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KUTATAS — FEJLESZTES

Dr. Domanovszky Sandor*

Az acélszerkezetépités szabvanyai
_ visszapillantas, aktualis helyzet

Az Eurépai Kozosség Tanacsa 1985.
maéjus 7-én elhatarozta, hogy 1992 vé-
géig létrehozza az akkor 12 tagallam
(EG) bels6 piacat. Kovetkezésképpen
eléirta, hogy erre az idépontra fokoza-
tosan ki kell dolgozni a kéz6s eurdpai
szabvanyokat (EN). Ehhez elészor az
EG iranyelveket munkaltak ki (k6zel
300 db), majd ezek alapjan az Euro-
pai Szabvanyugyi Bizottsag, a CEN
(Comité Européen de Normalisation),
mintegy 200 Szakbizottsagot (TC) ho-
zott 1étre. Ezek, illetve Albizottsagaik
(SC) feladata volt, hogy a tagallamok
nemzeti szabvéanyait megfelelé mé6-
don harmonizélja, ill. az egyes szak-
teriiletekre kidolgozza azt a k6z0s
szabvanyt, amelyet a tagallamok an-
nak érvénybe léptetése utan fél évvel,
kételezd moédon be kell vezessenek
és vonatkoz6 nemzeti szabvanyukat
vissza kell vonjak.

Az 1961-ben alapitott CENV kezdettdl
fogva figyelembe vette az 1947-ben
megalakult Nemzetkozi Szabvany-
igyi Szervezet, az ISO (International
Organization for Standardization)
tevékenységét. Tették ezt annal is
inkabb, mert a tagallamok CEN bi-
zottsagaiban tébbnyire ugyanazok
a kiildéttek iiltek, mint akik az SO
munkajaban is részt vettek. Eza hely-
zet napjainkra odaig fejlédott, hogy
_ belatva a kezdeti naiv elképzelés
(miszerint az Eurdpai Unié feliilke-
rekedik a vilagon, féként az USA-n
és Tavol-Keleten) kilatastalansagat
_ el6bb atvettek ISO szabvanyokat
(pl. az ISO 5817-et EN 25817-ként ad-
tak ki), majd kozos utra léptek (pl. az
EN 25817-et visszaalakitottak EN ISO
5817-re). Ujabban mar csaknem kiza-
rélag EN ISO, tehat nemzetkézi szab-
véanyokat dolgoznak ki és felaldozzak
a sajatjaikat (pl. az EN 729-es soro-
zat helyére léptették a mar korabban
meglévé ISO 3824-es sorozatot), azaz
Eurépa lassan raébred a valés hely-
zetre. A CEN-ben kezdetben az ala-
pit6 12 tagéllam képviseltette magat,
mara ezek szama 29-re novekedett!
(A munka hatékonysagara, koltsége-
ire és demokratikus végrehajtasara
vonatkozé vélemény kialakitasat a
Tisztelt Olvaséra bizom.)
Magyarorszagon a szabvanyositas
130 éve kezdSdott és 1921 éta intéz-
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| ményesitett formaban folyik. 1951-

1995 k6zott a Magyar Szabvanyugyi
Hivatal (MSZH), 1996-t6l a Magyar
Szabvanyiigyi Testilet (MSZT) - al-
lami szervezetként — gondozzak ezt
a teriiletet. A magyar kormany 1991-
ben kérvényezte a megfigyeldi sta-
tuszban torténé részvételt, illetéleg
az EN szabvanyok atvételének jogat.
Az elsé ilyen szabvanyok (pl. az MSZ
EN 288-1-4) 1993-ban jelentek meg.
Tarsult tagként 1996 6ta, teljes joga
(?) tagként 2003 dta vesziink részt a
CEN munkéajaban.

Az szinte természetes, hogy a terv-
be vett idépontra, 1992 végére a CEN
nem késziilt el az dsszes EN szab-
vannyal. A munka azota is - novekvo
iitemben - folyik és egy oriasi, rendki-
viil jovedelmezd iparagga nétte ki ma-
gat. Egyre striibben adjak ki, az egyre
csekélyebb, modositasokat tartalma-
z0, ijabb és tjabb, de minden esetben
bévitett, dragabb véltozatokat (ezt a
késébbiekben néhany példaval szem-
1éltetjitk). Az MSZH, majd 1996-tdl az
MSZT 2008 végéig valamennyi CEN
(6sszesen mintegy 15.000 db) szab-
vanyt at kellett vegye. Az altalunk
targyalt szakteriiletre koérilbeliil 270
db az acél, 270 db a hegesztés, 130 db
a roncsolasmentes és 60 db a roncso-
lasos vizsgalatok targykoérében ke-
rilt kiadasra, sajnos (finanszirozasi
nehézségek miatt) egyre siiribben

A szakteriiletre honositott EN,
EN ISO szabvanyok

Az 1. thblazat szemlélteti az MSZT hon-
lapjarél (www.mszt.hu) kivalogatott és
letdltott (2009, majus 31. allapot), az
acélszerkezet épités szakteriiletére vo-
natkozé legfontosabb szabvanyokat.

Egyes specialis szabvanyok
helyzete, torténete

Acélszabvényok

A hazai vas/acél szabvanyok fejlédéset
— a hagyoményok apolasan tal — azért
szitkséges a kezdetektdl fogva nyomon
kovetni (2/a és 2/b tablazatok), mert
szamos régi szerkezet ma is all, ill. Te-
konstrukcié ald keriil és azon hegesz-

5

| tenek is. (Ilyen példaul napjainkban a |

magyar elélappal, de az eredeti an-
gol nyelven. A felhasznalok szama-
ra azonban mindez napjainkban mar
nemcsak rendkivil kéltség — (nalunk
egy oldal MSZ EN - arkategoériatol
fiigg6en — 50-500,- Ft-ba, Németor-
szagban ennek 3-4-szeresébe keriil!)
és idé-igényessé valt, hanem gyakor-
latilag kévethetetlen is.

Az alabbiakban — a teljesség igénye
nélkiil - megkiséreljik az acélszer-
Kkezeti szakteriiletre vonatkozo ak-
tualis, legfontosabb szabvanyokat
felsorolni, tovabba egyes, kiemelt
jelentéségliek multjat, fejlédését is
bemutatni. Behatoan foglalkozunk
a német szabvanyokkal, iranyel-
vekkel, eléirdsokkal is. Ezt az teszi
indokoltta, hogy jelenleg mintegy
szaz hazai cég dolgozik német piac-
ra. Szamukra pedig kotelezé a DIN
18800-7 szerinti Uzemalkalmassagi
Tanusitvany megszerzése. Ennek
egyik feltétele, hogy az europai
szabvanyokon tal a német szabalyo-
26 rendszert ismerjék, ill. alkalmaz-
zak. (Az anyagvizsgalat 6nallo szak-
teriilet, igy ennek szabvanyait nem
targyaljuk.) Tesszik ezt azért, mert
a hazai tanusitast kézel 20 eszten-
deje az MHLE (e folyoirat kiadéja) a
német partnerrel (SLV Miinchen
— GSI mbH) egyiittmiikédésben ko-
ordinalja.

vasérosnaményi 11. Rékéczi Ferenc Ti-

sza-hid, melybe 1948-ban, 1933 keltd

szabvany szerinti anyagot épitettek be
és mar akkor — egészen 70 mm falvas-
tagsagig — hegesztett kotéseket alkal-
maztak!).

A 2/a téblazattal kapcsolatosan ki kell
emelni a kovetkezdket.

