikséges nagy hegesztési sebesség

6. dbra. A varratot alkoté elemi pontok
relatfv helyzete vonalhegesztéskor.
a: kihagyésos pontsor, b: érintkezd pontsor,
atfedett pontsor (a, b. c: impulzushegesz-
tés); d: folyamatos arammal hegesztett

varratvonal
I’l‘!&ﬁE?ZTES
NIKA
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miatt ez a véaltozat csak az s < 0,8 mm
vastagsagoknal alkalmazhatd [3, 4].
Sokkal jobban kézben tarthatd az ener-
giaimpulzusokkal végzett vonalhegesztés,
ahol a varratvonalat alkotd elemi pontok
elkésziteshez egy ¢, hevitési id6 és ¢
sziinetidd alkotta hegesztési ciklus szol-
gél. A hevitési és szlinetidd szélsd eset-
ben egy, gyakrabban tdbb peridédusbdl
all (1 per=0,02 s, ha f = 50 Hz). Mivel a
gorgdk forgdsa kévetkeztében a lemezek a
gorgds elektrodok kozott v, hegesztési se-
bességgel haladnak, az Aramimpulzusok
alatt megolvadd pontok egymastodl mért
tavolsagat a v, hegesztési sebesség és a
t_ sziinetidd hatarozza meg. Az abran jol
lathaté médon a pontok kozelebb keril-
nek egymashoz, ha az energiaimpulzusok
kozotti sziinetidé csokken: a 6.b. dbran a
pontok éppen érintik egymast, a 6.c. dbran
mar a pontok atfedése is megvaldsul.
Szakaszos energiabevitellel ennek
megfeleléen kihagyasos, érintkezé és at-

v
i o
Ri ' R} R2 )
N\ . ]

N /R5 il
—eed—L Ryf{lHe00 v
| / | W
| R | R§ Rs Ry '

b 0

7. abra. Az ellenallas-ponthegesztdgeép
szekunder kérében talalhaté ellenalldsok
vékonylemezek atlapolt kétéseinek hegesz-
tésekor. Az azonos indexti alsé és felsd
ellenallasokat egy és két vesszdvel kiilén-
boztettiik meg, mivel ezek altalanos
esetben eltérék lehetnek

fedett pontelhelyezésti varrat készithets. A
vonalhegesztésre leginkabb a pontatfedé-
ses valtozat a jellemzd, mivel ekkor gaz- és
folyadéktomor varrat allithatd elé. Herme-
tikus zarashoz a pontok atfedését az elemi
pontatmérd 20...25 %-ara 4llitjdk be.

2.2. Ellenallasponthegesztés

Az ellendllasponthegesztés a legszéle-
sebb koérben hasznélt sajtoléhegesztés.
Elterjedt alkalmazasat egyszeriisége,
gépesithetbésége, robothegesztésre
valé alkalmasséga, j6 reprodukalha-
tésaga, egyenletes j6 kotésmindsége,
kiemelkedd termelékenysége és gazda-
sagossaga indokolja.

A villamos ellenallas-
ponthegesztés héforrasa

A villamos ellenallashegesztések héforrasa
a villamos arammal atjart vezetdk hatasos
ellenallasan fejlédd ellendllashd. A hegesz-
tési folyamatban szerepet jatszé villamos
ellenallas alapjdban kétféle lehet:
— vezetdk belsd ellenallésa,
— vezetlk érintkezési (Atmeneti) ellenéal-
lasa.
A Joule-Lenz térvény értelmében a szi-
lard fazist villamos vezetét a rajta atfo-
lyé dram a kovetkezé energiaval heviti:

&

E, = j It R(2)- dt @)
t=0
ahol:
B, J avillamos ellenallason fejlédd
energia,
I, A azellenallason atfolyé dram
eréssége,
R, Q azellendllads nagysaga,
t, s idg,
t, s Thevitésiidé.

-
A képletben szereplé R ellenéllas
hat kilonbozé ellenéllas ereddie (7.

Austenites
Cr-Ni acél

RN
N
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-_—
o o O
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Erintkezési ellenallas, mQ

40 acel 40/
20 20
0 | 1 | | | | | h 0
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abra). A hat ellenallas koziill az R4 és
R6 érintkezési, a tobbi anyagellenallas.
Az R1 fejl6dé héenergia a szekunder
tekercset, az R2 ellenallasokon fejlddé
a rézvezetdket, az R3 és R4 az elektro-
dokat, az R4, Rb és R6 ellendlldsok a
hegesztendd lemezeket hevitik.

Mivel a cél a két lemez 6sszehegesz-
tése, elsé kozelitésben csak az R6 ellen-
allast tekinthetjiik hasznosnak, mig az
Osszes tobbi (nem kikiiszobolhetd) ellen-
allast karosnak és ezért korlatozanddnak
vehetjik.

Az ellenallasok a hegesztési folyamat-
ban az idé figgvényében gyorsan valtoz-
nak: a dinamikus jelleg az ellenallasok
hémérsékletfiiggésébdl adbdik (8. dbra),
1, 86].

Az anyagellenallas (bulk resistance)
adott anyagnal a fémes vezetdk p(7T) faj-
lagos ellenallasatdl, a darab méreteitdl
(s, d ) és a T hémérséklettdl fugg.

I 4-p(T)s
Ry=p=tLDL )

A d;-m
Mivel a fémek ellenalldsa a

hémérséklet novekedésével nd, és fe-
mek esetében a kiilénb6zd kristalyrend-
szerben kristalyosodd allotrép mddosu-
latok fajlagos ellenallasa kiilénbozdé, a
ferrit-perlites acélok anyagellenéllasa
a hémérséklet novekedésével gyor-
san novekszik, és az A3 hémérséklet
felett megkozeliti az erésen Otvozott
austenites Cr-Ni acélokét (8.a. abra).
Az abra szemléletesen mutatja, hogy
az Otvozetlen acélbdl hidegen henge-
relt finomlemezek szobahémérsékleti
ellendllasa az olvadéaspont kozelében
a szobahdmérsékleti érték tobbszors-
sére novekszik, ami az anyagellenélla-
son megvaldsuld hékivalas gyorsulasat
vonja maga utan.

L |
200 400
Hoémérséklet, °C

600 800 1000 1400

8. dbra. Az anyagellendllas (a. abra) és az atmeneti ellendllas (b. abra) hémérsékletfiiggése

Pl
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A (3) Osszefiiggés egy olyan fel-
tételezést tartalmaz, mely szerint a
hegesztbaram az elektrédatmérdnek
megfeleld, s vastagsdga korongon ha-
lad at. Ez a feltételezés a hegesztés elsd
pillanataiban helytallénak tekinthetd,
késébb az dramutak szélesedése és az
elektrédok targyba valé benyomoddésa
miatt a kozelités jésdga valamelyest
csokken.

Az érintkezési ellendllas az dram egyik
testbdl a vele érintkez$é mésik testbe
valé athaladasi helyén fellépé ellenallas.
Az érintkezési ellendllds definicidjabol/
értelmezésébdl kovetkezik, hogy adott
anyagparndl az érintkezés valds feliile-
tével és annak tisztasagaval befolyasolt
villamos ellenéllast jelent.

Az érintkezési feliiletet az anyag
érdessége, az Osszeszorité-erd és az
anyag hideg-, majd a hegesztési fo-
lyamat elére haladtaval a melegalaki-
tassal szembeni ellenallasa (alakitha-
toséga) befolyasolja. Nagyobb fizikai
feliiletli érintkezés kisebb érdesség,
lagy és/vagy jél l4gyuld anyagok nagy

mQ

__T°C |
9. dbra. A heglencse kialakuldséban
meghatarozé szerepet jatszd ellenallasok

Osszeszoritbé-erével nyomott Allapoté-
ban valésul meg. A 8.b. 4bra az anyag
hémérsékletnovekedéssel megvaldsuld
kilagyulasat és az elektréderének, mint
normadlis irdnyu alakitéerének a befo-
lyasat mutatja.

Az &dram éathaladdsa szempontjabdl
minden, a fémnél rosszabbul vezetd
nemfémes feliileti szennyezé akadaly-
nak szamit. A rosszabb vezetés az el-
lendllas-ponthegesztés gyakorlataban
el6forduld szennyezék (reve, rozsda, olaj,
zsir, festék, szervetlen anyagszemcse
[porszennyezddés], a levegébél adszor-
bedalt g4zok) és az 0j tipust nemfémes
bevonatok (polimerek) mindegyikénél
megvaldsul. A 8. b dbra csokkend gorbé-
jéhez az is hozzéjarul, hogy az alacsony
hémérsékleten bomld-olvadd-elgbzolgd
felileti szennyezdk dontd része a
feltletrdl eltdvozik. A nagy héellenallasu
szennyezO-szemcsék szilard allapotban
maradnak, kedvezd esetben a fémolva-
dék peremére szorulnak.

Osszegzésként megéllapithatd, hogy
az atmeneti ellendallds a folyamat
kezdetén jelentds nagysagot ér el, a
hémérséklet novekedésével erdteljesen
csokken és a késbébbi heglencse anya-
ganak megolvadasaval egyidejlileg kozel
nullara csokken.

A hoéfejlédés szempontjdbdl az anyag-
ellendllast és az érintkezési ellenallast
egyutt kell kezelni. A folyamat dinami-
kajat a 9. &bra mutatja.

Az abra alapjan jél kévethetd, hogy a fo-
lyamat kezdetén a hékivélas a nagy eredd
ellendllason, azon belill is az érintkezési
ellenéllads dominancidja miatt az érintke-

=
t,s

dinamikaja zési foltban nagyon intenziven indul, majd
F, kN4
1, A
kovacsolasi erd
hevitési elektroderd
kovicsolés késleltetési ideje
- L -
imp. imp. imp.3
< imp1 > Jmp3, -, imp * hegeszté hékezeld
N A A N A A aram aram
| 141 i .. || | ' ".
| | ] [ | W] Vi ¥i Y
| I,I | Ill.EE I-|I ||I1§ || ',[ II| Y, J A
vy gg § III‘ \ i
elészoritasi felfutasi 5 i~ llefutasi hékezelésii utészoritasi
idé idé v 2 idd hilési idé idé i idé
e | et - P — Bl -
hegesztési id6 *
hegesztési ciklus (sziinetidd nélkiil)
- e = s

= I -

10. dbra. A hegesztési impulzusok és a hékezelési impulzus a véltakozdédramu
ellenallasponthegesztés ciklusdiagramjaban. Az dbran jél Idthatd, hogy az elsé impulzus
felfutési, az utolsé lefutési szakaszt tartalmaz, a kézbensd impulzus(ok)nél a felfutési és

lefutasi idd nulla
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folyamatosan lelassul, és egy minimum
elérése utdn a hégeneralédas helye az
érintkezési feliletrdl az anyagba tevédik
at, vagyis a hegfiirdé lemezvastagsag ira-
nya meretének novekedése kovetkezik be,
a heglencse vastagodik. A héfejlédésnek
ez a mechanizmusa azt jelenti, hogy az
anyag elészor az érintkezési feliileten éri
el az olvadaspontot, majd az olvadas vas-
tagsagirdnyban folytatddik, a hegfiirdé és
a késbbbi hegpont vastagszik.

Az elektrdd és a lemezfelllet kozotti
R4 érintkezési ellendllds ugyanugy vi-
selkedik, mint a lemezek kozotti R6. Az
elektréda élettartaméanak meghosszab-
bitdsa és az elektréd anyaghoz hegedé-
sének megelbzése azt koveteli, hogy az
R4 ellenéllast minden eszkdzzel korlé-
tozzuk. Ennek a célnak az érdekében az
elektréd feliiletét kifogastalan simasagu
és tiszta &llapotban kell tartani, intenzi-
ven hiiteni és hasonléan igényesen kell
a lemezfeliilet minél tisztdbb és simabb
allapotardl gondoskodni.

Az R4-en kivald héenergia a lemezfe-
liletet meglagyitia és — killéndsen 1agy
munkarendnél — elésegiti az elektréd be-
nyomodésat a munkadarab feliiletébe.
Ennek a nemkivanatos kiséréjelenségnek
a csOkkentésére technolégiai eszkdzoket
kell mozgdsitani.

Impulzushevités
ellenallasponthegesztésnél

Az ellendllasponthegesztés szakaszos
energiabeviteld valtozatédnél az elektro-
dok dsszenyomott allapotdban a folya-
matos hébevitelll dramciklus tébbszori
megismétlése jatszddik le (10. dbra).

A folyamatos és szakaszos energia-
bevitel kiilénbozdéségei (egy résziik jol
lathat6é a 10. 4bran) a kovetkezdékben
foglalhatdk dssze:

— az impulzusidék altaldban rovidebbek,
mint a folyamatos hébevitel dramfo-
ly4dsdnak ideje (hegesztési id6),

— a valtakozéaramu impulzus maga is
tobb szinuszhullambdl 4ll,

— az dramimpulzusok kézott bedllithatd
idétartamu sziinetidék vannak,

— a révidebb idék miatt az dramimpul-
zusok nagyobbak lehetnek, mint a fo-
lyamatos dramnal kifroccsenést okozd
Aramerbsségek,

— az impuizus-ciklusok szama valtoztat-
haté,

— ketténél tobb impulzus esetén az elsd
és az utolsé hegesztd impulzus kiilon-
boézik a kbzbensé(k)tdl,

— az Un. hékezeld impulzus kilénbézik
az elsd és utolsd hegesztd impulzustdl
és killénbozhet a kbzbensd hegesztési

impulzus(ok)tol.
Flsseres
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11. dbra. A héfejlédés szempontjabdl meghatarozo jelentldségti ellenédllasok idébeli valtozasa ‘

impulzushevitéskor

A szakaszos energiabevitelkor meg-
valésuld anyaghevités szemlélteté-
sére helyettesitsiik a 10. 4bran latha-
td, valtakozdaramu hulldmokbdl 4116
energiaimpulzosokat trapézzal.

A folyamatos hevitéskor az idé
figgvényében 9. dbra szerint véaltozd
érintkezési és anyagellenallas impul-
zushevitéskor megvaltozik. A 11. dbra
mutatja, hogy az ellenalldsok szaka-
szosan valtoznak, aszerint, hogy éppen
dramimpulzus vagy sziinetidd zajlik. A
hevités alatt a hémérséklet erételjes no-
vekedése miatt az érintkezési ellenallas
meredeken csdkken, az anyagellenallas
novekszik. Az 4dram kikapcsoldsakor a
héenergia utdnpdtldsa megszinik,
azonnali hiilési szakasz kovetkezik be,
aminek az oka az energia hévezetéssel
szabdlyozott szétterjedése az anyag-
ban, illetve a vizzel hlitott rézotvozetl
elektrédok héelvezetése. A hiilési sza-
kaszban az érintkezési ellenéllas las-
sabban mérséklédik, az anyagellenallas
csOkken.

Az impulzushevités 1ényege abban
foglalhaté Ossze, hogy az impulzusok
ideje alatt az ellenallasokon intenziveb-
ben fejlédé hémennyiség a sziinetiddk
révén szélesebb zdénaban terul szét. A
sokkal jobban szabélyozhatd szaka-
"szos energiabevitel kovetkezményei a
kovetkezOkben dsszegezhetdk:

— kisebb hémérséklet-gradiens,

— nagyobb méretli hevitett zéna,

— kisebb lehtilési sebesség,

— kisebb elektrédbenyomédas az
anyagba,

— hosszabb elektréd élettartam,

— varhatdan szélesebb hegesztési dram-
tartomany (szélesebb welding lobe).

e

Osszefoglalas

Az utdbbi évek elektrotechnikai és

elektronikai fejlesztései a folyama-

tos energiabevitelli hegesztés egy

(mind nagyobb) részének szakaszos

energiabevitellel vald helyettesitését tet-

ték lehetdvé. A szakaszos energiabevitel

Omlesztéhegesztéseknél és sajtolohe-

gesztéseknél egyarant megvaldsithatd

és tobb meghatérozod elénnyel jar.

1.A fogybelektrédéds Omlesztédhegesz-
téseknél a szakaszos energiabevitel
elsédleges célja a cseppes anyagatvitel
befolyasolasa, a cseppfrekvencia ter-
vezhetdvé tétele, a frocskolés minima-
lizdlasa. Masodlagos cél a hegesztendd
munkadarabok héterhelésének korlato-
zAsa, vagyis a finomcseppes (szdrdives)
anyagéatvitelhez a rovidzarlatos techni-
k4t jellemzé alacsony vonalenergia al-
kalmazasa, ennek minden alkalmazasi
teriilletén, vagyis a gydkhegesztés, a
térbeni hegesztés és a finomlemez he-
gesztés terén.

2. A nemolvadd elektrédos, hozaganyag
nélkili (autogén) ivhegesztéseknél a
szakaszos energiabevitellel az alap-
anyagok megolvasztasanak és a
hegfiirdé kristdlyosodési kortilménye-
inek befolyasolasa a cél. A hegesztési
sebességgel 6sszhangban a varratpik-
kely-hosszak bedllitédsa és allandd ér-
téken tartasa kivald varratminéséget
és szabdlyos varratfeliileti képet ered-
ményez. A fogybelektrédas hegeszté-
sekhez hasonléan masodlagosan itt is
megvalbsul az alapanyagba jutd
hémennyiség cstkkenése.

3.Sajtoldhegesztéseknél nincs hozag-
anyag és anyagatvitel, ezért a szaka-
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szos energiabevitel elsédlegesen az
alapanyag héterjedési folyamatainak
és (ahol van ilyen) megolvasztasanak
és kristdlyositasanak befolyasolaséra
szolgdl. A zérustdl eltérd sebességl
vonalhegesztésnél a haladb mozgas-
sal a 2. pontbeli esethez hasonldéan a
varratlencsék egymastél mért osztas-
tavolsdga, leggyakoribb esetben a
lencsék atfedése valtoztathatd. A zé-
rus sebességli ponthegesztéseknél a
minél keményebb munkarend meg-
valositasa a cél, anélkiil, hogy a
hegfirdé féme kifréccsenne, vagy a
varrat és kornyezete (a termomecha-
nikus és a héhatasdvezet) tulzottan
felkeményedne.

4 Egyes ellenallashegeszto eljarasoknal,
mint pl. a tompahegesztéseknél és
ponthegesztéseknél) a szakaszos
energiabevitel akkor is alkalmazéasra
keril, ha a rendelkezésre allé hegesz-
t6gép megkivant bekapcsolasi idejé-
hez tartozo teljesitmény nem elegendd
a munkadarabok folyamatos energiaju
hegesztésére.
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7. dbra. Megengedhetd keresztmetszetvaltozédsok

-

N
L .

8. dbra. Varrattorlédés elkeriilése

-

Az egyes vizsgdlati osztalyokhoz rendelt vizsgélati mod-
szerek és terjedelmek 6sszefoglalésa a 5. Abran lathaté. A
megengedhetd eltérések besoroldsanal az EN I1SO 5817,
illetve EN ISO 10042 szabvanyok elbirdsait veszik alapul
(6. 4bra).

A vizsgélatokat — a CT 3 vagy CT 4 vizsgdlati osztalyba
sorolt varratok szemrevételezésés vizsgélatédnak kivételével —
minden esetben az EN 473 szabvany szerinti jogosultsaggal
rendelkezé roncsoldsmentes anyagvizsgéalonak kell elvégeznie
és dokumentélnia.

Tervezési kévetelmények

A hegesztett kdtések tervezésére a EN 15085-3 szabvény

szdmos 4ltalanos alapelvet fogalmaz meg, melyek alkalma-

zésa elengedhetetlen a “hegesztéshelyes” — azaz a hegesz-

tési technolégiai sajatossagait figyelembe vevd — konstruk-

cio6 létrehozdsahoz [4, 5]. A hegesztett szerkezetek tervezése

sorén pl.:

~ Kertilni kell a hegesztési varratokat a nagy fesziiltségu terii-
leteken. Ha ez nem lehetséges, akkor magasabb vizsgélati
osztalyt kell tervezni

~ Olyan acél alkatrészek esetén, ahol a vastagsag irdnyaban
hat6 feszlltség van jelen, az EN 1011-2 szabvanynak
megfelel6 tervezési intézkedéseket kell tenni. A maradd var-
ratalatéteket figyelembe kell venni a szdmitasokn4l

— A deformAl6dés mérséklésére a hegesztett varratokat a sze-
relvény kdzépvonalara vagy ezzel a kozépvonallal szimmet-
rikusan kell elhelyezni
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9. abra. Geometriai korlat a hidegen alakitott alapanyagok hegesz-
tése esetén

— Keriilni kell a jelentds keresztmetszet-valtozdsokat. Az
| erbhatas Utjat a lehetd legzavartalanabbul biztositani kell
A korrézidvédelmet megfelels hegesztés tervezéssel (pl.:
teljes atolvaddssal) kell biztositani. A részleges &tolvadas
vagy szakaszos varrat esetén a megfelels korrézidvédelemrdl
| gondoskodni kell
A betitébélyegzével torténd azonosités helyét fel kell tiintet-
| nia rajzon; A varratok torlédasat el kell keriilni
Hidegalakitott acél alapanyagok esetén a héhatassvezet
| szildrdsdganak csokkenését figyelembe kell venni a szami-
tasoknal
Az ISO/TR 156608 szabvény szerinti 1.1, 1.2 és 1.4 anyagcso-
portba sorolt alapanyagok hidegen alakitott teriiletein he-
gesztés csak abban az esetben engedélyezett, ha a hajlitas
utan és a hegesztést megelézéen normalizaléd hékezelést
| alkalmaztak. Ennek hiany4ban hegesztés a 9. 4bra feltétele-
inek teljeslilése esetén lehetséges
A bordak lezardsara érdekében a merevitdk megfeleld kiala-
kitasardl gondoskodni szlikséges. Az ellendllasi ponthegesz-
| tessel készitett kitések kovetelményeit az EN 15085-3 szab-

vany F. melléklete tartalmazza.

! Az alapanyagok kivalasztasa sorén az ISO/TR 15608 szab-
| vany kévetelményeit kell figyelembe venni. Az alapanya-
gok hegeszthetdsége az ISO/TR 581 szabvany szerint akkor
| tekinthetd igazoltnak, ha az alapanyag megfelel a vonatkozé
EN szabvany eléirdsainak, és azok hegeszthetének minésitik.
| Ennek hidnyédban a gyarténak kell igazolnia, hogy az alap-
anyag felhasznéldsdval készitett varratok jellemzdéi megfe-
lelnek a tervezé Altal el&irt kévetelményeknek. A kozepes
és magas biztonségi kategéridba sorolt hegesztett szerkeze-
tek gyartasara kizarélag olyan alapanyagok hasznalhatdk,
amelyek kifdradési szildrdsdga dinamikus terhelés esetére
| is ismert.

' Intézkedések

a tervezéi kompetencia biztositasara

I 7 o2z " . e ”
A hegesztett vasuti jarmuveket, illetve jarmuiiszerkezeteket

tervezd szakemberek kompetencidjanak biztositasa érdekében
a szabvanysorozat bevezetésével egyidejlleg intézkedéseket

| kell tenni az EN 15085 szabvanysorozat szerinti tervezési te-
vékenységet folytatd szervezeteknél.

Ezen szervezeteknek az EN 15085-2 szabvany szerinti
| tanusitds sordn a tervezési folyamat jellegéhez és a he-
| gesztett szerkezetben tervezett varratok minéségi oszta-

lyaihoz igazodé tervezsi kompetenciat sziikséges igazolni.

A tervezdi kompetencia vizsgélata sordn fokozott figyelmet
| kell forditani pl.;

— az alkalmazott tervezési médszerek és elvek vizsgélatéra;

GESZTES
Flssesi

19



KUTATAS — FEJLESZTES

— a hegesztett szerkezet globalis megfeleléségének, illetve az
egyes varratok lokalis megfeleléségének igazolasara (terhe-
lések, fesziiltségi szint, effektiv varratkeresztmetszet, stb.);

— A tervezési folyamat végrehajtasdhoz szilkséges targyi esz-
kozok és erdforrasok (pl.: az alkalmazott szoftverek) feliilvizs-
galatara

— A tervezdk targyi tudasanak és szakmai tapasztalatainak
felilvizsgalatara (pl.: a 15085 szabvénysorozat, illetve a
kapcsolddo eldirdsok kovetelményeinek ismerete, vala-
mint alapveté hegesztéstechnoldgiai és anyagvizsgalati
ismeretek)

— A tervezés bemené adatainak feliilvizsgélatéra (pl.: tervezé-
si élettartam meghatarozasa)

— A tervezési folyamat 1épéseinek feluilvizsgdlatara (pl.: a ter-
vezés szakaszai, illetve a feladatok és felelésségek 16gzités-
re keriltek-e)

— Az elkésziilt tervek megfeleléségének felulvizsgalatéra és
igazolasara

- stb.

Az elmult tébb, mint tiz év soran végrehajtott auditok, illetve
tizemalkalmassagi mindsitések tapasztalata, hogy a hegesztett
szerkezetek tervezésére sziikos idSkeret all rendelkezésre, ezért
nincs lehetdség a megfelelden atgondolt koncepcid kialakita-
séra és a tervezési folyamat kelléen alapos végigvitelére. A
tervezdk részben kényszertiségbdl, részben a szitkséges isme-
retek hidnyéban gyakran csupan az adott szerkezet 2D-s vagy
3D-s rajzi megvaldsitésara (képernydre, illetve papirra vitelére)
koncentralnak.

A tervezési folyamat sordn elkovetett hibak a késdbbiekben
— részben a technolégiatervezés és a gyartds sordn, részben
a jarmuszerkezet lizemeltetése és karbantartdsa soran — hal-
mozottan jelentkeznek. Tekintettel arra, hogy a tervezés és a
gyartas folyamata gyakran elvalik egymastél (hisz a tervezd és
a gyartd akar tobb széz vagy ezer km-re is lilhet egymastodl),
ezért a gyartasi folyamat sordn keletkezé informécidk vissza-
csatoldsa a tervezék felé nem vagy csak igen nagy nehézséggel
torténik meg. Ugyancsak tapasztalat, hogy a terveken gyak-
ran keverednek a tervezési és a gyartési informécidk, illetve
kovetelmények.

A tervezdk — sokszor hegesztéstechnolégiail tapasztalatok
nélkiil, illetve a konkrét gyartasi korilmények ismeretének
hidnyéban - a terveken technolébgiai eléirasokat adnak meg
(pl.: illesztési hézag meghatarozésa), mikézben alapvetd
technoldgiai ismereteknek nincsenek a birtokaban (pl.. HV
és HY varratkialakitds gyakorlati megvalésitasa kozotti k-
16nbség).

Ezen problémék és nehézségek megszintetése, illetve csok-
kentése érdekében a kdvetkezé intézkedésekre javasolt kon-
centralni:

— Fokozott figyelmet sziikkséges forditani a rajzi dokumentumok
megfeleléségének biztositasara:

* A rajzi dokumentumokon minden esetben fel kell tuntetni

a termék gyartdsahoz szitkséges tanusitési szintet (CL) és
a varratminéségi osztalyt (CP), valamint gondoskodni kell
a varratok egyedi azonositasarél. (Megij.: a rajzi dokumen-
tumokkal kapcsolatos tovabbi kovetelményekrél (pl.: kifu-
télemezek és lemunkalésuk, varratok lemunkalésa, TIG-
Dressing, stb.)
* A kapcsolédé eléirdsok adnak utmutatést: DVS 1610:1197,
DVS 1615:1995, FSF-Zeichnungsrichtlinie);
— Fokozott figyelmet sziikséges forditani a rajzi dokumentumok
hegesztési szemponti felilvizsgélatara és a felilvizsgalat
tényének, illetve eredményének igazolaséara;

EGESZTE
}I%CHNIKA g

— Xi kell alakitani a vastuti jArmiiszerkezetek megfeleléség ér-
tékelésének egységes folyamatat (szitkség szerint az arra
feljogositott fiiggetlen szervezet bevonasaval),

— A vasUti jArmuszerkezetek tervezését végzé szakemberek
oktatasardl és tovabbképzésérsl gondoskodni kell: E cél el-
érésének eqgyik eszkoze lehet az ITW 4ltal a hegesztett szer-
kezeteket tervezé szakemberek tovabbképzésére kidolgozott
IWSD képzés [6]

Osszefoglalas

Eldadasomban a vasiti jarmutivek és jarmu részegységek
hegesztésére vonatkozé EN 15086:2007 szabvanysorozatot
mutattam be, valamint felhivtam a figyelmet a szabvany-
sorozat alkalmazésaval dsszefliiggé aktudlis kérdésekre.
A szabvénysorozat felépitésének és érvényességi korének
bemutatésat kévetben a varratok osztéalybasoroldsi elveit
ismertettem. Bemutattam, hogy a szerkezetre hatd terhelé-
sek (fesziiltségek) és a jarmiiszerkezet biztonsagi besorolasa
alapjan hogyan kerillnek meghatérozésra a varratmindségi
osztalyok, amelyek egyuttal a vizsgalati kovetelményeket
is meghatarozzak.

Eléadasom masodik részében a tervezdi kompetencia biz-
tositasaval kapcsolatos kérdésekkel foglalkoztam. Tekintet-
tel arra, hogy a vevéi kdvetelmények, valamint az irdnyelv-
ben foglalt alapveté biztonsagi kivetelmények kielégitése
és a hegesztett szerkezet megfelelésége kizdrdlag az EN
15085-3 szabvanyban foglalt tervezési eldirdsok maradékta-
lan teljesitése esetén lehetséges, ezért fel kivdntam hivni az
érintett szervezetek figyelmét, hogy fokozott figyelmet szik-
séges forditani az ezen szerkezeteket tervezé szakemberek
tovabbképzésére és a tervezdi kompetencia biztositasara.
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Dr. Dulin Laszlé (IWE)*

Csucstechnika a hegesztés gépesitéséhez

A DLT Kft altal a kiilonb6z6 hegesztési eljarasok gépe-
sitéséhez gyartott, sokéves fejleszté munka eredménye-
ként részleteiben kiérlelt, a gépészeti-, a villamos- és
informatikai elemeit, a szerelési anyagait tekintve 21.
szézadi technikat képviseld célgépeket a hegesztett ter-
mékeket gyarté cégek itthon és kiilf61dén egyarant hasz-
naljak. Cikkiinkben ezekbdl mutatunk be két példat.

Szallit6 csigak kopasallé bevonatat hegeszté célgép

A célgép kiilonbozé méretdl egy-, és kétbekezdésl csigak
gyartasahoz és a csigék feliiletére hegesztett parnarétegre
készitendd kopdsalld feliilet hegesztésére késziilt. Az 6sz-
szesen kilenc szabadsagfoku karrendszer hordozé eleme a
DLT Kft sorozatban gyartott hegesztd dllvanya. A célgép kii-
16nlegességei a 600 C°-ig lizembiztos 3D-s varrathelykévets
rendszer, a teljesen automatizdlt hegesztési folyamat, a
vezeték nélkili programozé és tavirdnyité feliilet, a tavdi-
agnosztikai rendszer.

| / i - '
1. 4bra. A hegesztééllvanyra szerelt robotkar. Az titkézésvédd
hordozza a hegesztépisztolyt, az elszivd csévet és a varrathelykévetdt

2. abra. Szinkronforgaté
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A hegesztd allvany tartéelembdl és az arra épitett gerenda-
rendszerbdl all. Egyik eleme egy merev és pontosan megmun-
kalt, lineéris csapaggyal szerelt fiiggéleges tartd. A mésik elem a
vizszintes, ugyancsak linedris vezetékkel vezetett keresztgeren-
da. A figgdleges és vizszintes mozgast biztosité kocsiszerkezet
figgdleges hajtasa hajtémiives szervomotoros, az erdatvitel hé-
zagmentes kapcsolatot biztositd bordasszij. A keresztgerendét
eléfeszitett fogasléc-fogaskerék rendszeren keresztiil hajtémiives
szervomotor mozgatja. A keresztgerenda egyik végére épiilt a
hegesztdpisztoly, a varrathely keresé, a hegesztési fiistok elszivd
cs6vét hordozd karrendszer (1. dbra). A teljes kinematikai 14nc
témeg-kiegyensulyozasat egy gazrugd végzi

A kopésalld bevonatot teritd mozgasokat a fiilggbleges és viz-
szintes programozott mozgast végzé karok, a hegesztdpisztolyt
hordozd, dsszesen tovabbi négy szabadsagfokd programozott
karrendszer és a hegesztépisztoly hatdskédrzetébe telepitett,
fuggdleges tengelye mentén tetszélegesen megéllithatd tovabbi
két programozott tengelye miatt a munkadarab szinkronmozgata-
séra alkalmas forgat6 (2. dbra) valésitjdk meg. A szinkronforgatéra
a csigavonalban t6rténé felrakd hegesztéshez a fiiggblegessel
szbget bezaré tengelyhelyzeti munkadarab pisztolymozgatassal
egyidejl szinkronforgatasa miatt, illetve a csigatengely felrakésa-
hoz a vizszintes helyzet( szinkronforgat4s miatt van sziikség.

A gyart6 programok az 9sszes gyartmanytipusra egyenként
a meméridban tarolhaték és behivhatdk (3. 4bra). A célgép
f8aramu és szabdlyozéstechnikai villamos elemei a beren-
dezés mellé telepitett kapcsolészekrényben helyezkednek el.
A szereld lapra keriiltek az erésdramu csatlakozé rendszer, a

3. dbra. Az érintéképernyds kezelbfeliilet

bl rgesages
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Szab6 Gyorgy*

A mianyaghegesztés

néhany aktualis problémajarol

Motté: Az igazsag nem tébbségi kérdés

Ma a ,,nanotechnoldgiai ipari forradalom” idején, - sét
nyugodtan kijelenthetjiik, hogy jelen gazdasagi valsagban
is — a racionalis, koltségkimélé technolégiak és szerkezeti
elemek alkalmazasanak vilagat éljiitk. Ennek nélkiilézhe-
tetlen elemei a miianyagok. Azok jelen vannak minden-
napi életiinkben, a haztartastél kezdve az Girhajézasig, a
humaénegészségiigytdl az atomerémiiig, és természeten
a nanotechnolégiakban is. De mi most maradjunk csak a
»kézzel” foghat6 ipari alkalmazhatdsag teriiletén.
Cikkemben a szakmat foglalkoztat6 néhany aktudlis (néhol
akut) téma problémajat kivinom bemutatni. Szeretném
remélni, hogy ez legalabb a figyelem felkeltésére alkalmas-
nak talaltatik. Természetesen ez egyfajta sajatos egyéni
szemléletet jelentet meg, melyet készséggel felvallalok.