— A csillaggal jelslt szabvanyok acéljai-
nal a szivéssag mérészamaként szol-
géld és igy a ridegtorési biztonsaghoz
elengedhetetlen garanciat nyajto
itémunka (DVM, majd ISO V) vizsgé-
lat hengermiivi elvégzése, ill. bizony-
latoldsa nem volt eléirva. Ennek be-
vezetése a budapesti Erzsébet kébelhid
gyartasanak kezdetén (1962-ben) — az
MSYZ 6289-55 szabvany szerinti (akkor
,j6l hegeszthet8”-nek deklaralt) 36.24.
S minéségt anyagon — bekovetkezett
ridegtorési esetek nyoman valt elen-
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EN 287-1:2004 MSZ EN 287-1.2007 %Ieglyesztok,mmosnesa Omlesztéhegesziés. R
1. resz: Acélok
EN 287-1:2004/A2:2006 MSZ EN 287-1:2007 HegesziCk minésitése. Omlesztthegesatés. magyar
1. rész: Acélok
o . oy ~ 1 ” ra
EN 287-1:2004/AC:2004 MSZ EN 287-1:2007 el s S G e magyar
1. rész: Acélok
Roncsoldsmentes vizsgalat. Roncsolasmentes vizsgéla-
EN 473:2008 MSZ EN 473:2008 tot végzd személyzet mindsitése és tantsitasa. Altaldnos angol
alapelvek
Hegesztéanyagok. Témér huzalok, tdmdr huzal és feddpor,
EN 756:2004 MSZ EN 756:2004 valamu}t toltStt hegesztlohuz’a}l €s fedoplor”kombma?@ Otvo- it
zetlen és finom szemesés acélok fedett v hegesztéséhez.
Osztalyba sorolés
EN 757-1997 MSZ EN 757-2000 He,gesztc,)a.n}fagok. Be}lo,nt elektroc?ak nagy szlllardsagu T
acélok kézi ivhegesztéséhez. Osztalyba sorolds
= R % fedett (vl 7 .
EN 760:1996 MSZ EN 760-2000 hege’sztoanyagtl)k Fedbporok fedett ivii hegesztéshez St
Osztélyba sorolds
EN 1011-1:1998 MSZ EN 1011-1:2000 e Ll e QI magyar
| 1. rész: Altalanos irényelvek
. MSZ EN 1011-1; Hegesztés. Ajanlasok fémek hegesztéséhez.
- ' ' 4 Ve L 1
EN 1011-1:1998/A1:2002 1998/A1:2002 1. rész: Altaldnos irdnyelvek ehde
] ] MSZ EN 1011-1: Hegesztés. Ajanlasok fémek hegesztéséhez.
e Lo 1998/A2:2004 1. rész: Altaldnos irAnyelvek angol
5 7165, ATAnlA T cséhez.
EN 1011-2:2001 MSZ EN 1011-2:2001 e e R angol
2. 1657 Ferrites acélok fvhegesztése
) ' MSZ EN 1011-2: Hegesztés. Ajanlasok fémek hegesztéséhez.
EN 1011-2:2001/A1:2003 2001/A1:2004 2. rész: Ferrites acélok ivhegesztése angol
Hegesztési személyzet. Hegesztdgép-kezeidk és
EN 1418:1997 MSZ EN 1418:2000 ellenalldshegesztégép-beallitdk mindsitése fémek teliesen magvar
gépesiiett és automatikus hegesztésére
EN 1990:2002 MSZ EN 1990:2005 Eurocode: A tartszerkezetek tervezésének alapjai magyar
EN 1990:2002/A1:2005 MSZ EN 1990: 2002/A1:2008 |Eurocode: A tartészerkezetek tervezésének alapjai magyar
Eurocode 1: A tartészerkezeteket éré hatasok.
EN 1991-1-1:2002 MSZ EN 1991-1-1:2005 1-1. rész: Altaldnos hatésok. Stirliség, 6nstly és az épiiletek | magyar
hasznos terhei
Eurocode 1: A tartészerkezeteket éré hatésok.
EN 1891-1-2:2002 MSZ EN 1991-1-2:2005 1-2. rész: Altalénos hatasok. A tliznek kitett szerkezeteket magyar
é16 hatésok
) ] Eurocode 1: A tartészerkezeteket éré hatasok.
EN 1991-1-3:2003 MSZ EN 1991-1-3:2006 1-3. rész: Altaldnos hatasok. Hoteher R
EN 1991-1-4:2005 MSZ EN 1991-1-4-2007 Euroc’ode L A i,:artoszer%iezzeteket erd hatasok. T
1-4. rész: Altaldnos hatésok.
] . Eurocode 1: A tartészerkezeteket ér8 hatasok.
EN 1991-1-5:2003 MSZ EN 1991-1-6:2006 1-5. 1ész: Altaldnos hatasok. Hémérsékleti hatasok magyar
3 5 © 616 on
EN 1991-1-6:2005 MSZ EN 1991-1-6:2007 Eutosodorl: & ianoezerkestoked 1S NafAsoR 1] L magyar
1-6. 1ész; Altalanos hatésok. Hatésok a megvalositas sordn
. . Burocede 1: A tart6szerkezeteket é16 hat4sok.
RS MSZ EN 1991-1-7:2006 1-7. rész: Altalanos hatasok. Rendkiviili hatédsok angol
¥ 3z Fgne & 816 Asok.
EN 1991-2:2003 MSZ EN 1991-2:2006 Husocods 1. A tartdszerkezeteket ér6 hatésok magyar
2. 1ész: Hidak forgalmi terhei
EN 1991-3-2006 MSZ EN 1991-3-2007 Eurf)code 1: Altarto/szer%iezeteke,t er.o hatasok. vl
3. rész: Daruk és méas gépek hatésai
EN 1991-4:2006 MSZ EN 1991-4:2006 T IR R S angol
4. rész: Silok és tartalyck
Eurocode 3: Acélszerkezetek tervezése.
EN1 -1-1: -1-1: .
SRS MS2 EN 1993-1-1:2005 1-1. rész: Altalanos és az épiiletekre vonatkozd szabalyok angol
i fe 3: Acélszerkezstek ¢ ése.
EN 1993-1-1:2006/AC:2005 MSZ EN 1993-1-1:2005 R e D I T et angol
| 1-1. 1és7: Altaldnos és az éptiletekre vonatkozd szabalyok
GESZTES 6 XX. éviolyam 2009/2
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Forrasszabvany _ Magyar zabvény Nyelv
Furocode 3: Acélszerkezetek tervezése.
N Sk : -k ; ; . : , 1
EN 1993-1-1:2006/AC.2000 MSZ EN 1993-1-1:2005 1-1. rész; Altaldnos és az épiiletekre vonatkoz6 szabalyok 2293
] . Eurocode 3: Acélszerkezetek tervezése.
L MSZ EN 1993-1-2:2006 1.2. tész: Altaldnos szabalyok. Tervezés tiizterhelésre angol
; i ) Eurocode 3: Acélszerkezetek tervezése.
EN 1993-1-2:2005/AC:2005 MSZ EN 1993-1-2:2005 1.2. rész: Altaldnos szabélyok. Tervezés tlzterhelésre angol
Furocode 3: Acélszerkezetek tervezése.
EN 1993-1-3:2006 MSZ EN 1993-1-3:2007 1-3. rész: Altaldnos szabalyok. Kiegészitd szabalyok hidegen angol
alakitott elemekie
Eurocode 3: Acélszerkezetek tervezese.
EN 1993-1-4:2006 MSZ EN 1993-1-4:2007 1.4, rész: Altalanos szabalyok. Kiegészité szabalyok korrd- angol
7i6alld acélokra
EN 1993-1-5:2006 MSZ EN 1993-1.5:2007 Euroc,ode 3: Acélszerkezetek tervezese. el
1-5. 1ész: Lemezszerkezetek
EN 1993-1-6:2007 MSZ EN 1993-1-6:2007 Eurocode 3: Acélszerkezetsk torvezsse angol
1-6. rész: Héjszerkezetek szilardsaga és
EN 1993-1-7:2007 MSZ EN 1993-1-7:2007 Eutocode 3 Acélszerkezetek tervezose. angol
1-7. 1ész: Keresztirdnyban terhelt
EN 1993-1-8:2005 MSZ EN 1993-1-8:2005 EiocodeligAcs et eRieitatieasas angol
1-8. rész: Csomodpontok tervezese
EN 1993-1-8:2005/AC:2005 MSZ EN 1993-1-8:2005 Butocode 3: Acélszerkezetek tervezese. angol
1-8. rész: Csomodpontok tervezese
EN 1993-1-9:2005 MSZ EN 1993-1-9:2005 Eiiocedelaiag e i zbinie i ccee, angol
1-9. rész: Faradas
EN 1993-1-9:2005/AC:2005 MSZ EN 1993-1-9:2006 Eutocode 3: Acélszerkezotok tervezose, angol
1-9. rész: Faradas
Eurocode 3: Acélszerkezetek tervezése.
EN 1993-1-10:2005 MSZ EN 1993-1-10:2005 1-10. rész: Az anyagok szivésséga és vastagségiranyt angol
jellemz6i
Eurocode 3: Acélszerkezetek tervezése.
EN 1993-1-10:2005/AC:2005 MSZ EN 1993-1-10:2005 1-10. rész: Az anyagok szivissaga és vastagsagirdnyi angol
jellemzdéi
EN 1993-1-11:2006 MSZ EN 1993-1-11:2007 Edtocode 3: Sogleretherotol ivespte. angol
1-11. rész: Hizott elemes szerkezetek
FEurocode 3: Acélszerkezetek tervezése.
EN 1993-1-12:2007 MSZ EN 1993-1-12:2007 1-12. rész: Az EN 1993 alkalmazasat 5700 acélminbségig angol
kiterjeszté kiegészité szabalyok
EN 1993-2:2006 MSZ EN 1993-2:2009 Eurocods 3: Acélszerkezetok tervezose. magyar
2. 1ész: Acélhidak
FEurocode 3: Acélszerkezetek tervezése.
EN 1993-3-1:2006 MSZ EN 1993-3-1:2007 3-1. rész: Tornyok, arbocok, kémények. Tornyok, arbocok angol
EN 1993-3-2:2006 MSZ EN 1993-3-2:2007 Eurocode 3: Acélszerkezstek tervezese. angol
3-2. rész: Tornyok, arbocok, kémenyek.
EN 1993-4-1:2007 MSZ EN 1993-4-1:2007 Euroc,ode 3.: fﬁscelszerkezetek tervezese. el
4-1. rész: Silok
EN 1993-4-2:2007 MSZ EN 1993-4-2:2007 Eutocode 3: Acélszerkezetek tervezese. angol
4-2. rész: Tartalyok
EN 1993-4-3:2007 MSZ EN 1993-4-3:2007 Burocode 3: Acélszerkezetek tervezose. angol
4-3. 1ész: Csbévezetékek
EN 1993-5:2007 MSZ EN 1993-5:2007 Eurfacode 3 Acélszerkezetek tervezese. RS
5. rész: Szadfalak
EN 1993-6:2007 MSZ EN 1993-6:2007 Burocode 3: Acélszerkezelek tervezese. angol
6. rész: Daruk alatamaszto szerkezetel
i . Eurocode 4: Acél és beton kompozit szerkezetek tervezése.
EN 1994-1:1:2004 MSZ EN 1994-1-1:2006 1.1 rész: Altaldnos és az épiiletekre vonatkozo szabalyok angol
) . Eurocode 4: Acél és beton kompozit szerkezetek tervezése.
D MSZ EN 1994-1-2:2006 1.2. rész: Altalanos szabalyok. Tervezés tlizterhelésre angol
EN 1994-1-2:2005/AC-2008 MSZ EN 1994-1-2:2005 Euroc/ode 4 Ac’el és betoln kompozit sz’erkfezetek t,ervezese. sl
1-2. tész: Altaldnos szabalyok. Tervezés tiizterhelesre

XX. évfolyam 2009/2

IT!!E ESZTES
LECHNIKA



KUTATAS — FEJLESZTES

Forrasszabvany Magyar szabvany Cim Nyelv
Eurocode 4: Egylitt dolgozd, acél-beton dszvérszerkezetek