'hozag anyag nélkili hegesztés

hozagos hegesztés

ahol: Q hébevitel, A1 anyag 1, A2 anyag 2, H hozaganyag,
At a hegedés idétartama

1. dbra. A hegedes elve

Hegesztett tartaly jellegzetes kotésekkel

1
’
E\ beagyazés

nyereg hegesztés

tokoshegesztés

sarok varrat i
tompahegesztés

gyokoldalon utanhegesztett

2. &bra. T6bb szerkezeti elem felhasznéldsaval készitett
hegesztett szerkezet
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Bevezetés

Elészor is javaslom, tekintsiik 4t csokorba szedve azokat az
alapvetd meghatérozésokat — terminus technikusokat —, ame-
lyek fogalmi rendszere meghatérozé lehet szdmunkra. Nagyon
sokszor ez a gondolkodas segit feltarni a 1ényeget, kiiléndsen
azokban az esetekben, amikor a szakmai vaksag zavarja a
tisztédnlatasunkat.

Nézziik sorra ezeket a fogalmakat:

Mtuanyag

Olyan anyag, amelynek alkot6 eleme valamely ipari médszer-
rel elballitott szerves anyag. Ez az anyag makromolekularis
polimerekbdl &ll, ami a megolvadas utdn nem newtoni folya-
dékként miikédik. Tulajdonképpen az elsd ,milanyagok” a
tejbdl leszarmaztatott kazein alapu galalitok (lanitéalok) voltak,
amelyek mar alkalmasak lehettek az elefantcsont (ivor), a szaru
és a korall anyagok helyettesitésére, potlasara.

Newtoni folyadék
A belsé surlédasi egylitthatd [v] fliggetlen az egymaéshoz ké-
pest elmozduld folyadék rétegek viszonylagos sebességétdl.

Ez a viszkozitasra jellemzd tulajdonsagvaltozas kiemelten
fontos, s6t meghatérozd a polimerek hegesztésénél, mert az
anyag méasképpen viselkedik melegités, és masképp a hilési
folyamatok alatt. (n.b. ez az egyik lehetséges forrdsa a varrat-
ban és a kérnyékén jelentkezé mikro repedéseknek!)

Hegesztés[1]
Két, vagy tobb azonos (vagy jellemzé tulajdonségaiban ha-
sonld, n.b. egymassal , kompatibilis”) anyag kohézién alapuld
egyesitése. Olyan oldhatatlan kotés, amely létrehozésa utan
mar csak roncsolasos modszerrel sziintethetd meg.

Kohézié[4]
A testek (elemi) alkotd részei kozotti kotés, elemi szintil kol-
cs6nhatas (vonzerd).

Hegedés
Egy adott idépillanatban (At) a megémlesztett (Q) anyagok
kozott nyomas hatéséra (p) 1étrejott kohézids kotés. (1. dbra)
Fontos: a hegedés mindig a hiilési folyamatban jén létre!

Kompatibilitds[1]
A kildnbdzd anyagok azon tulajdonségai, amelyek azonos-
sidga — vagy minimalisan megengedett eltérése — esetén az
egymashoz térténd hegeszthetéségiik fizikailag lehetséges. Ez
ma kiemelkedden fontos része a szaktertiletnek.

Csak egy konkrét példat emlitve: a foldbe fektetett nyomvo-
nalas polietilén gazvezetékek legaldbb haromféle ,generacios”
anyagbdl, és szamtalan cségyartdi beszallitotdl szarmaznak.
Meghibésodéasuk, javitdsuk esetén pedig donteni kell az alkal-
mazhatd technolégiarél!

* a szerz6 a Dunagéaz Zrt. alapitdja, nyugalmazott vezérigazgato,

a Helianthus-Familia Kft. szakértéje
E?ZTES
heseim

az MKIK altal delegélt szakérts, az Etikai Bizottsag tagja
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Zart szelvények Kiilénb6z6 tipusu varratok Nyitott és zart cellak

siklapokkal hatarolt hozaganyagos hegesztésekhez

b
—ft e

\Z

korszelvény

A4

3. dbra Hegesztett kitéseknél hasznalt jellemzé szelvények

Hegesztés homlokfeliileten

nyitott szelvény
Q (hébevitel)
P—s -—FP
zart szelvény
~Q
NN VAT

tengelyvonal eltéréen tengelyvonalban

Hegesztés palast fellileten

P (tulfedésbdl és hilési
zsugorodasbol)

4. abra Hozaganyagnélkiili hegesztések jellemzd tipusai

5. dbra Hozaganyagos hegesztés

Fylrarspres

Hegesztett szerkezet (2. dbra)
Legalabb két szerkezeti elemet tartalmazé anyag kohézids,
oldhatatlan kétése.

A muanyag hegesztett szerkezetek alkalmazdsanak elter-
jedését j6l példazza, hogy mar a hidak épitésénél is alkal-
mazzak azokat szilardsagi tartdéelemként. (Forrds: Német-
orszag, Hesseni tartomany, Freiburg melletti mtianyaghid
szerelése)

A mai hegesztett szerkezetek t6bb kiilénbdzé technoldgiaval
késziilnek

Legfontosabb alkalmazasi tertiletek:
— nyomvonalas kézmurendszerek
— ipari cs6vezetékek,
— nyomastarté edények, tarolok,
— kozlekedés, jarmi ipar,
— épitdipar, épiiletgépészet,
— fogyasztési cikkek,
— komyezetvédelem,
— szbrakozés, sport, stb.

30 XX. évfolyam 2009/1



TECHNOLOGIA — GYARTAS

Atlapolt kétések

hébevitel hozaganyaggal hébevitel segédeszkdz hevitésével hébevitel ellenéllas huzallal
félia hegesztés

ellenailas huzal~_

P folia
Y } AN

A Q -, hegesztés

S B N
T EM' rugalmas

szigetelO parna

6. abra Vékony lemezek hegesztési mdédszerel

Hegesztes alkalmazésa nélkiil pedig ma mér elképzelhetetlen a kérnye-
A muianyagok hegesztésérél tulajdonképpen az elsd ipari em- | zetvédelem (cseppmentes hulladék és veszélyes anyagtaroldk).
lékeink az 1950-es évekre tehetdk, amikor is megjelentek a Szamos helyen alkalmazzék a mianyag lemezeket tartalyok
szlitke PVC lefolyé csdvek ,piros” hozaganyaggal torténd he- bélelésére, kdrnyezetre karos anyagok téroldsara, vagy akar
gesztésel. Azdta a vildg és azon belil a szakma is éridsit 1épett | sportlétesitmények épitésénél is.
elére. Példaul ma Magyarorszagon kozel 70.000 km f6ldbe fek- A muilanyagok hegesztésének széleskord véaltozatainak fel-
tetett nyomvonalas kézmuvezeték van (gaz, viz, kdbelcsatorna, sorolasdtdl eltekintek. Azok mindegyike lehet anyag-, eljaras-,
szennyviz, csapadék viz, stb.). eszkoz- és pozicidfiggd. A teljes kort felsorolds helyett csak
Tovabbi fontos tétel a vegyipari, élelmiszeripari, egészségligyi néhany — ipari alkalmazésban is elterjedt, ismertebb — valto-
1étesitmények ipari vezetékei. S6t az épitdipar, ahol a nyilasza- zatot mutatok be.
10k és egyes szerkezeti elemek jelentds része mar miianyagbdl Muanyaghegesztett szerkezetekhez jellemzéen hasznélatos

készilnek. Az épliletgépészet ugyancsak jelentds felhasznéldja szelvények (profilok) (l4sd 3. dbra) jellegzetes felhaszndléasi
a muanyag csérendszereknek. Hegesztett mianyag lemezek terlletei:

Beagyazas Beagyazas Zért szelvénvek | kézmi vezetdkek, ipari csévezeték rendszerek,
dielektromos térben rezgési energiaval qrszelvenve épiiletgépészet, védéosivek, stb,

burkolés, ,,cseppmentes” tarolas, kdmyezetvé-

Nyi ények
P Vitothazsivenys delem, sport, uszoda technika, stb
l szonotréda Nyitott és zart épitéipar, erdsitett hegesztett szerkezetek,
= i , A szelvények szerkezeti tartd elemek, stb.
fém betét

A hegesztett kotések késziilhetnek kiillonbozé hozaganya-
gos, hozaganyag nélkili, vagy akar kombinalt eljardssal.
Ennek kivalasztdsa és meghatérozésa tervezdi és technold-
gusi feladat.

A hegedés folyamata viszont minden egyes eljaras esetében
ugyanaz: az dsszehegesztendd anyagokat meg kell émlesz-

7. dbra Beagyazési technolégidk teni, és azokat megodmlesztett allapotban a hiilés kivarasig
| Tompahegesztett kétés héhatas dvezetei Hozaganyggos hegesztett kotés hShatas vezetei ]
| borité éritkezési o
|
| . ... Féteg maradvany i Lo OSZ|9PQS b,(,’[”to
atrendez6dott finomréteq _ atrendezddott elrendez6dés reteg dtrendezédott

réteg

réteg

alapanyag

\ alapanyag N finomréteg

oszlopos elrendezédés
8. abra Hegesztett kétések varratainak makrocsiszolatén észlelt héhatés évezetek
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Hegesztett szerkezetek megfelelosége

Ma a miianyag hegesztett szerkezetek alkalmazdsa esetén
sokkal inkdbb csak ,kivalasztds” van, mint méretezes. Egy
cséelem belsé nyomaésra torténd kivalasztasanak megfelelésége
még messze nem jelenti az ismételt igénybevételre torténd
megfeleldséget is. Egyébként is szerencsére mar szamos szak-
ember véleménye megegyezik abban, hogy az u.n. kazanfor-
mula nem igazan alkalmas vastag fald /" zavarasos” feltétekkel
mukodd/ csbrendszerek | kivalasztasara”.

Nézziink egy altaldnos példat: Egy tizemeld foldbefektetett
mianyag kézmlivezeték tsszetett igénybevételére (10. dbra):
— sajat bezéart (belsd) fesziiltségek /termékbdl, technolégidbdl/

(Ae.)

- hétagulasbol eredd nytlasvaltozasok (Ae )/

— (pl. 1m hosszu polietilén csé AT=20°C homérsékletvaltozas
hatésa akar 2-3 mm hosszvéaltozast is generdl.)

— jarmtterhelésbél szarmaztatott igénybevétel (),

— csavarési igénybevétel, pl.: ledgazasoknal (®,),

— belsd nyomésvaltozasbdl eredd igénybevétel (A ),

— talajmozgasbol, bedgyazasbdl szdrmazd elmozdulési igény-

bevétel (A).

Az igénybevételek megfogalmazésa utdn modellezhetd az is-
mételt igénybevétel. Folvehettk a Wohler gorbék. Ezen igény-
bevételek megjelenése sztoasztikus. Ipari nagy mintén [5] sike-
riilt modellezni az ismételt igénybevétel Altal generalt rezgés
allapotvaltozasokat. Kisérleteink sordn megtapasztaltuk, hogy
a torési hatarzéna elétt a nagymintara helyezett rezgésképet
demonstralé papir karikék egy csomoépontba atrendezddiek.
Ezek az atrendezédések szinte minden esetben a ténkreme-
netelt megelézden kovetkeztek be [1].

Nagyon fontos tudni, hogy az alapanyag (csé és idom) gyéar-
ték altal megadott élettartamra vonatkozd parameéterek egy
az egyben nem oOrokithetdk 4t a hegesztett szerkezetre. Azok
tartés igénybevételre torténé megfeleléségénél mér nem hagy-
haték figyelmen kiviil a tervezési, épitési, szerelési hegesztési
technoldgidk hatédsai, valamint a szallitott kdzeg sem. (azok
fajtéja, mennyisége, félesége, veszélyessége, stb.)

Az elvégzett kisérletek igazoltdk, hogy egy hegesztett szer-
kezet akkor megfeleld, ha az eltérd frekvenciéju liktetd igény-
bevétel esetén az R maximalis redukalt fesziiltség /</ kisebb
vagy legfeljebb egyenlé a Roeo megengedett feszultségnél.
Hegesztett szerkezetek méretezésére pedig mar van végeselem
maodszer [7].

R .<R.,.,=R/C

ahol |R

x

pillanatnyi fesziiltség allapot

C tizemi viszonyoktdl fiiggd biztonségi tényezd

A biztonsagi tényezd meghatéarozasa tervezdi feladat. Miutan
a ténkremenetel kritikus pontja a hegesztési varratban keletke-
zett boritd réteg, ezért nem tancsos a csévezeték szildrdsagat
a névleges érték 95% ala valasztani.

Humaneroéforras

A szakteriilet mindségi igényeinek teljesitéséhez maradékta-
lanul sziikséges eldfeltétel a technikai eszkdzok (anyag, szer-
szam, berendezés, stb.) biztositdsa mellett minden szinten a
‘minéségi humaneréforrds [2] biztositasa is.

Ezt a tobb szintl igényt az aldbbiak szerint lehetne teljesiteni:

byl s

Képesitési szint Szakmai kompetencia igény

Alapfokt iskolai képzés, tanfolyami felkészi-

. 5 seqits | _
Hegeszto seglto | o szakmai gyakorlat

Szakmai végzettség és gyakorlat. Ma 6nalié
muanyaghegeszté OKJ képzés nincs Az csak
u.n. ,eldgazasokon” keresztill hozhaté be a
szakmaéba.

Képesitett
hegesztd (?0KJ)

Anyagtél, eszkdztdl, eljarastdl és technols-

Eljaras szerinti RPN e .
) giatol fliggd specidlis ismeretek, a teriiletre

h 6 ; i .

egeszto | jellemz6 szakmai gyakorlat. _
Mindsitett | Szakmal felkéslzﬂ-ltséget Par%ﬁsit'é/ k/épesitlés;

. . | anyag, technolédgia, eszkdz és eljaras szerint
muanyaghegeszto (10]

. . | Kozépfokt kirdnya képesités. llyen szak-
Miianyaghegeszto | . ?zep’ ° u /sza 1r/a ny,u . ppf,SI . v .

h irdnya koézépfoku képzésrdl nincs tudoma-

technolégus [

SOm.

A megbizatas munkaltatéi jog. Sajnalatos

azonban, hogy a munkaltatok a megbizas
| kiadasakor nem minden esetben veszik figye-

lembe, hogy a szakmai ismeret és jogosult-

sag természetes személyi jog. Ezért nem elég

csupAn a megbizas, hanem a szakértelmet és
| jogosultségot is igazolni kell. :
| Az eléz6 szintek teljesitésének birtokaban,
Gyakorlati oktaté | megfeleld felkésziiltséggel és kommunikacios

| képességgel rendelkezd (,tuttor”) személy.

Minéségi ellendr |Felséfoku (féiskolai képzési) hegesztési és|
(supervisor) anyagvizsgalati ismeretekkel kiegészitve.

Hegeszté felelds

Magyarorszagon mianyaghegeszté mérnok-
képzés nincs. A szakmai ismeretek egy része
més targyak oktatdsaba beépitve — néhany
6raszdmban — jelenik meg.

A BME, az ME valamint a BMF és a Duna-
Gjvarosi Féiskola szakmérnoki képzésében
néhéany 6raszammal beépitve szerepelnek a
muanyag-hegesztési ismeretek is. Viszont a
képzésnek nem 1észe a miianyagszerkezetek
| élettartamra torténd megfeleléségének mé- |
retezésel |

| Hegeszté mémok

Hegeszt6 szak-
mérndk és
hegesztd techno-
légus

Tapasztalas

Alapfokt képzés

Az OKJ képzésben (még finoman fogalmazva sem) nem volt
sikeres a szakmai lobbi. Az egyenlitéi hosszusdgot meghala-
dé veszélyes lizemet jelentd gazcsévezetékek /de sok egyéb,
méas sem!) nem érdemelték ki ezt a jogosultsdgot. Az 1j OKJ
ugyanakkor szadmos olyan szakmat felértékel, amelynek le-
het akar néhany szaz képviseldje is az orszdgban. Miutan
a szakmai lobbi leszlkitette a véleményalkotasi, beleszdlasi
lehetéségeinket, igy szdmos sikertelen prébalkozésunk utén,
véglil is a szakma véleményének figyelmen kiviil hagyéséaval,
nélkiilink déntottek.

Mindsitett hegesztd [10]
A polietilén csdvek hegesztésének és kozeg figgd épité-
sének-, szerelésének szakmai képzése a gazipar részére
az 1980-as évek elejétél kezdve folyamatos. A szakmadsitas
,elfogadéasa” téliink, a Dunagéz Rt-tél indult kezdeménye-
zés, melyet alakuldsakor még az MHtE sem akceptdlt, de
szerencsére nem sokkal késébb elismerték, hogy technold-
giai értelemben ez is hegesztés. Ugyancsak mi a Dunagéz
Rt. vezettiikk be az arcképes igazolvanyhoz kotott évenként
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visszatéré mindsitést, amely késébb alapja lett az MHtE
mindsitési rendszerének. A fejlédés maga utdn vonzotta a
gazon kivil egyéb létesitmények, kozmiivek, ipari és kérnye-
zetvédelmi rendszerek hegesztését is. Ezért szorgalmaztuk
és tamogattuk azt a torekvést, hogy a hegesztési-, valamint
a kozegre vonatkozé épitési-, szerelési- technolégidk igen-
is kuléniiljenek el egymastdl. Természetesen az épitésre,
szerelésre vonatkozé munkavégzések is szakismereteket
igényelnek, de azoknak nem feltétlen a hegesztés teriiletérél
kell becsatlakozniuk a képzési folyamatba. Ez a prébalkozés
folyamatban van.

Igazén nem sok szakma mondhatja el magardl, hogy a
feligyeld minisztérium 4ital kijelslt ,Mindsité Testiilet” gon-
dozza, mint ahogyan ez a hegesztés teriiletén fennall. Erde-
mes volna atgondolni, hogy ez a Testiilet valéban megtesz-e
mindent éppen a hegesztd személyzet mindsitése érdeké-
ben. Példaul van-e akkreditalt programia, vagy eljaras rend-
je ,nem OKJ-s” bemenetre. Ehhez az MSZEN 13067:2002 /
Mtanyaghegeszték. A hegeszték mindsité vizsgdja. Hegesztett,
hére lagyulé miianyag szerkezetek/ szabvény pedig biztositja a
megfelel szakmai keretet és hatteret. Ugyancsak érdemes len-
ne atgondolni és aktualizalni jelenleg is hasznalt szamonkérd
kérdéseket is. Azok kdzott szAmos nem a milanyaghegesztés
szakmai kérdéskérébe tartozik

Ellendrzés, mindsités[9]
A hegeszték munkéjanak legfontosabb mindsitése a varratok
megfeleldségének igazoldsa. A mindsitd személynek rendel-
kezni kell a korabban megszerzett ismereteken tdl az Uj anya-
gok, technolégidk ismeretével is. Felkészlltséglk és naprakész
informacidjuk mellett etikailag is korrekt magatartast vdrmak
el télik.

A biztonsag nem engedi meg azt a fogalmat, hogy egy varrat
.Csak egy kicsit sériilt”. Mind a kézmtipar, de a kdrmyezetvé-
delem teriiletén sem megengedett, olyan fogalom, hogy ez a
hegesztés csak egy kicsit szivarog!

Egy ipari-, szakértéi megbizas nem irhatja feliil a szakmai
mindséget! Egy hegesztett kétés minésitésére még birdi szak-
ban sem fogadhaté el, hogy annak j6sagi fokat a megbizéd
szandékai szerint hatérozzuk meg. Aki magéaval szemben ilyet
megenged, az a szakmaval szemben kévet el stlyos etikai
vétséget.

Gondoljuk 4t és segitsiik a mindsitésre kijeldlt személyek
szakmai felkésziiltségét. Hivjuk fel a figyelmet a hidnyossagok
poétlésara, véllaljuk fel , kiildetésiinket”.
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Huber, Harald* - Winkler, Franz** - Gugimeier, Karl Heinz***

Az otvozetlen rutilos porbeles huzal
alkalmazasa vastagfalii szerkezethez

A porbeles huzalok kedvezé tulajdonsagai, valamint gazdasagossaga az elmult
években vilagszerte ennek a hegeszt8anyag tipusnak a nagyfoku elterjedésé-
hez vezetett. A tobb évtizedes gyakorlat, hogy a rutilos bevonatos elektréda
nem alkalmas a vastagfalii szerkezetek hegesztésére, azt sugallja, hogy a
rutilos porbeles huzal sem javasolt erre a feladatra. Sokszor a porbeles huzal
felhasznalasat — indokolatlanul — vékony szerkezetek hegesztésére korlatoz-
zék. A rutilos porbeles huzalt megfelels tulajdonsagai azonban alkalmassa
teszik a vastag szerkezetek hegesztésére is. Erre mutatunk be egy példat.
Ternitzi Schoeller Bleckmann Nooter GmbH (SBN) cég atfogd vizsgalatot
folytatott a mitragya gyartasahoz sziikséges vastagfald nyomastarté edé-
nyek egyes részeinek rutilos porbeles huzallal térténé hegesztésére, hogy a
gyartas atfutasi idejét cs6kkenthessék, gazdasagossagat novelni tudjak. A
pozitiv eredmények egy sor valtoztatashoz vezettek a gyartas teriiletén.

A kovetkezokben bemutatjuk az étvézetlen rutilos porbeles huzal eredmé-
nyes alkalmazasat 110 mm falvastagsag( elemeknél.

—— —

1. dbra A kiszallitasra kész reaktor

2. dbra. A négy szegmensbdl bsszedllitott félgémb
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Helyzetfelmérés

A Ternitzi SBN cég nyomastart6 edénye-
ket gyart matragyagyartashoz (1. dbra).
A tervezési nyomas gyakran eléri a 250
bar-t, 200°C hémérséklet mellett. Ebbol
kévetkezéen a tartélyok falvastagsaga
elérheti a 200 mm-t, a sulyuk pedig 200
és 390 tonna kozott helyezkedik el. A tar-
talyoknak ez a nagysagrendie a fedettivii
témorhuzalos hegesztés alkalmazasanak
idedlis tertilete.

A folyamatos igény, hogy a berende-
zések teljesitménye névekedjen, a beren-
dezések méretének és falvastagsaganak
a névekedéséhez vezetett. A beszallité a
nagyobb edényfeneket mar nem tudta egy
darabbdl gyartani, 4t kellett témi a négy
szegmensbdl torténd OGsszedllitdsra (2.
abra). A szegmensek dsszehegesztésének
feladata az SBN-re harult. Megszokasbdl
a feladatot tdmorhuzalos fogyoéelektrédas
gyokhegesztés és fedettivii hegesztés pa-
rositasaval tervezték megoldani.

Ezt a megoldést az aldbbi koériilmé-
nyek kozott lehetett kivitelezni:

Varrat elékészités: dupla V varrat (X
varrat), valamint aszimmetrikus dupla
V varrat az EN 29692 szerint (szerk.: az
MSZ EN 29692:1998-t visszavonték). Az
X varrat bels6 részét a korlatozott hozza-
férés miatt fogyodelektrodas hegesztés-
sel kell hegeszteni. A meglévd 50 ton-
na teherbirdst forgatd-billenté asztalt
atalakitottak folyamatos mozgatdsiva,
hogy a kiilsé varrat fedett ivii hegesztési
eljarassal hegeszthet6 legyen.

Tovabbi fejlesztés

A tovabbi termelékenység-névelés érde-
kében sziikség volt a hegesztési kapaci-
tast gazdasagosan néveld technoldgia
kidolgozasara.

Megoldasként a toémoérhuzalos fogyd-
elektrodas hegesztés kivaltasa adodott
porbeles huzallal. Mivel az SBN cégnek
még kevés tapasztalata volt a porbeles
huzallal torténé hegesztéssel, a Béhler
Schweisstechnik segitségével kidolgoz-
tédk a porbeles huzallal torténd hegesz-
téshez szlikséges betanitas és vizsgalatok
programijat. Egyrészt az SBN hegesztSivel
begyakoroltattak a porbeles huzallal vald
hegesztés menetét, masrészt az eljaras
vastagfalt szerkezetekhez torténé enge-
délyeztetéséhez sziikséges vizsgélatokat
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végezték el. Ekdzben kidolgoztak egy
alternativ technoldgiat a tomorhuzalos
eljardssal szemben, miéltal a cégnél 16vé
forgatd asztal és fedett ivll hegesztés szik
kapacitasat is oldani tudtak.

Prébadarabok hegesztése

A tobbnapos — a hegeszték gyakorlati
képzését, a munkaprébak és az elja-
rdsvizsgalathoz sziikséges hegesztett
prébadarabok készitését is magdban
foglalé — program 1j alapokra helyez-
te a gyartast. Az ASTM SA 516 Gr. 70,
minéségl alapanyagbdl készitett proba-

darabokat, melyek vastagsaga 110 mm
volt, figgdbleges, PF poziciéban, teljes
egészében BOHLER Ti52-FD @ 1,2 mm,
rutilos porbeles huzallal hegesztették
meg. Emellett a fedett fvii/porbeles kom-
binaciét is vizsgaltak.

Ebben a cikkben kizardlag csak a por-
beles huzallal késziilt varratok eredmé-
nyeivel foglalkozunk.

Varrat el6készités

A rutilos porbeles huzal alkalmaz-
hatosdganak érdekében az aldbbi
eldkészitéseket kellett elvégezni:

5. dbra Szakité prébatest,
térés az alapanyagban

6. dbra Oldalhajlité préba

blsggspres

5A. dbra Szakitd probatest,
térés az alapanyagban

6A. dbra. Oldalhajlité préba
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— Ervényes WPS és PQR lapok eléallitasa
az ASME IX QW-402-t61 QW 410-ig;
QW 150; QW 160; QW 170; QW 180
eléirasok szerint.

— Hegesztési utasitasok és érvényes elja-
résvizsgalatok az EN-irdnyelvek szerint
EN 288-2; EN 288-3:1992/A1:1997;

— A vizsgélatok az ASME; EN 288-3 és HP
5/2, valamint a megrendeld elbirdsainak
megfeleléen; mikro- és makrofelvételek,
festékdiffuzids-, réntgen-, keménység-
vizsgalat, szemrevételezés, valamint
mechanikai vizsgélat

— Roncsolasmentes vizsgdlat a sziiksé-
ges hékezelés elbtt és utan
EN 12517-2; EN 25817-B; rontgen vizs-
gélat a hékezelés eldtt és utan

— Szakitd-, hajlité-, utémunka vizsgalat,
az ASME, EN, valamint a megrendel$

s

szigort eléirdsai szerint.

A gyoksor, valamint az elsé két
toltésor hegesztése kézzel tortént Ti b2-
FD jell, atm. 1,2 mm, porbeles huzal-
lal, SOL Car 18 (EN 499 szerint M21)
védbégazzal. A tovabbi sorokat azonos
hegesztéanyaggal, hegesztétraktor se-
gitségével készitették, igy biztosithatd
volt mind az &llandé huzalhossz, mind
az 4llando lengetési szélesség (max. 30
mm) bedllitdsa, valamint az egyenletes
hegesztési sebesség tartdsa is (3. és 4.
abra).

Vizsgalati eredmények

Minden prébadarabot hékezelésnek ve-
tettek ald. A héntartas: 550 °C-on 6 éra
volt.

A szakito vizsgalat lapos probatestek-
kel, a varrat keresztiranyabdl a gyok- és
takarévarrat magassagabdl keriilt ki-
munkalasra.

A szakitészilardsag eldirt kovetelmé-
nye (Rm): 485 — 620 N/mm?.

Vizsgalati érték: Rm = 532 — 545 N/
mm? szilarsagi tartomanyba esett, a sza-
kadas mindig az alapanyagban tortént
(5. és BA. abra).

A haijlitépréba kovetelménye:

2a (20mm)/180°.

A négy oldalhaijlité préba hibamentes

volt (6. és BA. 4bra).

Az itémunka kévetelménye:

0°C => 27J.

Az 6mledékbdl kimunkalt probatestek
(ISO-V) vizsgélati értékei 77 és 120 J ko-
z6tt, a héhatésovezetbdl vett probatestek
értékei 176 és 218 J kozott voltak 0°C-n.

A keménységérték kovetelménye az
alapanyag héhatéstvezetében:

= < 300 HV 10

A mért keménységértékek:

max. 166 HV 10 az alapanyagban
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max. 236 HV 10 a héhatastvezetben
max. 248 HV 10 az 6mledékben

Tovabbi vizsgalatok

A makro- és mikro-vizsgélatok minden
kovetelményt kielégitettek (7. dbra).
Roéntgen- és magnesporos vizsgélatok
eredményei mind hékezelés el6tt, mind a
hékezelés (550 °C, 6 6ra héntartds) utan
hibamentes varratot mutattak.

Osszefoglalas

A mitrdgyagyarté berendezések eld-
Allitasat vegzd SBN cég a gyartési ka-
pacitds novelése érdekében vizsgéla-
tokat végzett a vastagfali nyomastartd
edények egyes részeinek rutilos porbeles
huzallal torténd hegesztésére. A pozitiv
eredmények hatédsara a gyartads soran
alkalmazott hegesztési eljarasok sora-
ba bekeriilt a porbeles huzallal torténd

hegesztés is. 7. dbra. Makrocsiszolat a 110 mm vastag kétésrdl
A rutilos porbeles huzal bizonyos ese-

tekben a vastagfalt szerkezeteknél is | ség csOkkentést lehet elérni. Beruhézasi | *Huber, Harald
gazdasagos alternativat kinal. Elénye, koltségeket nem szamolva, 35 € bér- és (Schoeller Bleckmann Nooter
hogy a fedett ivii hegesztéssel szemben bérjellegt koltség mellett az egyes elja- Apparatetechnik GmbH)
nem sziltkséges a hegesztést vizszintes rasokkal elért varrat koltségek aranya **Winkler, Franz
poziciéban végezni. Ez feleslegessé teszi a fedett vl hegesztéshez viszonyitva a (Béhler SchweiBtechnik Austria GmbH)
a draga, nagy teherbirasu forgato- billend kovetkezé: fedett {vli hegesztés 1; por- ***(Jugimeier, Karl Heinz
asztalok beruhdzasat. A téomorhuzalos beles huzallal fogyéelektrédas hegesztés (Béhler SchweiBtechnik Austria GmbH)
fogybelektrédas hegesztéshez képest 1,8; tdomor huzallal fogydelektrédas he- Forditotta dr. Téth Kéroly
a porbeles huzallal kb. 20% varratkols- gesztés 2; bevonatos kézi ivhegesztés 6. | (Béhler Kereskedelmi Kft.)

A MACHTECH hegesztéstechnikai kiallitas ideje alatti programok
Hungexpo Vasarkézpont Budapest X.Albertirsai tt 10. 2009.Majus 19—-22, kedd-péntek

Helye a vasari

(eleXeh: Targy teriileten beliil

2009.05.19.

Kedd 14.00 MTA Albizottsagi tilés Einoki terem K ép.

2009.05.20.

10.30-14.00 EMI-TUV SUD rendezvénye "G" ép konf terem
Szerda

2009.05.20.

13.00 Workshop/Euromecca/Edumecca Kék terem K ép
Szerda

2009.05.21. Magyar Hegesztomindsité Testiilet

10.30.-12,00 Kék terem K ép

Csiitortok ilése

2009.05.21.

Csiitortsk 13.00 MHtE/taggylilés G" ép. Konf terem

2009.05.22.
Péntek
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10.30.-12.30 Workshop/IQSim/Weldspread Kék terem K ép
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SOYER INNOVACIO
A CSAPHEGESZTESBEN

SRM - Csaphegesztés radial szimmetrikus magneses mezé segitségével / Sik feliiletii hegeszto-

csapok felhegesztése

Az SRM technoldgia lehet6vé teszi a rozsdamentes, sik feliileti csapok dmledék nélkiili felhegeszi€sét, a munkadarabok és hegesztocsapok
el6zetes megmunkélasa nélkiil. Ezzel a tovabbfejlesztett eljarassal megoldodtak az dmledék okozta keresztmetszet boviilésbol adodo illesztési
problémaék.

UJ ELJARAS - HEGESZTOCSAP SIiK FEJJEL

2 hd

HAGYOMANYOS ELJARAS - STANDARD CSAP

45

v 1j fejlesztésii hegesztéesap sik fejjel v hegeszt6esap specidlis megmunkaldssal
v' hegesztécsapok illesztése olvadékréteg képzodése nélkiil v hegesztés védbgazzal és olvadékréteg képzodéssel
¥’ elénye, hogy a csap teljes hosszaban rendelkezhet menettel v hegesztés keramiagyiiriivel és olvadékréteg képzodésével
Az eljdras elényei és jellemzéi:
¥ kedvezd ari hegeszt6esapok minden méretben és alapanyagbol, v a hegesztdesap atmérbjének és a munkafeliilet vastagsaganak
gyors szallitassal ardnya 10:1, eddig 4:1 volt
¥’ ahegesztécsap teljes illesztése 50% energia megtakaritdsaval v egyszer(i, automata-adagolas, mivel nincsen sziikség szelektélasra

a csaputantdltés soran

MACH-TECH 2009
9. Nemzetkdzi gépgyartas-technoidgiai és hegesztéstechnikai szakkiallitas

2009. majus 19. - 22.

HUNGEXPO Budapesti Vasarkézpont
G pavilon 403.E stand

Anyahegesztés Hegesztdcsapok gyartasa

Hatlapfejt rozsdamentes Kival6 mindségli, kiils6- &s

anydk hegesztése, lyukasztott belsémenetes, valamint menet

vagy sik lemezre, M8-M12 nélkiili hegeszt6esapok széles

tartomanyban méretvalasztékban, M3-MI12
tartomanyban

SRM hegesztési eljaras

Nagy atméréji csapok hegesz- Szigetelé tiiskék automatikus

tése vékonyabb lemezekre, utantsltése

kerdmiagydrt hasznélata Automatizalt hegesztési eljarés

nélkiil. A csapatmérd és he-
gesztési feliilet aranya 10:1,

Golyéhegesztés

Automatizalt hegesztési eljaras
©2-12mm acél és rozsdamen-
tes golydk felrogzitésére.

Hegesztécsapok gyartasa
Hegeszt6csapok cstkkentett
karimaval, belsémenetes
csapok M3-MS8, valamint
menetes csapok M12-ig

gac

BUNDESPREIS
.~ 2008

e

DIN EN iSO 14001:2005

®j
J A

o B hsiaand
(5w et

400%

innovaciés

Top-Arbeitgeber Aliamni Dij 2008

Top-innovator

a szigetel® tiiskék felrdgzitésére

Aluminiumhegesztés védo-
gizzal

Aluminium csapok hegesztése
4tmérd M12-ig

Dekor tdnyéros tiiske

A korrézié  lehetdségének
kizérasara kifejlesztett rozsda-
menetes acél dekor tanyéros
tiiske.

OOF KW 5 1aaH oy TINBH 90 086ce000

SOYER Magyarorszag Kft.
8000 Székesfehérvar Sereg u. 1-5.

Tel.: 22/504-427
Fax.: 22/504-428

www.sover.hu

info(@sover.hu
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hegesztds vevék) az itthoni MSZ 20915-
86 SZEN-DIOXID cimi termékszabvany
szerinti CO,-t kezdték forgalmazni. Ez a
szabvany ket minéségi fokozatot killon-
boztetett meg: az ipari széndioxidot és
az élelmiszeripari széndioxidot. Annak
ellenére, hogy ez a szabvany mar régen
érvényét vesztette, a mai napig ennek
eléirasai alapjan készil az ipari ill. az
glelmiszeripari széndioxid. Hegesztésre
ill. kevertgaz elballitaséra a tisztaséga
és viztartalma miatt az ipari széndioxid
felelt meg leginkéabb, de ennek hatér-
értékei sem elégitették ki az MSZ EN
439 CO,1e vonatkozé elvarasait. Az élel-
mlszenpan széndioxid megengedhetd
pératartalma miatt kllonosen nem volt,
ill. ma sem alkalmas hegesztési felhasz-
nalasra. 2004. januér elsejétdl kerilt
bevezetésre a magyar piacon az MSZ
EN 439 szerint garantéltan megfeleld
CO, (200 ppm viztartalom alatti) az un.

szendlox1d hegesztési célra” nevl ter-
mek. Az EU szabvany betartasat vallald
hazai cégeknek tehat azdta van meg-
oldést jelentd valasztési lehetdségik a
CO, esetében is. [4] Megjegyezzik, hogy
az emhtett széndioxidndl szamos egyéb
Un. vevéi igény is 1étezik (elsésorban az
élelmiszeripar tertiletén), amely egy-egy
megéllapodés keretében rogziti a termek
kivant mindségi elbirdsait.

Az MSZ EN ISO 14175:2008 szabvany
eléirdsai, valtozasok a kordbbi szabvany-
hoz képest [2],[3]

Az 0j ghzszabvany alkalmazasi terG-
lete lefedi a korabbi MSZ EN 439-ben
rogzitetteket — amely elsésorban a vé-
delmi funkciét betdltd gazokkal foglal-
kozott (védégézos ivhegesztések, gyok-
védelem gézai— MIG/MAG, TIG, plazma)
— ugyanakkor kiterjed a fogyéelektro-
dés védégézos forrasztésra, valamint
a plazmavagashoz ill. 1ézervagashoz
sziilkséges gazokra is. Fontosnak tartjuk
megjegyezni, hogy ez utébbi lézertech-
noldgiandl a szabvany hatalya ala csak
az un. munkagazok (vagdgaz, véddgaz)
tartoznak. A CO, lézerek rezonatorai-
nak mukodtetéséhez elengedhetetlen
nagytisztasadgu gazokkal, gézkevere-
kekkel az Uj szabvany sem foglalkozik.
A korabbi verzié 7 f6csoportba sorolta a
védbgazokat (R, I, M1, M2, M3, C, F), mig
az Uj eléirasban 9 fécsoportot talalunk
ugy, hogy az ,F" csoportot az ,N” jeld
valtotta fel (nitrogén tartalmi keveré-
kek), és két 1j besorolassal gazdagodott
a rendszer (O, ill. Z). A régi és Gjonnan
érvényben 1évé szabvanyok kiillonbozé
f6csoportjainak és alcsoportjainak 6ssze-
hasonlitdsat mutatja a 2. tablézat.

Az 14j szabvanyban az alcsoportok
szAma is megnévekedett (M2, M3 ese-
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| tén), melynek oka, hogy a védégazok

fejlédése révén az elérheté hegesztési
eredmények a gaz osszetételével valtoz-
nak, és mar kisebb mértékl osszetétel
valtozas is a technoldgia médositasat
igényli (3. 4bra). Természetesen a véalto-
z4sok sajnos azt jelenthetik, hogy még
kordbban egy klasszikusnak mondhato
82/18% és egy 90/10 % A1r/CO, MAG-
kevertgaz azonos csoportba tartozott
(M21), az Gj rendszer alapjan ma mar
két csoportrél kell beszélntnk (M21,.
ill. M20). Egy koradbban elvégzett tech-
nolégiai vizsgalat kiterjeszthetd volt
mindkét gz alkalmazdsara, mostantol
azonban az egyikkel elvégzett vizsgalat
a masikra nem alkalmazhat6. (Az utéb-
bi években sok felhaszndlé vezette be
a 90/10 % Ar/CO, g4z alkalmazdsat a
kedvezdbb hegeszt951 tulajdonsagoknak
készénhetden, amely valtoztatas a tech-

nolégiai /eljaras/ vizsgélat médositasat
nem igényelte). Ugyelni kell arra, hogy
egy adott g4z kordbban megszokott be-
sorolasa valtozhat, sét az is eléfordulhat,
hogy teljesen maés fécsoportba kertil. (pl.
egy 91/4/5% — A1/O,/CO, keverék kordb-
ban az M22, ]elenleg az 1\/[23 csoportba
tartozik). Fontos valtozas, hogy azok a
keverékek, amelynek alkotd elemei a
szabvéany altal megadott fécsoportok
értékein kiviil esnek, vagy olyan elemet
tartalmaznak, amelyet a fécsoportok
nem tartalmaznak a ,Z” csoportba kell
sorolni. Az ISO EN 14175:2008 szabvany
egyes csoportjainak dsszetételhatarait az
3. tdblazat tartalmazza, mig a kiilonbzd
tipust gézok és gazkeverékek tisztasagi
kovetelményeinek, harmatpontjainak és
eléirt maximalis nedvességtartalmainak
értékeit és valtozasat az 4. tablazat fog-
lalja Ossze.
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3. 4bra. Az M2 (feliil), M3 (alul) csoport jeloléseinek véaltozasa a géz CO,, O, Gsszetételének
fliggvényében a korabbi és a jelenleg érvényes szabvany a]apjan
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A gaztisztasdgra vonatkozd kovetel-
mények szigoroddsa mellett némileg
megvaltozott a gazkeverékek Osszetételi
pontossagénak elbirasai is. Igy példaul
amig a korabban a gazosszetevd névleges
értékétdl szamitva a relativ +10% eltérés
.Csak” 5-b0% kozott volt elbirva, addig a
mostani szabvany 5% felett maximum re-
lativ #+=10%-os eltérést enged meg az adott
névleges értékhez képest. Fontos eltérés
tovabba, hogy az 1% alatti 6sszetevék el-
térését a szabvany nem specifikalja, annak
meghatarozésa a felhasznald és a sz4llitd
kozottl megegyezeés targyat képezheti.

A bevezetdben emlitett amerikai A5.32
AWS szabvany a kevertgézok specifiké-
cidjanal azok alkotd komponenseit, dsz-
szetételeit is mutatja. Az 4j EN szabvany
ezt a jelolési rendszert atvette, tehat a
szabvanyos jelolésbdl — az adott termék
egyedi (altaldban a gyarté altal levédett)
megnevezése mellett — a csoportba soro-
last kovetden pontosan kider(l a kevert-
gazok Osszetétele (ezt a kordbbi szab-
vanyos jelolésnél nem lehetett tudni). A
komponensek azonositdsahoz azok szam
nélkuli vegyjeleit hasznaljdk (pl. Ar-argon,
O-oxigén, N-nitrogén, stb.), kivételt a

széndioxid képez, melyet a ,C"-vel jelo-
li. A jeldlésben a ,f6komponens” (bazis
gaz) van az elsd helyen, majd felsorolva
a komponens(ek) jeleit. Bzt kévetéen ,/”
jellel elvalasztott szamokkal mutatja a
komponensek térfogat szédzalékos meny-
nyiségét. Mindezek alapjan példaul egy
kétkomponenst 82/18 % Ar/CO, kevergéz
jelolése: ,M21- ArC-18", ill. egy 91/5/4 %
Ar/CO,/O, haromkomponenst gaz az
M23-A1CO-5/4" jellel azonosithatd. Az igy
létrehozott jeldlést a palackok un. ,bandén-
cimkéién” (a géz azonositéséra szolgald
matrica) fel kell tiintetni (4. abra).

_Révidifﬁ_ jelolések N Komponensek (térf.%) _7
| Oxidal6 Semleges Redukélé T
csoport | szama B reaktivitasa
co, | o, Ar He H, N,
I 1 I 100
2 | 100
I 3 maradék?® 0,6<He< 95
Y 1 0,5< CO<56 B maradéks | 06<H,<5 |
2 06<CO<56 maradék® |
3 0503 maradék®
4 05<COL5 05<0,<3 maradék®
M2 | 0 5< COL 15 maradék®
1 15<CO<2%5 maradék® |
2 | 3010 maradék?
3 06<COL5 30,10 maradék?
4 5<COL 15 050,53 maradék?® ‘ |
5 5<COL 15 3<0,<10 maradék® | |
6 15<CO<2%6 05<0,<3 maradék® | .
7 15<COL2%5 3<0<10 maradék® |
M3 1 B<COSE0 | maradék® |
2 | 100515 | maradékt | |
3 B<COLH | 2<0<10 | maradéks |
4 5<CO<25 10<0,< 15 maradék® | |
5 25<COLED 10< 0L 16 maradék? '
C 1 100
2 Maradék 0,620,530 - | - .
R 1 maradék® 0b5<H, <15 |
2 maradék® 16< H, <50
N 1| | 100
2 maradék® | 0B<N,<5
3 maradék? ’ 5< N,< B0
4 | maradéke 05<H,<10 | 05<N,<5
5 | 0,5< H,< 50
o | 1 100 ' :
Z Gglzkeverékek, amelyek alkotc’)i_kivul esnek a tédbldzatban megadott értékhatérokon, vag-y a téblazatban nem szerepld kompo—_ 1
nenseket tartalmaznak.”

® az argon részben vagy egészében helyettesithetd héliummal

b két azonos 7 csoportu gazkeverék nem cserélhetd fel

3. tdbldzat. Gazok és gazkeverékek fvhegesztéshez és rokon eljdrdsokhoz ISO 14175:2008 szabvény altali besorolésa [5]

EGESZTES
IT%CHNIKA
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s Gaztisztasag I-Earxlnaiipont Maximalis ]
Csoport / gaztipus (min. t6r£.%) homersekleu’a megengedett nedvesseg-
0,101MPa nyomason tartalom (ppm)
1v | semleges géaz 99,99 -50 40
M1 | kevert gaz 99,9 50 v 40 v
M2 | kevert gaz 99,9 44 v 80 v
M3 kevert gaz 99,9 A -40 v 120 v’
6] Szén-dioxid 99,8 -40 A 120 W
RV | redukéald gaz 99,95 -60 40
N nitrogen 99,9 -0 40
ov oxygen 99,5 -50 40

4. thblézat. Gazok tisztaségénak és harmatpontjénak Uj szabvény 4ltal eldirt értékei és azok
valtozasa a korébbiakban érvényben 1évd értékekhez képest (A VY valtozés a kordbbiakhoz
képest, ¥ :véltozatlan eldiras)

Gazkomponens
mennyisége
>5%-t6] 50%-ig
>0%-t61 5%-ig
>b5% felett
1%-t61 5%-ig
<1% alatt

Megengedhetd mennyiségi eltérés

A névleges érték relativ £10%-a
A névleges értékhez képest +0.5%
A névleges érték relativ =10%-a
A névleges értékhez képest =0.5%

MSZ EN 439:1998

MSZ EN ISO 14175:2008

nem specifikalt

5. tablazat. Gézkeverékek dsszetételének tlréshatarai.

«5'7.";
%@%ﬁzz‘&w@
g Mg iy 5, ke
S5 5‘;(% % ot @Hagggg;"gném hozzs,
£)

e
o 0 B ez

4. abra. Gézok azonositasara szolgalé bandncimkék az Uj szabvanyos jeléléssel.

Az 0j szabvany alkalmazasa

‘ igény esetén megfeleléségi tanusitvany-
felhasznaléi szempontbol

nyal, mindségi bizonylattal igazolhat).
Arra azonban mindenképpen figyel-
A valtozésok utan latszolag a palackos ‘ nie kell, hogy az ipari gazszolgéltatok
kiszereléseknél a felhaszndldknak nincs az alap komponensekbdl (Ar, He, CO,,
kiilondsebb feladatuk, hiszen a hegesz- 0, N, H,) tobb azonos, de kiilonbozd
téshez/vagasokhoz forgalmazott gézok ‘ minéségl gazt is kindlnak. A mindségi
esetén a forgalmazé vallalatnak kell ar- kin4latbdl az 1j szabvany szerint azon-
161 gondoskodni, hogy az adott termék a ban nem minden gaz felel meg az adott
szabvéanynak megfeleljen (amelyet vevéi | célt alkalmazasra (l4sd. széndioxid). gy

XX. évfolyam 2009/1 49

a felhasznalénak egyeztetni és mérle-
gelni kell, hogy az Uj szabvanynak, vagy
esetleg az adott technologia igényeinek
(l4sd pl. lézervagés 3.6 O,) a vésarolt
gaz megfeleljen. A palackos kevertgé-
zok alkalmazédsanal arra kell igyelni,
hogy az adott technolégiai vizsgalatnak
megfeleld csoportba tartozzon a hasz-
nalt, esetleg valamilyen okbdl lecserélt,
modositott keverék.

Mas a helyzet az olyan kézpon-
ti gazellatd rendszereknél, ahol adott
komponensekbdl gazkeverével a hely-
szinen torténik a kevertgaz elballitasa.
Ilyen esetben természetesen a gazszol-
géltaté csak a komponensek minéségeét
tudja garantalni, az el6allitott gazkeve-
rék mindségét nem. A helyi keverd beél-
litdsa, pontossaga, a csévezeték-halézat
tisztasdga, épsége nagymértékben be-
folyasolia a felhaszndlt gz mindséget.
Ilyen esetben a felhasznalénak kell arr6l
gondoskodni, hogy valamilyen objektiv
modon ellendrizze (ellendriztesse) a ke-
vertgaz minéségét. A gazszolgaltatok
rendelkeznek olyan muszerekkel (vala-
mint a targyi mellett személyi és jartas-
sagi feltételekkel), amelyekkel a hely-
szinen eléallitott kevertgdz minésége
ellendrizhetd (5. dbra), és arrdl mérési
jegyzékényv (mindségi bizonylat) kiad-
hat6 (6. abra).

Felmerul a kérdés, hogy az adott mé-
rés, ellenérzés mennyi ideig lehet érvé-
nyes. Véleményiink szerint amennyiben
a gazellaté-rendszer adott idékozonként
ellenérzote (lasd 143/2004 GKM rende-
let szerinti Hegesztési Biztonsagi Sza-
balyzatban leirtak [6]), és az ellenérzés
ténye dokumentalt, a rendszer két
nyoméasprébaja kozott (a HBSZ szerint
&vente kotelezd) a mindségi tanusitvany
elfogadottnak tekinthet6. Az elfogadas
fontos feltétele az is, hogy a gazellatd
rendszerhez illetéktelenek ne férjenek
hozza (pl. a gazkeverd bedllitdsat mo-
dositani csak ellenérzott korilmények
kozott lehessen). Természetesen a rend-
szer barmilyen atalakitdsa, a keverd
beallitasanak modositédsa 4j ellendrzés
végrehajtasat teszi sziikségessé. A fen-
tiekben leirtak az egy komponenst hé-
16zatok (pl. Argon) esetében is igazak,
hiszen a halézat megtaplalasandl 1évé
megfelelé gazminéség nem garantalja
a csévezetéken végig haladé majd ab-
bél kilépd gaz mindségét (pl. nedvesség
tartalom).

Osszefoglalas

Jelen irdsunkban egyrészt a hegesz-
téshez, vagashoz hasznalt iparl gazok
minéségével kapcsolatos alapfogalma-

Fyrorspes
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MERESI JEGYZOKONYV
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#érss Feige és iodparija: Cséfalva, Szivdrgds u. 2., 2009 februdr 15

tidrés meg Gazdsszetétel mérdse kazponti garellats

nterést végerie: MErG forsef

s 4
zetétel a keverd bedl
£ ghztisszatéiel a kevers bea!
hmérésrd paszndli mé
Harmatport
tedvességtartalomagdzhar:  Sppm.

Agézosszetétel meglelel az MSZ EN 150 14175:2008

szabvany szerinti M21-es Ar(-18 véddgaznak!

Budapest, 2003, februdr 15,

Riréstvégialanica
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5. dbra. Hegesztési véddgazkeverdk dsszetételének és nedvességtartalménak ellenérzése 6. dbra. A 4. dbran lathaté mérés alapjan

egy kdzponti géazellatd rendszer esetén

kat foglaltuk 6ssze. Bemutattuk tovédbba a 2008 novemberé-
ben bevezetett MSZ EN ISO 14175:2008 szabvany alapjait,
a gaz-gyartokat és -felhasznaldkat érintd legfontosabb valto-
zésokat. RAmutattunk arra, hogy az ipari gazok minéségének
biztositasa, annak ellenérzése és dokumentalésa elsdsorban
a kozponti gazellatd rendszerekkel rendelkezd felhasznalok
esetén jelenthet problémat. Az ilyen esetekre javaslatot tet-
tiink a megoldésra, miszerint a rendszeresen karbantartott és
ellendrzott ellatd rendszereknél az idészakos géz dsszetétell,
minéségi mérések alapjan torténd bedllitasokkal és azok do-
kumentéaldsédval az 4j szabvany elbirdsai szerinti elvardsok
biztosithatdk. Az igy elkészilt feljegyzések, egy a hegesztéssel
foglalkozé véllalat izemalkalmassagi vizsgéalata (pl. MSZ EN
ISO 3834:2006) sordn, alkalmasak lehetnek arra, hogy a sziik-
séges dokumentéciés feltételeket kielégitsék.

Felhasznalt irodalom
[1] D. Hilton: ISO 14175 Gases and gas mixtures for welding and
cutting — (The Linde Group), April 2008.

MSZ EN ISO 14175:2008 ,Hegesztéanyagok. G4zok és gazkeve-
rékek Omlesztd hegesztéshez és rokon eljaradsokhoz” szabvany

MSZ EN 439:1998 ,Hozaganyagok hegesztéshez. Védbgazok
ivhegesztéshez és vagashoz” szabvany

2

3

[4] Dr Mohécsi G., Gyura L.: Hegesztéshez és termikus vagashoz
haszndlt g4zok és szolgaltatdsok fejlédési irdnyai,
Hegesztéstechnika, XVIII évf. 2007/1

Halasz G.: Hegesztési véddgazok EN IS014175:2008. Valtozik a
hegesztési védégazok Osszetételét és jellemzd tulajdonsagait
Osszefoglald szabvany, Acélszerkezetek 2008/3

143/2004 (XI1.22.) GKM rendelet: Hegesztési Biztonsagi Sza-
bélyzat

5

6

*QGyura LaszIo,
**Fehérvari Gabor
LINDE GAZ MAGYARORSZAG ZRT.
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Gratulalunk!

Béanhidi Laszlé a Metalux-Generalcoop Ipari
és Kereskedelmi Kft miszaki igazgatéja
Dr. Szabé Béla MHtE igazgatdtol atveszi
az EWF EN ISO 3834-3
lizemalkalmassagi tanusitvanyt
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Attekintés a Linde
hegesztési véd6gazairol

A Linde hegesztési védGgazainak dsszefoglaldsa

az MSZ EN 1SO 14175:2008 szabvany szerint

THE LINDE GROUP

Linde termékek MSZ EN 439 (régi) MSZ EN ISO 14175:2008 €0, 0, N, NO He H, Argon
Vol.-% Vol-% Vol-% Vol-%  Vol.-% Vol.-% Vol.-%
Argon(Ar) I i 100
Helium (He) i2 12 100
széndioxid hegesztési célra (C0,) €1 (1l 100
CORGON® 5S4 M23 M23 - ArCO-5/4 5 4 Rest
CORGON® 1354 M24 M25 - ArCO -13/4 13 4 Rest
CORGON® 6 M21 M20 - AiC- 6 6 Rest
CORGON® 8 M21 M20- AfC-8 8
CORGON® 10 M21 M20 - ArC-10 10
CORGON® 18 M21 M21-ArC-18 18
CORGON® 25 M21 M21 - ArC- 25 25
MISON® 8 SM21+0,03NO 7- ArC+NO - 8/0,03 8 0,03 Rest
MISON® 18 SM21+0,03NO 7- ArC+NO - 18/0,03 18 0,03 Rest
CORGON®S 5 M22 M22-Af0-5 5 Rest
CORGON®S 8 M22 M22-A0-8 8 Rest
CORGON® 10 He 30 M21 (1) M20 - ArHeC - 30/10 10 30 Rest
CRONIGON® 2 M12 M12-ArC-2,5 2,5 Rest
MISON® 2 SM12+0,03NO 7-ArC+NO-2/0,03 2 0,03 Rest
CRONIGON® 51 M13 M13 - ArO -1 1 Rest
CRONIGON®S 3 M13 M13-A0-3 3 Rest
CRONIGON® 2 He 20 M12 (1) M12 - ArHeC - 20/2 2 20 Rest
CRONIGON® 2 He 50 M12 (2) M12 - ArtHeC-50/2 2 50 Rest
CRONIGON® Ni 10 M11 (1) 7 - ATHeHC - 30/2/0,05 0,05 30 2 Rest
CRONIGON® Ni 20 M12 (1) - ArHeC-50/0,05 0,05 50 Rest
CRONIGON® Ni 30 SM12 (1) + 5N, 7- ArHeNC - 5/5,/0,05 0,05 5 5 Rest
VARIGON® N 2 S11+2N, N2 - AfN - 2 2 Rest
VARIGON® N 2 H 1 SRT+2N, N4 - AINH - 2 /1 2 1 Rest
VARIGON® N 2 He 20 S13+2N, N2 - ArHeN - 20/2 2 20 Rest
VARIGON® He 30 13 i3 - ArHe - 30 30 Rest
VARIGON® He 50 13 {3 - ArHe - 50 50 Rest
VARIGON® He 70 i3 [3 - HeAr - 30 70 Rest
VARIGON® He 90 13 13- HeAr- 10 90 Rest
MISON® Ar S11+0,03NO 7-Ar+NO - 0,03 0,03 Rest
VARIGON® S M13 1-Ar0-0,03 0,03 Rest
MISON® He 30 513+ 0,03NO0 7 - AtHe+NO - 30/0,03 0,03 30 Rest
VARIGON® He 30 S M13 (1) Z- AtHeO - 30/0,03 0,03 30 Rest
VARIGON® H 2 - 15 R1 R1-ArH-2.15 2-15 Rest
Formaldgéz 95/5-70/30 F2 N5 -NH -5..30 Rest 5-30
Nitrogén (N,) F1 N1 100
LASGON® (1 = M20 - AiHeC - 35/15 15 35 Rest
LASGON® H3 = R1- ArHeH - 20/8 20 8 Rest
LASGON® H4 = R1- ArHeH - 40/10 40 10 Rest

Linde Gaz Magyarorszag Zrt.

Alkalmazastechnikai Kozpont, 1097 Budapest, lllatos ut 9-11.,, Telefon:1/347-4844, Fax: 1/347-4830

www.lindegas.hu, linde-gas@hu.linde-gas.com
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Linde hegesztési eszkdzok

Uj termékek a Linde hegesztési eszkdz palettdjan

A Linde hegesztési eszkozok tervezésének kozéppontjd- A gyartasnal a legmagasabb mingségi kovetelményeke

ban a maximalis biztonsag, az optimalis teljesitmény és  vettik figyelembe, a termékpaletta tartalmaz nyoméassza-

a kiegyensulyozott megbizhatdsag all. balyozdkat, vagopisztolyokat, hegesztd készleteket, lang:
visszacsapds gatlokat, egyéb kiegészitd szerelvényeke!

Minden nyomdsszabélyoz, pisztoly, kézi és gépitartozék  és eszkozoket.

egyedulallo 5 éves jotallasi kondicidkkal hosszatavon biz-

tositja az On hatékony munkajat.

Linde G4z Magyarorszag Zrt.
Alkalmazéstechnikai Kozpont, 1097 Budapest, Illatos Ut 9-11., Telefon:1/347-4844, Fax: 1/347-4830
www.lindegas.hu, linde-gas@hu linde-gas.com
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Ersek Laszlo*

Vasiiti hidak gyartasa német exportra

Az elmilt évek soran harom nagy acélszerkezetli Duna-hid is atadasra kerilt
a GANZ Acélszerkezet Zrt. részvételével: (az épités sorrendjében) a szek-
szardi Szent Laszlé hid, a dunatjvarosi Pentele-hid és legutébb Budapest
hataran a Megyeri-hid.

Ilyen nagy volumenit hid-projektek a kozeljovében nem varhatok, ezért
cégiinknek kisebb ,,falatokkal” is be kell érnie, ill. a termelékapacitasok leko-
tése érdekében kiilfoldi exportlehetéségek utan kellett kutatnia. Ennek ered-
ményeként 2007/2008 folyaman legyartottunk két vasuti hidat - tulajdon-
képpen feliiljarét - Hamburgban az Oberhafenkanal felett, a fépalyaudvar
kozelében (1. dbra). Jelenleg pedig egy ujabb vasiti hid épitésének elsé
1épéseit tettiikk meg, amely Berlin keleti szektoraban, az Ostkreuz nevii
csomépontban keriil felallitasra (2. 4bra). Ezen munkakkal kapcsolatos leg-
fontosabb ismereteket szeretnénk 6sszefoglalni és tovabbadni a kivitelezd
cégeknek.

ElSirasrendszer A Ril 804 irdnyelv egy kozel 360 olda-
las dokumentum. Jelenleg hatélyos vél-
tozata 2003. 04. 15-én kertilt kiaddsra.
Az irdnyelv — cimének megfelelden
— atfogban ismerteti a vastti hidak ter-
vezésével, kivitelezésével és karbantar-
taséval kapcsolatos kovetelményeket.
Modularis felépitésd, igy az egyes feje-
zetek konnyen valtoztathatok anélkil,
hogy az a teljes dokumentumot érinte-
né. (PL. egyes fejezetek még bizonyos
ideig érvényben maradtak a régibél az
1j eléirasrendszer bevezetését kovetden
is; vagy més fejezeteket {iresen hagytak,
mivel csak késébb keriiltek, ill. kerilnek

Az acélszerkezetek kivitelezésére vonat- |
kozé alapkovetelmények a DIN 18800/7
szabvanyban, a kiegészité kovetelmé-
nyek a ZTV-Ing. dokumentumban, az
acélhidakra vonatkozd tovabbi eléirasok
a DIN-Fachbericht 101-104 dokumen-
tumokban talalhatdok. Utdbbiak koziil
téméank szempontjdbdél legnagyobb
jelentdsége a DIN Fb 103 Stahlbrucken
kotetnek van.

A vasuti hidak tervezésével, kivite- |
lezésével kapcsolatos specidlis kdve-
telményeket atfogdan a Richtlinie 804
Deutsche Bahn-eléiras tartalmazza. (Né- | kihirdetésre.) A kénnyebb kezelhetéség
met vasutak 804 sz. irdnyelve; a szak- | és érthetdség érdekében az irdnyelv a
zsargonban csak Ril 804-ként emlitve)) | tartalomjegyzék és targymutaté mellett

1. 4bra. Oberhafenbriicke, Hamburg: Az Oberhafenkanal felett 4tiveld régi hid
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egy a legfontosabb fogalmakat definia-
16 fejezetet és egy a médbeli segédigék
(kell, lehet, szabad stb.) alkalmazasat
értelmezd, magyarazé részt is tartal-
maz.

A jelenlegi irdnyelv tobb évtizedes
fejlédés eredményeképpen jutott el mai
allapotaba. Elsé véltozata 1925-ben je-
lent meg. (Erdekes médon ebbdl pl. az
orszag legnagyobb muszaki kényvtara,
a BME / OMIKK is rendelkezik példa-
nyokkal.) A dokumentum fejlesztésének/
maédositdsainak jelentésebb alloméasai
ezt kovetben: 1935, 1983 és 2003.

Ujdonsaga a jelenlegi iranyelvnek,
hogy csak a kimondottan a vasuti hidak-
ra vonatkozo specialis kovetelményeket
tartalmazza. (Azokat viszont anyaguktél,
kivitelezési modjuktdl fliggetlentl.)

Az egyéb eléirasrendszereket (DIN-
Fachberichte, ZTV-Ing, ZTV-Kor),
szabvanyokat (DIN, UIC = Union
Internationale des Chemins de Fer
(Nemzetkozi Vasuti Szovetség)), iranyel-
veket csak ,behivia”. Ez tette lehetévé a
terjedelem korlatozasat. Ennek kovetkez-
tében az irdnyelv nyomtatott valtozatban
egy kézepes méreti konyvnek felel meg.
Ha viszont az emlitett, az iranyelvben
meghivatkozott egyéb eldirdsokat is fi-
gyelembe vessziik, egy kisebb kényvtar-
nyi szakirodalmat kell a felhasznélénak -
elsésorban tervezéknek, kivitelezéknek,
atvevSknek — ismernitik.

A kivitelezé szempontjabél az irdnyelv
4. fejezete — az acélbdl készild vasuti
hidakra vonatkozd, a kiegészitd kévetel-
ményeket tartalmazé rész — a legfonto-
sabb. Hangsulyozni szeretném, hogy ira-
somban a német exportra torténd, német
eléirasokat, kovetelményeket szeretném
ismertetni.

Magyar viszonyokra a Vasuti Hid-
szabalyzat (VSZ) a mértékadd. De az
is nagyon sok terlileten a német vas-
it elbirdsait veszi figyelembe, f6leg az
egyes részterilleteket szabdlyozd uUn.
feltét-fiizeteivel” [1].

A kivitelezést csak a feltételrendszer
megléte, a DB képviseldinek eldzetes
helyszini latogatésa, valamint a DB AG
erre feljogositott szervezete, az EBA =
Eisenbahn Bundesamt (Szovetségi Vastti
Hivatal) altal jévahagyott muszaki doku-
mentécié (rajzok, miiszaki lefrasok stb.),
kiviteli tervek alapjan lehet megkezdeni.

Nagy szerepiik van ennek soran az
un. ,Richtzeichnung”-oknak. Magyarul
taldn ,mintarajzok”-nak lehetne fordita-
ni. Ezek olyan, a gyakorlat sordn bevélt

blesgeres
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muszaki megoldésokat tartalmazé és az
EBA &ltal kodifikalt rajzok, amelyeket
szinte kotelezden kell alkalmazni.

Alkalmasségi igazolasok, mindésitések
A német piacra torténd gyartas esetén a
vallalkozdénak alapvetden rendelkeznie
kell a DIN 18800-7 szabvany 2002-09
kiadéasa szerinti Un. ,nagy alkalmassagi”
tanusitassal; mégpedig az ezen szab-
vény szerinti legmagasabb, E osztélyra
vonatkozé besoroldssal és a vasuti hidak
gyartasara vonatkozd kiterjesztéssel a
Ril 804 DB-elb6iras szerinti kovetelmé-
nyek alapjan.

Elvileg lehetséges alvallalkozok bevo-
nasa a kivitelezés folyamatéaba, de azok-
nak gyakorlatilag a févallalkozéval (a fel-
adat elvégzésére eredetileg szerzédott
céggel) azonos jogosultsagokkal kell
rendelkeznie. Ez alapjan lett bevonva
a berlini hidak kivitelezési munkaiba —

2. dbra. Ostkreuz, Berlin: A keresztezddés egy részlete
az atépités eldtt

4. dbra. Oberhafenbriicke, Hamburg: Eqgy készrehe
a szemcseszorast kévetd javitas kézben

elébb csak a fétartdk gyartdsaba, majd
késbébb egyéb szerkezetekébe is — a mo-
sonmagyarévari MOTECH Kft.

Fenti kovetelmények biztositdsdhoz
elézetesen el kell végezni és mindsittetni
—esetleg csak béviteni — az alkalmazandd
anyagoknak és hegesztési eljarasoknak
megfeleldéen a sziikséges hegesztési tech-
nolégidkat. (A kozismert eurdpai szab-
vany-sorozat mellett a DVS Richtlinie
1702 figyelembe-vételével is.)

A hegesztéknek az anyagcsoport(ok)
nak — megfelelé EN 287-1 szerinti

n 7

mindsitésekkel kell rendelkeznitik.