EN 1994-2:2005 MSZ EN 1994-2:2009 tervezése. magyar

2. rész: Altaldnos és a hidakra vonatkozd szabalyok
| Eurccode 4: Egytitt dolgozé, acél-beton 6szvérszerkezetek

EN 1994-2:2005/AC:2008 MSZ EN 1994-2:2009 tervezése. magyar

2. 1ész; Altaldnos és a hidakra vonatkozé szabalyok
_ ) Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbdl. 1. rész:

AL R ™ Altalanos miiszaki szallitasi feltételek et

EN 10025-2:2004 MSZ EN 10025-2:2005 poeteoen hegereterme kol szerkozetiiacelolbol 2 resa N e
Otvozetlen szerkezeti acélok miiszaki szallitasi feltételei
Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbél. 3. rész:

EN 10025-3:2004 MSZ EN 10025-3:20056 Normalizalt/normalizélva hengerelt, hegeszthetd, finom- magyar
szemcsés szerkezeti acélok miiszaki szallitasi
Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbdl. 4. rész:

EN 10025-4:2004 MSZ EN 10025-4:2005 Termomechanikusan hengerelt, hegeszthetd, finomszem- magyar
csés szerkezeti acélok muszaki szall{t4si
Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbdl. 5. rész:

EN 10025-5:2004 MSZ EN 10025-5:2005 Légkori korrdzidalls szerkezeti acélok miiszaki szallitasi magyar
feltételei D
Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbdl. 6. 1ész:

EN 10025-6:2004 MSZ EN 10025-6:2005 Nagy folydshatari szerkezeti acélokbdl késziilt, nemesitett | magyar
lapos termékek muszaki sz4llit4sa

EN 10027-1:2005 MSZ EN 10027-1:2006 Soslokjelbbel londegeres angol
1. 18sz: Az acélminéségek jele

EN 10027-2:1992 MSZ EN 10027-2:1994 s magyar
2. 1ész: Szdmrendszer

EN 10160:1999 MSZ EN 10160:2001 e e O ey P I B SR U LA
kek ultrahangos vizsgalata (impulzusvisszhang-eljaras)

EN 10164:2004 MSZ EN 10164:2005 Flelulletii/kre me{réleges”irény.ban,jalvi,tqtt al?kité‘si tulajdon- angol
sagu acéltermekek. Miszaki szallitasi feltételek

EN 10204:2004 MSZ EN 10204:2005 Fémtermékek. A vizsgalati bizonylatok tipusai magyar

EN 12810-1:2003 MSZ EN 12810-1-2004 Hox?ﬂokzati é}lvél}}/o,k elére gyartott elemekbdl. )
1. rész: Termékelbirdsok
Homlokzati allvanyok elbre gyéartott elemekbdl.

EN 12810-2:2003 MSZ EN 12810-2:2004 2. rész: Részletes szamitdsi modszerek a szerkezet kialaki- angol
tAsara
Epitési segédszerkezetek.

EN 12811-1:2003 MSZ EN 12811-2:2004 1. rész: Allvanyok. Teljesitménykovetelmények és ltaldnos angol
kialakitas

EN 12812:2008 MSZ EN 12812:2009 Allvany. Miiszaki és altalanos tervezési kovetelmények angol

EN 13084-1:2007 MSZ EN 13084-1:2007 Sza}oado/n éllf') égéslt‘ermék—tlslvezeté berendezések. A
1. rész: Altalanos kévetelmények

BN 13782:2005 MSZ EN 13782:2006 Ideiglenes szerkezetek. Satrak. Biztonsag angol

EN 13814:2004 MSZ EN 13814:2005 Vidémpar,ki, m/utatvényos és hasonlé szérakoztatd o

- berendezések és szerkezetek
Hegesztbanyagok. Vizsgélati médszerek és mindségi kdve-
telmények.

EN 14532-1:2004 MSZ EN 14532-1:2005 1. 1ész: Az acél, a nikkel és a nikkeldtvozetek angol
hegesztSanyagainak elsédleges vizsgalati médszerel és
megfeleléség-értékelése
Hegesztéanyagok. Vizsgélati médszerek és minéségi kove-
telmények.

EN 14532-2:2004 MSZ EN 14532-2:2005 2. 1és2: Az acél, a nikkel és a nikkelstvézetek angol
hegesztdanyagainak kiegészitd vizsgalati médszerei és
megfelelbség-értékelése

EN 14610-2004 MSZ EN 146102005 Hegesztés és rokc,m e}jérésai. A fémhegesztési eljdrdsok -
fogalom-meghatérozasai

) ) Hegesztett és forrasztott kotések. Abrazolas rajzjelekkel
EN 22553:1994 MSZ EN 22553:1998 (ISO 2553:1992) l magyar
}[!E E%ﬂﬁs 8 XX. éviolyam 2009/2




Forrasszabvany

EN ISO 25660:2005

KUTATAS — FEJLESZTES

Magyar szabvany

MSZ EN ISO 2560:2006

Hegesztéanyagok. Bevont elektrédok dtvozetlen és finom-
szemcsés acélok kézi fvhegesztéséhez. Osztalyba sorolas
(ISO 2560:2002)

angol

EN ISO 3834-1:2005

MSZ EN ISO 3834-1:2006

Fémek tmlesztéhegesztésének mindségirdnyitasi kdvetel-
ményei.

1. 1ész: A mindségiranyitasi kovetelmények megfeleld
szintjiének kivélasztési feltételel

(ISO 3834-1:2005)

magyar

EN ISO 3834-2:2005

MSZ EN ISO 3834-2:2006

Fémek omlesztéhegesziésének mindségiranyitasi kdvetel-
ményei.

2. 1ész: Teljes kol mindségiranyitasi kovetelmények (ISO
3834-2:2005)

magyar

EN ISO 3834-3:2005

MSZ EN ISO 3834-3:2006

Fémek omlesztéhegesztésének mindségiranyitasi
kovetelményei.

3. 1ész: Altaldnos mindségirdnyitési kovetelmények (ISO
3834-3:2005)

magyar

EN ISO 3834-4:20056

MSZ EN ISO 3834-4:2006

Fémek dmlesztShegesztésének mindségiranyitasi
kovetelményei.

4. 1ész: Alapvetd mindségirdnyitasi kovetelmények (ISO
3834-4:2005)

magyar

EN ISO 3834-5:2005

MSZ EN ISO 3834-5:2006

Fémek omlesztbhegesztésének mindségirdnyitasi
kovetelményei.

5. rész: Az ISO 3834-2, az ISO 3834-3 vagy az ISO 3834-4
szerinti minéségirdnyitasi kovetelményeknek vald megfele-
léshez sziikséges dokumentumok (ISO 3834-5:2005)

magyar

EN ISO 4063:2000

MSZ EN ISO 4063:2000

Hegesztés és rokon eljarasok. A hegesztési eljarasok meg-
nevezése és azonosité jelolésiik (ISO 4063:1998)

magyar

EN ISO 5817:2007

MSZ EN ISO 5817:2008

Hegesztés. Acél, nikkel, titdn és 6tvozeteik
omlesztéhegesztéssel készitett kotései (a sugaras he-
gesztések kivételével). Az eltérések mindségi szintjei (IS0
5817:2003, helyesbitett valtozat: 2005, tartalmazza a 2006-
os 1. muszaki helyesbitést)

angol

EN ISO 6520-1:2007

MSZ EN ISO 6520-1:2008

Hegesztés és rokon eljardsok. Fémek geometriai
eltéréseinek besorolasa.
1. rész: Omlesztéhegesztés (ISO 6520-1:2007)

angol

EN ISO 9000:20056

MSZ EN ISO 9000:2005

Min6ségiranyitasi rendszerek. Alapok és szétar (ISC
9000:2005)

magyar

EN ISO 9000-1:1994

MSZ EN ISO 9000-1:1998

Mindségiranyitasi és mindségbiztositasi szabvanyok. 1.
1ész; Irdnyelvek a kivalasztashoz és az alkalmazéshoz (ISO
9000-1:1994)

magyar

EN ISO 9001:2008

MSZ EN ISO 9001:2009

Minéségiranyitasi rendszerek. Kovetelmények
{ISO 9001:2008)

magyar

EN ISO 9004:2000

MSZ EN ISO 9004:2001

Mindségirdnyitasi rendszerek. Utmutaté a miikodés fejlesz-
téséhez (ISO 9004:2000)

magyar

EN ISO 9013:2002

MSZ EN ISO 9013:2003

Termikus vagas. A termikusan véagott felitletek osztalyba
soroldsa. Geometriai kévetelmények és mindségi tiirtések
(ISO 9013:2002)

angol

EN ISO 9013:2002/A1:2003

MSZ EN ISO 9013:
2002/A1:2004

Termikus v4gas. A termikusan vagott felilletek osztalyba
sorolasa. Geometriai kovetelmények és minéségi tlirések
(ISO 9013:2002)

angol

EN IS0 9692-1:2003

MSZ EN ISO 9692-1:2004

Hegesztés és rokon eljarasal. Elkiképzés és illesztés. 1.
rés7: Acélok fogydelektrédos kézi ivhegesztése, véddgazas
{vhegesztése, gazhegesziése, TIG-hegesztése és sugaras
hegesztése (ISO 9692-1:20083)

angol

EN ISO 9692-2:1998

MSZ EN ISO 9692-2:2000

Hegesztés és rokon eljardsai. Elkiképzés és illesztés. 2. 1ész:
Acélok fedett ivli hegesztése
(ISO 9692-2:1998)

magyar

EN ISO 9692-2:1998/AC:1999

MSZ EN ISO 9692-2:2000

Hegesztés és rokon eljarésai. Elkiképzés és illesztés. 2. 1ész:
Acélok fedett vl hegesztése
(ISO 9692-2:1998)

magyar

XX. évfolyam 2009/2
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ENISO 13916:1996

KUTATAS — FEJLESZTES

Magyar szabvany

MSZ EN ISO 13916:2000

Cim
Hegesztés. Iranyelvek az elémelegitési, a kdzbensd es a
héntartdsi hémérséklet mérésére (ISO 13916:1996)