Alapanyagok
Acélbdl késziild vastti hidakhoz csak
bevalt szerkezeti anyagokat szabad
alkalmazni. (Hasonlé vonatkozik a
kotbelemekre is.) A miszaki szabalyok-
kal vald egyezdséget az egyezdségi tanu-
sitassal (U-jel) a Bauregelliste (Epitési

3. dbra. Oberhafenbriicke, Hamburg: Egy kdzbensd hidelem gyartas

szabalyok jegyzéke) szerint kell igazol-
ni. Amennyiben az alkalmazasi szab-
vényokban és a muiiszaki eléirdsokban
tovabbi kovetelmények vannak tAmaszt-
va a vizsgalati bizonylatokkal szemben,
azokat poétldlag figyelembe kell venni.
Azokra az acélokra, amelyeket vasuti
hidakban alkalmaznak, a DB AG DS
918002 miiszaki széllitasi feltételei sze-
rinti kévetelmények érvényesek.

Vasuti hidakhoz az 8235, S275 és az
S356 szilardsdgi osztélyok acéljait sza-
bad alkalmazni az aldbb emlitett szab-
vanyoknak megfeleléen a DB AG DS
918002-hez kapcsolédva. Tehat mint
lathaté, a szabalyzat rendkivil , vaska-
lapos”: Uigy tesz, mintha nem is 1étez-
nének ennél nagyobb szildrdsagu (fo-
lyashatar() acélok. Nagyobb szilardsagua
— méghozza termomechanikusan (TM)
hengerelt acélok (S460M) alkalmaza-
sarél a végkereszttartok gyartdsa soran

h

kozben (az alsé 6v a hossz- és kereszttartokkal)

. (RN
gesztett hidelem
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5. abra. Oberhafenbriicke, Hamburg: Langvagott feliiletek utélagos
készértilése szemcseszort dllapotban a helyszinen
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- igaz meglehetdsen kis volumenben —
szémol be [2]. Ehhez természetesen az
EBA egyedi jovahagyésara volt szilkség,
ahogy a cikk szerzéi is {rjak frasuk végén
az eredmények és zar6 kovetkeztetések
pontban. —,Csak remélhetd, hogy a TM-
acélok ésszeril alkalmazéasa a DB AG 1é-
szére késziils hidakban nem korlatozddik
egyedi esetekre.”

Mi, kivitelezdk is szeretnénk csatla-
kozni a reménykedék sordhoz: nagyobb
szilardsagu acélok esetén csokkenthetSk
lennének a lemezvastagsagok és ez alap-
jan a gyartési koltségek. (Ezek kozil csak
a két legjelentdsebbet — az élémunka-
raforditdst és a hegesztbéanyag-
sziikségletet — emlitve.) Ehhez jarulna
még az elémelegitési igény csOokkenése,
ill. esetenkénti elmaradésa a kisebb szel-

vény-vastagsagu normalizalt $350-es
acélokndl, ill. ab ovo a TM-acéloknal.

Csillapitatlanul éntdtt acélok (FU) he-
gesztett szerkezeti elemekhez nem al-
kalmazhatok.

Az acélfaitakat és acélmindségeket —a
lemezvastagsagtol és az igénybevételtd]
fiiggéen — a DIN-Fachbericht 103 3.2b
tablazata szerint kell meghatarozni.

Hegesztés

A vasuti hidak gyartésa, szerelése so-
rén is — mint kotési technolégidnak —
kiemelt szerepe van a hegesztésnek.
Az erre vonatkoz6 kévetelményeket a
mar emlitett elbirasok tartalmazzak,
ill. adott esetben ,behiviak” az ismert

szabvanyokat.

Hegesztb anyagok és segédanyagok
A hegeszt§ anyagoknak (elektrodak-
nak), fedéporoknak és véddgézoknak az
alkalmazasi célnak és az 6sszekotendo
anyagokkal kell egyeztetettnek, va-
lamint a vonatkozé szabvanyoknak
megfeleloknek kell lenniuk.
Csak az Ep1t631 szabélyok jegyzékében
felsorolt termékek alkalmazhatok.

Hegesztési eljarasok
Hegesztési eljarasként az ipari gyakor-
lat 4ltal ismert és alkalmazott eljarasok
]onnek szbba:

Igy a bevont elektrédas kézi fvhegesz-
tés, a fogydelektrodas vedogazas ivhe-
gesztés, valamint a fedett fvil hegesztés.
(A langhegesztés és a TIG-hegesztés
nem jellemzd.)

A hegesztett kotéseket a DIN EN 25817 (ielenleg 1992. 09 kiadés) szerint kell értékelni. A B értékelési csoport hatarértékei érvényesek a
kovetkezd potlolagos kovetelmények figyelembevételével
Aaon sk::':zam- Eltérés Pétlélagos kovetelmény
” Poroziths 6s porusok, porustészek C,sak e,gyedi kis pérusok fogadhatok el, nagyobb
poérusfészkek nem
5 Géazesatornak, tomlészeri pérusok Nagyobbak nem, folyamatosak nem
6 Szilard zarvanyok Nem megengedett
10 Rossz illesztés, sarokvarratok A méretezés szerint sziikséges a-méretet el kell érni
Csak ,1ovid eltérés”-ek fogadhatdk el
11 Szélbeégések A fesziiltségiranyra merdleges bemetszéseket adott esetben sikba kell koszo-
ralni.
16/17 Talzott gySkdombortség (gyokétfolyas) Csak a keramién vald hegesztésre vonatkozik (l4sd 48. szakasz). Itt is érvényes
a gyokre a 12. sorszam alatt a , varratdomborisag”-ra tett meg- jegyzés.
18 Eleltolodas Max. h = 2 mm; éles &tmenetek lemunkalandok.
24 Gyujtasi hely A hegesztési varratvalyun kivill nem megengedett
25 Hegesztési frocskolések Hegesztési froeskoléseket &g az 4ltala befolydsolt héhatasovezetet el kell tavo-
litani
Az ezen téblazatban megadott pétlolagos kovetelmények szilkségesek, mivel a DIN EN 25817 - pl. a belsd eltérésekre vonatkozé 3-6. sor-
szamoknal még a legmagasabb értékelési csoportban is — olyan megengedett hatarértekeket tartalmaz, ami a vastti hidak gyartasanal nem
fogadhatd el.

6. 4bra. Ostkreuz, Berlin:
A fétarték készrehegesztett allapotban
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7. abra. Ostkreuz Ber]m
A fétarték alsé 6vlemezének erdsitése
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A hegesztési munkak kivitelezése
A tompa-, fél V- és kettds fél V-varratok
gydkeit — kivéve a kerdmia aldtétekkel
vagy acél alatét-sdvokkal térténd gyok
oldali -hegfiirdébiztositdsoknél — ki
kell munkalni és gydk-utdnhegeszteni.
A gy6k kimunk&alasardl a gyok-utan-
hegesztés elbtt bizonyos feltételek meg-
léte esetén le lehet mondani.

Kualon ki kell emelni két témét: ezek a
szerelési segédszerkezetek és a belitétt
jelolések.

A mindenkori szerelési segédszerkeze-
tek felhegesztése a végleges szerkezeti
elemre csak akkor megengedett, ha ez
a vizsgalt miiszaki dokumentacidkban
tervezve van.

Az ilyen megengedett szerelési se-
gédszerkezeteket méar a gyartémiiben
fel kell vinni. Minden esetben a mutszaki
dokumentumokban megadott hegesz-
tési kérilményeket (pl. elémelegités,
mindsitett hegesztdk, jévahagyott
hegesztéanyagok) be kell tartani és az
utasitdsokat a késébbi levagasra (pl. le-
koszoriilés, vizsgélat) kovetni kell.

Féaradasra veszélyeztetett terlileteken
betitétt jelblések nem megengedettek.

Hegesztési varratmindségek

Miden hegesztett kétést tgy kell eléallitani,
hogy lehetdleg hibaktdl és eltérésektdl
mentesek legyenek. Mindenek el6tt a
rendszeres, allanddan ismétléds eltérések
nem megengedettek. Egyedi, tobbnyire
elkeriilhetd eltérések elfogadhatdk, ha az
irdAnyelv 50. tdbladzatdban (Hegesztési
varratmindségek a vastti hidak gyér-
tasénal tallhatok) megadott hatarértékek
be vannak tartva.

Hegesztett szerkezeteknél a megen-
gedhetd eltérésekre alapvetéen az EN

) %,

8. &bra. Ostkreuz, Berlin:

ISO 5817 érvényes. (A Ril 804-ben még
a DIN EN 25817-1e torténik hivatkozas,
mivel a jelenleg hatalyos EN ISO szab-
vany annak kiadésat kovetden jelent
meg.) A pétldlagos kovetelmények az
iranyelv ,50. tédblazatdban” taldlhatdk
(lasd fentebb is).

Amennyiben az ,50. tabldzatban”
megadott hatarértékeket tallépik, az
illetd alkatrész funkcidjanak és igény-
bevételének figyelembevételével egyedi
esetben kell dénteni, hogy az illetd elté-
rések meghagyhatdk-e vagy javitani kell.
Ennek soran az allasszilardsag szem-
pontjabdl felelés szerveket (feliigyeld
mémok/mindségellendr, épitésfeliigyeld,
statikus, adott esetben vizsgdlomérnsk)
be kell vonni.

Hegesztési varratvizsgalatok

Az erre vonatkozd eldirasokat az iranyelv
Mindségbiztositas c. fejezete tartalmaz-
za kulon-kilén a tompa-, ill. sarokvar-
ratos kotésekre. De sajnos nem eléggé
explicit médon. Ahelyett, hogy a kdvetel-
mények a gyakorlé szakember szdmara
jol attekinthetéen — tablazatosan — len-
nének megadva, leginkabb szdvegesen,
ill. a szdéveg kdzé rejtetten vagy labjegy-
zetként jelenik meg nagyon sok fontos
informécié.

Atadasi/atvételi folyamat

Egy hidat &altaldban — a kivitelezés
kdzbeni mozgatasi, majd a szallitasi
lehetdségeket figyelembe véve — kisebb
szerkezeti egységekre kell bontani. Min-
den ilyen egység elkésziiltét kiszallitas
elétt a DB kijelolt mindségiigyi megbizott-
janak jelenteni kell (min. 5 munkanappal
a tervezett dtadés eldtt). Az AtadAas/Atvé-

tel hegesztett kiviteld hidaknél — és a sza-
bélyzat hatélya ala tartozd egyéb mérmaoki
létesitményeknél — tobb fazisban térté-
nik: elébb a hegesztést és az ahhoz kap-
csolodo tisztitasi/ kikészitési mutiveleteket
kovetben ,schwarz” = fekete allapotban,
majd szemcseszdras utan, végil a festést
kévetden. (De ez utdébbi mar egy masik
irds téméja lehetne.)

A legfontosabb ellenérzés szem-
cseszdrt allapotban torténik: ekkor
megfeleld ellendrzd/vilagitd eszkozokkel
rendkiviil markansan lathatok a feliileti
hibak (elsésorban a szél beégése (kiol-
vadasa), kraterek, befejezési, tjrakez-
dési hibdk). De nemcsak a hegesztési
hibék, hanem a szakszerttlen kikészités
okozta hidnyossagok (jellemzdben alaks-
szdrilések, bevagasok a készoriikorong,
turbémard altal a hegesztési varrat és az
alapanyag kozotti &tmeneteknél, a bor-
dék sarokvarratainak kérbevezetésénél)
is jobban eléjonnek ilyenkor. Ekkor de-
riilhet fény a langvagott feliletek feliileti
hibéira, az esetleges felkeményedésre,
ill. beedzédesre. (Utébbinak 50 mm-nél
nagyobb vastagsdgt, S355J2 anyagu
lemezeknél van realitdsa. A felkemé-
nyedett réteg nem olyan fémesen tiszta
fényd, mint a normadlis helyek, tovdbba
a feliileti érdesség sem elegendd a fes-
téshez.)

A legnagyobb problémat az jelenti,
hogy a szemcseszérast kovetben 4-8
6ran beliil meg kell kezdeni az alapozé
réteg felvitelét. Amennyiben ez nem si-
keriil — mivel olyan volument utdlagos
javitast kell végezni, amihez az emlitett
idé-intervallum nem elegendd —, akkor
a szérast meg Kkell ismételni. Ez nem-
csak tetemes koltségraforditast, hanem
hatéridé-cstszast is okozhat, annak
minden jarulékos kévetkezményével.

9. dbra. Ostkreuz, Berlin: Pilyalemez a rdhelyezett kereszttartékkal
hegesztés eldtt

Az dvlemez erdsités hegesztett kbtése kozelrdl
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(Ezek az egységek a legtdbb esetben
tilméretesek vagy tilstlyosak, igy szal-
litdsuk utvonal-engedélyhez kotott, amit
mar hetekkel el6bb meg kell kérni. Nem
beszélve a helyszini vAdganyzarrdl, ame-
lyet az engedélyezési folyamat burokra-
tikus csatornai miatt hénapokkal elébb
kell kérelmezni.) Stilyosbitja a helyzetet,
hogy ezeket a javitasokat mar a fests-
tizemben kell végezni, ahol lényegesen
rosszabbak a viszonyok, mint a gyartas
sordn (ezek kozul csak a legfontosab-
bakat emlitve: a darabok egy viszony-
lag magas allvanyzaton vannak, emi-
att rosszak a hozzaférési lehetdségek,
nem forgathatdk el. Sok esetben az
észlelt hibdk nem javithaték kizdrdlag
csak koszoriiléssel, hanem hegesztést
is kell alkalmazni. (Altaléban sarokvar-
ratok ,megerdsitéseként”, végkréterek
felrakdsdnal). A javité hegesztésekhez
ugyanugy biztositani kell a hegeszté-
si feltételeket, mint a gyartas sordn; itt
elsésorban az elémelegités feltételrend-
szere emlitendd.

A leggondosabb mihelyi ellendrzést
kovetéen is keletkezhetnek széllitasi
sériilések vagy elmaradhatnak hegesz-
tési varratok. Ezeket is mind ekkor kell
potolni.

Minden ilyen ellenérzésrél egy FUB
= Fertigungsiiberwachungsbericht
(gyartasfelugyeleti jelentés) keriil kial-
litdsra DB képviseldje részérdl. Ez tar-
talmazza a legfontosabb megéllapitéso-
kat, az elvégzendd javitdsokat. A gyartok
4ltal varva vart Freigabe — jovdhagyds
a tovabbi korréziévédelmi munkakra —
csak ezutan kaphatd meg.

Az Atvételi folyamatba a DB
mindségellendrei mellett esetenként
bekapcsolédhatnak a mar emlitett
EBA képviseléi is. Ok valésitjak meg

a torvényességi felugyeletet és egyfaj-

ta supervisori feladatokat is ellatnak.
Tevékenységik némiképpen a fugget-
len atvevékhoz hasonlithaté, mint pl. a
hid-projekteknél a Mérndké. (De mint
minden hasonlat, ez is némileg sén-
tit; hataskorik, befolyasuk lényegesen
nagyobb.) Ellenérzésikrdl szintén egy
jelentést készitenek. Formalisan a DB
sajat mindségellendérei végzik az atve-
telt, ill. a jévdhagyés kiaddséat; az EBA
képviselSinek egyetértési, gyakorlatilag
vétd joga van. (Ezen procedura aldl ter-
mészetesen a kivitelezésben résztvevd
alvallalkozék sem maradnak Kki.)

A hidak kivitelezési munkai

Ezek utdn néhény szd hidakrdl, ill. a
konkrét kivitelezési munkakrol.

Mindkettére jellemz6 hogy, egy nagy-
varos (vilagvaros) rendkiviil forgalmas
pontjain helyezkednek el. Lényegében
szandldsi munkakrdl volt, ill. van sz6,
tébb éves atfutdssal, a meglevd létesit-
mények folyamatos lizemelése mellett.
Emiatt teljes vaAganyzarrdl csak az épi-
tés/szerelés utolso fazisaiban lehet sz6.

Mindegyik altalunk kivitelezett hid
kavicsagy-atvezetéses, alsdpdlyés
Kkivitelq.

A hamburgi hidak a fépalyaudvarrol
jové, ill. mend forgalom atvezetésére
szolgaltak. Kétszintes hidszerkezetek:
felil halad a vasuti, alul a kozuti for-
galom. Négy vagany atvezetését tet-
ték lehetdvé. A nyilasok kozotti tavol-
sdg két, ill. harom részre volt osztva,
amelyeket a saruknal 1-1 vég-kereszt-
tartds tag zart le. Cégunk feladata az
Oberhafenkanal két cldalan haladé koz-
utak feletti vasuti hidak elkészitése volt.
(A tulajdonképpeni Oberhafenkanal fe-
letti folyami hid ki-

|',—_

10. 4bra. Ostkreuz, Berlin: A két f8tartébdl és a
pélyaszerkezetbdl ésszedllitott elsd hidelem a szerelédllvanyon
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vitelezését egy
zwickaui cég vé-
gezte.)

Fentiek alapjan
az egyik hid (Stock-
mayerstrasse) 11, a
mésik (Stadtdeich,
a fépalya-udvar
fel¢li oldalon) 9
egységbdl allt.

Ezen egységek
jellemzé méretei:
szélesség 3.6, 1ll.
4.05 m; hosszisag
12.3 m; a normél
kereszttartdk ma-
gassaga 600 mm, a
végkereszttartoké
1600 mm. Az 0sz-
szeépités utéa-
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‘ ni témegek: 374, ill. 442 tonna

(Stockmeyerstrasse, ill. Stadtdeich feléli
oldal}

A hamburgi hidak gyartasanak fonto-
sabb 1épései:

— Palyalemezek tolddsa

— Hossz- és kereszttartok felhelyezése,
készrehegesztése

— Fenéklemezek toldasa

— Fenéklemezek felhelyezése, készrehe-
gesztése

— Kavicsfogé lemezek felhelyezése,
készrehegesztése

— Segédszerkezetek (szolgéalati jardak,
kiilonféle korlatok, pddiumok) elégyar-
thsa

A normal kereszttartés hidelemek el-
készitése nem jelentett kiiléndsebb prob-
1éméat. Az ezeket lezard végkereszttartos
elemek gyartdsa, mozgatésa mar na-
gyobb kihivést jelentett. Mig az Gvle-
mezek altaldban 50-70 mm vastagok
voltak, a saruk feletti részeknél 120 mm
vastag, két lemezbdl 4116 lemezkotegek
is eléfordultak.

A hidak gyartasédnak néhany jellegze-
tes 1épését a 3-5. dbrdk mutatjak.

A berlini hidak a meglevd 5-0s, ill.
6-0s vaganyokat vezetik at az alattuk
futd kozutak felett és a széllithatosig
kévetelményeinek figyelembevételével
6-6 egységbdl allnak. Itt a hidelemek
hossza 13 és 18 m kozdtt mozgott, a pa-
lyalemezek szélessége 5.08 m, a fétartok
gerincmagassaga 1.7 m, az 6vek széles-
sége 600 mm. A normal kereszttartdk
magassaga 400 mm, a végkereszitartoké
735 mm. A beépitett acélmennyiség 0sz-
szesen 1172 tonna.

A berlini vastti hidak elemeinek gyar-
tasa, majd ésszedllitdsa az aldbbi fazi-
sokbdl All:

— Ovlemez-kotegek elégyartasa

— Ovek, gerincek toldasa

— Hossz- és keresztirdnyu merevitdk,
borddk felhelyezése; készrehegesz-
tése

— Palyalemezek, hossz- és keresztiranyt
toldasa

— Kereszttarték elégyartasa: két darab
egyidejlleg, héhidakkal 6sszekotve

— 2 db f&tartébdl és egy palyalemez +
kereszttartd egységbdl a keresztmet-
szeti szelvények O©sszedllitdsa az
elBszerelés soran

— Az egy r6videbb és egy hosszabb
részbél allé egységek keresztirdnyu
illesztéseinek elkészitése

Az 6vlemez kotegek 2, ill. 3 lemezbdl
alltak. Az egyedi lemezméretek 40-50
mm voltak, igy a harom lemezbdl &lld
kotegnél 120-1560 mm koézotti vastagsa-

bl ssesies
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Szabvanyok, miiszaki iranyelvek
(A korldtozott terjedelem miatt elsésorban a vasuti hidakra vonatkozé specidlis

eléirasokat emilitjiik)

DB Richtlinie 804

Eisenbahnbriicken

DIN 18800-7 Stahlbauten

Teil 7: Ausfihrung und Herstellerqualifikation

DIN Fachbericht 103

Stahlbriicken

DS 918002-02

Technische Lieferbedingungen
Warmgewalzte Erzeugnissen aus Baustéhlen fiir den
Eisenbahnbriickenbau

DVS Richtlinie 1702

Verfahrenspriifungen im konstruktiven Ingenieurbau

ZTV-ING

Zusétzliche Technische Vertragsbedingungen und Richtli-
nien fiir Ingenieurbauten — Baudurchfithrung

ZTV-KOR-Stahlbauten

Zusatzliche Technische Vertragsbedingungen und Richtli-
nien ftir Den Korrosionsschutz von Stahlbauten

Ezen hid épitésének néhany jellemz3
lépése a 6-10. dbrédkon lathatd.

Mindegyik hidnal a hidelemek tervi mé-
retre vagva, hegesztési élel¢készitéssel
ellatva, korrozidvédelemmel, hegesztési
élvédelemmel kerultek kiszallitasra.

Fentiek alapjén a hegesztés mar ,gye-
rekjaték”-nak tiint. A Ganz 4ltal alkalma-
zott hegesztési eljdrdsok mindkét projekt-
nél: fedett ivii hegesztés a lemeztablak
toldéasara, valamint a kereszttarték nyak-
varratainak elkészitésére. Az Gsszes tobbi
kétés fogydelektrddas eljarassal készilt.
MOTECH részérél csak a fogydelektrédas
hegesztés kerlilt alkalmazasra.

Az elbszerelés, ill. a javitasok sorén a
bevont elektrédés kézi ivhegesztést is
alkalmaztuk.

Az alkalmazott hegesztéanyagok a
lokhoz kifejlesztett, j61 bevalt hegesztd;
— és segédanyagok (elektrédak, huzalok,
fedéporok, védbégazok).

A hegesztési varratokra vonatkozdé
vizsgalati kovetelmények a tervezd
cégek 1észérél egzakt mdédon — kildn
vizsgalati (terv)rajzokon — keriiltek
megadésra. A toldadsokndl 4ltaldban az
ultrahangos vizsgélat a kévetelmény.
Megemlitendé azonban, hogy a berlini
hidak gyartadsa soran a tompavarratos
kotéseknél radiografiai vizsgalatokat
is el6irtak, mégpedig 100 %-os terje-
delemben a pélyalemezek toldasainal,
valamint a fétart6 gerinclemezeinek tol-
dasainal az dvekhez becsatlakoz) sza-
kaszokon. (Az 6vlemezeken — legaldbbis
az elégyartés keretében — szerencsére
nem voltak toldasok a tervdokumenté-
cié szerint.)

A sarokvarratokat, a K-varratokat, va-
lamint a tompavarratok homlokfeliiletét
10 %-os PT vagy MT-vizsgalatnak kel-
lett alavetni. Cégiink ilyen esetekben
mind muszaki, mind gazdasagossagi
megfontolasokbdl az MT-eljarast va-
lasztja.

}I!EGE ZTES
HNIKA

A két munka tapasztalatai alap-
jan elmondhaté, hogy itt elsdsorban
nem a hegesztésrél, hanem a varratok
kikészitésérdl van szo.

Osszegzés

Az elmondottakat semmiképpen nem el-
rettentésnek szénta a szerzb. Csupén az
volt a célja, hogy redlisan szadmba vegye
a kévetelményeket és esetenként szem-
besitse a hasonld szakteriiletekkel.

A vasuti hidak kivitelezése jéval na-
gyobb kihivast jelent a mindenkori gyéar-
t6/szereld cég szamara, mint a kozuti
hidaké. Az élet- és vagyonbiztonsag ko-
vetelményeinek maximalis betartdsédt
nem vitatva itt sokszor olyan megcson-
tosodott szabalyokrdl, ill. szemléletmadd-
16l van sz0, amelyeket a technika, ill. a
biztonsagi filozoéfia az élet szédmos egyéb
teriiletén meghaladott.

Annak érdekében, hogy ezen a terii-
leten némi haladést lehessen elérni, a
konstruktéroknek is |, fel kellene vennitk
a kesztylit”, mivel a tébbnyire a sor vé-
gén allé kivitelezék szava ehhez egyediil
nem elegendd.

Irodalom

[1] VOROS Jézsef: A vastti hidak tervezé-
sének id6szeri kérdései
A Vasti Szakosztaly 2006. janudr 26-1
szakmai napjan elhangzott eléadés
Mémsk Ujsag 2006. méarcius — 40, old.
[2] FREYTAG, K. - SCHLEICHER, W.. TM
Stahl in Briicken der DB AG
Stahlbau 72 (2003) H. 2 S. 114 - 116
Ersek Laszld
(GANZ Acélszerkezet Zrt)
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ANYAGVIZSGALAT

Kasik Zoltan*

Gazvezetékek termooxidativ oregedése

Az Egaz-Dégaz Zrt. hat megyére kiterjedd, tobb mint 23 ezer km-t kitevé gaz-
vezeték halézatabol koriilbelill 95 % polietilén (PE), melynek donté hanyadat
1995 el6tt fektették le. Ebbdl egyértelmiien megallapithatd, hogy a halézat
nagy része mar atlépte a tinédzser kort, tehat éregszik. Mig sok esetben az
idé elérehaladtaval kiilsé6 nyomok jelennek meg a vizsgalt targyon, addig a
miianyagoknal ez nem feltétleniil van igy. Az anyagban lejatsz6dé kémiai
valtozasokat szabad szemmel nem lathatjuk. Az dregedését valamilyen
moédszerrel figyelemmel kell kisérniink, illetve vizsgalnunk kell annak ha-
tasait. Cikkemben egy iizemeld halézatbdél kivett gazvezeték termooxidativ
degradacidjaval foglalkozom.

mények kozott, mivel az atlagos veze-
tékfektetési mélységbe a napfény nem
jut be.

Az antioxidansok feladata az oxi-
décio indikatorainak szamitd szabad-
gyokok megkoétése, mellyel megaka-
dalyozzék a lancreakcidé beindulédsat.
A csé degradacidja akkor indulhat
el, ha az anyag antioxidans tartal-
ma kimeril, vagyis nem tudja betdl-
teni eredeti funkciéjadt. A folyamat
sordn alkoxigyokok, peroxigydkok és
hidroperoxid vegytiletek keletkeznek,
melyek indik4ljak, illetve tovabb vi-
szik a polimer lancok degradéacidjat.
A degradécié elbérehaladtdval a mo-
lekulatémeg-eloszlas fokozatosan az
alsobb értékek felé tolddik el, az anyag
elszintelenedik, kristalyosségi foka né.
A mechanikai tulajdonsdgok romlanak,
majd a folyamat legvégén teljesen ri-
deggé vélik a mianyag, kis igénybe-
vétel hatdséra képlékeny alakvaltozas
nélkil — ridegen — torik [3] [4].

Oxidaciés indukciés id6 (OIT) ‘

A gézcsovek vagy csbidomok gyarta-
sahoz hasznalt poliolefin anyag olyan
adalékcsoportot foglal magédban, mely
egy vagy tobb antioxiddnst vagy maés
stabilizatorokat tartalmaz.

Azt az id6tartamot mérjik ameddig
az antioxiddnsokat, stabilizatorokat és
mas adalékokat tartalmazdé anyag a
prébadarabban az oxidaciét megaka-
dalyozza, mialatt a probatestet oxigén-
aramban, eléirt allandé hémérsékleten
tartjuk.

Uj gazcsévek esetén a miniméalisan
elérendd OIT értéket 20 percben haté-
rozza meg a vonatkozé termékszabvany
(MSZ EN 1655-2:2003), mely limitet alta-
laban messze tulszarnyalnak a hazank-
ban gyartott termékek [1].

Termooxidativ degradacio

A polietilénnek sok elényds tulaj-
donséaga mellett van olyan is, mely
sebezhetévé teszi, nevezetesen, hogy
hé, oxigén és fény hataséra degrada-
16dik. Természetesen a fény hatésaval
nem kell szdmolni normal izemi koriil-

Vizsgald eszkozok

Az OIT mérés végrehajtasahoz In-mal és
Sn-nal kalibralt Mettler DSC30 differencial

1. 4bra. Mettler DSC30
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pésztazo kalorimetrias késziléket (1. dbra)
hasznaltam, StarE kiértékeld szoftverrel.

A minték elkészitése Leica 1400 ti-
pust mikrotommal (2. dbra), tomeguk
mérése pedig kalibralt Mettler AE200
digitalis mérleggel tortént. A vizsgala-
ti kozegek aramldsat magnes szelepes
aramlasméré szabalyozta.

Az alkalmazott mintatartd 40 ui-
es Al tégely (3. 4bra) a vizsgdlati
hémérséklettartoméanyban nem szenved
el semmilyen fizikai, kémiai reakcidt.

Vizsgalati paraméterek

A kiindulédsi hémérséklet minden
esetben 50 °C, a kivant hémersékletre
valé felflités sebessége 20 °C/min, N,
(60 ml/min) atmoszférdban. A bealli-
tott hémérséklet elérésétd! szamitva
kezdddik egy 3 perces stabilizdléddsi
idé, N, dramban. Ezt kovetlen kell a
berendezést atkapcsolni a semleges
gézrél O,-re, amikortdl is megkezdddik
az OIT mérése. A szabvinyos méré-
si kézeg O,, azonban a levegd oxigéen
tartalma 21%, amibdél kovetkezden
a mérések nem adnak a valésagnak
megfelelé eredményeket. Ezen ok foly-
tan vizsgédlataim mérési kdzege stritett
levegd (60 ml/min). A mért OIT értékek
természetszerlleg jéval magasabbak a
szabvanyos korulmények kozott elvég-
zett vizsgalatok eredményeinél.

Meérést befolyasolé hatasok

Az oxidacié DSC-vel vald mérésénél
szAmtalan bizonytalansagi tényezdével
kell szamolni, melyek minél jobb kikiisz-

2. dbra. Leica mikrotom

s



3. ébra. Aluminium mintatarté

Obolésére kell torekedni. Ilyen fontos —
a vizsgalataim soran is — jelentéséggel
bird tényezbk a kovetkezdk:

— a minta alakja, ami lehet ztzott, por
alakl vagy vagott (minél jobban ép és
egész a mintadarab, valamint minél
egyenletesebb a feliilete, annal ellen-
allébb az oxidacidval szemben),

— a minta mennyisége (ha né a témege,
néni fog az OIT értéke is),

— flitési sebesség,

— oxigén &ram.

Az utdbbi felsorolds legdeterminé-
16bb eleme a minta alakja, majd téme-
ge, véglil a flitési sebesség (az oxigén
aram sebességének valtozasa csekély
jelentbéségti) [2].

Aaxo
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A mérés helyének
pontos definialasa

Cikkem vizsgalati mintéja egy 1977-ben le-
fektetett 110 mm névleges kiils6 4tmérdjt,
6,2 mm falvastagsagt (DN110 SDR17,6)
PE gézcsd. Csé anyagok vizsgalatanal fon-
tos kérdés, hogy a cséfal melyik részébdl
szarmaznak a mintak. Uj csdvek esetében
nyilvanvald, hogy a mért OIT értékek nem
térek el egymastél szamottevé mddon,
mivel a mintak még nem toltétték be hasz-
nélati funkcidjukat.

Miianyag cstvek és cséidomok eseté-
ben a cséfal 3 részébdél érdemes mintéat
venni:

— kilsé felulet,
— kozép zbdna,
— belst feliilet.

Uzemeld halézatbdl kivett csévek
esetében azonban mér azzal a tény-
nyel is szamolnunk kell, hogy az idé
elérehaladtdval més és més lesz a
falatmérd killénbozé pontjain mért OIT
érték, tovdbbé figyelembe kell venni a
szallitott kozeg hatasat is, ami befolya-
solhatja a mlanyag élettartamat.

Csovek esetében tehat meg kell vizs-
galni, hogy a fal atméréje mentén, an-
nak mely pontjabdl szdrmazzanak a min-
tak. Ehhez kapcsoldddan 3 kilénbozéd
hémérsékleten végeztem méréseket (4.
és b. abrak), ahol a mintak a cséfal kiils6,
belsd és kozép feliiletébdl szarmaztak.
Az, hogy pontosan mit tekintlink kiils,
belsd és kozép feliilletnek, nincs pontosan
meghatarozva. A kiilsé és bels6 feliiletek
vizsgalatanal azonban minden esetben
eltdvolitottam a felidleti oxid réteget.

A diagramokbdl jél latszik, hogy az
elézetes feltételezéseknek megfeleléen a
mintadarabok stabilitasédnak értékei el-
témek egymastol, igaz csak kis mérték-
ben. Mindharom hémérsékleten a kiilsd
feltiletbdl vett minta stabilitdsa volt a

legkisebb, mig a belsé feliletnél a leg-
nagyobbnak mutatkozott ez az érték. A
tovabbi mérések folytatasa elbtt ponto-
san definidlni kell azt a helyet, ahonnan
a mérés alanyai szarmazzanak.
Ertelemszertien a .Szukkeresztmet-
szetet” valasztottam a mérések alapjaul,
tehat a tovabbiakban a vizsgalati mintak
szAarmazési helye a kiilsé feliilett]l mért
kortilbeltl 350 um, a kivagott lemez vas-
tagsaga kortlbelul 200 um és az egyes
mintadarabok témege 6,0 = 0,4 mg.

Termooxidativ stabilitasi
gorbe felvétele

Ezek utan mar csak az egyik legfon-
tosabb tényez6 meghatdrozasdra nem
kerult sor, ami nem mas, mint a vizsga-
lati hémérséklet(ek). Jelen esetben két
hémérsékleti korlatot kell figyelembe
venni, melyek hatért szabnak a mérések
kivitelezésének.