Nyelv

magyar

EN ISO 13918:2008

MSZ EN ISO 13918:2008

Hegesztés. Csapok és kerdmia védégytriik
ivesaphegesztéshez (ISO 13918:2008)

angol

EN ISO 13920:1996

MSZ EN ISO 13920:2000

Hegesztés. Hegesztett szerkezetek dltalanos tlirései. Hossz-
es szogeltérések. Alak és helyzet (ISO 13920:1996)

magyar

EN ISO 14175:2008

MSZ EN ISO 14175:2008

Hegesztbanyagok. Gazok és gazkeverékek
Omleszt6hegesztéshez és rokon eljarasokhoz (ISO 14175:2008)

angol

EN ISO 14341:2008

MSZ EN ISO 14341:2008

Hegesztéanyagok. Hegesztéhuzalok és hegesztési
omledékek dtvozetlen és finomszemeses acélok fogyodelekt-
r6dés, véddgazos ivhegesztéséhez. Osztalyba sorolas (ISO
14314:2004)

angol

EN ISO 14344:2005

MSZ EN ISO 14344:2005

Hegesztés és rokon eljarasok. Fedett ivii és véddgézos ivhe-
gesztési eljardsok. Utmutaté a hegesztéanyagok
beszerzéséhez

(1ISO 14344:2002)

angol

|
EN ISO 145655:2006

MSZ EN ISO 14555:2007

Hegesztés. Fémek fvcsaphegesztése
(ISO 14555:2008)

angol

EN ISO 14731:2006

MSZ EN ISO 14731:2007

Hegesztési feliigyelet. Feladatok és felelésség (ISO
14731:2006)

magyar

EN IS0 16607:2003

MSZ EN ISO 15607:2004

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-technolégidjianak
minésitése. Altalanos szabéalyok (ISO 15607:2003)

magyar

EN ISO 15609-1:2004

MSZ EN ISO 15609-1:
2005

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-technolégidjanak
mindsitése. Hegesztéstechnoldgiai utasitas.
1. rész: Ivhegesztés (ISO 15609-1:2004)

magyar

EN ISO 15610:2003

MSZ EN ISO 15610:2004

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-technologididnak
mindsitése. Mindsites ellendrzott hegesztbanyag alapjan
(ISO 15610:2003)

magyar

ENISO 16611:2003

MSZ EN ISO 15611:2004

Fémek hegesztési utasitasa és hegesztés-technolégidjdnak
mindsitése. Mindsités eldzetes hegesztési jartassag alapjan
(ISO 15611:2003)

magyar

EN ISO 15612:2004

MSZ EN ISO 15612:2004

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-technoldgidjanak
mindsitése. Mindsités szabvanyos hegesztéstechnolbgia
atvételével (ISO 15612:2004)

magyar

EN ISO 15613:2004

MSZ EN ISO 15613:2004

mindsitése. Mindsités gyartas eltti hegesztési prébaval
(ISO 16613:2004)

magyar

EN ISO 15614-1:2004

MSZ EN ISO 15614-1:
2004

Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztés-technoldgidjanak
mindsitése. A hegesztés-technoldgia vizsgédlata. 1. rész:
Acélok iv- és gazhegesztése, valamint nikkel és 6tvozetei
ivhegesztése (ISO 15614-1:2004)

magyar

|
EN ISO 16614-1:2004/A1:2008

MSZ EN ISO 15614-1:
2004/A1:2008

mindsitése. A hegesztés-technoldgia vizsgalata.

1. rész: Acélok iv- és gazhegesztése, valamint nikkel és
Otvdzetei ivhegesztése. 1. modositas

(ISO 15614-1:2004/Amd 1:2008)

angol

EN ISO 17632:2008

MSZ EN ISO 17632:2008

Hegesztdanyagok. Toltott hegesztéhuzalok dtvozetlen
és finomszemcsés acélok fogydelektrédas, védbgazos és
véddgaz nélkiili ivhegesztéséhez. Osztélyba sorolas
(ISO 17632:2004)

angol

EN ISO 17633:2006

MSZ EN ISO 17633:2006

Hegesztbanyagok. Porbeles elektrédak és palcék korrdzidéal-
16 és héalld acélok véddgazos vagy véddgaz nélkiili ivhe-
gesztéséhez. Osztalyba sorolas (ISO 17633:2004)

angol

EN ISO 17659:2004

MSZ EN ISO 17659:2004

Hegesztés. Hegesztett kétések tobbnyelvii fogalom-megha-
tarozésai Abrakkal (ISO 17659-2004)

angol

1. tablazat. Az acélszerkezet épités szakteriletét érinté MSZ EN, MSZ EN ISO szabvényok jegyzéke
(MSZT Honlaprdl kivalogatva. 2009. méjus 31. allapot)

e

10 XX. évfolyam 2009/2



KUTATAS — FEJLESZTES

A szabvany szama

Hatalybalépés éve

A szabvany targya

MOSZ 112 (1933)* 1933 Henvgereltr folytacél.rAlakvvés,ir\’ldvas, szélesvas. Szerkezeti acélorkm ‘
MNOSZ 112-50* (MOSZ 112 helyett) 1950 Szerkezeti acél, dtvozetlen, hengerelt
MSZ 6289-53A* Atmeneti 1954 Killdnleges acélok hegesztett hid- és jarmUszerkezeti célokra
MSZ 6289-55. 53 A helyett 1956 Kilénleges acélok hegesztett hid- és jarmiszerkezeti célokra
MSZ 6280-57 MN TI 1958 Nagyszilardsag acél hegesztett hid- es jarmiiszerkezeti célra MNTI acél
?6/3[2850?5278 2_562289_55 helyett) 1966 Syerkezeti acél fokozott kivetelményl hegesztett szerkezetekhez
MSZ 500-66* 1967 Altaldnos rendeltetésti dtvozetlen szerkezeti acél
| MSZ 500-74* 1975 Altalanos rendeltetésti 6tvozetlen szerkezeti aceél
MSZ 6280-74 1975 Acélok hegesztett szerkezetekhez
N1SZ 500-81* 1982 Altaldnos rendeltetés iitvozetlen szerkezeti acél
MSZ 6280-82 1982 Acél hegesztett szerkezetekhez
MSZ 6280-89T 1982 Acél hegesztett szerkezetekhez
| MSZ 500-1989 1991 Altalénos hengerelt, hegeszthetd, finomszemcses szerkezeti acélok

2 a tablézat. A hazai acélszabvanyok a kezdetektdl az EN szabvanyok atvételéig (1933-1991).
(A csillaggal jelolt szabvdnyokban iitévizsgalat nem volt eldirva.)

A szabvany szama

Hatalybalépés éve

A szabvéany targya

MSZ EN 10113-1,-2,-3 1995: 1995 Melegen hengefelf, hegesztheté, ﬁnomszemcsés szerkeiéti acélok
MSZ EN 10025:1998 . e R .
(MSZ 500-1989 helyett) 1998 Melegen hengerelt termékek 6tvozetlen szerkezeti acélokbdl
MSZ EN 10025-1:2005 2005 Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbél. 1. rész: Altaldnos miiszaki
(MSZ EN 10025:1998 helyett) szallitasi feltételek
MSZ EN 10025-2:2005 2005 Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbbl. 2. rész: Otvozetlen
(MSZ EN 10025:1998 helyett) szerkezeti acélok muszaki szallitasi feltételei
sz 1005 3205 e e e e
(MSZ EN 10113-2:1995 helyett) A gt '

szallitasi feltételel
MEZEN00250 2003 2005 giiﬁ%i?;igiiig;jﬁiki:ée;t“:;;;iig*;ﬁéﬁ;:figgés szerkezeti
(MSZ EN 10113-3:1995 helyett) ' et oSN '

acélok muszaki szallitasi feltetelei
MSZ EN 10025-5:2005 2005 Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbél. b. rész: Légkorikorrdzio-
(MSZ EN 10155:1998 helyett) 4116 szerkezeti acélok mtiszaki szallitasi feltételei
MSZ EN 10025-6:2005 s | e et oo 6ol st et
(MSZ. EN 10137-2:2000 helyett) foltételei ' 2 ’

2.b téblazat. A honositott EN acélszabvédnyok (1995-2005)

gedhetetlenné. Az MSZ 6280-65 még
DVM kialakitast (1 mm sugart, 3 mm
mély, U-bemetszést) prébatestet irt
elé. A korszerll, napjainkban is hasz-
nalatos ISO V (0,26 mm sugarQ, 2 mm
mély bemetszési) prébatest alkalma-
zéséra itthon elsd izben az MSZ 6280-
74-ben kerilt sor.