Az egyik az alsé hémérsékleti limit,
amely berendezés figgd, mert 1étezik
egy maximalis mérési pont mennyiség,
amit még képes feldolgozni.

A méasik korlat az a maximéalis
hémérséklet, amelyen az anyag még
nem degradalédik, illetve az oxidativ
stabilitds mérhetd értéket ad.

Ennek megfeleléen 175 és 210 °C
kozé esik a vizsgalt hémeérsékleti tarto-
méany, melyen beliil 5 °C-os 1épéseket
alkalmaztam. A DSC-vel valé mérés bi-
zonytalansagaibdl adéddan egy mérés
nem elegendd a helyes kovetkeztetések
levonéséhoz, igy hémérsékletenként 3
vizsgélatot végeztem. A figgvények ki-
értékelésére tobb lehetbség is 1étezik,
melyek kozll a szoftver altal tAmogatott
Un. ,onset” modszert valasztottam.

A téablazat adataibdél (6. &bra)
megfigyelhetd, hogy a mért stabilitasi
idék kiilonbozé mértékl, nem elhanya-

o
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4. 4bra. A cséfal 3 kiilénbozé keresztmetszetében mért OIT érték
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b. ébra. Kiilénbézd hémérsékleteken és helyeken mért OIT értékek
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golhaté szérast mutatnak. Ennek okait az
elézéekben mar leirt mérést befolyasold
hat4sok szakaszban kell keresni. Tovdbba,
az eredetileg mért oxidacids idék mind-
egyike egész szamra lett kerekitve, mert
a berendezés altal megadott 0,01 perces
pontossagnak esetiinkben nincs értelme.

A vizsgélat eredményeinek tovabbi ér-
tékeléséhez kozods koordinatarendszer-
ben &bréazoltam (7. dbra) az indukcids
idéket. X tengely lesz a hémérséklet °C-
ban, mig Y az adott hémérsékleten mért
OIT érték percben.

A mért értékek a hémérseklet csok-
kenésével lathatdan novekszenek, te-
hét a két ismérv kozott negativ eldjeld
kapcsolat all fenn. A mérési eredmé-
nyeknek azonban tébbféle trendje lehet,
attol fuggéen, hogy milyen a fuggvény
jellege. Ennek eldontésére a korrela-
cids egyutthatékat (r) hasonlitottam
Ossze, melynek eredményeképpen az
exponencidlis trend egyenes mutatta
a legszorosabb korrelédciot az OIT ér-
tékekre nézve. Ha a 7. dbran lathaté
pontokra trend egyenest illesztink,
azzal csak a mért pontok atlagos érté-
kére kapunk fliggvényt, ami még csak
egy durva kozelitést jelent. A vizsgélati
hémérsékletek kettéosztdsaval, illetve
a szordsok hozzdadéséval és kivonasa-
val (6. Abra) gyakorlatilag elbillentjik a
figgvényt leird egyenest. Ezek az ,el-
billentett” egyenesek fogjidk megadni
a varhat6 maradék-idétartam hatértar-
tomanyait az oxidacié beindulésaig (8.
4bra). A kisebb hémérsékleteken mért
OIT értékekhez hozzdadott szérasok ad-
jak azt a legoptimélisabb esetet, ahol a
varhaté maradék-élettartam a legna-
gyobb és forditva.

A determinécidés egyutthatd (12)
mindkét trend-egyenes esetében
nagyobb volt, mint 0,99, tehat a
hémérsékiet té6bb mint 99 %-ban befo-
ly4solja a stabilitési értékek széroda-
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7. ébra. OIT mérési eredmények

XX. évfolyam 2009/1

210

ANYAGVIZSGALAT

Vizsgalati hémérséklet [°C}]
Minta
175 180 185 190 195 200 205 210
L = 685 465 326 223 150 109 70 48
II. E‘ 672 436 316 218 144 105 70 47
= I
1L O 676 450 304 217 147 105 689 49
Atlag 678 450 315 219 147 106 70 48
Szoras 7 | 15 1| 3 3 2 1 1
Atlag-széras Atlag-+széras
Billentésne- | ) | 435 | 304 | 216 | 150 | 109 |7 49
gativ iranyba |
Atlag+szérés [ Atlag-sz6ras
Billentéspo- | oo/ | 465 | 326 \ 328 | 14 | 104 | 69 47
zitiv irdnyba | |
6. dbra. Kiilénb6zd hémérsékleteken mért OIT értekek
sat. A trendvonalakhoz kapott egyen- 6sszefoglalés

letek segitségével extrapolalhatjuk az
eredményeinket.

Mér csak egy kérdés maradt, va-
gyis hogy milyen hdémérsékletre
extrapoldljunk. A gazvezetékek fekte-
tési mélysége legalabb 0,8, de legfel-
jebb 1,5 méter (ha nincs klén specialis
korulmény, amit figyelembe kell ven-
ni), a befogadd talaj hémérséklete pe-
dig legfeljebb 30 °C lehet. Az Orszégos
Meteoroldgiai Szolgélat adatai alapjan
100 cm-es mélységében a talajban mért
maximaélis hémérséklet 20 °C koriil mo-
zog [b]. Ezen tények alapjan a 20 °C-ra
valé extrapolédcié adhat megfelelé ko-
zelitést a referencia hémérséklet vonat-
kozéséban.

A kétféle adatsor alapjan kapott trend-
egyenesek (8. 4bra) extrapolacidjaval
a 20 °C-ra szamolt OIT érték szaz és
kétszéz év kozé esik, vagyis a mar tobb
mint harminc éve miikodé csében — op-
timalis esetben — még legaldbb ennyi
ideig nem indul meg a termooxidativ
degradacid.

| 1000

*0IT

100

Ig 1d& [min]

220 10

165 175
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A foldbe fektetett csoveket korillvevd
kézeget nehéz modellezni. Ha az oxida-
ci6 aspektusabol vizsgéljuk a lefektetett
gazvezetékeket, r4 kell jonniink, hogy
nem ugyanazon hatésok érik a csovet,
mintha az a szabad levegdn lenne. A
talajlevegd dsszetétele kevésbé allando,
mint a légkori levegdé. Altalanossagban
elmondhatd, hogy a széndioxid tartalma
csaknem tizszerese a légkorben talalha-
ténak, oxigén tartalma viszont kisebb.
Mivel az oxigén parcidlis nyomasa a ta-
lajban kisebb, mint a légkérben, ebbdl
kovetkezden az oxidéacid beindulasdhoz
szikséges id6 valamelyest nagyobb le-
het valés koriilmények kozott [6].

Az eredményeket az a tény is szig-
nifikdnsan befolyasolja, hogy a vizs-
galatra a PE olvadéspontja felett kerult
sor — részben az idd, részben a beren-
dezés korlatja miatt. Kulfoldi szakiro-
dalmak szerint az olvadaspont alatti
tartoméanyban lassabb az 4ltalam mért
indukcids reakcid.

y = 3E+0Be 0075
R?=0,999

+ Negativirinyba
Y billentett OIT

\ « Pozitivirdnyba

billentett OIT
—— Expon.

Expon.

185 195 205 215
Hémérséklet[°C] |

8. 4bra. Termooxidativ stabilitdsi gérbék szérassal ,elbillentve”
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Az OIT értékek nem a polimer degra-
dacidiat jelentik, hanem ,csak” azt, hogy
elindul egy visszafordithatatlan folyamat,
mely a milanyagcsé elridegedéséhez,
tonkremeneteléhez vezet.

Koénnyen belathatd, hogy még a PE
vezetéképités héskoraban lefektetett,
tobb mint 30 éve lizemeld csdveknek
sem véarhaté — normal korilmények
kozott — termooxidativ eldregedése,
inkdbb a szilardségi, fesziiltség kor-
rézi6s problémaéak fellépte okozhat
meghibésodast. Lathatd, hogy az azo-
nos hémérsékleten kivitelezett harom
mérés relative kis szérasa az extrapo-
lacié nagy mértéke miatt, az Gzemi
hémérsékleten mar szémottevéen be-
folyasolja az eredményeket, azonban a
mobdszer elve és a levonhatd kovetkez-
tetések helyesek.

ANYAGVIZSGALAT

Tapasztalataink szerint a gyarakboél
kikertlé gazvezetékek szabvany szerint
mért OIT értékei messze meghaladjak
a minimalisan elvart 20 perces értéket,
vagyis napjaink csévei sem lesznek ér-
zékenyek a cikkben targyalt meghiba-
sodasra.
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Hegeszté Képzés

AR

Virtualis hegeszté
mozgas gyakorlo

Virtudlis Kbémyezetben

_Sokoldaly

és szinten tortdséra
haszndlhatdk.

A CS WAVE munkapad
fogydelekirddds ivhegesztést,
és bevont elekirddds kézi
ivhegesztést saimuldl. A
munkapadok tobbféle elidrds,
varratalak, hegesziési
testhelyzet és mozdulat
gyakori@sdra, megtanftaséra

Hegeszté munkapad

A hegeszié munkapad o CS WVE rendszer f6 tanuldsi eszkdze, A
munkapad egy nagydarab motorizdlt butordarab nagy képemydbkielzével
, mozgdsérzékels rendszerrel, és valddi hegesziési eszkdzbkkel. A tanuldk o
hegesziési eszkézk segitségével tudnak hegesziési feladatokat szimuldini,

és a rendszer kezelSfellleién navigdini.

Tanuléi modul

~ Kapcsolat

Szakképzési Kf.
H 3272
VISONTA

Tel. +36 37 528 010
+36 20 929 2026

MATRAI Hegesziéstechnikai és

valds idében is.

Oktatd jellegl

A munkapad egy kivald oktatdsi
eszkdz is, ami az oktatdt tobb is
maddon segiti a tanuldk hibdinak és
fejl6désének elemzésében akdr

Rugalmas

A motorral ellétott képi
megjelenité-rendszer
vizszintesen és fUggblegesen
is poziciondlhatd, ami sokféle
feladat elvégzését teszi
lehetbvé.

mala e TolsTim

INTERNET

hHp://wave.c-s.fr i

E-Mail

matraheg@t-online.hu

Hdidzatba kdthetd

fides

Minden munkapadon van haldzati kapcsolat, Ha van hélézat
telepitve, a munkapad a hdldzatra kdthetd, és kommunikdini tud egy
CS WAVE szerverrel, Az eredmények automatikus frissitése és kdzponti
taroldsa valds iddben tdrténik,

}dﬁﬁﬁfﬂ“
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POLYSOUDE

» cs6végmegmunkdlék

o cs6rogzit6k és -kozpontositok
s orbitdlis hegesztéautomatdk
e hegeszt6 célgépek

POLYWELD Gydrté, Kereskedelmi és Szolgdltato Kft.
2100 G6déllé, Fenyvesi féut 11.,

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

Internet: www.polyweld.hu E-mail:polyweld@polyweld.hu
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o hegeszt6gépek

» plazmavdgok

» lemezélmarok

e mdgnestalpas furégépek

e forgato berendezések

e csOprések

o fényre sotéted6 hegesztépajzsok

TALALKOZUNK A MACH-TECH G PAVILON 4041 STANDJANI



G M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NENETORSZAGBAN - HIGH TECH NAGYARRORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENDOL
A NUNKRDARAB TOMEGETOL.
R FOLYANATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES A TELJES FUOTES!
TARTONMNANYBAN KISEBB MINT 1%.
FOLYRMATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOG!A

TOBB EVTIZEDES SZAKMARI MULTTAL PAROSITVAR = WELDOTHERMA®®

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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




ANYAGVIZSGALAT

Szabo Tivadar*, Szabo Gergely* *

Digitalis, ipari, radiografiai rendszer

Bevezetés | A beruhdzas kiemelkedd szempontja volt a kivalasztasnal,
a Matra-Diagnosztika Kft-nél hogy megbizhatd, tizembiztos, felhasznalébarat, mobil, nagy
felbonté képességti szolgaltatasra legyen képes a készilék.
A 2008-ban a Méatra-Diagnosztika Kft. tulajdonosai tgy = Ugyancsak indokolta a beruhazést a vizsgalati hatékonysag
dontottek, hogy az anyagvizsgalé labor felszereltségét to- | novelése, mely tarsasdgunkndl a legfontosabb szempontok
vabb fejlesztik. A fejlédés legnyilvanvalébb ttjanak tint | kozé tartozik.
a digitaliz4dcié. Ennek a koncepcidénak megfeleléen 2008. A rendszer bevezetése a 2 napos program és szamitastech-
maésodik felében beszereztiink egy digitalis radiografiai nikai tanfolyam utdn azonnal megtdrtént, mivel a vizsgalat
rendszert. kiértékeléséhez csak egy laptopra van sziikség.

1. kép A rendszer belizemelése (Szakédcs Sandor, Szab¢ Tivadar,
Hans-Ulrich Pohler, Szabd Gergely)

3. kép DN300 csé hegesztesi varrata

5. kép Kipufogé csonk

2:1:2,2mm 1:1:1,9 mm

3:1:3.8 mm 4:1:3,9 mm
5:1:38,5 mm

4. kép Méretezett csonk 6. kép Miianyagcsd varrata
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ANYAGVIZSGALAT

7. kép Mtanyag csonk 8. kép Szelep vizsgalata

A digitalis radiografia alkalmazasi lehetéségei
(a teljesség igénye nélkiil)

Az eltelt hénapokban a labor telies személyzete elsajatitotta
az értékeld, mérb program hasznélatat.
Ezalatt szamos vizsgalatot végeztiink:

— korrézié- és erdzié okozta méret eltérések kimutatdsa nyo-
méstartd edényeken és a hozzatartozd csévezetékeken, gaz-
és kéolajvezetékeken, stb.,*

- allapotellendrzés armaturakndl, befecskendezéseknél, stb.,*

— geometriai mérések iveknél (falvastagsag, atmérd),*

— lerakédéasok és idegenanyagok kimutatésa, *

— hegesztési varratok ellendrzése, eltérések méretezése (vas- és
nemvas fémeken, manyagokon),*

- Ontvények vizsgalata,

— dramkori panelek, villamos alkatrészek vizsgélata,

— széllitészalagok, gumi és mianyag alkatrészek vizsgélata,

— vasbeton vizsgélata,

— kerdmiak, kompozitok vizsgélata.

A *-gal jelolt vizsgalatok szigetelésen keresztill és lizem
koézben is elvégezhetdk.

EWT, IWT
hegesztotechnolégusi diplomaval,
PE hegesztés iranyitdi szakismeretekkel
valamint nyomastarto berendezések
felligyeletére jogositd
bizonyitvannyal rendelkezé
nyugdijas

gépgyartas-technologus mérnok,

allast keres

Budapesten, vagy Szentendre kornyéken,
B kategoérias jogositvannyal.
Mobil tel.: 06-30-314-1247

Vizsgalattechnoldgia roviden

A konvenciondlis vizsgalat technikatdl abban kiloénbozik a
digitalis technika, hogy rontgenfilm helyett un. foszfor foliat
alkalmazunk a képtéarolasara. Ezek a folidk igen rugalmasok,
igy konnyen felhelyezhetdk ives feliiletekre (pl.: csovek).

A vizsgélathoz felhasznélt sugarforrdsok tipusai ugyan-
azok, melyeket a konvencionalis technikanal hasznalunk.

Az atvilagitas megtorténte utan a foszfor f6lidt a 1ézer szken-
nerrel beolvastatjuk egy szamitégépbe, mely tarolja a felvételt.
A szkennelés végeztével a foszfor foliardl torlddnek az adatok
és jabb felvételt lehet késziteni a flidra.

A felvétel kiértékelését szamitégépen végezzik az eltéré-
seket egy program segitségével méretezzik. Az értékelésrdl
jegyz6konyv késziil a felvételeket pedig digitéalis adathordo-
z6n adjuk at megrendeldinknek.

A digitdlis radiografia eddig tapasztalt elonyei

- Lovés utdn & percen belill értékelhetd felvételt kapunk.

— A felvételek kiértékelésénél a szamitastechnika minden
elénye kihasznalhato (kontraszt és fényeré valtoztatésa, na-
gyitds, killonbozd grafikai szirék hasznélata).

— Nagy mélységélesség (nagymeértékben eltérd falvastagsagok
esetén rugalmasan alakithatdk a képek).

— Szigetelésen keresztiil is vizsgalhatdk a targyak.

— E-mailen tovébbithatéak a vizsgélati eredmények.

— Nem kell raktar a filmek taroldsahoz.

— A vizsgélat hatékonysaga noveli a gyartas hatékonysagat.

Osszefoglalas

A beruhazas legfébb célja teljesiilt azaltal, hogy megteleliink
a 21. szazad elvarasainak és hogy biztositjuk megrendeléink
szamara a lehett leggyorsabb eredménykozlést, akar kdzvet-
leniil a mezdér6l egy mobil internet segitségével.

Mindezeken tul a digitélis radiogréafia lehetévé teszi a beren-
dezések allapotellendrzését tizemledllas nélkil, akar szigete-
lésen keresztil, igy lehetéséget biztosit a tervszerd, hatékony
karbantartashoz.

A képek nagyobb felbontdsban megtekinthetbk cégiink hon-
lapjan: www.matradiagnosztika.hu

*Szabo Tivadar, **Szabo Gergely
Matra-Diagnosztika Anyagvizsgalo Kit.

Hegesztéstechnikaban jartas,
németil beszél6 hegesztémérnokot
(EWE, IWE),
vagy
hegesztétechnologust
(EWT, IWT)

keresiink

németorszagi munkavégzésre.

Jeletntkezés:
06/1 221-8077, 1 383-6266
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HIRDETES

WODRING KFT.

Acéliparban tevékenyked§ kereskedelmi és szolgéltaté aszodi kft keres
hegesztés-technolégidban jartas kollégst az alabbi poziciéba:

ERTEKESITO

Fo feladatai:

* A teljes hegesztGanyag termékpaletta értékesitése

* Magyarorszdg teriiletén taldlhaté iigyfeleinkkel folyamatos
kapcsolattartds

= Uj potencialis partnerek felkutatdsa (vevé akvizicid)

* Miszaki terméktamogatasi feladatok ellatdsa

Amit elvarunk:

Mérnoki vagy technikusi végzettség

Ertékesitési teriileten szerzett gyakorlat (1-3 év)
Feladatorientaltsdg, lendiiletesség, karriervagy

On4llo, felel8sségteljes munkavégzés, nyitottsdg a kihivasok irdnt
Térgyal6képes angol vagy német nyelvismeret

Gyakorlott MS Office felhaszn4lé

Amit kinalunk:

*  Fix + Osztonz6 sikerorientélt bérezés
= Cégautd + mobiltelefon

= Nemzetkozi hattér

* Szakmai fejl6dési lehetdség

Pozicio teriiletei:

Mérnok / Gyartas-Termelés
® Hegesztomémok

*  Gépészmérnok

= Technolégus

Ertékesités / Kereskedelem
= Termék értékesités

= Mémok értékesités

= Kereskedelem

Munkavégzés helye:
Magyarorszig

Jelentkezés médja:
A fénykeépes szakmai 6néletrajzokat a fizetési igény megjelolésével a
kovetkezd cimre véarjuk:

WODRING Kft.,
Levélben: 2170 Aszéd, Pf.11., E-mailen: ilona.tuza@poligrat.hu
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AC PLYMOVENT Kft

GESZTES
l’l'l{., HNIKA

PLYMVET

TSERSVEeEdorsZagiyolit

113T1BUDAPEST{ H) Mosoly u.42
tel: (1) 330 5904, 3305909

fax: (1) 349 9381

mail: info@plymovent.hu

www.plymovent.hu
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® NEWSLETTER

NEWS & INFORMATION ABOUT AND THE AIB/IIW

Az |AB és az EWF mélységesen elkitelezett a hegesztést, mint vezértech-
nologiat alkalmazé ipar fejlédésének, fejlesztésének, innovacidjanak fenntar-
tasaban és tovabbfejlesztésben.

Ezen tevékenységek fenntartasanak egyik forrasa az EU Bizottsag 4ltal
menedzselt programok, amelyek elsegitik a nemzetkézi egyiittmiikodést
azért, hogy tudasalapu iparag alakulhasson ki.

Ennek a lehetéségnek tudataban (ismeretében) az EWF kiilénds, je-
lentds eréfeszitéseket tett azért, hogy olyan eurdpai projekteket készitsen
el6 és vezessen be, amelyeket az EU programok tamogatnak, azokhoz
alkalmazkodnak.

Azzal a céllal, hogy az IAB/EWF haldzatba tomoriilt hegesztés iranyult-
sagu kézosségek érdekeit és igényeit képviselve, javitsa a képzési és a
kutatasi kapacitasokat. Az EWF 1999 6ta eurdpai projekteket hozott Iétre,
a megvalositisukban részt vett, illetve azokat koordinalta.

kutatasat. Ez csak két példa az EWF kutatasi és fejlesztési tevékenysé-
gére, illetve ezek tmogatasara, menedzselésére.

Az EU finanszirozas tobb mint 4 milli¢ eurdt tett ki, amit az EWF tagok
és az |IAB/EWF titkarsag részére folyositottak. Ez vilagos bizonyitéka
annak, hogy létezik fejlesztési erbforras, és az elért eredmények alapjan
a tovabbi fejlesztési tevékenység folytathato.

Osszegzésiil megallapithato, hogy az IAB/EWF halozat az EU projek-
teken keresztil két fontos eredményt ért el. Az egyik az, hogy IAB/EWF
halézat tmogathato és elismerhetd, mert olyan szervezet, amelynek a
hegesztési szakiranyu képzésben a gyakorlat, a mingsités és a fejlesztés
terliletén vezetd szerepe van. Amasik, hogy eredményei alapjan a késéb-
biekben is érdemes pénziigyileg tdmogatni, mert a sikeres projektekkel a
hegesztést alkalmazé ipar versenyképessége kozvetlenil ndvekszik.

Luisa Quintino

Amai napig az EWF kérUlbelil 50 olyan eurdpai projekt javas-
latanak kidolgozasaban vett részt, amely f6 témaja a képzés, a
mindsités, a kutatas és az innovacio, stb. volt, és amelyekben
még 15 EWF tagszervezet is részt vallalt.

A képzés, a tanusitas és a minGsités kompetencigjara tett
erGfeszitések mellett az EWF részt vett az ,Elethosszig Tarto
Tanulds” EU programjaban is gy, hogy a Leonardo da Vinci
alprogramhoz csatlakozott.

Az olyan programok példaul, mint a ,VASUTI SINBIZTON-
SAG” (RAILSAFE) segitette a sinhegesztok elméleti és gya-
korlati oktatésat, a képzésiiket, tréninget, mindsitésiiket és
vizsgaztatasukat azzal, hogy ehhez egységes europai alap-
ismereteket és kovetelményeket dolgozott ki (¢s amelyet mar
Svédorszagban és Hollandiaban be is vezettek). )

A masik projekt a ,HEGESZTES ELTERJESZTESE"
(WELDSPREAD), amelynek célja az EU (j potencialis tag-
orszagaiba az IIW mindsitési és tanUsitasi rendszer beveze-
tése. Ezek mind j6 példak arra, hogy az EU projektek milyen
tamogatast képesek nyujtani az IAB/EWF tevékenység tamo-
gatasara.

Az a tény, hogy az EWF részt vesz a Leonardo da Vinci
projektben ténylegesen Uj és a korabbitdl eltéré szempontokkal
gazdagitotta a gyakorlati képzés/mingsités témakorét.

A mianyaghegeszték (HAMSTER program keretein beliili)
gyakorlati képzése soran a virtudlis kommunikacios- és egyiitt-
miikddési-eszkdz6k a képzésbe torténd bekapesolasa jelentett
Ujat, vagy a vizsgaanyagok (EURODATA projekt) és a hegesz-
tési kifejezések és fogalmak (WELDICTION - program) harmo-
nizalésa mind olyan példak, amelyek elényosek és hasznosak
az egesz IAB/EWF halozat és kdzosség részére.

Ami a hegesztési kdz8sség kutatasra és a technolégi-
ai fejlesztésre vonatkozo igényeit és érdekeit illeti, az EWF
hatékonyan tdmogatta tagjai részvételét az ilyen iranya EU
projektekben is. Az olyan projektekhez, mint ,OLOMMENTES-
SEG - LEADOUT", amelynek célia az elektronikus iparban
az on-olom forrasztas kivaltasa, az EWF nyujtott technolog|a|
segitséget. A mésik projekt az LEGESZSEGESEN és GAZ-
DASAGOSAN HEGESZTENI - ECONWELD” esetében pedig
segitette az ergondmiai és a hegesztés munkavédelemi témak
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Célok és Célkitiizések

Az ECONWELD projekt célja az, hogy kdz6s erfeszitéssel
megéllithatd legyen a hegesztés jelenlegi fejlédésének
lefelé mozg6 spirélja.

1. 4bra. - Ergonémiai kutatds az
ECONWELD projekt keretében

Lényeges eredmények

Az utolsé fazisaba érkezett projekt
legfontosabb eredményet.

Innovativ Hegesztési Eszkdzok:

1. Hegesztési flist-visszaszivoval szerelt pisztoly, amely
a hegesztési mlvelet alatt a képz&dés helyétél
a fiistot eltavolitja és noveli a termelékenységet.

2. A Tavvezérelt hidraulikus miikédtetési

hataskorzet néveld kar.

2,abra, — Az 1j szell6ztetd rendszerii
hegeszté pajzs CAD - alapi modellezése

3. A hegeszt6pajzs belsé szellztetésére kidolgozott
innovativ koncepcid, amely megndveli légaram
hatésossagat és csokkenti a hegesztét zavaro érzetet.

Programfejlesztés:

1.A ,COSTCOMP" kdltségszamito program.
Segitségével becsiilhetSk a miiveleti kéltségek

illetve a kiilonbozd hegesztési eljarasok kéltségei is
dsszehasonlithatdak.

2. Avirtudlis hegesztési eszkéz (Viweld) segiti a
hegesztési filistképzodésre és az ergondmiara
vonatkozé dontéshozatali folyamatot.

Partnerek:
EWF (PT) / NIL (NL} / MHtE (HU) / RIPH (PL) / DVS-FV (DE) / ValkWelding
(NL) / Inovamais (PT) / Almor {(UK) / Jesva (CZ) / ETP (SK) / Aspirmig (IT} /
1IS (IT) / IR JB van den Brug (NL) / MS di Mauro Sala (IT) / Plasma Team (IT)

/ DIMEL (IT}/ CFD Engineering (IT) / IST {PT) /1S (PL) 4. fbra. - Hegesztes hatdskerzet novels

ahegesztési mivelet javitdséra

Tovabbi informacic: www.ewf.be/econweld - Az Econweld Projektet az EU 6. Keretprogramja témogatja :
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iQSim: az iij Europai Hegesztési Projekt

A projekt angol neve:
"Innovative Simulator Tools for Quality
Management Process Training "in VET - iQSim

A projekt magyar megnevezése:
"Innovativ szimulacios eszkézok mindségira-
nyitas alapu gyakorlati képzéshez, a szakok-
tatasban”.

A projekt futamideje: kettd év.

Akétéves projekt ideje alatt a tovabbiakban az
iQSim jelzést hasznaljuk.

A projekt rovid tartalmi bemutatasa:

Az iQSim -ben az IT - t alkalmazé szimulator az
alapvetd oktatastamogatd eszkdz, amelynek al-
kalmazésara a hegesztbszakemberek képzéseét
a projekt futamideje alatt kidolgozzuk és beve-
zetjlik. Ez az eszkdz az j generacios oktatasi
eszkdzok egyik hatékony képviseldje.

Ez megfelelé kutatasi, adaptaciés és gya-
korlati fejlesztéssel — ami témaja a projekinek
- felhasznalhat6 a hegesztés teriiletén végzett
hegeszi6 oktatasi, képzési, ismeret frissitési
tanfolyamokon.

A téma jogosultsagat és ezért fontossagat
igazolja, hogy ma Eurdpadban a hegesztett

Az EU a Leonardo da Vinci prog-
ram altal tamogatott WELDSPREAD
projekt célia tamogatni az Eurdpai
Képzési-, Mindsitési- és Tanusitasi
Rendszerének elterjesztését és alkal-
mazasat 6t olyan orszagban — a Cseh
Kdztarsasagban, Magyarorszagon,
Romaniaban, Szlovakiaban és Szlo-
vénidban — amely mar bevezette ezt
a rendszert —, és két olyan orszagban
— Gordgorszagban és Litvaniaban —,
ahol folyamatban van a bevezetés.

A program sajatos feladatai:

* Rendelkezzen egy 6sszehangolt
és az EWF 4altal ellenérzétt eurdpai
vizsgaztatasi rendszerrel a képzés
és a minésités tertletén kdlcséno-
sen elfogadott eljdrasok és szabalyok
szerint.

 Biztositsa a Minésitési/Vizsgazia-
tasi/Tanusitasi Rendszer megfele-
16 minéségét és megbizhatdsagat,
csokkentve a kulturalis és nyelvi ki-
I6nbségeket a dokumentumok vég-
felhasznaléinak nemzeti nyelvére
forditasaval.

» Egységesitse az EWF képzések
vizsgait eurépai szinten, amelyet 29
eurdpai tagorszag alkalmazhat és az
IIW — a Nemzetkdzi Hegesztési In-
tézet — révén alkalmazasra keriilhet
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szerkezeteket gyartd ipari szektor éves ter- i téen jellemzé adatok (mint pl. alapanyagfajta,

melési értéke eléri az 1,6 milliard Eurdt és kb.
1,9 millié ember dolgozik ebben az ipardgban.
Napjaink ,modern "médszer(i iskolai képzésének
egyik kovetkezménye, hogy a fiatal generacié
altalanos alapképzettsége viszonylag alacsony,
és ehhez hozzaadddik, hogy pl. a dyslexiasok
aranya EU adatok szerint kb. 20-25%, ami igen
nagy.

Tehat az oktatds, hatékonysaga ndvelé-
séhez az olvasas mellett (néha sajnos he-
lyett is) mas pedagogiai eszkdzbket is fel
kell, hogy haszndljon a szakmai képzéshez.
Ehhez nyujtanak segitséget a modern szami-
tastechnikaval tAmogatott oktatasi segédesz-
kdzok.

A projekt éppen ilyen alkalmazas kidolgoza-
sara véllalkozott.

Ezt az EU Bizottsag altal timogatott projektet
egy olyan konzorcium valdsitja meg, amelynek
tagjai magyar (MHtE), norvég, litvan és svéd
intézmények.

Acél:

Olyan szoftveres oktatds-tdmogaté eszkdz
késziiljon, hogy bizonyos hegesztésre alapve-

vastagsag, varratalak, méret, hegesztési aram
és sebesség, stb.) az oktatasi eszkdzbe tap-
lalasaval megjelenithetd legyen a hegesztett
héhatastvezet és mérete. Ahegesztési munka-
paraméterek valtoztatasaval pedig, a hbhatas
ovezet mértékének megvéltozasa is, stb.

A képzésben résztvevik szamara (igy pl. az
oOmlesztd ivhegesztést kisérd hdfolyamatok) —a
szilkségszer(i egyszer(isitésekkel — mintegy
lathatéva valnak, érzékietesek lesznek.

Hasonl6an az eléz6khdz megjelenithetd lesz,
pl. az is, hogy a varrat elbkészitéskor a leéle-
zési sz8g megvaltoztatasa milyen mértékben
valtoztatja meg a hegesztési idét és a felhasz-
nalt hegesztbanyag mennyiségét, stb., és mind
ezt ,egy kattintassal "kimutatja. A projekt tehat
a hegesztési folyamat alapos megismerését
segiti eld és bizonyara a fels6foku képzésben
is segithet a miiszakilag biztos tudasalapok
kialakulasaban."

Az MHtE mint eddig minden EU projekt ese-
tében tette, ezutan is rendszeresen beszamol
az elért eredményekrél. Az érdekléddknek fel-
vilagositast is ad.

WELDSPREAD
A hegesztési személyzet
europai tanusitasi rendszer modell
alkalmazasanak segitése

nemzetkdzi szinten Dél-Amerikarol
Auszirliaig.

 Biztositsa a szinvonalas, egész éle-
ten at tarté szakképzést és tanusi-
tast a szakértelem és a hegesztd
szakemberek hatarokon atnyulo
munkavallalasi képességének fenn-
tartasaert.

« TAmogassa a kordbban emlitett
mindsitési/-tandsitasi rendszert eu-
répai szinten ajaniva egy szélesebb
mindsitett szakember kdrnek.

A program sajatos eredményei:

— a rendszer bevezetésének tamoga-
tdsa workshopok szervezésével a
Cseh Koztarsasagban, Gorogorszag-
ban, Litvaniaban és Romaniaban.

— a rendszer elterjesztésének és beve-
zetésének tamogatasa reklam tevé-
kenységgel hét eurdpai orszagban.

— az ismeretek atadasa Europaban a
szakképz6 intézményeknek és vallal-
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kozasoknak a tanacskozasokon,
konferenciakon és kiallitdsokon.

— az érintett orszagok képzési céljai-
nak értékelése a nyelvi és kulturalis
kilénbségek figyelembevételével.

Partnerek:
EWF - European Federation
for Welding, Joining and
Cutting, PT
CWS - Czech Welding Society, CZ
University of Thessaly, EL

KTK - Kaunas Technical College,
LT

MHtE - Hungarian Association of
Welding Technology and
Material Testing, HU

ASR - Romanian Welding Society,
RO

v — Institut za varilstvo d.o.o., Sl

Welding Research Institute —
Industrial Institute of SR,
SK
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Pénziigyi tamogatas:
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Lifelong Leaining Programme

Aktlvitasl csoport 4:
&z eredmenyek elterjesztese és hasznositasa

Project referencia szama: 13571 9-LLP-1-PT-KA4MP

Az eurdpai ipar jovojét

a felhalmozott tudas

hatarozza meg.

e

——Vegye tekintetbe a kdvet-
kezb szempontokat:
Atudas és az informacio6 a
versenyelény forrasa.

A szellemi téke fenntartasa
és allandé fejlesztése érde-
kében folyamatos képzés.
Képzési rendszer hatékony-
saga és gazdasagossaga.
A kétéstechnolégiak teriiletén ver-
senyelbny érhetd el az EWF/HW
minbsitésével és tanlsitasaval.

A hegesztés teriiletén az EWF/IIW
oktatasi, gyakorlati képzési és miné-
sitési rendszere az egyetlen vilag-
szerte elismert és az 1SO valamint

a CEN testiletek altal elfogadott
rendszer.

Partnerek:

@ EWF - European Federation for Welding, Join-

5 'j ing and Cutting, PT
pY
CWS - Czech Welding Society &NB, CZ
University of Thessaly, E

KTK - Kaunas Technical College, LT

@ MATE - Hungarian Association of Walding

Technology and Materiat Testing, HU

ml ASR - Romanlan Welding Society, RO

¢ IN = Institut za verlistve d.o.o., ST

Welding Research Institute - Industrial
Institute of SR, 3K

¥ WELDSPREAD

European Transfer Models for Welding Personne; Certification

EWF - EUROPEAN WELDING FEDERATION
1SQ - Av. Prof. Cavaco Silva. 33 TagusPark
2740-120 Porto Salvo

Portugal

www.weldspread.org / www.ewf.be

= Az ellenérzés legegyszeriibb médja arra,
hogy a hegesztd személyzet kielégiti-e

az ISO 3834 (ISO 14371) kévetelményeit.

= A legkényebb maéd arra, hogy a hegesztd
vallalkozas igazolja személyzetének felké-
sziiltségét és szaktudasat

=A min6sités megszerezheté hagyomanyos
uton/tavoktatassal vagy az ismeretek és a
tapasztalat igazolasaval.

=Nemzetkézileg elismert.

«Mind a belépési feltételek, mind a tanterv, mind
a vizsgaztatas, mind pedig az alkaimazas felté-
telei vonatkozasaban dsszehangolt rendszer.

= Atfogé és tagolt rendszer a hegesztés és

az ellendrzés kiildonbdz6 képzési szintjein.

=Az EWF rendszerben megszerzett diploma

a késdbbiekben alapja az EWF Személyzet

Tanusitasi Rendszerében megszerezhetd
tandsitvanynak.

NEMZETKOZI/EUROPAI MINOSITES| /TANUSITASI RENDSZER
ALKALMAZASAAHEGESZTES TERULETEN www.weldspread.org

A mindsitési rendszer el6nyei:

¥ WELDSPREAD

Hegesztd szakszemélyzet tanuasi-
tas europai modelljének atadasa

Nemzetkdzi/europai mindsitési/
tanisitasi rendszer
alkalmazasa a hegesztés terlletén

Az elérhetd tanusitasok:

«Tanusitott Nemzetkozi/Eurépai
Hegesztémérndk
(Hegeszt6mérnoki diploma sziikséges)
=Tanusitott Nemzetkozi/Eurdpai
Hegeszt6technoldgus
(Hegesztétechnoldgusi diploma szlikséges)
sTanUsitott Nemzetkdzi/Eurdpai
Hegesztdspecialista
(Hegesztéspecialista diploma szilkséges)
=TanUsitott Nemzetkdzi/Eurépai
Kiemelt hegeszt6
(Kiemelt hegeszt6 diploma sziikséges)
A mindsitési rendszert alkalmazé orszagok
aktualis listajaért latogasson el a www.ewf.be




European Transfer Models for Welding Personnel Certification

Az eurdpai vallalkozasok azonos eszk6zokhoz és alapanyagokhoz
férnek hozza, mint vilagszerte a versenytarsaik. Az eurépai ipar jo-
vdje alapvetben a felhalmozott ismeretektol fiigg, amelynek alapja:

A versenyképes tudas és informacio.

A folyamatos képzés annak érdekében, hogy fennmaradjon és
novekedjen a szellemi toke.

A hatékony és gazdasagos képzési rendszer.

A kotéstechnoloégiak teriiletén versenyeldny érhetd el az EWF/IIW mind
sitésével és tanusitasaval. A hegesztés teriilletén az EWF/IIW oktatasi,
gyakorlati képzési és minésitési rendszere az egyetlen vilagszerte elis-
mert és az ISO valamint a CEN testiiletek altal elfogadott rendszer.

Az ellendrzés legegyszeriibb médja arra, hogy a hegeszté személyzet
kielégiti-e az ISO 3834 (ISO 14371) kdovetelményeit.

A legkonyebb maéd arra, hogy a hegesztdé
vallalkozas igazolja személyzetének felké-
sziiltségét és szaktudasat

A mindsités megszerezheté6 hagyomanyos
uton/tavoktatassal vagy az ismeretek és a
tapasztalat igazolasaval.

Nemzetkozileg elismert.

Atfog6 és tagolt rendszer a hegesztés és ‘
az ellendrzés killonbozd képzési szintjein.

Mind a belépési feltételek, mind a tanterv, mind
a vizsgaztatas, mind pedig az alkalmazas felté-
telei vonatkozasaban 6sszehangolt rendszer.

Az EWF rendszerben megszerzett diploma a
késbbbiekben alapja az EWF Személyzet Tanusitasi
Rendszerében megszerezhetd tanusitvanynak.

Paitnerek
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Ezt a projektet az Eurépai Bizottsag tAmogatja. Ez a kiadvany a szerz6 véleményét tiikrozi, - i ,"j;‘k
a Bizottsag a kiadvany tartalmaért semmilyen feleléséget nem vallal. Litstong Leaming Progarm




INFORMACIO

Fejetlenség a kotoelemeknél
(nyomastarto berendezések)

Az Eurdpai Unid egyre tobb iranyelvet alkot és tesz kdzzé
tagallamai szamara. A nyomastarté berendezésekre vo-
natkoz6 97/23/EK lIranyelv (Pressure Equipment Directive,
PED) alkalmazasa 2002. majus 29-t61 kételezd az EU-n beldl
forgalomba keriil6 nyomastartd berendezésekre. Magyaror-
szagon a kétszer médositott 9/2001-es GM rendelet (tovab-
biakban: Rendelet) tartalmazza ugyanezen szabalyozast,
kévetelményeit 2004. majus 1-t6l be kell tartani. A Rendelet
megadja az alkalmazasi teriiletet: nyomastarté edények,
nyomastarté szerelvények, ipari csévezetékek, kazanok,
nyomastartd rendszerek.

A Rendelet hatélya ala tartozd berendezések gyartéi rég-
Ota ismerik a nyomashatarol6 elemek szigoru bizonylatolasi
kovetelményeit. Ezen elemek eldirasoknak megfelel6 anyag-
bizonylatainak megléte és a beépitett alkatrészek egyér-
telml azonosithatésaga, nyomonkdvetése a nyomastarto
berendezések gyartasanak egyik alapvetd kdvetelménye.

Az emlitett berendezések nyomashatarol6 elemeinek, az
un. legfontosabb nyomassal igénybevett elemeinek megha-
tarozasanal senki sem vitatja, hogy az edényfenék, palast,
csonk, karima, sz(ikité, cs6iv, azaz a nyomas alatt tartott
kdézeggel érintkezd alkatrészek ebbe a fogalomkdrbe tar-
toznak. A gyarték egy részében azonban nem tudatosul,
hogy a kétéelemek (csavarok és természetesen az anyak)
is ilyen alkatrészek. A 97/23/EK Irdnyelv értelmezésével kap-
csolatban kezdettél fogva rengeteg kérdés latott napvilagot.
Az irasban feltett kérdésekre adott valaszokat az iranyelv
alkotdi hivatalosan is megjelentetett iranymutatasok (Leitlinie
vagy Guideline) formajaban koézhirré is tették. A kdtdelemek
besorolasa és bizonylatigénye az elsé kérdések egyike volt.
A kérdéshez 2000.02.10-én kiadott 7/08-as szamu Leitlinie
egyértelmien rendelkezik: ,a kbtéelemek fontos nyomastar-
{6 elemnek mind&siiinek abban az esetben, ha a karosodasuk
kévetkezménye a taroit energia hirtelen felszabadulasa”.

Az EMI-TUOV SUD Kit. tanGsitasi gyakorlataban egyértel-
miien ez a terilet jelenti a legtdbb gondot, itt talalkozunk leg-
gyakrabban problémaval. A nyomastarté berendezés gyartoi
itt szembestlnek azzal a szomoru ténnyel, hogy a karimak,
vakkarimak, buvonyilasok csavarzatainak bizonylatigénye
ugyanolyan elbirdlas ala esik, mint a tobbi, kbzeggel érintke-
z6 alkatrészé, illetve hogy Magyarorszagon milyen nehézkes
a PED-es berendezésbe beépithetd kbtdéelemek beszerzése.
A nehézséget alapvetéen a megfelel§ bizonylattal rendel-
kezd kotéelemek gyartasi, atfutasi idejének hossza, illetve
a kotSelemgyartoknal taldlhaté anyagminéség valaszték-
korlatja okozza.

Az atvételek soran rengeteg probléma meriil fel: nincs
bizonylat, nem megfelel6 a bizonylat, nem megfelel gyarto,
nem megfelel6k a bizonylaton szerepld vizsgalati értékek,
nem azonosithaté a termék a bizonylattal, stb.
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Sokszor talatkozunk az Utdmunka eredmény hianyaval,
Utévizsgalat héfokanak hibas értékével. Ezen problémak
természetliknél fogva szuperponaldédnak. Nem egy alka-
lommal az is el6fordult, hogy a bizonylat megfelelt az els-
irasnak, az tévizsgalat is az el6irt héfokon tértént és még
raadasul az eredmények is megfeleléek voltak, akkor nem
a végleges kotéelemek szerepeltek a nyomasprébazandoé
termékben. Természetesen (] szilardsagi nyomaspréba a
végeredmeny.

Az anyagrendelés idészakaban alapvetd fontossagu
kérdést kell feltenniink: milyen kotéelemet vegyink? A va-
lasz rendkivil egyszer(i: a tervnek, illetve az adott miszaki
eléirasrendszernek megfelel6ét. Ezen cikk keretein belil a
bizonylatolassal és az titémunka-kdvetelménnyel kapcsola-
tos legfontosabb szempontok felelevenitésével szeretnénk
foglalkozni.

Bizonylatolas

A Rendelet kimondja, hogy minden anyaghoz mellékelni
kell az adott el6iras szerinti megfeleléség tanusitast. A ké-
téelem megfeleléség tanusitasa szinte mindig 2 bizonylat-
bdl all. Egyet a Rendelet 6-os Meliéklet 4.3. pont harmadik
bekezdésében szereplé alapanyaggyartd, egyet pedig a
kotéelemet az alapanyagbdl eléallité kétéelem-gyartd allit
ki. A kétéelem-gyartdnak csak azt kell bizonylatolnia, hogy
milyen szabvany szerinti csavart/anyat készitett, hany dara-
bot, milyen vizsgalatokat végzett, milyen jel6lést alkalmazott,
milyen bizonylatszamu alapanyagbdl dolgozott. Ezt az alap-
anyag-bizonylatot mellékelnie kell a sajat bizonylata mellé. A
kotéelem gyartdjanak tovabba rendelkeznie kell alapanyagok
atbélyegzésére vonatkozd jogositvannyal.

Elészor nézzlk a bizonylatoltsagi fok egyik végletét. AD
2000-Merkblatt szerinti tervezés és gyartas, AD-2000 W7-es
lap (Csavarok és anyak ferrites acélokbdl), 2-es tablazat,
25CrMo4-es anyagmindség: EN 10204 szerinti 3.2-es bi-
zonylat kell a kiindulasi anyagként szolgalé rudacélra, 3.2-es
bizonylat sziikséges a csavarra. Ebben az esetben a fligget-
len szakérté bélyegzdje belekerll a kétéelembe, a gyartdm(
bélyegzéje/jele mellé.

Az EN 13445, EN 13480, EN 12952 harmonizalt termék-
szabvanyok mindegyike az EN 764-5 el6irasait adja meg a
bizonylatolas tekintetében. Ennek a szabvanynak 1. abraja
a kovetkez0 eligazitast adja ll-es, lll-as és IV-es kategériaba
sorolt nyomastarté berendezések esetében, minbségugyi
rendszerrel rendelkezé alapanyag-gyartonal: EN 10204 sze-
rinti 3.1-es bizonylatoltsag sziikséges és elegendd.

A masik végletet ugyancsak az AD 2000-Merkblatt el&-
irasrendszerben taldljuk, a W7 lap 6.1.1. pontjanak 4-es
megjegyzésénél, a VdTUV-Merkblatt 1253/4 lapjaban felso-
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rolt, valamely TUV szervezet altal feliilvizsgalt gyartok, akik
bizonyos anyagmin&ségekbdl bizonylat nélkil szallithatnak
ugynevezett fejbelitéses kotéelemeket nyomastarté beren-
dezésekhez. (Megjegyezziik, hogy ugyanez a lehetdség a
karimak esetében is fennall, I4sd VdTUV-Merkblatt 1253/3).
Ez a lehetéség az AD 2000 Merkblatt szerint gyartott nyo-
mastarté berendezések esetén adott, a harmonizalt termék-
szabvanyok nem tartalmazzak ezt.

Utémunka-kdvetelmények

A harmonizélt szabvanyok témunka-kdvetelményeinek
attekintéséhez ismételjlink at egy fogalmat. Legkisebb
fémhémérsékiet (TM) az a legalacsonyabb héfok, amely a
nyomashatarol6 elemben a kévetkezé allapotokhoz tartozé
hémeérsékletek kdzil felléphet: normalliizem, indulas, leallas,
esetleges zavarok, nyomaspréba.

Az EN 13445 és az EN 13480 ugyanazt a szabalyozast
tartalmazza ferrites csavarok és anyak esetében. Szobah6-
mérsékleten kell az Gtbvizsgalatot elvégezni, és legalabb 40J-t
kell mérni, ha a T,, 2 -10 °C. Ha a legkisebb fémhdmérséklet
-10 °C alatti, az itévizsgalat hémérsékletének kisebbnek vagy
egyenlének kell lennie a T, -nél, és az eredménynek itt is
legalabb 40J-nak keil lennie!

Az EN 12952 természetesen nem tartalmaz témunka
kdvetelményt, mivel kazanok esetén nem értelmezhetdk a
negativ hémérsékletl lizemi tartomanyok.

Az AD 2000-Merkblatt W7 lapja a -10 °C feletti izemi h6mér-
seékletl nyomastarté berendezésekre vonatkozik. A 3.1-es pont

Hegesztomérnok képzés

tavoktatassal

SAITOKOZLEMENYEK

foglalkozik a kdvetelményekkel. Folytatva az EN 10269 sze-
rinti 25CrMo4 anyagmindség példajat, +20 °C minimalis lze-
mi héfok mellett az alapanyag szabvanyabdl példaul az M33-
as mérethez kiolvashatd a 60J-os (itémunka kdvetelmény.
Ha marad példaként ugyanez a kdvetelmény, de -20 °C a
minimalis Uzemi hémérséklet, akkor még mindig tudnia kell
50J-o0s atlageredményt a rddanyagnak, tehat ilyen alap-
anyagbdl kell rendelni a kotéelemeket.

Osszefoglalas:

Ez a néhany gondolat természetesen nem ad valaszt minden
kérdésre. Leginkabb gondolatébresztének széntuk, azzal
a céllal, hogy felhivjuk a figyelmet a két6elemek mostoha
sorsara, kdvetelményeinek alabecsiilésére és arra a tényre,
hogy a téma nem elég koriiltekints kezelése késébb tényleg
sulyos és esetenként igen draga problémakat eredményez-
het. Nem gy6zzik elégszer hangsulyozni: alaposan utana
kell jarni, hogy melyek is pontosan az adott berendezés
kotéelemeinek kdvetelményei és mar az alapanyag megren-
delését ugy kell leadni, specifikalni, hogy abban konkrétan
le legyenek fektetve a kdvetelmények.

Az EMI-TUV SUD Kft. szakértsi készen allnak arra,
hogy amennyiben a legkisebb kétely is felmeril a kétbele-
mek megrendelése, gyartasa, bizonylatolasa, beépitése
soran, tanacsaikkal segitsék a nyomastartd berendezés
gyartojat.

Gérbe Zoltan, okl. hegesztd szakmérmék, EMI-TUV SUD Kft.

szint(iek, illetve nincs jelentds eltérés
kozottuk.

A biztaté eredményekre tekintettel a
GSI még tovabbi 4 tadvoktatasi valtozatot

A németorszagi ATB (SLV Duisburg) mar
2000-ben megkezdte a hegeszté mér-
nokképzést tavoktatassal és ehhez az
elézetes mindsitésd IAB-002-2000/EWF-
409 jelzetddokumentumot alkalmazta.

Az irdnyelv (2.1 és 2.2. pontjai) és a
tavoktatasi irdnyelv szerint a Nemzetkozi
Hegesztémérnéki Kurzus 1. részének (83
6ra) valamennyi el6adasa tavoktatasra
engedélyezett.

Ennek megfeleléen az SLV Duisburg,
amely a GSI hélézathoz tartozik (GSI-
Gesellschaft flir SchweiBtechnik
International mbH - egyeslilés, amely
tovabb 7 SLV- val egyiitt a DVS - hez tar-
tozik), az elsé tavoktatasi kurzust 2003-
ban kezdte meg.

Az ilyen tanfolyam elinditasdhoz
szilkséges egy német kormanyhivatal
(Tavoktatasi Kozpont) felhatalmazasa. A
német jogszabalyok szerint barmilyen

byl egasipes

tavoktatasi tevékenységhez felhatalma-
zas sziikséges.

A masodik felhatalmazést az IAB - B
Csoport (International Authorization
Board of the International Institute of
Welding) adta. Ebben az esetben az IAB
eléirasok teljesitését és minéségének el-
lendrzését a svéd Lars Johansson tavok-
tatasi auditor (értékeld) végezte.

Ezt a képzési format 2003 ota né-
met nyelvteriiletr6l 500 f6, az angol
nyelviiképzést tovabbi 150 f6 valasztotta.

Ehhez hozzdadédik még tovabbi 150
f6, akik Olaszorszagban, Svajcban, Hol-
landidban és Ausztridban anyanyelviikén
- licenc atvétellel — végezték el a tanfo-
lyamot.

Az 1. rész félévkozi” vizsgaeredménye-
inek 6sszehasonlitasa azt mutatja, hogy
az el6adasra jar6 hallgatok és a tavokta-
tasban résztvevék eredményei azonos
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dolgozott ki, igy a hegesztd specialistak,
a hegesztett szerkezeteket tervezék, a
rozsdamentes acél hegesztés és hegesz-
tés automatizalas targykoreire.

A tanfolyam 3. részének inditasara
2005 6ta van engedély és ennek forma-
jaazun. kevert képzés. Ehhez igazodva a
GSI német nyelv( tdvoktatasi tananyagot
készitett, amelyen tébb mint 150 f6 vett
részt. Ennek a kurzusnak angol nyelvii
véltozata 2009-t6l all rendelkezésre.

Rugalmassaga miatt vonzé a tavokta-
tas a hallgaték szdmara ezért évrdl-évre
egyre tobben vélasztjak. A tavoktatast
tdmogatjak az SLV Duisburg altal kiadott
interaktiv termékek, DVD-k, amelyek je-
lent&s szerepet jatszanak ennek a tanula-
si, oktatasi médszernek elterjedésében.

Tovabbi felvilagositast ad:
Christian Ahrens
Ahrens@slv-duisburg.de
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Uj szolgaltatas a VALK Weldingnél:
a robotok kihasznaltsaganak novelese

A kb. 30 éve robotokat forgalmazé cég
esetében a betanitds és késébb az
idészakos karbantartds, javitas fontos
tevékenységi kér — mind a vevd (a kli-
ens), mind a szallitd részérdl.

Eppen a mindennapi szerviz tevé-
kenység soran figyeltek fel egy masik,
a vevlszolgalat tevékenységi koérébe
tartozod jelenségre — nevezetesen, hogy
vannak olyan cégek, amelyek ugyan
hasznaljadk a robotot, de a robot képes-
ségeit nem hasznaljdk ki. Az ok, hogy
vagy nem ismerik a berendezés és/vagy
a programozas adottségait, lehetdségeit,
az ezzel nyerhetd sokféle elényt, vagy
nem elég innovativak, illetve ami ez-
zel egyenértékil, nincs nagy tapasz-
talattal rendelkezé alkalmazéas-tech-
nikusuk, programozdéjuk a berendezés
mitiszaki adottsdgainak megfelels, de a
meglevénél nagyobb mérték( kiterjesz-
tésére, kihasznalasara és az igy képzddd
fel nem tart veszteség csokkentésére.

A robotokat {izembe helyezd, a
betanitdst, a karbantartast, a javi-
tast végzék és programozdk szamos
— tObb felhasznélénal megismert és

igy néluk Osszpontosuld — tudéssal,
tapasztalattal — know-how-val rendel-
keznek. Az utdbbi idében egyre tobb
és eltér6é a program és a szimulacibs
eljaras (pl. DTPS GZ2: data-transport-
process-system: offline programozé és
szimulécids szoftver robotokhoz — G2.
tip. vezérléssel) van a (robot)hegesztés
teriiletén is.

A szamitastechnika, az informacids
technoldgia (IT) jelentésen terjed, pl. a
»SOLIDWORKS” programcsomag segit-
ségével tervezett termék-; és alkatrész-
rajzok, majd ebbdl a sik darabok vagasi
jegyzékének (listdjanak) elkészitése, de a
LSOLIDWORKS" file-jai kdzvetlenil im-
portdlhaték a DTPS-be, hogy elkésziil-
hessen a robot hegesztési munkarendje
(programija).

Nem minden hegesztett szerkeze-
tet eldallité cégnél van lehetdség IT
szakember(ek) alkalmazdsara, ezért az
ezen a teriileten miksdd kisebb és ru-
galmas, pl. szolgaltatd, tanacsado cégek
jol képzett, gyakorlott szakemberei szol-
galtatd tevékenységére egyre nagyobb
piaci igény van.

A VALK WELDING cég ezt felismerte
és robotot tizemeltetd cégek részére az
erre a teriletre meglévé know-how — jat
mint Gjabb szolgéltatasat ajanlja fel, és
értékesiti. Nem szoritkoznak ,egyszerd”
programozasi tanacsadésra, hanem
gyakorlati tevékenységet végeznek,
néhéany napig a helyszinen vizsgaljak
a muikodtetés tizemi koriilményeit.

A hegesztbérobotok ilizemének
alapvetden helyszini és szakszeru fe-
lillvizsgalataval informaciét és adato-
kat gy(jtenek, amit felhasznélnak a
mukodietés elemzéséhez, majd ennek
eredményei szerint (1j munkarendet ve-
zetnek be, igy pl. a programozasi hibdk
helyesbitésével, vagy a robotot kiszol-
gald meglevé logisztikai rendszer at-
alakitdsaval, pl. a meglevs tevékenység
megtartasa mellett, a hegesztérobotok
kihasznéltsdga kb. 5%-al, vagy ettél
tobbel is ndvekedhet.

A munkadij altaldban lényegesen ki-
sebb, mint a robot kihasznaltsdga néve-
kedésével megtermelhetd 6sszeg.

(Valk Mailing - 8th year
2008. no.2., p.-2.)

2008. év végén megjelent az ISO 9001:2008

(Osszedllitas az 1ISO sajtokdézleményei alapjan)

Az ISO 9000 szabvanysorozat
legjellemz6bb sajatossagai

Mint ismert az ISO 9000-es szabvany-
csaldd a minéségiranyitas teriiletén
nemzetkozi egyetértésen alapuld jé
gyakorlatot tartalmazza. Ehhez a szab-
vanycsalddhoz felhaszndlas centrikus
tdmogaté (hattér) szabvanyok és ttmu-
tatdk is tartoznak.

Az ISO 9001:2008 egyik 6 jellemzdie,
hogy a mindségirdnyitisi rendszerre
vonatkozdan szabvanyositott forméban
standardizalt kévetelményeket tartal-
maz, fiiggetlenil attdl, hogy a felhaszna-
16 milyen méret( vallalakozas és milyen
szakmai, illetve kdzigazgatési teriileten
fejti ki tevékenységét. A szabvanycsa-
lddnak ez az egyediili szabvanya, amely
alkalmas arra, hogy tantsitasi eljardshoz
alkalmazzak, annak ellenére, hogy a ta-
nusitas a szabvanyban, mint kovetel-
mény nincs benne.

A szabvéanycsalad tagjai olyan fontos
tertileteket Olelnek fel, mint a szdtar, a
definicidk gyljteménye, a teljesitmény-
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javitas, a dokumentalas, a képzés és a
pénziigyi és gazdasagi szempontok.

Egy gazdasagi szervezet

miért vezeti be az ISO 9001:2008 -t?
Minden szervezetnek alapvetd sziikség-
lete, hogy a partnerei, a vevéi, az Gigy-
felei a szervezet munkajaval, szolgal-
tatasdval, termékével stb. elégedettek
legyenek. Ahhoz, hogy a vevéi megelé-
gedettség fennmaradjon az sziikséges,
hogy a vevék kdvetelményeit a vallalko-
z6 azonos szinvonalon és folyamatosan
teljesitse. Az ISO 9001:2008 szabvany ki-
probalt és tesztelt keretet ad a cég folya-
matainak szisztematikus megkdzelitést
menedzseléséhez, amely lehetdvé teszi,
hogy folyamatosan olyan termékeket,
szolgéltatast nyljtson, amelyek megfe-
lelnek a vevék elvarasainak.

Az ISO 9001:2008

mint mikoédd modell

A mindségugyi rendszer kdvetelményei
szabvanyosak — azonban sok szervezet
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(cég, szolgaltatd) azt tételezi fel magéardl,
hogy tevékenysége sajatos, egyedi. Kér-
dés hogyan lehetséges, hogy egy kis cég
és egy multinacionalis 6rias cég, vagy
korméanyhivatal és a kiillénb&zé szakmai
tertileten miikodé vallalkozdsok eredmé-
nyesen tudnak azonos kévetelmény és
iranyitasi keretrendszert alkalmazni.

A vélasz, hogy az ISO 9001:2008 csupan
azokat a kovetelményeket tartalmazza,
amelyeket egy minéségiigyi rendszernek
ki kell elégiteni, de ehhez a mddszert nem
irja eld, pl. azt, hogy az egyes cégeknél
mit kell tenni. Ezzel igen nagy teret nyit
a rugalmassagnak, az egyéni megoldéa-
soknak és annak, hogy a legkiilénbozébb
foglalkozasi, szakmai 4gak, nemzeti és
tzleti kulttirdk alkalmazhassék.

A modellszabvany szerinti mikodés
értékelése

1/ Szabvany elbirja, hogy a szervezet az
ISO 9001:2008 szerinti mindségiranyitasi
rendszerét sajat maga, azzal a céllal
auditalja, hogy igazolja a folyamatait
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hatékonyan menedzseli (irdnyitja, veze-
ti) — vagy masképpen, hogy valamennyi
folyamatéat rendszerelv szerint irdnyitja
és ellendrzi.

2/ Az el6zbt kiegészitve a cég sa-
jat partnereit (vevdit) is meghivhatja
mindségrendszere — vevdi audit ke-
retében torténd — értékelésére azért,
hogy ezzel is bizalmat ébresszen sajat
maga irant — és a vevé maga gy6zédjon
meg arrél, hogy a vallalkoz6 képes part-
nere igényeit tartésan mind minéségi,
mind mennyiségi szempontbdl kielé-
giteni.

3/ Végiil a vallalkoz6 (cég, iparvallalat,
hivatal, gazdasagi szervezet stb.) képes-
ségei igazolasahoz felkérhet kiilsé fig-
getlen tantsité szervezetet — harma-
dikfeles tanusitas — arra, hogy igazolja
(tanusitsa), hogy a véllalkozb tevékeny-
sége kielégiti az ISO 9001:2008 kove-
telményeit — az erre a tevékenységre
akkreditalt MHtE is ilyen tantsité.
A piac ezt a tevékenységet elismerte
és igen népszerld lett, és ez féleg azon
mulik, hogy a tanusitd milyen szakmai
szintet képvisel, mennyire megbizhaté
és fiiggetlen stb.

A szervezet a harmadik feles tantsi-
tassal elkeriilheti a tobbszoros, a gyako-
1i és sok esetben a hosszan tartd vevéi
auditokat, vagy ezek szama, gyakorisaga
csOkkenhet.

A tanusitvany a szallitd, a szolgél-
tatd és fizleti partnere, tUgyfele kdzotti
egyuttmuikodésben tzleti értékil bizo-
nyiték kulénosen akkor, ha a kapcso-
latuk ,4j", vagy foldrajzilag egymastol
tavol vannak.

Az ISO (International Organization
for Standardization) és az IAF
(International Accreditation Fo-
rum) nyilatkozata az ISO 9001:2008
alkalmazasarél, az akkreditalt
tanusitvanyok bevezetésérol

A két szervezet megegyezett az ISO
90001:2008 mindéségiranyitasi szab-
vany szerinti akkreditalt tanusitvanyok
bevezetésérol.

A cél az volt, hogy az atmenet minél
simabb legyen. A 170 orszagban alkal-
mazott és kb. 1 millié cégnél bevezetett
és a fiiggetlen, de az ISO/IEC 17025:2006
szerint miikodd tanusitd szervezetek al-
tal tanusitashoz alkalmazott modellszab-
vany, az ISO 9001:2000 érvényét vesziti.

Az 13j ISO 90001:2008 bevezetéséhez
az ISO 9000 szabvanycsaldd gondoza-
séért felelés ISO - Miszaki Bizottsag
(ISO/TC 176, Quality management and
guality assurence”) szamos értelmezd,
az atallast megkonnyitd kiadvanyt készit
—ezek az ISO web — lapjan elérhetdk.

GESZTES
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Az ISO és IAF kozos nyilatkozata:

Az ISO 9001:2008 nem tartalmaz Uj
kovetelményeket.

Az 1j szabvany, az ISO 9001:2008, a
megelézd szabvanyvéaltozat hasznalata
sordn felmeriilt problémékat egységes
értelmezés szerint ,Ujra fogalmazza”,
ezzel a fogalmak és a szabvany szdvege
egyértelmi lesznek, ez pedig megkdny-
nyiti a megértést, valamint az egységes
felfogédsu alkalmazst.

A modellszabvany 4j valtozatanak ki-
dolgozasanal kildén szempont volt, hogy
a hasonlatossag az ISO 14001-gyel még
kifejezettebb legyen.

Akkreditdlt alapt tanusitvanyok Kki-
adésa csak az ISO 9001:2008 nemzetko-

A Messer Hungarogaz Kft. — hazank
egyik vezetd iparigaz-gyarté és forgal-
mazd véllalata — a 2008. évre tervezett
arbevételét az utolsé negyedévében
begylirizé vilaggazdasagi valsag elle-
nére meghaladta, és mintegy 6 %-o0s
novekedést ért el az elézd évhez képest.
Emellett az operativ Ggyletek eredmé-
nye egyarant tervszinten alakult, melyet
elsésorban az év elsé felében realizalt
teljesitmény tett lehetévé. A 2008-as
sikeres Uizleti év lezdrasa egyben a val-
lalat szervezeti atalakitasat is eredmé-
nyezte, amely Johann Ringhofer Messer
Hungarogaznéal eltoltott 156 évének le-
zérasat jelenti, aki 2009-t61 a Messer
Csoport nemzetkdzi szintl mérnoki és
termelési részlegének irdnyitasaval Uj
feladatok elé néz.

A 2008-as sikeres évzarast ko-
vetden 2009. januar 1-t61 Johann
Ringhofer utan Bohner Zsolt veszi
at a Messer Hungarogaz Kft. veze-
tését. A kereskedelem, alkalmazés-
technika, logisztika és on site teriile-
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Szervezeti atalakulas a Messernél

zi szabvény hivatalos megjelenése utan
lehetséges.

Az ISO és a IAF megallapodasa az ISO
9001:2000 szerinti tanusitvanyok ér-
vényességi idejére

e Egy évvel az 13j ISO 9001:2008 hivata-
los kiadésa utdn minden akkreditalt
tanusitvany csak ISO 9001:2008 sze-
rinti lehet.

* Huszonnégy hoénappal az Gj ISO
9001:2008 hivatalos kiadasa utan min-
den olyan tanusitvany, amely az ISO
90001:2000 szerinti ERVENYET vesziti.
A tovabbi tevékenységek és a helyi

intézkedések végett célszerl a tanusitd-

nél, pl. az MHtE-nél, érdeklédni.

teken tobb mint 17 éves tapasztalattal
rendelkezé 13 ugyvezetd igazgatd a
nemzetkozi vallalat magyarorszagi ir4-
nyitasaért felel.

A kezdetben miiszaki fejlesztéként
tevékenykedd szakember 1991-ben al-
kalmazastechnikai mémaokként keriilt a
vallalathoz, majd 1996-ban atvette az on
site tertilet vezetését. 2000-t6l on site és
nagyberuhdazasi igazgatdoként, 2004-161
pedig a Messer Hungarogaz Kft. keres-
kedelmi igazgatdjaként tevékenykedett.
Bohner Zsolt 2009. janudr 1-étél ismét 0j
kihivasok elé néz a Messer Hungarogaz
Kft. igyvezett igazgatdjaként.