— Az MSZ 500-81 és 6280-82 szabva-
nyoknak az MSZ 500-89-ben torténd
dsszevonasa az MSZH egyszerten ért-
hetetlen, stilyos baklovése volt. Ugyan-
is egyrészt kavarodast okozott, mert
koradbban (tudatosan) az MSZ 500-as
,Szerkezeti acélok” hengermiivi bi-
zonylatolasdhoz mnem tartozott
utémunka vizsgalat, ezzel szemben az
MSZ 6280-as , Acélok hegesztett szer-

XX. éviolyam 2009/2

kezetekhez” szabvanyban (1965 6ta)
az iitémunka vizsgélat kotelezéen eld
volt frva. Méasrészt pedig a szabvany
megjelenésekor (1989-ben, de mar
elétte is) koztudott volt, hogy a CEN
kiadja az EN 10025:1990-es acélanyag
szabvanyat. Ezt a hibajat ,palastolan-
dé" az MSZT az EN szabvanyt (noha
1994-ben mar megjelent annak moédo-
sitott valtozata is) csak elsé megjele-
nését kovetden 8 évvel késébb adta ki
(MSZ EN 10025:1998)!
A 2/b tablazatbdl kitlinik, hogy e téren
a CEN is elkévetett egy, éspedig a fel-
haszndlék szempontjabdl sokkal inkébb
huisba, vérbe vago, csak negativ jelz8kkel
illethetd akciét. Szintén EN 10025 szdm
alatt 2005-ben hatalyba helyezett egy
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hatrészes szabvanysorozatot, melyben
az 1994-es valtozatot dsszevonta ma-
sik harom szabvénnyal (EN 10113, EN
10155 és EN 10137). Ezzel a muvelettel
sikeriilt egy 161 oldalt magéaban foglald
szabvanysort dsszehozni (és kitudja hany
példanyban, Magyarorszagon 50.000,-
Ft-ért, Németorszagban 350,- EUR-ért
eladni). A j6 lizlet, a magas koltségeken
til, a felhasznald szakemberek szazezrel
szédméra jelentds zlrzavart és tobblet-
munkat okoz.

Tervezési szabvanyok

A tervezési munka szerkezetspecifikus
tevékenység, tehéat atfogd szabvanyo-
sitdsa — még egyetlen szaktertletre

it
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STAHLBAU
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3. tdblazat. A Bierett professzor éltal 1961-ben publikdlt acélkivélasztési rendszer

(mint pl. az acélszerkezetek) vonat-
kozoan is — megoldhatatlannak t(iné
feladat (a CEN mégis nekilatott). En-
nek kdvetkeztében egymads mellett sok,
kiulonféle targytu szabvény, iranyelv,
eléiras mikodott, illetéleg mikodik ma
is. Ezt a kovetkezé néhény példéval
mutatjuk be.

Acélkivalasztas
A 30-as évek vége felé — f6ként az akkor
nagyszilardsdgtnak nevezett St 52-es
(S355) acélokbdl épult hegesztett hida-
kon — bekovetkezett ridegtdréses esetek
(pl. a Rudersdorf melletti német autd-
pélya hid fétartéjanak repedése, vagy
a belgiumi Albert csatorna feletti {vhid
leszakadésa stb.) ldzas kutatémunkat
inditottak be. Ennek — napjainkban is

bplegesaes

érvényes és értékes — eredményeit az
50-es években kezdték publikédlni. A
probléma rendezésének elsd, végleges-
nek tekinthetd, kiforrott eredménye a
Stahlbau Handbuch 1961-es kiaddsé-
ban Bierett professzor 4ltal publikélt
acélkivédlasztasi rendszer volt (3. tb-
lazat). A DASt (Német Acélszerkezeti
Bizottsag) maér ezt megeldzden, két alka-
lommal is adott ki hasonlé irdnyelveket.
A végleges valtozat a DASt Richtlinie
009-73, melyet 32 éven at, érdemi val-
toztatds nélkill hasznaltak, csupén az
acélszabvanyok fejlédését kévetve fris-
sitettek (4. tAblazat). Az ezt felvaltd, a
korabbi empirikus atrél letérs, a torés-
mechanika felhasznéldsédval késziilt,
mas forméaban, de azonos elveken ala-
pulé DASt Richtlinie 009:2005-ben je-
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lent meg (5. tdblazat). Ez gyakorlatilag
atvette az Eurocode abban az évben
kiadott EN 1993-1-10:2005 rendszerét.
Megjegyzendd, hogy hasonlét, de szigo-
ribbat, kizdrdlag a hidakra, elsé izben az
Eurocode, ENV 1993-2:1997 jelzéssel, ho-
zott nyilvanosségra. A DIN-Fachbericht
103:2003 Stahlbriicken ugyanezen az
alapon irta eld az anyagkivalasztast,
szintén kozGti hidakra (6. tablazat). En-
nek 2009. évi kiaddsaban mar az ,en-
gedékenyebb” Eurocode EN 1993-1-10:
2005-hoz harmonizdl. (7. tablazat)

Magyarorszagon a Bierett-féle acél-
kivalasztasi rendszert elészor az 1968-as
Kozuti Hidszabélyzat (8. tablazat), majd
az MSZ 6441-72 vezette be. Az ezt ha-
talytalanité MI 16024/3-85 , Epitmények
acélszerkezeteinek erdtani tervezése.
Meéretezési eljarasok” hasonloé rendszert
alkalmazott. Ezt idékdzben szintén be-
vontak. Ezidé szerint az MSZ EN 1993-1-
10:2005-ben talalhatd Eurocode szerinti
eldiras alkalmazandé (lasd az 5. tdbléza-
tot), mely — az EN 1993-as szabvanysor
szerint — mindennem acélszerkezet-
re, 1gy a hidakra is érvényes. Nélunk a
hidépitésben — a jelenleg még hatélyos
és kotelezd dgazati szabvany — az UT
2.3.413:2005 szerinti (a DASt Richtlinie
009:2002-es kiadaséaval azonos) eldirast
kell alkalmazni (1&sd a 4. tdblazatot). A
DIN Fachbericht 103:2009 vonatkozd ré-
sze szintén erre épil.

A kozel fél évszazados mulira
visszatekinté acélkivalasztasi tab-
lazatok 6sszevetésénél az tapasz-
talhat6, hogy egyrészt a mindség,
masrészt a lemezvastagsag tekin-
tetében jelentésen nétt a toleran-
cia. Ez azonban nem az eredeti el-
vek valtozasara, hanem kizarélag
az acélok minéségének jelentds
javulasara vezethet6é vissza (nap-
jaink acéljai a szavatolt vizsgalati
hémeérsékleten 27 J helyett 100-300
J értéket adnak)!

Az Eurocode

A CEN globalizalja a tervezeést is. Az
1990 6ta (a CEN/TC 250-nél), munkaban
1évé Eurocode tartdszerkezet tervezési
szabvénysorozat (melynek befejezését
2010-re irdnyoztak eld) kulonféle épit-
mények tervezési feladatait teljes kortien
szabalyozza.

Az aldbbi — csak kis hanyadban ma-
gyarra forditott — 10 f6 rész alkotja (az
acélszerkezetekre vonatkozo részletek
megtalalhaték az 1. tablazatban):

* EN 1990 A tartészerkezetek tervezésé-
nek alapjai

* EN 1991 A tartészerkezeteket éré ha-
tasok
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¢ EN 1992 Betonszerkezetek tervezeése

« EN 1993 Acélszerkezetek tervezése

* TN 1994 Acél és beton kompozit szer-
kezetek tervezése

o EN 1995 Faszerkezetek tervezése

o EN 1996 Falazott szerkezetek tervezé-
se

¢ EN 1997 Geotechnikai tervezés

e BN 1998 Tartoszerkezetek foldrengés-
allbsédganak tervezése

e BN 1999 Aluminiumszerkezetek terve-
zése.

Az acélszerkezetek méretezése és
tervezése cimt DIN V ENV 1993 Teil
1-1:1993 elészabvanyt (,,Altalénos meé-
retezési szabdlyok. A magasépitésre
vonatkoz6 méretezési szabalyok”) a né-
metek bevezették. (Késébb megsziletett
a 2005-6s valtozata is, de ennek kotelezd
alkalmazasba vételét az Epitési Hatdsag
ezidaig nem rendelte el.)

A szabvanynak szamunkra is fontos,
hidakra adaptélt német valtozata, a , DIN-
Fachbericht 103:2003 Stahlbriicken” (284
oldal), mely tamaszkodik az EN 1993-2
Eurocode 3, 2. rész ,Acélhidak” cimu
szabvanyra. A , DIN-Fachbericht 104:2003
Verbundbriicken” (112 oldal), pedig az
EN 1994-2 Eurocode 4, 2. rész , Altalanos
és hidakra vonatkozd szabélyok” cimu
szabvanyon alapszik. Mindkettdt 2009.
mdrciusdban Ujra kiadtak! (Kb. azonos
terjedelemmel!)

wr_ 7

Hazai szabvanyok, el6irasok

Magyarorszagon az acélszerkezetek ter-
vezésére az MSZ 6441-53, majd utdd-
szabvénya az MSZ 6441-72 ,Hegesztett
acélszerkezetek. Hegesztett szerkezeti
elemek tervezése. Muszaki kévetelmé-
nyek” cimd szabvany élt 198b-ig. Je-
lenleg az Eurocode végleges formaban
kiadott szabvényai vannak érvényben
(14sd az 1. tablazatot).

A targyalt szakterillethez tartozo,
2009. februarjaig még nem visszavont
szabvéanyok az aldbbiak:

—~ MSZ 1561/3:1988 Erésaramu
szabadvezeték.
Tartoszerkezetek
(oszlopok),
Teherszallitd
fuggoépalya
tervezése;

Daruk acélszerke-
zetének ter-
vezése. Mlszaki
kovetelmények;
Acélszerkezetld
darupalyak
erétani tervezése;

— MSZ 6748:1975

- MSZ 9749:1969

— MSZ 15030:1988
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I Tobelle A: Wah! der Stehigiitegruppen fiir Stéhle nach DIN EN 10025 I

| | Kiasshizierungs-
‘ stufe nach
DASE Ri 009
Ausgabe
| 04/1873

Grenzwanddicken 1., in mm fir geschweiBle Baulelle aus
unlegierten Baustéhlen $235..., $275... und 8355... nach DIN EN 10025 ‘

Tobelle B: Wahi der Stahigitegruppen #ir Stithle nach DIN EN 10113 I

‘ T Kassifizierungs- Grenzwanddicken by, in mm fur geschweiBle Baulaile aus i
stufe nach Feinkornbaustdhlen
DASt Ri 009 I
Ausgabe 04/1873 | 60 70 & 20
| ! I I I I |
| I I I I I
‘ I i S4E0MN S355M/N | S4BOMINL | 5355ML/NL
TEMN
) S275M) S275MLNLY)
i N ] I
| v ] I I i
| v =. I |

3 Diase Granzwanddicken gelian rur fir Flacherzeugnisse ous SIE5ML/NL Eaw, S27SMU/NL Firlangerzegnisse aus diesen Siohisorten gak I

1o die Crempwenddickan fir $460ML/NL

4. tablézat. A DASt Richtlinie 009:1973-as kiadésdnak legutolsd, 2002-ben harmonizalt —
méqg a Bierett professzor altal lefektetett, empirikus alapon nyugvé — valtozata

— MSZ 15024-1:1986 Epitmények
acélszerkezetei-
nek erétani terve-
zése. Altaldnos
eléirasok;

— MSZ 15024-2:1988 Epitmények

acélszerkezetei-

nek erétani
tervezése.