+A vallalat dltal eddig jart tut, ame-
lyet Ringhofer ur t6bb mint egy évti-
zede kovet, egy sikeres lizletmenetet
fémjelez, ezt a felfogast fogom én is
tovabbvinni. Nem kénnyt év elé né-
ziink, fontos feladat, hogy 2009-ben is
megfeleljiink ligyfeleink elvardsainak
és teljesitsiik az tizleti tervben meg-
hatérozott célokat, amint ezt koréb-
ban is tettiik.” — mondta Bohner Zsolt
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COGNOR - uj szereplé
a Kozép-europai acéldru piacon

Szczecin

Kostrzyn n/Odra @

Pardubice
cZ

@® Main subsidiaries
| e Field offices

COGNOR, az egyik legjelentsebb
acélaru forgalmazé cég hamarosan
megjelenik K6zép-Eurépa piacin. A
COGNOR-t a ZELOMREX Csoporthoz
tartoz6 szamos acélforgalmazoék al-
kotjak: a lengyel Centrostal-on beliil
mikodé cégek, valamint az Ausztri-
aban és tovabbi 7 orszagban, kéztiik
Magyarorszagon is tevékenykedé
voestalpine Stahlhandel leanyvalla-
latai. A Csoport most felfedi az egész
régiét érinté névvaltas hatterét.

A ZEOMREX Csoport — a Kézép-eu-
16pai acélpiac egyik legdinamikusabb
szereplSje — 4tépiti tizleti szerkezetét,
hogy elkiilonithesse hdrom f4 tizlet-
agat: féemhulladékok (acél és szinesfém)
vaséarlasa, gyartas (acélmegmunkalas
Lengyelorszagban és Horvatorszagban),
valamint acéltermékek forgalmazésa. A
COGNOR egy olyan név, mely atoleli
ezt az Uzletagat, és mely egységesiti az
6sszes Kozép-Eurdpdban tevékenykedd
forgalmazé véllalatot.
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Cognor kézpontok Eurdpéban

A Kbzép- és Kelet-eurdpai régiéban te-
vékenykedve a COGNOR olyan készter-
mékek forgalmazésat latja majd el, mint:
hosszl és lapos acélaruk, szerkezeti acél
és egyeb kiillénleges mindségi acélok.
A cég Ausztridban, Lengyelorszagban,
Bosznia-Hercegovindban, Horvatorszag-
ban, Csehorszagban, Magyarorszagon,
Romaénidban, Szlovékidban és Szlovéni-
aban készitette el m(ikodését.

A névvaltozds a kovetkezd, nagy
jelentdséggel bird 1épés az elosztasi tiz-
letég megteremtésében, melynek kiala-
kitdsa még 2005-ben kezdddétt meg a
Centrostal Gérnoslaski megvasarlasa-
val, mely vezetd pozicidval birt a sziléziai
acéltermékek piacan. Ezt tovabbi vallala-
tok felvasarlasa kovette, melynek cstcsa
2007-ben a voestalpine Stahlhandel meg-
vétele volt, hiszen az ausztriai acéltermé-
kek piacan vezetd cég akkor mar tébb
mint 30 éves tapasztalattal rendelkezett
hazajaban, és jelen van a Kozép-eurs-
pai régié majdnem Osszes orszagdban.
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Jelenleg a lengyel forgalmazé cégek a
gdansk-i Centrostalhoz tartoznak, mely-
nek 64%-ban a ZLEOMREX a tulajdonos, a
voestalpine Stahlhandel és lednyvallala-
tai pedig a varséi székhelyli Ziomrex Steel
Services-hez tartoznak, melyet 100%-ban
a ZEOMREX tulajdonol.

Az 1j marka bevezetéséhez kapcso-
16d¢ intézkedések mindekdzben azt a
célt is szolgaljdk, hogy egyszerlisodjon
az elosztési tizletag szerkezete, valamint
integrélédjon az ide tartozé vallalatok te-
vékenysége. Eddig a Centrostal Gdansk
és a Ztomrex Steel Services jelentették a
forgalmazasi tizletdg egységesitésének
alapjait Lengyelorszagban és mas orsza-
gokban is. Ezek egyesiilésével azonban
mérfoldkéhoz érkezett ez a folyamat.
Ahogyan az kordbban maér elhangzott,
a két cég egyesiilésével a Zlomrex
Steel Services keriil bejegyzésre a var-
s6i tézsdén (a Centrostal helyét atvéve),
melynek neve ezutdn COGNOR-ra valto-
zik. A ZEOMREX megkozelitbleg 88%-os

EGESZTES
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részesedéssel bir majd az Gjj cégben. Ez a
folyamat varhatban 2009 &szére fejezédik
be. Attol fogva a miikodési tevékeny-
ség Lengyelorszagban kozvetlenil egy
cég, a COGNOR iranyitasa ala fog tar-
tozni, mely egyben tulajdonosa lesz a
ZY.OMREX forgalmaz¢ tizletagdhoz tar-
toz6 6sszes kulfoldi vallalatnak.

Az 10j név, a COGNOR sz6 a latin
~cognosco” szébdl ered, és tudast, ta-
pasztalatot, ismeretet jelent, valamint
kifejezi a cég Kozép-eurdpai piaca sza-
mara nyujtandé kiilldnleges ) minéség
irdnti torekvését, mely mindség a tevé-
kenység és a mlikodés minden elemé-
ben megnyilvanul.

Az 1j névvel egyitt a Csoport 0]
mottét is valasztott: ,Together Reach
More”. A kifejezés egyrészt az egyként
vald mikodés elényeire utal, masrészt
az ugyfelek iranti 0j Gzleti filozdfiat su-
gallja. ,A COGNOR az ugyfelek igénye-
inek kielégitése mellett 1) érdekes és
jovedelmezd projektek nynjtasat is meg-
célozta. Kz tobb, mint egy egyszer(i szol-
galtatds; hiszen mindkét fél szaméra a
legmagasabb elényoket keresi” — mond-
ta Krzysztof Walarowski ur, a Zlomrex
Steel Services igazgatdtanacsanak el-
noke. ,A COGNOR 1j lehetéségeket hoz
magéval, melyeket mi is keresiink és ki-
hasznélunk. A COGNOR méretébdl és a
szinergia hatasokbdl fakaddan a csoport
a jovében nem csak a két nemzet piacéan,
hanem az egész Kozép-eurdpai régidban
vezetd szereppel fog birni” — tette hozza
Walarowski r.

A COGNOR mér a kezdettél fogva
rendkiviili elényodkkel bir, melyek koziil
néhény:

— A voestalpine Stahlhandel poziciéjanal
fogva erés az ausztriai piacon,

— Két, a fém- és acéliparban vezetd cég-
hez val6 kétédés: a ZEOMREX Capital
Group Lengyelorszagban, és a
voestalpine Capital Group Ausztria-
ban és Kozép- és Kelet-Eurdpéban,

— Egyedi piaci pozicié tobb Kozép- és
Kelet-Eurdpai orszagban valé jelenlét-
nek koszonhetben, nagyobb néveke-
dés lehetdsége a , 1égi” EU-s orszagok-
hoz képest,

— Tapasztalt vezetéség és magasan kép-
zett munkatarsak,

— Jelentés méretgazdasagossag, mely
erésiti a cég targyalasi pozicidit a pia-
con, kedvezébb kereskedelmi feltéte-
leket és stabilabb arrések lehetbségét
teremtve.

Az 1j név segitségével kénnyebben
elérhetd az egyestilés egyik stratégiai
célja: erésiteni a cég jelenlétét a leg-
jobb kilatéssal rendelkezd Kozép-eurd-
pai piacokon. Magyarorszag esetében
azt varjuk, hogy a cégcsoport pozicié-
ja az acélkereskedelemben erdsodik, a
megnévekedett vevéi igényeket maga-
sabb szinten tudjuk kiszolgalni és 4j pi-
acok is megnyilnak eléttiink.

A magyar piac az egyik legkedvezébb
kilatassal rendelkezd piaca a COGNOR-
nak. A nagyobb névekedési potencialt és
a meéretgazdasagossagot kihasznélva a
kozponti cég jelentdsen kivanja névelni

s

be ez a valtozés, hogy mindig egy 1épés-
sel a versenytarsaink el6tt jarhassunk. Fo-
kozni fogjuk az eladasi tevékenységeinket,
és a koltség és logisztikai hatékonysagbdl
eredé szinergidkat kihasznalva erdsiteni
fogjuk poziciénkat a piacon, amely maga-
sabb és stabilabb kereskedelmi eredme-
nyeket fog hozni” —jelentette ki Szabadkai
Janos, a magyar COGNOR Stahlhandel
Hungary Kft. Gigyvezeté igazgatdja. A
piac sajatsagos jellemzdéit és a varhatd
keresletet figyelembe véve elsésorban a
melegen hengerelt tartdkra, melegen hen-
gerelt lapos és rid acélokra, hidegen és
melegen hengerelt zartszelvényekre, hide-
gen/melegen hengerelt illetve bevonatos
lemezekre és az un. ,group project”-ekre
koncentralunk. Hissziik, hogy minderre
alapozva a COGNOR Magyarorszagon fi-
gyelemre méltd arbevételt és kiemelkedd
eredményeket fog elémi” — tette hozza
Kolnhofer Balint, a COGNOR Stahlhandel
Hungary Kft. gazdasagi vezetdie.

Tovabbi informacié:

Rafal Bednarek

Partner of Promotion, PR Agency
Warsaw, Poland

tel. + 48 22 858 74 58
e-mail: r.bednarek@partnersi.com.pl

Turdés Ménika

Ferling PR Kft.

tel. + 36 72512 370
e-mail: titkar@ferling.hu

Robothegesztés tegnap és ma

Torténeti attekintés

A hagyomanyos, teljesen gépesitett kii-
l6nleges hegesztdkésziilékek alkalmaza-
séaval az 1970-es évek mésodik felében
mar szamos hegesztési feladatot meg-
oldottak fogybelektrédas, védbégazos iv-
hegesztéssel. Ezt a rendszert kiiléndsen
az ipari gyartés teruletén alkalmazték,
ahol jelentés darabszdmu alkatrészt
kellett azonos mindségben elkésziteni.
Ezeket az egycéll késziilékeket részben
tobb hegesztdfejjel szerelték fel, mialtal
a megkivant gyartasi darabszamot 16-
vid id¢ alatt el lehetett érni. Ilyen meny-
nyiséget a novekvd termékvalaszték
miatt egyre ritkdbban lehetett taldlni.
Sokkal inkdbb jellemzébb volt a kisebb
darabszdm, amit a hagyomanyos au-
tomatizalédsi eszkozdkkel nem lehetett
gazdasdgosan elkésziteni. (1. kép.)

lI{E ESZTE
ki &NIKA 4

A megoldas keresése kényszerlien
vezetett az anyagmozgatas teriiletérdl
ismert ipari robotokhoz. Ezek a szabadon
programozhaté késziilékek, melyet a he-
gesztés teriiletén addig csak ellenallas-
ponthegesztéshez hasznaltak, és ez ide-

- e, |

1.kép. Hagyomanyos, teljesen mechanikus,
tébbégds kivitelll egyedi hegesztbkésziilék
a 70-es évek elejérdl

82

ig csak korlatozott mozgasi lehetbséggel
rendelkeztek, azaz csak egyenes palyan
tudtak mozogni. Ez a véddégazos ivhe-
gesztés szamara eldfeltétel. A késziilék
mechanikus valtoztatdsaval és a prog-
ramozas mesteri médon valé megolda-

2.kép. 80-as évek: Komplett ROMAT®

robothegeszté rendszer gépjarmiivek mellsd
tengelytartd elemének hegesztéschez

XX. évfolyam 2009/1
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saval sikerilt a CLOOS cégnek az ame-
rikai Unimation cég hidraulikus tizem1
ipari robotjat dtalakitani. 1977 6szén az
esseni ,Schweissen und Schneiden”
szakvéséaron kidllitottdk a CR 2005 tipu-
su hegesztérobotot, mely egy szabadon
programozhaté aramforrdssal egy sa-
tut hegesztett. Azon tény ismeretében,
hogy a piacon semmiféle automatiza-
lési megoldds nem &llt rendelkezésre,
elhatérozta a CLOSS cég 1978 kozepén,
hogy sajat robotprogramot fog kifejlesz-
teni és ehhez taldlta meg a hamburgi
Jungheinrich céget, egy olyan partnert,
aki anyagmozgatéashoz gyartott készii-
lékeket. (2.kép.)

1981-ben, hasonldan az esseni szakva-
séron lett bemutatva a szakmai kézén-
ség szédmara egy U] fejlesztésti robotcsa-
lad. Ez az G ROMAT® nevii robotcsalad
abban az idépontban elterjedt 5 sza-
badsagi fokt robotokbél Allt, 6, 10 és
16 kg terhelhetdséggel. Ezzel lerakta a
cég az alapkévét a ma vilagszerte t6bb,
mint 5000, kiilénbozé teriileten miiksdd
ROMAT® robotrendszernek. A CR 2005

3.kép. 1981: elsd

4.kép. Modern

frécskélés szegény,  szinkronvezérlési,
PA-TS-sorozatt 350...600 A kozétti
tranzisztoros teljesitményi
Impulzusos aramfor- QUINEO®PULSE
18s a robotalkalma- hegesztdrobot
zashoz automatizalt gyartés-
hoz a 2008 évrdl

5.kép. Nagytérfogatt: épitégéphéz hegesz-

tésére alkalmas, ésszertien tervezett
MAG-TANDEM hegesztés ROMAT® ipari
robottal

XX. évfolyam 2009/1

tipust hegesztérobot ipari alkalmaza-
sa sordn nyert tapasztalatokat konzek-
vensen alkalmaztdk mind a vezérlés,
mind a mechanika teriiletén. Ennek
debtitélédsa a robottechnikdban elészor
a csuklds épitési valtozatban valésult
meg, ami lehetévé tette az tn. atfordu-
lasi kinematikdban valdsult meg. A 10
kg-os terhelhetéségli ROMAT® 106-0s
6 szabadsagi fokt robottipust ebben az
id8ben mar gyartottdk, mivel a tapasz-
talatok alapjan olyan trend valt nyilvan-
valévda, ami azutdn meghatérozé valt a
modern robottechnika szamaéra.

A forgécsuklés épitési valtozat, mint
kulénleges 1ijdonsag és a robot kis 6n-
sulya lehet6vé tette a készilék fej fe-
letti poziciéju felszerelését a portalra és
a C-éllvényra. Ez azt jelentette, hogy —
nem utolsé sorban a mozgathatd lineé-
ris és forgé tengelyek alkalmazésa 4ltal
— ismét lényegesen nagyobb szerkezeti
elemeket lehetett a készillékkel meg-
munkalni, mivel a robottest mar nem
volt zavaré tényezé.

A nagy térfogatil szerkezeti elemek
hegesztéséhez szenzorokra van szikség,
mivel a legtébbszor kézzel flizétt egysé-
gek elégyartdsa nem tette mar lehetdvé
a tlrés miatti eltérések dthegesztését.
A hagyomaéanyos gépgyartdsbél mar
megismert szenzorokat sajnos nem le-
hetett 1:1-ben 4tvinni a robottechniké-
ra. Emiatt ezeket a feladathoz illeszteni
kellett és mar 1982-tél a felhasznaldk

6.kép. ROMAT® 350 tipust ipari robot a
CP-eljardshoz (Cold Process) vékony nemes-
acél alkatrészek gyartdsaéhoz autébeszalli-

tok szaméra
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| rendelkezésére alltak a manapsag szin-
| tén nem a gyakorlatbél ismert iv- és
gazfivdka szenzorok. Ez volt annak a
feltétele, hogy a nehéz-, épitdipari-, va-
gon- és mezégazdasdgi gépgyartas stb.
tertletekre a robottechnika sikeresen
bevonuljon.

A 80-as évek végétbl a nagyobb
teliesitmény(i szdmitdstechnika meg-
jelenésével jelentlésen javult a szerke-
zeti elemek tébbrobotos hegesztésének
lehetésége. Igy az un. Master/Slave
technolégia altal a robotok szinkron
tudtak dolgozni kiilsé tengelyekkel, ami
ismét tjabb alkalmazasi teriileteket nyi-
tott meg.

A 80-as évek kezdetén az elektro-
mos hajtasrél a hidraulikus hajtasra
(DC-technika) vald 4ttérés miatt ter-
mészetesen sziikség volt a hegesztd-
aramforrdsok tovabbi fejlesztésére is.
Eleinte ezek tirisztor-vezérlést, szaba-
don programozhatd aramforrésok voltak,
majd megjelentek a tranzisztorvezérlési
szabadon programozhaté dramforrasok,
amelyek mar Ugynevezett impulzusivii
hegesztési tizemmddok bedllitasara is
alkalmasak voltak messzemenden frécs-
kolés mentes leolvadassal. (3.,4. kép.)

7.kép. Kompakt, kedvezd drfekvésti
Z-sorozaty, a munkadarab behelyezésére,

ill. a hegesztésére elkiilénitett
robothegesztd celldju altalanos berendezés
altaldnos alkalmazésra

8.kép. Teljesen automatizalt ROMAT®
hegeszidsor kapcsolészekrények poradago-
ldsos plazmahegesziéssel végzett gyartasé-

hoz
bl egkspes
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9.kép. Uj lézer-hibrid hegesztéfej
A robottal gyéartott darabok egyre
noévekvé mennyisége és a mechanikus
és elektromos teriileten végbemend fo-
lyamatos fejlesztés a 90-es évek elején
lehetdvé tette a robotok ardnak csdk-
kentését. A PC-vilagbdl szarmazd, nagy
mennyiségben rendelkezésre allé tech-
nika és az 1j szervo-rendszerek kovet-
keztében olcsébban lehetett példaul
a vezérléseket eldallitani. A kopaséalld
elmozdulasmérd rendszerekkel ellatott
Uj, ma gyakorlatilag karbantartds men-
tes AC meghajtastechnika megduplazta
az lzembe helyezett ipari robotok kar-
bantartasi idéintervallumat. Hasonld-
képpen Orvendetesen megnovekedett a
felhasznalhatésag %-os részaranya is.

A robotok aktualis helyzete

A Cairl Cloos SchweiBtechnik GmbH 4l-
tal kifejlesztett, ROTROL® vezérléssel és
szabadon programozhaté perifériaele-
mekkel ellatott ROMAT® hegesztérobot
csaladd komplex rugalmas gyartérend-
szereket, biztosit sokrétl felhasznalasra
az ipar minden tertletén.

A kulonbozé hegesztési eljarasok
sokrétiisége miatt — az autdipar vagy a
butoripar altal hasznélt vékony lemeztél
az Osszetett komplex épitdipari gép-
elemek hegesztéséig — széles teljesit-
mény tartomanyban mukoédd tdobbcé-
14 hegeszté aramforrdsokat kindlnak.
(5.kép.)

Ezzel 0sszefliggésben kiiloén kieme-
lendd az 1j, eléremutatd CP-eljaras (Cold
Process), amelynek csekély hébevitele

byl egesies

. - .

10.kép. CTS 60 tipust online lézerszenzor a
robothegesztési folyamat soran a varratgeo-
metria kdvetéséhez és méréséhez

jelentésen csokkenti a szerkezeti elem
elhtizédését. 2 mm feletti vastagsagok-
nél idedlisan alkalmazhaté a TANDEM
vagy a lézer-hibrid hegesztés. A TAN-
DEM eljaras gazdasagossagat a két hu-
zalelektroda igen nagy leolvadasi tel-
jesitménye, ill. az ezéltal kiadddé nagy
hegesztési sebesség eredményezi. A 1é-
zer-hibrid hegesztés elénye kétségtele-
nil a nagy beolvadasi mélység a munka-
darabok pétldlagos leélezése nélkill, ami
dontd szempont killondsen a vastag fala
szerkezeti elemek megmunkaldsa eseté-
ben; vékonyabb lemezvastagsdgoknal
a rendkivill nagy hegesztési sebesség
nyujt pozitiv elényt. (9.kép.)

A fogyodelektrédas, védoégazos ivhe-
gesztést lézerhegesztéssel parositd 1é-
zer-hibrid hegesztéssel a 1ézerhegesztés-
nél nagyobb tiréseket lehet dthidalni. A
modern szamitogép vezérlési aramforras
a robotvezérlés szabvanyos csatlakozési
helyein keresztiul gond nélkiil hasznal-
haté tobbféle hegesztési eljarasra is,
mint pl. az AVI, plazma-, poradagolasos
plazmahegesztés vagy pedig forrasztés.
(6.kép.)

Az automatizédlasban a felhaszndld
gyakran szembesll a munkadarabok
geometriai tréseivel, pl. 6sszeallitasi és
gyéartasi tiirések, hegesztési elhtizédasok
vagy egyéb tlrések, amely egy offline
elbéllitott programmal ¢sszehasonlitva
redlis értéket adnak. Tapintds, analdg,
iv- vagy lézerszenzorokkal a szerkezeti
elem tliréseit automatikusan lehet kor-
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11.kép. ROMAT® robottechnika: hatékony
és dinamikus univerzalis alkalmazdshoz

rigélni és optimalis varratlefutast elémi.
(10.kép.)

A letapogatés szenzorokkal a helyze-
tet és a szerkezeti elem elhelyezkedését
,offline” mdédon lehet meghatarozni. Az
analég vagy ivszenzor a hegesztési fo-
lyamat alatt a robot mozgdsat ,.on-line”
maddon korrigalja. A lézerszenzorok az
Osszes anyagnél és varratforménadl azo-
nos maédon jol hasznalhatdok. Az online
varratkovetéshez a CST (Cloos Seam
Tracker), az offline méréshez pedig a
CSE (Cloos Seam Explorer) all rendelke-
zésre. BEzek a szenzorok a varratgeomet-
riardl tovabbi olyan informécidkat ko-
z6lnek, mint pl. a varratkeresztmetszet,
szélesség és él-eltolodés; a folyamatpa-
ramétereket azutén a robotvezérlés auto-
matikusan analdg illeszti a megvaltozott
varratgeometridhoz. (8.kép.)

A ROTROLP® vezérlés képes a belsd 6
szabadsagfok mellett tovabbi tengelye-
ket, max. 12 tovabbi kilsé tengelyig —
pl. egy manipulétor vagy mozgatdszer-
kezet —szinkron vezérelni. Ezzel el lehet
érni, hogy a szerkezeti elem valamennyi
elkészitendd hegesztési varrata optimalis
hegesztési helyzetbe keriiljon.(7.kép.)

A gyértasi folyamatra eléirt mind-
ségbiztositas és dokumentaciok elbirasok
miatt a robotberendezés a hegesztési
paramétereket és lizemi adatokat egy
WDM (Weld Data Manager) és egy PDM
(Process Data Manager) optimélisan
szoftverrendszerrel tarolja és dokumen-
télja. Az RSM (Remote Service Manager)
Uj robot-tavdiagnosztikai szoftver képes
feliigyelni egy internetkapcsolattal ella-
tott PC-n keresztiil maximum 32 Cloos-
ROTROL® vezérlést. Ehhez a ROMAT®
ipari robotot egy PC-vel kell egy hal6za-
ton keresztiil 0sszekapcsolni. (11 .kép.)

Crown Cloos
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mSynchroweld?” -

A robot és a hegesztogép

tokéletes osszhangja

Az SKS Welding Systems és a MOTOMAN robotec kozés fejlesztésének
eredményeként sikeriilt 1étrehozni egy innovativ rendszermegoldast, a
nSynchroweld” funkciot. A Synchroweld egy tokéletes valasz az aut6- és
beszallité iparnak a hegesztési folyamatok optimalizalasat célzé kovetel-

ményeire.

A hegesztési fajlagos hébevitel a be-
szallitd ipar legtobb alkalmazési terii-
letén mindeddig kevés figyelmet ka-
pott. Egyre fontosabb paraméterré valik
azonban a tengelygyartasban, a magas
hémérsékleten lizemeld kipufogd rend-
szereknél vagy a vékony lemez(i elemek-
nél alkalmazott finomszemcsés, duplex és
nagyszilardsagu acélok hegesztésében.
A Synchroweld funkci6 folyamattechni-
kai egységgé koti 6ssze a hegesztégépet
és a robotot. Ez az egység azért jchetett
létre, mert a Syncroweld funkciénak
koszdnhetben a hegesztégép szamara
ismertté valik most elészor a tényleges
hegesztési sebesség, vagyis a robot szer-
szamkozéppontjanak és kilsd tengelyei-
nek valds sebessége. A sebességre vonat-
kozé informacid kozvetlentil a hegesztdgép
vezérlésében kerlil feldolgozésra.

Hegesztés Synchrnweld nélkiil

ﬂhm = 1:‘@!
Hozaganyag = 1,4370

A Synchroweld segitségével a fajlagos
hébevitel folyamatosan allandé értéken
tarthatd. A Synchroweld elényeként 4l-
talanossdgban elmondhatd, hogy még
a szokésos hegesztési alkalmazésok
esetén is kisebb lesz a vetemedés és a
szovetszerkezeti valtozas.

A Synchroweld elényei

— Optimélis hegesztési eredmény,
egyenletes beolvadés és varratkiilalak
a hegesztési varrat teljes hossza men-
tén (a hegesztépisztoly irdnyvaltési
pontjainal is)

— Egyenletes energiabevitel — a hegesz-
tés soran a fajlagos hébevitel allandé

— Folyamatoptimalizédlas — a tényleges
szerszamkozéppont-sebesség érzéke-
lése altal a hegesztési eljaras folyama-
tosan optimalizalhatd

Vedbgaz =97,5% Ar, 2,8% CO,
| Lemezyvastagség t = 1,6 mm
Heg. sebesseg v = 2,2 m/min

— A munkavégzés megkénnyitése és
idémegtakaritas — csak egy hegeszté-
si program és egy sebességmegadés
szilkséges még bonyolult varratgeo-
metriak esetén is

— Hegesztési adatok dokumentélasa — a
bedllitott értékek mellett a valds érté-
kek és a tényleges hegesztési sebes-
ség is dokumentéalasra kertilhet

— RWDE (Robot Welder Data Exchange)-
monitor — a MOTOMAN programozo-
pulton a fontosabb hegesztési paramé-
terek értékei kozvetleniil 14thatok.

Alkalmazasi teriiletei

- Az 4llando fajlagos hébevitel elvén ala-
pulé Synchroweld az aldbbi termékek
hegesztésénél kerul alkalmazésra:

— élvarratos alkatrészek

— nagyszilardsagu finomszemcsés és
duplex-acélok

— alacsony hébevitelt igénylé vékony
lemezek, amelyeknél célzott a pont-
szerd tulheviilés elkeriilése illetve a
fajlagos hébevitel pontos beallitasa

Hegesztés Synchrowelddel
Ersdmény: optimdiis henmm

Folyamatoptimalizalas Synchroweld funkcioval

A Synchroweld funkci-
onak tovabbi elénye a
ciklusidé csokkentése
A mért értékek rogzi-
tése altal a felhasznald
lathatja a sebes-
séglefutast Igy a var-
rat azon helyeit, ahol
sebességecsokkenés
torténik. lehetéve va-
lik annak atprogra-
mozasa és a sebesseg
megnovelése
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@ Huzalel&tolasi sebesség
@ Hegesztési fesziiltség
@ Hegesztd aramerdsség
# Hegesztési sebesség

® Fajlagos hébevitel

REHM
Hegesztéstechnika Kit.
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7 idén huszadik sziiletés-
napjat iinnepld Invent-
Welding két vezetdjével
beszélgetiink a cég
multjardl, jelenérél és
jovojérol. Beszélge-
lOpartnereim Radvanyi Zoltdnné alapito
igazgald, jelenlegi tanacsado, és Biharvari
Péter a cég tulajdonosa és iigyvezeldje.
Elsd kérdésem nagyon egyszerii: hogyan
kezddditt az immar két évtizedel feloleld
LInvent-Welding sztori”?

R. Z.: — 1989-ben fiam, Radvanyi Zsolt
megkérdezie t6lem, hogy hajlandé len-
nék-e a Villért vallalatnal 16bb éviize-
de végzett munkamat, a hegeszt6gép-
kereskedelmet egy sajat cég keretei
koézott folytatni. Mikor igent mondtam, a
kovetkezd kérdés az volt részérdl, hogy
melyik gyartémii termékeivel szeret-
nék foglalkozni. Akkorra mar sok éves
kedvez6 tapasztalattal rendelkeztem a
finn KEMPPI gépeit illetGen, igy ezt va-
lasztottam. Zsolt fiam felvette a kapcso-

EGESZTE
bl rogspres

-

latot a KEMPPI vezetdivel és par hét mul-
va mar el is indult az Invent-Welding.

— Hogy zajlott a munka a ,héskorban”?

R. Z.: — A kezdetekben a telephely a
Budai Villany Kisszovetkezet Obudai
székhelyén volt, mivel 0k biztositottak az
alkatrészraktarat és a szervizt. Az elsd
hénapokban mindent egyediil csinaltam,
én voltam az iigyvezetd, a titkarnd, az
iigyintéz6 és a raktaros is. Ahogy a for-
galom nétt, ugy fejl6dott a cég is. Par
év utan teljesen onallésodtunk, Zugldéba
koltoztiink és kiépitettiik sajat akkredi-
talt markaszerviziinket és alkatrészrak-
tarunkat. Kilenc-tiz f6nél azonban sosem
dolgozott tobb ember a cégnél, mert ugy
éreztem, hogy jol szervezett munkaval
ennyien is el tudjak 1atni a felmerilo fel-
adatokat.

— Biharvari ar! On ebben az iddszakban
mar ismerte a céget?

B. P: — Hogyne, ugyanis az az érdekes
helyzet adddott, hogy az Inveni-Welding
tobbségi tulajdonosa a baratom, Radvanyi
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Zsolt birtokaban 1év6 wiesbadeni
székhelyti ITH befektetési csoport volt. Az
ITH magyarorszagi képviseletének igazga-
téja pedig ezidGtajt jomagam voltam, igy
egészen a kezdetektdl ott lehettem a cég
szilletésénél és figyelemmel kisérhettem
~nagykoriva valasat” is.

— Mi tortént ez utan az Invent-Welding
életében?

R. Z.: — '93-ban Zsolt fiam autdbal-
esetben elhunyt. Ekkor 1épett be a cég-
hez tulajdonosként kisebbik fiam, akivel
tObb mint tiz évig vallvetve dolgoztunk
egyiitt. Mikor 6 6t éve visszatért eredeti
szakmajahoz a reklamhoz, én mar nem
voltam fiatal és 6szintén megvallom: egy
kicsit bele is faradtam a munkaba. Ezért
kezdtem keresni az utédomat.

— Ha jol sejtem ekkor keriill a képbe
tjra Biharvari r...

B. P: — [gy igaz. A németorszagi id6szak
utdn én a gépkocsi kereskedelem és fi-
nanszirozas teriiletén helyezkedtem el,
igy tobbek kozott az MKB Euroleasing
Autopark Rt. kereskedelmi igazgatoja,
majd a Wallizing Rt vezérigazgatdja vol-
tam. Ezutdn dontottem gy, hogy teljes
.mellszélességgel” sajat vallalkozasaim
felé fordulok. Mikor Radvanyi Péter egy
barati beszélgetésen megemlitetie, hogy
édesanyja a visszavonulast fontolgatja,
azonnal felajanlottam a segitségemet.
Ugy éreztem Radvanyi Zsoltnak is tar-
tozom azzal, hogy mindent megtegyek a
cég érdekében.

— Hogyan kezdett hozzd a munkdhoz?

B.P: — Miutan alaposan megismertem
a céget, ajanlatot tettem r4. igy mar tobb
mint két éve tulajdonosként irdnyitom az
Invent-Weldinget. Egy igen jol ,kitalalt” és
felépitett kft-t vehettem at, ahol minden
pedans rendben volt. Kivalé szakmai te-
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vékenység és tokéletes adminisztracio jel-
lemezte, amely mindenképpen Radvanyi
Zoltanné precizitasat dicséri. Ra és mun-
kajara természetesen a jovdben is feltét-
leniil szamitok!

A pozitiv tapasztalatok mellett azonban
rogton lattam azt is, hogy tobb teriileten
tjitani, ergsiteni kell ahhoz, hogy tovabb
tudjunk fejlédni. Els6é dontésem a cég el-
koltozietése volt, a zugloi telephelyrél a
III. keriilet ipari koérzetébe. A Zay utca ele-
jén talaltam megfelel helyet az irod4nak,
a raktdrnak, illetve a teljes szerviznek.
Itt a tovabbi béviilés lehetGsége is adott.
Az elsd évemben a Tarsasag az eddigi
legnagyobb forgalmat érte el, ami kelld
bizakodasra adhatott okot.

~ Nem zavarta az, hogy a hegesztogépek
Diacan nem rendelkezett tapasztalatokkal?

B.P: — Egyaltalan nem, sét! igy még
nagyobb és még érdekesebb kihivasként
éltem meg a feladatot. Uzletemberként
és kereskeddként azt hiszem harom do-
loghoz értek igazan: a cégépitéshez, a
termék-eladashoz és a finanszirozashoz.
A piac pedig — bar természetesen vannak
sajatos tulajdonsagai — fGbb szabalyait te-
kintve alapvetden ugyantgy ,viselkedik”,
legyen bar sz6 aut6rdl, irodaszerekrol,
vagy éppen hegeszl6géprol. A hegesziés-
hez és a hegesztégépekhez nem nekem
kell értenem, hanem a munkatarsaimnak.

XX. évfolyam 2009/1

Nekem az a dolgom, hogy atgondoljam,
majd ezt kivetden djabb és tjabb stra-
tégiai egylittmiikodésekkel megvaldsit-
sam és kibévitsem, a modern és miikods
sales-kozpontid eladasi szemléletet és az,
hogy egy fiatalos, lendiiletes, de a régi sta-
bilitasat és megbizhat6sagat is megdrzé
Inveni-Welding vagjon bele a kovetkezd
hisz évbe. Mindehhez azonban sziikség
van egy nyugodt és kiszamithaté médon
miikod6é magyar gazdasagpolitikira, egy
tervezhetd erés magyar valutara, vagy
mihamarabbi eurdra és a jelen gazdasa-
gi helyzetben egy, a kisvallalkozasokat is
segil6 tAmogatasi rendszerre.

— Ha mdér emlitette a jelen gazdasa-
gi szitudciot, mi a véleménye a mostani
helyzetril és ezen beliil az Invent Welding
Iehetdségeirdl?