Vasbeton lemez-

zel egyuttdolgozd

acélszerkezet

Vizépitési

mutargyak

acélszerkezetei-
nek erétani
tervezése.

— MSZ 156229:1981

Koznati hidak tervezése

A hidak a mérnoki szerkezetek legige-
nyesebbjei, mivel dinamikus és farasz-
t6 igénybevételek mellett, ridegtoré-
si veszélynek is ki vannak téve. Ezen
talmenden szerelésik vizek, volgyek
felett torténik, igy felépitésik az egyéb
(féldon 4ll6) mérmoki 1étesitményeknél
jéval bonyolultabb. Mindezek kévetkez-
tében a szabvanyositas teriletén is ki-
emelt figyelmet kapnak.

Az FEurocode 3 Acélszerkezetek terve-
zése. 2. rész: Acélhidak (MSZ EN 1993-
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2:2009) szabvény nyujt a hidak terveze-
sére aktuéalis eléirdsokat (lasd még az 1.
tablazatot is).

Magyarorszagon a kozuti hidak meg-
valdsitasat az aldbbi — részben az
Eurocode-ra tdmaszkodd — dgazati szab-
vanysorozat (,Uttigyi Muszaki Eléirés”)
szabéalyozza:

_ UT 2-3.401:2002 Kozuti hidak terve-

zése. Altalanos
elbirdsok (88
oldal);

— UT 2-3.411:2002 Kozati hidak

tervezési elbirasai 1.

Kozati hidak

1étesitésének

altalédnos szabalyai

(12 oldal);

Kozati hidak
tervezési
eléirasai II.
Kozuti hidak
erdtani
szamitésai (11
oldal);

— UT2.3.413:2002/2005 Kozati hidak
tervezési
elbirésai I11.
Kozt acélhi-
dak tervezése
(98/114 oldal);

Fylrrspres

— UT 2.3.412:2002
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Tabelle 2. Maximal zuldssige Erzeugnisdicken 1, fmm]

Kerb-

Stahisorte schiag- * ’ ilkezugstemgeramr Tee ['C} ’
|| aer |10 o0 |40f0|a0]40}s0]10] 0 |10]20] 0] a0} 0| 0] 0 -10]-20]-30] 0] 50
bel

i?:ie g?”ﬁ;; f'zl [Jivd oes = 175 -1t} o 0,50 - £{t) e = 0,25 111}
| | R |20 ] 27 |60|50 (4035130 25120190 |75 16555454035 [135]115]10] 85 | 75 | 65 | 60
5238 | g0 |0, 27 |50[75 | 60[ 501403530 |1251105| 50 [ 75 | 65 | 55 145 (175] 1351135|1151 1001 85 | 75
J2 |20 77 [125{108) 90 | 75 760 (50 40 |170]145]125(105] 50 | 75| 65 | 2002001175, 158 ] 135] 1151100
JR_|20] 27 5545353012520/ 15|80 705550 403530125 110[ 9580 | 706059
30 |78 |75 (65 (55|45 35 | 30 | 25 |115] 95 | 80 | 70 | 55 | 50 | 40 | 185) 145|125, 110 ss;se;m
sus B 28] 27 [110|95 75 | 655 | & 3 15[ 130 115( 65 | 80 | 70 | 55 | 2001190 165|145 125]110] 85
| MN |07 46 | 135]190] 55 | 75 [65 | 55 | 45 | 180155130 115 95 | 80| 70 | 200 | 2001150 | 851145, 15110
| MUNL |50 27 [185[160]135(110] 95 | 75 | 66 [200, 200} 180]155] 1301 115 95 | 230 200,206 2001 160 165, 145
| R [20{ 27 |40(35|25(20{15]|15 0[5 55]45 40/30]25/25( 110/ 9540701605 (4
[ 9 [ 0] 27 |%0[50(40{35 25 20159560165 55| 45140 | 20 | 1501130}130) 95 | 80| 76 | &0
5385 | J2 |-20] 27 |0 [75 6050|4035 25(1351190{ 95 | B0 | 65 { 55 | 45 | 200(175)150{ 130 110| & &0
KZMN| 261 40 |110[90 [ 7560 50 | 40 {36 | 155]135 140, 65 | 60 | 65 1 55 | 2001200]175]156]130] 110 &5
| MUNC[-53] 27 | 155]130 110 50 | 75 | 60 4 50 | 2001 1601551351110, 3 | 80 | 2101 200120012081 175|150 130
Sagp MM [-20| 40 ] 958016555 ]45)3530140/120(100] 85 | 70 | 60 | 50 | 200 185|160} 140 120 100 85
WLNL |50, 27 |135]115] 95 | 60 | 65 | 55 | 45 | 190, 165 140} 120 100 85 | 70 | 200| 200]200| 185 | 160 140} 20
| 0 j-20] % |70{805014030 25 20[1:0[ 9 |75{65 85 5|25 [175/15811301115] 95 [Ba | 70 |
MN |-20] 40 |50 |70 {60150 (40 30| 25 |130(110] 95 | 75 |65 | 35 45 |200)1751155]130| 1451 05 1 88
$460 | QU 1401 30 |05/ 90| 7016050 40 |36 [155[130]110] 88 { 75 | 65 | 55 | 200 200( 1751551 1201 115] 85
XN E ?251165{3@}?@ €0 | 50 | 40 |180] 1551430 110] 95 | 75 | 65 [200(2661200] 175 {1851 150] 115
QLY {60 | 30 [150(725105{ S0 | 70 | 60 | 50 | 200|160 155|150 110] 95 | 75 | 212| 200|300|200] 1751135 138
O [ 0| 4 [4o[30{25i20i15/10,10[65{55145|358|230 20 [ 20 [120[100] 85 {75 601 50]45
| Q@ [-20] 30 |50|40]30)25]20 15110 |60 65}55 45]35 30 20 {140(120(r00] 85|75, 601 %0
sgop | Qb |20} 40 |60/ 50{40{30)25/20 15| 95|80 6555 45|35 30 |165(140/120|100| 85 | 75 | 80
[ o [40] 3 |75/60{50(40130125|20|1v5]05[00{65[55 4535 |190[185] 140 ] 1201100] 85 | 75
[ ot 40| 40 | 9075 6005014030025 [135)115] 85 | 80 | 85 | 55 1 45 [ 200/ 190|165 1401 120] 100 85
| Ot |60 20 [110/ 90| 75|60 |56 {4030 |160/1357115] 95 | 80 | 85 | 55 | 200! 200|150 165 | 1401120 100

Anmerkung:  Zwischenwerte dirfen linear interpoliert werden. Fir die melsten Anwendungen liegen die aesWerte
zwischen agp = 0,75 - {0) und oep = 0,50 - (1), Die Werte fir ogo = 0,25 - {8} sind aus Inferpolationsgriinden
angegeben. Extrapolationen in Bereiche auBlerhalb der angegebenen Grenzen sind nicht zuldssig.

5. tablazat. A DASt Richtlinie 009:2005-ben kiadott (az EN 1993-1-10 szabvanyban
szereplével azonos) legujabb, jelenleg érvényes (térésmechanikai alapon nyugvd) valtozata-
nak anyagkivalasztési tabldzata

— UT 2.3.414:2002 Kozuti hidak
tervezési
elbirdsal IV.
Beton, vasbe-
ton és feszitett
vasbeton
kozuti hidak
tervezése (71
oldal);

Kozuti hidak
tervezési
eléirdsai V.
Kozuti oszvér-
hidak részle-
tes szerkesz-
tési szabélyai
(12 oldal).

— UT 2.3.415:2002

A jelen tanulmény targykorét érintd
UT 2.3-413 elészor 2002-ben keriilt ki-
adasra, ezt hatdlytalanitotta a 2005-
0s kiadas. Megjegyzendd, hogy ennek
1.1. alfejezete ,A kivalasztds alapel-

ei” hibas, mert a vonatkozd elbirdsok
korszertitlenek, hidnyosak. Ugyanis a

i’[!gGE ZTES

régi, empirikus moédszer szerintiek és
kizardlag csak az S235-S366-6s szi-
lards4agi csoportokba tartozd acélokra
vonatkoznak. Tehat, egyrészt nem ve-
szik figyelembe a fentebb hivatkozott,
2003-ban kozzétett DIN-Fachbericht,
illetve az Eurocode MSZ EN 1993-1-
10:2005 acélkivalasztasi rendszerét,
masrészt pedig azt, hogy nemcsak az
S35b-0s, hanem az S420 és az S460-
as acélok is alkalmazhatok (lasd az UT
2.3-401:2002 III. A kozuti acélhidak
tervezése 1.1. Szerkezeti acélok feje-
zetét)! Ez pedig — véleményem szerint
— megengedhetetlen, siirgésen javi-
tandé hibal Nem e cikk feladata, hogy
a rendkivil terjedelmes dokumentum
egyeb részeinek elemzésébe bonyoldd-
jék, annyit azonban — az el6zéekhez
kapcsolédva — még megjegyzek, hogy |
a szabvanyban tobb helyen (pl. a 4.6.
fejezet 4.9. tédblazatdban) egyszerlien
nem foglalkoznak az S460-as acélokkal
(noha azok idékozben mar a dunanjva-
rosi Duna-hidnél kitinére vizsgéaztak).
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A fentiekben ismertetett aktudlis (de
igencsak atdolgozésra szoruld!), alta-
laban az Eurocode elbirdsaira tdmasz-
kodo szabvanysorozatnak hosszu idbre
visszanyuld elézményei vannak.

Az &4gazati szabvanyok alkalmazasa
kotelezd (eltérben az orszagos szabva-
nyoktol).

Vastuti hidak tervezése

Vastti hidak tervezésére a MAV H.1.
szamu Miszaki Eléirdsai-nak (ME) alab-
bi fejezetei vonatkoznak:

-~ MAV H.1.1 szami ME Vastti hidak
létesitésének 4ltaldnos eldirdsai
(az MSZ-07-2306/1-90T Vasuti hidak
létesitésének altalanos elbirdsai, vala-
mint a 103/2003. (X11.27.) GKM rende-
letben kiadott OVSZ 1. kotet alapjan
atdolgozott és hatalyositott szab-
vany),

-~ MAV H.1.2. szami ME Vasuti hidak
erbétani szamitisa
(az MSZ-07-2306/2-90T Vasuti hidak
erétani szamitasa ¢. szabvanyterveze-
tet, melynek &tdolgozott valtozatat a
hatdsag 1483/1/2/2006. KF szadmon jé-
vahagyott és P-3705/2006 szdmon ha-
talyba helyezett);

— MAV H.1.3 szamt ME Vastti acélhi-

dak és betonnal egyuttdolgozd hidak
és szerkezetek tervezése;
(az MSZ-07-3702 szabvany és ennek
kiegészitéseként megjelent, MSZ-07-
2306/3-90T Vasuti acélhidak tervezése
¢. szabvanytervezet, melyet 6030/1993.
KF szdmon a vasuti hatésdg jévaha-
gyott és 100797/1993.6.B./H. szamon
hatalyba helyezett. Atdolgozasa folya-
matban van);

— MAV H4. ME a meglévd vastti acél-

hidak teherbirasénak és tartdssaganak
megallapitaséra;
(ez a kordbban kiadott utasitds atdol-
gozott és 1094/2000. KI" szadmon jova-
hagyott, P-5747/1998. szamon hatéalyba
helyezett elbirds érvényes valtozata).

Német szabvanyok, eléirasok

Németorszagban az acélszerkezetek
tervezésére a jelenleq is hatélyos szab-
vanyt, a DIN 18800-1-et (41 oldal) 1981-
ben bocséjtottak Utjdra. Ez — részben és
fokozatosan — hatalytalanitotta a DIN
1050, DIN 1300, DIN 4100 és DIN 4101
korabbi szabvanyokat (ez utdbbiak elsd
valtozatai 1931-re, illetdleg 1937-re ny1l-
nak visszal). Ujra kiadésara elszér 1990-
ben kertlt sor (49 oldal). Ezt kdvetden
2008 végén napvilagot latott az immé-
ron 104 oldalra ,hizott”, legtijabb szab-
vany is. Egyuttal 2008 novemberében a
18800-as szabvanysor tovabbi részeit is
Ujra kiadtak.
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Tabelle 1-3.2a: Biechdickenbegrenzung von Stahiteilen unter Zugbeanspruchung far
Stradenbrucken

{a) Fir Flachbleche und Langprodukie nach DIN EN 10025, DIN EN 10113, DIN EN 10137, DINEN
10156

|

Ezek a.

tahigute nach DIN EN
— DIN 18800-2:2008 (Stabilitasi esetek

(g i 10 °C t-ea"c l -80°C ! -40°C t-sa c

— rudak és ridszerkezetek kihajlasa),
— DIN 18800-3:2008 (Stabilitasi esetek
— lemezhorpadasok),
— DIN 18800-4:2008 (Stabilitasi esetek
— héjhorpadasok).

A fenti szabvanyok ujbdéli kiadasa
feltehetben zavart fog kelteni, mert
idékozben folyamatosan megjelentették
az Eurocode EN 1993-as szabvanysoro-
zat véglegesitett valtozatait is (lasd az
1. tédblazatot).

Tobb hazai cég gyart vasuti sinjarmd
komponenseket, ezek szamaéra jelzem,
hogy az e teriiletre kordbban érvényes
DIN 6700-1-6:2000-2002 a ,Vasuti
jarmivek és komponensek hegeszté-
se” ciml szabvanysorozatot bevontak.
Helyette a CEN részérél 2007-ben elfo-
gadott hasonlé rendszer(, tervezésre,
kivitelezésre, lizemtanusitasra stb. ki-

10025 10113" 10137 10155" fmm]
S5235JR 75 65 55 | 20 - -
23540 S235J0W | 100 | 85 75 | 80 55 45
§23542 s29542w | 140 | 120 | 100 | B8 75 80
27500 80 80 5 | 55 50 40
| 27542 130 | 110 90 | B0 65 55
S275-N/M 150 | 130 | 110 | 80 | 80 65
S27SNLML 200 | 170 | 180 | 180 | 110 | 90
$355J0 S3s5J0W | 80 65 55 | 48 | 40 30
$35542 53552W | 110 | 90 80 8 | S5 45
$355K2 sasskew | 136 | 110 | 90 B8O ! 65 55
S35EN/M 130 | 110 | 90 | 8O | 65 55
S355NLML 175 | 150 | 130 | 140 | %0 | 80
S420N/M 115 | 95 80 0| 55 45
S420NLML 155 | 135 | 115 | 88 80 70
S460N/M 105 | 80 75 | 80 | s0 | 40
S4B60NLML 150 | 125 | 105 | @O [ 75 60
34600 96 75 60 50 40 35
846001 | 125 | 108 | 90 75 60 50
$4600L1 | 170 | 150 | 125 | 105 | 90 75

Die i DIN EN 10113 angegebenen Grenzdicken fur Stahibauteile sind in Teil 2 {*N-Guten) und
fur Langprodukte 1 Ted 3 {"M™-Guten) geregeit. Bes Flachstahien der “M™-Gute st die maximale
Dicke auf 63 mm begrenzt.

dolgozott DIN EN 15085-1-5:2008 szab-
vénysorozat 1épett hatalyba.

A vasuti hidak megvalésitaséra kote-
lezd elbirds a DS 804:1983-at felvaltd Ril ?
804:2003 szamu, ,Vasuti hidak (és ha-
sonld mérnoki 1étesitmények) tervezés,

Far dhe 1n DIN EN 10155 angegebanen Siahie ist die maxmale Dicke aut 100 mm begrenzt,

6. tablazat. A DIN-Fachbericht 103:2003 acélhidakra specifikélt anyagkivalasztasi tdblézata

Tabelle II-3.2a: Dickenbegrenzung von Stahlteilen fir StraBenbricken
(a) Fiir Flachbleche und Langprodukte nach DIN EN 10025-2, DIN EN 10025-3, DIN EN 10025-4, DIN EN 10025-5, DIN EN 10025-6:

Stahlgiite nach DIN EN Zugbereich2)

Druckbereich

10025-2 10025-3 und -41) 10025-6 10025-5 mm
' $235JR 75 45 (30)
S236J0 $235J0W 100 65 (30)
$236J0 +N 100 65 (65)
$235J2 S235J2W 135 90 (30)
$S236J2 +N 135 90 (90)
$275J0 95 55 (30)
S275J2 125 80 (30)
S275N/M 145 95 (80)
S275NL/ML 190 130 (100)
S355J0 S356J0W 80 45 (30)
S3656J2 S355J2W 110 65 (30)
S3b56K2 S355K2W 130 80 (30)
S355N/M 130 80 (80)
S355NL/ML 175 110 (100)
S420N/M 120 70
S420NIL/ML 160 100
S460N/M 115 65
S460NL/ML 155 95
35460Q 95 55
S4600L 130 75
S460QL1 175 110
1) Die in DIN EN 10025 angegebenen Grenzdicken fiir Stahlbauteile sind in Teil 3 (“N”-Giiten) und fur Langprodukte in Teil 4 ("M"-Giiten)
geregelt. 2) Fiir die Stahlsorten $235, S275 und 8355 ist bei Dicken > 30 mm ein AufschweiBbiegeversuch erforderlich. Bei Anwendung der
Klammerwerte kann der AufschweiBbiegeversuch entfallen.

7 tAblézat. A DIN-Fachbericht 103:2009 acélhidakra specifikélt anyagkivélasztasi tdblazata

XX. éviolyam 2009/2 15

Fylegesges



KUTATAS — FEJLESZTES

Kirlekedéo. ds Postaligyd
Minlsztérium
Szakmai Szabvény

EUZUTI BIDSZABALYZAZ
IT. RSz

XP¥ 82 HI/1-67.