B.P: — Folyamatosan sziikiil a hazai
piac is. Egyre gyakoribbak a tartozasok,
a korbetartozasok. Sajnos magunk is
kiiszkédiink ezzel és hidba az elinditott
felszamolasok, ezek még nem oldjak meg
a problémainkat. Lassiik és hosszantar-
tok a jogi procedirak. Ezért kell minden
dron megbecsiilni és kiszolgalni a stabil,
megbizhaté partnereinket. Hala az Invent
Welding eddigi hiisz évének, sok rendes
és becsiiletes vevivel rendelkeziink. Bi-
zom abban, hogy az EU dltal 2013-ig biz-
tositotl palyazati forrasok az idén még
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nagyobb szamban jutnak majd el partne-
reinkhez és a leendd Kemppi vasarlokhoz.
Ezen palydzati pénzek aktiv bevonasa is
szerepel céljaim kozott.

A jelen koriilmények kozott az eddigi-
eknél is nagyobb fegyvertény az, hogy az
Invent Welding olyan akkreditalt marka-
szervizzel bir, amelyik vezetdje révén ha-
rom évlizedes Kemppi javitasi gyakorlattal
rendelkezik. De talan még ennél is fonto-
sabb az, hogy szerviziink egy-két napon
beliil megoldja a Partnereinknél felmeriild
problémakat. Tizmillié forintos allandé al-
katrészraktarunk ugyanakkor garantdlja a
gyorsasagot és azt, hogy a kopo valamint
a javitashoz sziikséges alkatrészeket azon-
nal biztosithassuk Vevéinknek.

— A sales szemlélet és a stratégiai part-
nerségek erdsitésén kiviil még milyen tiji-
tasokat tervez?

B.F: - Vitathatatlanui az internet korsza-
kat éljiik, ahol a gyors informacidaramlas
és az online vasarlasok egyre nagyobb te-
ret hoditanak el maguknak a hagyomanyos
kommunikaciés és eladasi formaktol. Ahogy
a hegesztogépek is egyre bonyolultabb
szamitogépes vezérléseket kapnak, ezzel
parhuzamosan ndé fel egy Gjabb generacié
a hegesztdmérnokok és hegeszts szakem-
berek kozott is, akik mar aktivan hasznal-
jak a szamitastechnikat, az internetet és
nem idegen szamukra az online jelenlét.
Meggy6z0désem, hogy a hegesziégépek,
alkatrészek és hegesztGanyagok viligaban
is egyre nagyobb hangsiilyt fog kapni az
online értékesités és az interaktiv, naponta
megujuld honlapok. Azok a cégek, amelyek-
nek honlapjai csupan elavult informaciokat
tartalmaznak, bizony le fognak maradni a
versenyben. EgyelGre nem szeretnék tob-
bet elarulni, de azt mar most kijelenthetem
a Kedves Olvasoknak, hogy érdemes lesz
folyamatosan ra-ranézni az inventwelding.
hu-ra!

— Mindkettdjiiknek kiszénom a beszél-
gelést és sok sikert kivanok a kovetkez(

két évtizedhez!
bleeneres



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

Megnevezés ret:;:odem Kapcsolattarto Telefonszam
Bocskai Istvan Szakképzo Iskola Hajdiszoboszld Harsanyi Istvan 52/557-232
Csonka Janos Mtiszaki Szakkozépiskola és Szakiskola Budapest Lakits Istvan 1/403-26-77/34
Deék Ferenc Szakképzb és Mlivészeti Szakkozépiskola Kazincbarcika  Bajzath Laszld 48/512-611
Dibsgyér-Vasgyari Szakképzd Iskola és Kollégium Miskolc Simon Jézsef 46/532-358
Eotvos Jozsef Szakképzé Iskola és Specidlis Szakiskola Berettyéujfalu = Daréczi Tibor 54/402-394
Faller Jend Szakképzé Iskola Varpalota Hujber Istvan 88582-520
Fekete Istvan Szakkoézépiskola és Kollégium Adéand Skerlecz Tamés 84/358-041
Fellner Jakab Altalanos Iskola, Szakkozépiskola és Szakiskola Tatabanya Csordéas Laszld 34/514-610
FMO Eétvés Jozsef Szakképzé Iskolaja és Kollégiuma Seregélyes Végh Laszld 70/314-49-16
Ganz Abraham és Munkécsy Mihaly Szakkdzépiskola és Szakiskola Zalaegerszeg Ferencz Laszld 92/313-785
Gépipari, Kozlekedési Szakkozép- és Szakiskola Baross Géabor Tagintézménye Szolnok Guth Ferenc 56/425-844
Jelky Andréas Szakképz6 Iskola Baja Kovéacs T. Sandor 79/524-100
Kecskeméti Féiskola Mtiszaki Féiskolai Kar Kecskemét Dr. Danyi Jézsef 76/516-300
KEMO® Géza fejedelem Ipari Szakmunkasképzé Iskolaja Esztergom Mihalik Janos 33/510-006
MAV Zr1t. Regiondlis Oktatdsi Kézpont Dombovar Szab6 Istvan 74/466-833/6624
MAV Vasjarmd Jarmtjavité és Gyartd Kt Szombathely Kiss Jézsef 94/521-800
Mechwart Andras Gépipari és Informatikai Szakkozépiskola Debrecen Csonté Béla 52/311-220
FVM Kozépiskola, Mezbgazdaségi Szakképz Iskola és Kollégium Vép Kovacs Janos 94/353-140
FVM Mezdgazdasagi Szakképzé Iskola és Kollégium Pétervasara Zagyva Istvan 36/568-300
Nyirség Szakmai Tovabbképzd Kit. Nyiregyhéza Sipeki Gyula 42/410-814
Razs6 Imre Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Kérmend Egyed Gyula 94/594-077
Savaria TISZK Szakképzés-szervezési Kiemelkedben Kozhasznti Nonprofit Kft. Szombathely Szentgydrgyvari Rébert 94/501-810
Szepsi Laczkd Maté Mezdgazdasagi Szakképzé Iskola Satoraljatijhely Nagy Lészld 47/523-340
Vas- és Villamosipari Szakképz6 Iskola és Gimnazium Sopron Tulok Jené 99/511-820
Vanya} Almbrus Gimnazium,Informatikai és Kozlekedésgépészeti Tiirkeve Ozsvath Laszlé 56/361-311
Szakkozépiskola

Zsoldos Ferenc Kézépiskola és Szakiskola Szentes Buleca Jend 63/562-335
516. sz. Ipari Szakképzb Iskola és Kollégium Dombdvar Csaszar Ferenc 74/465-725

Megijegyzés: Oktatéhely = OKJ szerinti szakmak oktataséara alkalmas hely



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

Megnevezés Miitkodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
Adu Csepel Oktatasi és Szolgaltatd Kit Budapest Czeté Béla 1/276-3111
Alflex Mérnoki Kft. Fels6zsolca Amobczki Laszlo 46/584-363
Andrassy Gyula Szakkozépiskola Miskole Szabd Dezsé 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske Csbke Robert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegesztd Iskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképzési Kft Szeged Vér Sandor 62/461-483
Békéscsabai Regiondalis Képzé Kozpont Békéscsaba Pogonyi Istvan 66/519-454
BIS Hungary Kft. *** Tiszaujvaros Gerbcs Péter 49/322-523
Borbély Lajos Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Salgétarjan Angyal Laszlé 32/440-233
Debrecen TISZK Knt. Debrecen Szondy Jené 52/633-148
Debreceni Regiondlis Képz6 Kézpont Debrecen Vizi Sandor 52/4483-866
DKG-EAST Zrt. Nagykanizsa Farkas Lészl6 93/313-040/70980
Dél-Pest Megyei TISZK Kht. Cegléd Zsigmond Istvan 53/500-652
DUNAGAZ Z1t. Dorog Géspér Jdnosné 33/513-100
Dunaujvéarosi Féiskola Gépészeti Intézet Dunatjvéros Bus Istvan 25/551-134
Eotvos Lordnd Miuszaki Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvar Huszéar Dezsd 82/419-246
Eszak-magyarorszagi Regiondlis Képzé Kézpont Miskolc Robotka Rébert 46/470-432
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit. Gy6r Szab6 Zoltan 96/415-864
ISD DUNAFERR Zrt. Human Intézet Dunatjvaros Horvath Roland 25/582-632
Jozsef Attila Miivel8dési Kézpont Budapest Labat Sandor 1/320-3843
Kecskeméti TISZK Kht. Kecskemét Guban Gyula 76/507-458
Képis és Tarsa Kft. *** Paks Déme Janos 75/519-190
Kéolajvezetéképit§ Zrt. *** Sidfok Nemecz Imre 84/312-311
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Gyura Lészl6 1/347-4785
Lukags Sanfior Me/cbatronlkal és Gépészeti Szakkozépiskola, Gyt Dezamics Zoltan 96/528-760
Szakiskola és Kollégium

Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAYV Zrt. Baross Géabor Oktatasi Kézpont Teriileti Oktatasi Egység  Debrecen Tamai Tibor 52/431-278
MAV Zrt. Baross Géabor Regiondlis Okt. Kézpont Istvantelki Tanm.  Budapest Kasza Léaszl6 1/389-0776
NAFEM Kft. Vésarosnamény Szombathy Béla 45/470-755
OILTECH Kft. Lovéaszi Marton Lajos 92/576-327
Péaléczi Horvath Istvan Szakképzd Iskola Orkény Nyiri Lajos 29/310-015
PALOTA Kérnyezetvédelmi Kft. Szentes Valkai Attila 63/401-451
Pécsi Regionalis Képz6 Kézpont Pécs Bors Kéroly 72/251-399
Rohr und Stahl Kift. Dunakeszi Nagy Bertalan 1/209-4848
Ruukki Tisza Zrt. Jaszberény Sas Illés 57/815-418
START Akadémia Hungaria Kft. Tiszautjvaros Farkas Sandor 06/30/958-0413
Széchenyi Istvan Egyetemn Anyagismereti és Jarmiigyartasi Tanszék Gyér Varga Lészlé 96/503-400
Székesfehérvari Regiondlis Képzd Kézpont Székesfehérvar Gébor Zoltan 22/310-308
Szily Kalméan Kéttannyelv(i Mtszaki Kozépiskola Budapest Lédy Elemér 1/280-6382
SZMM Aszédi Javitdintézet Aszdd Téth-1tké Janos 28/400-110
SZTAV Feln&ttképzd zRt. Budapest Vésarhelyi Béla 1/267-6464/131
Téncsics Mihaly Szakkézépiskola, Szakiskola és Kollégium Veszprém Toreki Jozsef 88/579-381

TE Ganz-Rock Zrt. *** Kiskunfélegyhaza Séri Andrés 76/561-440
UNIMONTEX Kft. Ajka Széantai Laszld 88/311-608
VEGYEPSZER Kft, Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810
WELDCONTROL Bt. Budapest Horvath Istvanné 1/424-8030

Megiegyzés:* Oktatéhely = OKJ szerinti szakmak oktatdsara alkalmas hely, ** Felkészitéhely = mindsitd vizsgara elékészité hely

*** csak felkészitShely



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

Megnevezés

Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam

EGAZ-DEGAZ Zrt. ***

DUNAGAZ Zrt. ***

IPOSZ ~-VORSAS Oktaté Kozpont
KOCAZ Kanizsa Epszer Kft, ***
KORTE Kornyezettechnikai Zrt. ***

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft

Simonyi Karoly Szakkozépiskola és Szakiskola

TIGAZ Zrt.

Szeged
Dorog
Budapest
Nagykanizsa
Dunaharaszti
Visonta

Pécs

Miskolc

Tari Gellért 62/569-723
Nyikuly Jozsef 33/513-100
Varré Zsuzsanna 1/269-25-89
Lendvai Laszld 93/5619-075

Lindwurm Gyoérgy  24/490-094
37/528-010
Eperjesi Zsuzsanna 72/438-078
Dr. Deédk Endre 46/341-811

Benus Ferenc

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

Megnevezés

Mukodési hely Kapcsolattarté Telefonszam

AGMI Anyagvizsgald és Mindségellenérzé Zrt.

ORSZAK Bt.
SZTAV Zrt.

Megijegyzés: * Oktatbohely — OKJ szerinti szakmék oktatdséra alkalmas hely,

Budapest
Budapest
Budapest

Klausz Gabor 1/276-8945
Szilics Pal 1/402-4098
Szildgyi Antal 1/267-6464

** Pelkészitbhely —~ mindsitd vizsgara elékészits hely *** Csak felkészitbhely

2009. marcius 17-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal
EWEF/IIW oktatas bonyolitasara jovahagyott bazisok

Oktatoéhely neve

Budapesti Miiszaki Féiskola
Bénki Donat Gépészmérnoki Féiskolai Kar
Budapest

A Kkérelem targya

Nemzetkdzi Hegesztétechnoldgus (TWT)
Nemzetkozi Hegesztdspecialista (IWS)

A tanusitvany
érvényességi ideje

2014. januér 20.

Budapesti Mtszaki
és Gazdasagtudomdnyi Egyetem
Anyagtudomény és Technolégia Tanszek
Budapest

Nemzetkozi Hegesztéspecialista (IWT)
Nemzetkdzi Hegesztémérmsk (IWE)

2009. janius 02.

Dunatjvarosi Féiskola

DunaGvALSS Nemzetkozi Hegesztétechnoldgus (IWT) 2010.02.05.
Nemzetkozi Kiemelt Hegeszts (IWP)
- n Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
DUNAFERRH{uman Jisset Nemzetkozi Hegeszté (IW-E) 2009. mércius 01.
Dunaujvaros

Nemzetkozi Hegeszts (IW-GQ)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)

Matrai Hegesztéstechnikai

Nemzetkozi Kiemelt Hegeszté (IWP)
Nemzetkozi Hegeszté (IW-T)

és Szakképzési Kit. Nemzetkozi Hegeszté (IW-E) 20089. junius 02.
Visonta Nemzetkozi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)
Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet Nemzetkozi Hegesztémémok (IWE) 2013.0ktéber 02.
Miskolc

Szombathelyi Regionéalis
Munkaer6fejleszté és Képzb Kozpont
Szombathely

Nemzetkozi Kiemelt Hegeszté (IWP)
Nemzetkdzi Hegesztd IW-T)
Nemzetkozi Hegeszté (IW-E)
Nemzetkézi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkszi Hegeszté (IW-M)

2009. jGnius 02.

Békéscsabai Regiondlis
Képzd Kozpont
Békéscsaba

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

2011. szeptember 15.




Az MHLE altal kiadott tanusitasok

EWEF EN 729/ISO 3834 szerinti Gyartoi alkalmassagi tanusitasok

Cégnév . Ta,musn:als A tanusitas érvényességi teriilete Foldrajzi telephely(ek)
| ervenyessege
Antal Kft. 2013. 06. 19. Ipari h6kezels termékek gyartdsa, szerelése és karbantartasa 1211 Budapest, Kozponti 0t 24-26.
ASG Gépgyarto Kit. 2012. 09. 03. Hegesztett gép-, és acélszerkezetek gyartdsa 2801 Tatabéanya, Mészaros Ut 4.
AUSTROMET Kit. 2011. 08. 01. Acélszerkezeti elemek gyartasa 8308 Zalahalédp, Béke u. 11.
BUDAMOBIL-CARGO Kit. 2012. 07. 01. Specidlis jarmtivek, részegységek, alkatrészek gyartdsa, szerelése 6300 Kalocsa, Kiilteriilet 33.
DUALLIN Kft. 2013, 03. 25. Technolégiai csoszerf:leﬂs,/tartal{yok atala},ntasa, javitasa, autdégéz- 2045 Térskbalint, Meredek u. 8.
t01t6 allomasok telepitése
GYEGEP Kift. 2013. 09. 15. Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissorozatii gyartasa 3300 Eger, Kistalyai u. 10.
HAKI HUNGARY Kft. 2013. 07. 03. Epit&ipari allvanyok gyartasa 3300 Eger Kistalyai u. 10.
. . P i hnoléaiai o
INCONEX Kft. 2013. 09. 05. Kgongl agslezerieretel Ss technologial rendszersk gyértégs. 1201 Budapest, Helsinki u. 81.
szerelése, forgacsolt alkatrészek gyéartasa
JASZMETAL 2000 Kft. 2013. 07. 03. Foldmunkagépek, ‘eszegys;géei’é‘:gyeb hegesziett szerkezetek | g5 14siakshalma, B it 107.
2 Bi
MAGYARMET Bt. 2013. 11. 20. Preciziés acélontvények javitd hegesztése 060 }cske,
Kanizsai u. 12.
Maétrai Exémi Kézponti i . A 7 Ar . @
Karbantartéd Kft. 2010. 02. 20. Kozepes és nehéz hegesztett acélszerkezetek gyartdsa 3272 Visonta, Erém{ u. 11.
MOLNAR Z1t. 201403 M Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartésa 2400 Dunaujvaros, Papirgyar 1t 49.
Paksi Atomerém Zrt. 2014. 03. 22. Acélszerkezeti termékek és nyomaéstarté edények karbantartasa 7031 Paks, Pf. 71.
SZETT Szentendrei . n . X v,
Energetikai és 2012.12.17. Kazanokeg nyoraAsteri ‘?denYek' h,cx?serelok Javitasa, 2000 Szentendre, Kalvaria tér 5.
- ) A karbantartdsa, atalakitasa
Tiizeléstechnikai Kft.
METALUX Kft. 2014, 03. 08. Altalanos Iendeltetesu,kqlnnyuszer,ke?etu acelvazas hegesztett 21?0 Dunakeszi,
épliletek gyartasa Csillag u. 21-23.
STADLER K. 2014. 03. 14. Aluminium vastti kocsitestek gyértésa 5001% fs_zgén"k'

MSZ EN ISO 9001:2001 szerinti Minéségiranyitdsi rendszertanusitasok

Cégnév Tanisitas A tanusitas érvényességi tertilete Fildrajzl
g érvényessége ¥y g telephely(ek)
S Arm Armts felénitma 7
BUDAMOBIL - CARGO Kft 2011. 08. 07 Ventatots szallivgigrmigeloganiyy felggitmenyek & 6300 Kalocsa. Homokgyér u. 33/a
részegységek gyéartasa, dtalakitdsa és javitésa.
i2h K75k 105 - 5
Dabasi Attila Egyéni VAllalkozé 2010, 05Y06 Wy~ |8 85710 langveagt &s laboreszkézOk iddszakos bizton 2651 Rétsag, Borzsonyi at 20.
sagtechnikai feliilvizsgalata és javitasa.
Hegesztett gép- és acélszerkezetek, hosszvarratos acélcsd-
GYEGEP Kft. 2009. 07. 17. vek, forgacsolt alkatrészek, szerelt gépegységek és gépek 3300 Eger, Kistalyai u. 10.
gyartasa, karbantartdsa és javitdsa.
METLOG Kit. 2010. 09. 29. Fémszerkezetek, technolégiai berendezések gyartasa. 3600 Ozd, Mekcsey 1t 2-8.
’ E’: 1 P - . 7 t k A 7 .
MOLNAR Z1t. 2009. 07. 17. pilet-gépészeti acelszerkeggtel Barli-dgrupalydl, hidak |, 1) 1y nadivros, Papizgyar t 49.
acélszerkezete.




Rendezvénynaptar

LO PO E =18 = g a e a] U Cl
2009.04.01-03. Warsaw EXPOTOOL Warsaw
2009.04.14-18. Sao Paulo AUTOMEC
2009.04.20-24. Hannover Hannover Messe 2009
2009.04.21-24. Changvon WELDING KOREA 2009
2009.04. 21-24 Shanghain NEPCOM CHINA 2009
2009.04.22.-95 Salzbulrg PROTEX -~ mgx/lk:em\fe(i,elm}, <,es munkaruha Www.protex-messe.at
Ausztria kiallitas és vasar
Las Vegas Nemzetkozi Fémszorasi Konferencia és
200 USA Kiallitas
2009.056.6-10 Kualara Lumpur METALTECH MALAYSIA 2009
Schweissen & Schneiden Russia (Essen
2009.05.12.- 15. Moszkva/ Weldln/g Ii{USS}a),
Oroszorszag Hegesztés es Vagas
Nemzetkozi Vasar
2009.05.12-15. Melbourne National Manufacturing Week
2009.05.13-17 Bangkok WELDTECH 2009
2009.05. 13 — 16. Horvétarszég Nemzetkozi Kog/fgrenma Hegesztés a www.fsb hr/hdtz
hajéiparban
2009.05. 19 — 22. &= EUROWELDING — MSV 2009
Nyitra
2009 05.19-22. B MACH-TECH 9. Nemzetkozi gépgyartas-

technolégiai és hegesztési szakkiallitds

2009.05. 20-24

Busan / Korea

BUTECH 2009

2009.05.21-23

Hanoi

Automotive Manufacturing Vietnam 2009

2009. 05. 21 - 22

Velence - Olaszor-
szaQg

EWF - EUROJOIN 7
és az b. Olasz Hegesztési Napok

Velence- Lido
Congress Center, Casino Palace

2009.05. 26-29

St. Petersburg

ROS — GAS EXPO 2009

2009.06.02-05.

Shanghain

Beijing Essen Welding&Cutting Fair 2009

2009.06.03-05.

Tokyo

JISSO PROTEC 2009

2009.06.03-06.

Surabaya / Idonesia

The 5th Internatial Machine Tool,
Metalworking, Welding, Manufacturing
Machinery and Egvipment Exhibition

2009.06 .4-5.

Temesvar
Roménia

3-th International Conference Innovative
Technologies for Joining Advanced
Materials

www.isim.ro/timaQ9

2009. 06. 11-13

Ankara
Torokorszag

1-st International Conference on welding —
Technologies'09

Gagzi University, Ankara
www.icwet09.org

2009.06. 16-19

Guanzhou/China

Asia Blech 2009

2009.06.23.-25.

Salzburg
Ausztria

Konny , kis stlyt termékek tervezése

www.euroLITE-expo.eu

2009.06. 25-28

Bangkok

Automotive Manufacturing Thailand 2009

2009.07. 12. - 18.

Singapore

62. Annual Assembly of the International
Institute of Welding

WWw.ilw-iis.org

2009.07. 14-16

Singapore

ASIA WELDING SHOW 2009

2009.07. 24-27

New Delhi

3rd India Machine Tools Show

2009.08. 26-29

Curitiba/Brasil

5th Mercosul's Tools and Machines Fair

2009.09. 10 - 11.

Hajdtszoboszl

MHtE- Orszagos Hegeszt Tandcskozés

2009.09.14-18.

Essen Schweissen und Schneiden Essen/Németorszag
Vilag- vaséar

2009.09. 29 — 10.01. Kielce/Poland ALUMINIUM & NONFERMET

2009.10.05.-10 Milano EMO MILANO 2009

2009.10.14.-17 Tokyo MF - Tokyo 2009

2009. 10. 20.-22. Stutgart/Németo. Termelési folyamatok alatti tisztitas www.parts2clean.com
kiallitas

2009.10. 30-11.02. Moscow EXPOSVARKA Moscow 2009




Idépont Hely Megnevezés Felvilagositas
2009.11.03-07. Shanghai Metal Working CNC Machine Tool Show
2009.11.03.-05. Stutgart/Németo. Ipari fellilet bevonas WWWw.paintexpo.de

vasar, kiallitas
2009.11.15- 18 Chicago 2009 FABTEC International & the AWS
Welding Show
2008.11.17-18 Chicago First International Electron Beam Welding
Conference (IEBW)
2009.11.19-22 Bangkok METALEX 2009
2009.11. 25-28 Tokyo 2009 Int'l Robot Exhibition
2009. Nov. IV}]IEEC IIW - International Congress
2009.12.02-05 Jakarta Machine Tool Indonnesia 2009
2010. 01. Izreal ITW International Conference
2010. 02.25-26 Wit [IW - International Congress
. Thailand 9
2010. Mérc. CETI.ME IIW - International Congress
Tunisia
National Committee
of Ukraine on 63" Annual Assembly
2010. 07,1018 Welding IIW - International Conference
Kiev - Ukraine
The Indian Institute n
2011.07.17-23 of Welding G2tk SIS Assembly
: . ITW - International Conference
Chennai - India
65" Annual Assembly
g 712l S s [TW - International Conference
DVS 66™ Annual Assembly
A e Essen — Németo. [IW - International Conference

FANU

ipari robotok
minden 4
feladatra ',.

Hegesztés
Vagas
Csiszolas
Ragasztas
Gépkiszolgalas _
Szerelés o
Festés e
Palettazas
Lézervagas

WELDMATIC KFT.

Tel: 06 24 444 444; Fax: 06 24 444 000

Hegesztés
automatizalas

Forgato
berendezések,
hosszvarrat
hegeszté
gepek,
modularis
automatizalas,
célgépek,
tartaly
hegesztok,
minden
ivhegesztési
eljarashoz.

www.weldmatic.hu



YNERGIC® krt. SILICONI

'fel /Fax: +36 76 416 285

COMMERCIALE S.p.A

www.synergic.hu

PENTRIX 100
Penetralo spray

ALUSIL
Aluminium spray

- Magas aluminiumtartalmu spray,
eltz6en megmunkalt aluminium feliletekre
- Vékony filmréteget képez az anyag feliletén,
mely festhetd.
- Magas foku védelmet biztosit
- Kivald feddréteget képez,
gyorsan szarad , kb.3 perc
- Nem hagy nyomot,

tiszta ragyogést varzsol a fellletre

INOXSIL
Inox spray

- Vords penetralé spray

o | - A hibahelyekre behatoiva
' aszinével tisztdn megmutatja a hegesztési varrat hib
- a RIVELEX detektor spray segitségével

- Kimutatja a hegesztési kratereket, repedéseket

- Kivéloan alkalmas
rozsdamentes anyagok kezeléséhez
- Gyorsan szérad, 3-5 perc
- Magas foki védelem
- Nem hagy nyomot, nem cspég
- Vékony filmréteget képez
az anyag fellletén, mely festhetd

I
i
It

400 mi 400 mi

PK
Sokrétii zsirtalanité kendanyay

METACLEAN
Széleskord zsirtalanité

RIVELEX
Detektor spray

fémekhez csavarok, menetek rozsdas alkatrészek tisztitasahoz
- Gyorsan megmutatja a hibat _Kivalé kef Ikatrészekh tokh
az oldgszer szinte azonnali elparolgésa miatt - Oldja az olayat, zsirt, rozsdét, bitument, ragasztot...stb ﬁlglkhk?l?inmézp%o e szersmr?’\zolfhuoz =
- Megmutatja a hegesztési repedéseket - Gyorsan elparolog és nem éd a rozsdasodés ellen.

Vékony ﬁlmreteget hoz létre az anyag felliletén,
ezaltal védi a korroziotdl, levegdben 16vé
szennyezédésekiS] sokidl
- Kivald ¢ elekiromos ¢ 3
csatlakozasoknal

- Eftdvolitia a vizet és a nedvességet a kezelt anyag fellletér

- Fagyall6, autokhoz, iletve motoralkatrészekhez is hasznélhs
- - Zsirtalanit és mosdszer.

- Eltavolitja a zsirt, olajt, ragasztét, lerakddésokat, rozsdésodéso

- Akalmazhats fsztitisra tengeren hasznalt berendezésekné!

400 mi

hagy maga utan olajos maradékot

BETERGENTE PER

METALL
METAL CLEANER

400 m!

ROCUT 200
Vago, furo,
tiregeld olaj

ROCUT
Vage, furo, iiregelé spray

SUPER BALL
Gazszivargas jelzo spray

- Megmutatja a szivargas helyét - Szintetikus, magas kendanyag tartalmu vagé spray,

- Egyszerii hasznalat hozzéadott anti-koroziés adalékkal. - Kivaloan alkalmazhaté
- Biolégiailag lebornlik - K"r’ﬁ;"’gg Elllkaklgnsaz?ai kS;’:tzgso Leléadtatgkra olaj vagéshoz, farashoz,
( thy 9 I esztergalashoz

menetvagas, furas perforalas )
- Kivéloan alkalmazhato kemeny anyagoknal,

magas széntartalmu acéloknal, nikkel,
magnézium tartalmd anyagoknal
illetve inox 18/8 as anyagoknal

- Kivalo hiithatés- Vizzel lemoshaté
- Nem okoz kellemetlen gdzoket

- Extrém nyomason is kivaléan m{ikédik

400 ml

- Vizzel higithatd
- Biologiailag lebomlik
- 5—25—50 literes kiszerelés

500 ml 5-25-501t

A fenti, hegesztéshez kapcsolodo anyagok
magyarorszagi forgalmazdja a SYNERGIC KFT.

A teljes termékpalettankat www.synergic.hu honlapunkon tekinthetik meg.




Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolybiratunk a hirdetni kivanék igénye kielégitése
céljabodl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
torténd valasztasi lehetéséget szeretné biztositani.

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

hirdetéseknél egy vagy tdbb kisérészinnel

megjelend hirdetésekre.

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

AJa kifuté 215+10 mm x 290+ 10 mm
nem kifutd 190 mm x 250 mm
AJS fekvd 190 mm x 125 mm
allé 125 mm x 250 mm
X 125 mm x 100 mm
fekvd
A/6 190 mm x 70 mm
allé 60 mm x 250 mm

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

Méret
A4 Ab A6

Szines hirdetés

Cimlap fotd 115 ~ - eb't

(218 mm x 168 mm)

Hatsé kilsé boritén 105 - - el't
Els6 bels6 boritén 100 - - ekt
Héatsé belsé boritén 95 - - eFt
Beliven 90 75 65 eF't
Fekete-fehér hirdetés a beliven

kisérd szin nélkiil 85 65 b5 elt
+ 1 kiséré szinnel 84 67 57 ebt
+ 2 kisér6 szinnel 88 69 h9 ef't
+ 3 kisérd szinnel 90 71 61 eFt

Folyoirat
megrendeld

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cimi folyéiratot
O] példanyban

folyamatosan a visszavonéasig

belfsldi postautalvanyon
személyesen a MHtE pénztardban

atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgdlati Egyestilés
K&H 10200964-20214205 szamu
szadmlajara

Cim, ahové a folydirat postazasat kérem:

Aléirés (jogi személyeknél cégszer(i alairas)
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| Az éves elbfizetéi dijat befizetem
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Hirdetés
megrendeld

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
alédbbi szdmaiban

Az MHtE tagvéllalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvallalat, amely egy naptdri évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

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

7,5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények
érvényesitése az év végi szdmlaban torténik meg.

A

Dr. Gremsperger Géza
{6szerkesztd

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV
ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

Szam A/5| A/6|Szines |Fekete| * | B. 1| B. IL| BeliviB. III|B. IV

db

2009/2

2009/3

2009/4

2010/1

2010/2

Kérem igényem elSjegyzését!

*: Kisérészin szédma:




Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatéja
Fészerkeszté: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkeszt6, hirdetés szervez6: GAYER BELA

w
‘g ,% Telefon: 467-2812
| = 2 Szerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai

E g és Anyagvizsgalati Egyesilés,

2= 1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.
n, =] Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947
5 9 d < Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:
Q NE T a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél készilt,
= [ 2 1092 Budapest, Raday utca 31.
E o 5 o 3 Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350
=] o g % - Felelés vezeto:
N E 5, [al % (o'e] Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. tigyvezet6 igazgatoja
cé g g <QE 8 I A folydirat évente négyszer jelenik meg.
& g . 5 2 1 példany 4ra 2009. évben: 250,- Ft + 5% AFA.
> = M m e Evi eléfizetési dij: 1000,- Ft + 5% AFA.

Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.
ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések
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l AC Plymovent Kft. 72 Linde Géz Mo. Zrt. 51, 62
| Air Liquide Kft. 21 Magnatech Int. B.V. 27, B. IIL.
| Automed kit 13 Matra Diagnosziika K. 38
| LY
g | Baéhler Kereskedelmi Kft. B.II. Matrai Hegesztéstechnikai és
- © I Castolin KIt. 6 Szakképzési Kft 66
\Q.) -
8 g 3 % : Cooptim Ipari Kft. 22 Messer Hungarogaz Kft. 2
9 R=] a G
é 2 @ % o | Corweld Plus Kft. 14, 44 Ozon Bt. 62
5= & I} T
. : Grown Intemational Kit, 54 Polyweld Kit. 67
________________________ % | DLT Kift. 25 Qualiweld Kft. 28
[ | ESAB Kft. 16 Rapid Heat Systems 36
. ~$ | EMI-TUV-Siid 53 Rehm Kft. B.IV.
d 5 |
‘ E gl, | Froweld Kft. 15 Soyer Magyarorszag Kit. 42
"g E : Géper Kit. 38 Synergic Kft. 37,94
]
% 7 :6' | Hegpont Kft. B.I. Weldmatic Kft. 93
‘O Q"
5 NS — | Invent Welding Kft. 26 Weldotherm Kft. 43, 68
N n o | °
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5 - % Mg |
n,
3 S 5 < g Q | FONTOS!
= ] 5 9 e Kérjiik azon hirdetdinket,
< E n O | | ) ] P = r
> A M | akik kész hirdetést adnak le,
| TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
. | készitsék el,
| CMYK-re szinrebontva.
| Szinnyomatot kériink mellé!
| Koszonjiuk!
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|
|
|
@ |
8 | »"OBSERVER «
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8 g £ 5 | 1084 Budapest, Aurdra utca 11.
S gl G | Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
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MAGNATECH

INTERNATIONAL B V

WWW. MAGNATECH-INTERNATIONAL.COM
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Az On
,leljes kor(”
partnere az

AUTOMATA
HEGESZ-
TESBEN

L

Helyi képviselet | Magnatech International B.V., Branch office:
Solymar 2083 | Gorkiju. 9/b. | Tel. és Fax: +36 26 362 140
Mobil: +36 20 433 7646 | verebadrienn@t-online.hu
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Ellendllés-hegesziés »

Ivhegesztés  »
A ‘ Hegesztéstechnika

" Lég- és kirnyezet-
technika

PARTNER A HEGESZTESBEN

www.rehm.hu