G 82
37-85 peelrandreg bivowsstosd
£s ’ Amyogvoatagsdg € mm
& | 2 @ & e £ £ N a0 uf =
o —_ e
v [ 1 Tsd
& —— B - t B
O I S 1 T 72
P [ 25 | | I
' 8 |2 e | |
A T LI —
Regwerielt it ;; ! \
rem regeseiel! | 438 4383 |
[ ax!
|’r’:‘s"e;’ "5 ot | ¢+ & 2 & 20 2 0 &5
| N - -
pooss | fm |77 4 ¢ 4 2w »
#5-ds cosbmndagy bvdlasetdsn
T prn—
K.8. ¢ mm
£ 2 6 2k
& 20 :
\§ B I
NI 2 R P
¥ £ |
33. a7 sy 1
x o5 ( i
Hegesiielt ot |
Aoy regesselt H i
, X
kidey _’[;”E ¢ & &
alexos %< E
: s |77 B

&-es ocsmudsdy lvlostidsg

. : T T T
i L5 Argagrosicgsag ¢ inm |
| § 8 @ X 25 30 35
| & w1 = [T
i e R s e s £
| § | T ‘_‘_i 577,
3 %) N -
O N 7 B
) 25 ‘ ]
R ikl Said o 4 i I § -
i T T
% %JP\}‘ Lgi"gé . % PR s X 25
| iubém £ | e T e e Ll O
i r5 01 ML

mdclgosﬁiaz Ut~ Vasutterress Vallelat kBz-
reptktdéndvel s E8rutl Hidszabdlyzat Blzottsde

Eisdje & KPR Koputi Plomrtdlys

4 kbtelsrd alkalmacdads vétel id8pontis
1968, Janudr 1.

8. tablazat. Az 1968-as Kozuti hidszabalyzat anyagkivélasztasi eléirasa

épités és karbantartds” cimi 4gazati
szabvany (323. oldal).

Kivitelezési szabvanyok

Szerkezetépités

A kivitelezésre vonatkozd orszagos és
agazati szabvéanyok torténete hosszu
idére nyulik vissza. Az eléirasok szapo-
rodnak, a kdosz né, mar e teriileten is
kovethetetlenné valik a helyzet.

A CEN sikertelenségét, valamint a
globalizacié hatranyait jél tiikkrozi az EN
1090-es szabvany 15 évig tartd alakit-
gatésa. Az gy 1993-ban kezd4dott és —

blegrsires

noha CEN alapszabdly, hogy, amennyi-
ben egy szabvanyjavaslat harom éven
belul nem emelkedik jogerére, gy azt
el kell vetni — szamtalan koncepcionalis
formai és tartalmi, illetéleg kozvetlentil
a végleges kiadas eldtti teljes 4tdolgozéds
utan a targyalt teriiletre vonatkozd 1090-
2 szabvany csak 2008 végére jutott el az
elfogadasig!

Fébb 4llomaésai:

— prEN 1090-1:1993 Acél tartdszerkeze-
tek kivitelezése. 1. Rész: Altaldnos
szabalyok és szabdlyok az épuletszer-
kezetekre (113 oldal);
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— Az els6 magyarra forditott és kiadott
valtozatok:
* MSZ ENV 1090-1:1999 Acélszerke-
zetek megvaldsitasa.
1. rész; Altalanos és az épiiletekre
vonatkozds szabalyok;
MSZ ENV 1090-2:2001 Acélszerke-
zetek megvaldsitasa.
2. rész: Kiegészitd szabéalyok hide-
gen alakitott vékony fali elemekre
és burkolati lemezekre;
MSZ ENV 1090-3:1999 Acélszerke-
zetek megvaldsitasa.
3. 1ész: Kiegészitd szabalyok nagy
folydshatara acélokra;
MSZ ENV 1090-4:2000 Acélszerke-
zetek megvaldsitasa.
4. rész. Kiegészitd szabdlyok zart
szelvényl szerkezetekre;
e MSZ ENV 1090-5:2001 Acélszerke-
zetek megvaldsitasa.
5. 1ész: Kiegészitd szabalyok hidak-
ra;
* MSZ ENV 1090-6:2005 Acélszerke-
zetek megvaldsitasa.
6. rész: Kiegészitd szabalyok korrd-
zi64lld acélokra.

A fenti hat szabvanytervezet (kb. 200
oldal) magyarra forditésa és kiadasa el-
hamarkodott volt. Ugyanis ez csak — a
kdézmegegyezéses elfogadastdl messze
allé — elészabvany volt.

— ENV 1090-1-6: 2003.

— prEN 1090:2007 Acél- és aluminium-
szerkezetek kivitelezese.

1. rész: Kovetelmények tartészerkeze-
tek megfeleléségi tanusitasara;
— prEN 1090-1-3:2008 Acél- és alumi-
niumszerkezetek kivitelezése.
1.1ész: Alkalmassagi tantsitasi eljards
tartészerkezetekre:

2.1ész: Mszaki kovetelmények acél
tartészerkezetekre;

3. rész: Miiszaki kovetelmények alumini-
um tartbészerkezetekre.

A 2. és 3. rész végleges valtozata Né-
metorszagban 2008 decemberi datum-
mal jelent meg, az 1. rész végleges val-
tozatat ezidaig nem adtak kil Az acél
tartoszerkezetek kivitelezésének miiszaki
szabdlyait tartalmazé EN 1090-2:2008
szabvany terjedelme 211 oldall (Ebbél
pusztén a tartalomjegyzék 7 oldalt tesz
ki, az irodalomjegyzék pedig 52 szab-
vanyra hivatkozik!) Az ISO 9001, illetve
ennek hegesztd lzemekre specifikalt
valtozata, az EN 3834-es sorozat hatdséat
erdsen tiikrozé szabvany a szakteriilettel
Osszefiggésbe hozhatd minden tuggyel
foglalkozik. Azonban hidnyzik beldle az
lizemtantisitas! Tudni kell, hogy a néme-
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A szabvany targya

A régi szabvany szama/kelte

Az 0j szabvany szama/kelte

Hegesztési utasités

MSZ EN 288-3:1998

MSZ EN ISO 15614-1:2004/A1:2008

Véddgazok

MSZ EN 439:1998

MSZ EN ISO 14175:2008

MAG hegesztéhuzalok

MSZ EN 440:1998

MSZ EN ISO 14341:2008

Bevont elektrédak

MSZ EN 499:1997

MSZ EN ISO 2560:2006

Hegesztési feligyelet

MSZ EN 719:1999

MSZ EN ISO 14731:2007

Hegesztési mindségiranyitas

MSZ EN 729-1-4:2003

MSZ EN ISO 3834-1-5:2006

Hegesztési hibdk, hegesztési varrateltérések

MSZ EN ISO 5817:2004

MSZ EN ISO 5817:2008

Szerkezeti acélok

MSZ EN 10025:1998

MSZ EN 10025-1-2:2005

Finomszemcsés acélok

MSZ EN 10113:1-3:1995

MSZ EN 10025-1,-3-4:2005

Eurocode Acélszerkezetek tervezése MSZ EN 1993-1-10:2005
Eurocode Acélhidak MSZ EN 1993-2:2009
Eurocode Oszvérhidak MSZ EN 1994-2:2009

| Acélszerkezetek. Méretezés és tervezés

DIN 18800-1:1890

DIN 18800-1:2008

Acélszerkezetek. Kivitelezés és gyartdi min.

DIN 18800-7:2002

DIN 18800-7:2008

Acélszerkezetek kivitelezése

MSZ ENV 1090-1-6:1999/2000/2001

MSZ EN 1090-2:2009

Mindségirdnyitasi rendszerek

MSZ EN ISO 9001:2000

MSZ EN ISO 9001:2009

Megfeleléség vizsgalat tartdszerkezetekre

DIN 18800-7 és DIN V 4113-3

prEN 1090-1:2008 (végss tervezet)

Acélhegeszték minésitése

MSZ EN 287-1:2007

prEN 9606-1:2008 (visszautasitott tervezet)

10. tédblazat. A legfontosabb szabvanyok valtozasai az utobbi években

vanysorozatot, melyet 1994-ben mé-
dositottak, majd 2000-ben atalakitot-
tak. Legutdbbi, negyedik kiadasa 2008
decemberében jelent meg. A harom
nyelvii, 91 oldalas szabvany elédjéhez
képest érdemi véltoztatast nem eszko-
z0lt (gyakorlatilag tehat az tizletmenet-
re pozitiv, a sanyargatott tanusitottak
6ridsi tdborara pedig negativ hatast
gyakorol). Az e szabvany szerinti tant-
sitas rendkivil bonyolult és koltséges
— de vevéi igény esetén — megkeriilhe-
tetlen.

Az ISO 9000 szerinti altaldnos
(mindennemi tevékenységre alkal-
mazhatd/alkalmazando) elbirdsai mellé
a CEN kidolgozta az EN 729-1-4:1994
hegeszté izemekre specifikalt szabvany-
sort. Bz MSZ EN 729-1-4:2005 szdmmal
(40 oldal), ,Hegesztéssel kapcsolatos
mindségligyi kovetelmények. Fémek
omlesztd hegesztése” cimmel Magyar-
orszagon is megjelent. Eurépa e helyen
is ,beadta a derekat és EN ISO 3438-1-
5:2005 szAm alatt atvette a régi ISO szab-
vanysort. Az MSZ EN ISO 3834-1-5:2006
szamu, b részes szabvanysor (54 oldal)
cime: ,Fémek omlesztéhegesztésének
mindségiranyitasi kovetelményei”

Hegesztésfeliigyelet
A hagyoméanyos szbgecselt acélszer-
kezetekrél a hegesztettekre valé — az
1930-as évek kozepén kezdddott — at-
térés hosszli és bonyolult folyamat

GESZTE
bylrsrspes

volt. Ennek 8 oka abban keresendd,
hogy a hegesztési héfolyamatban az
alapanyag mechanikai tulajdonségai
megvaltoz(hat)nak, az elridegedhet, re-
pedhet, torhet stb. Megfeleld biztonsa-
got kizardlag az alapanyag — konstruk-
ci6 — kivitelezés harmasanak szakszerd
egyuttmuikodése nytjthatja. Ehhez pedig
Uj és széleskorl, komplex ismeretanyag
birtokaban kell lennie a megvaldsitasi
folyamat minden résztvevéiének. Ko-
vetkezésképpen vildgszerte beindult
(Magyarorszagon 1962/1969-ben) a
hegesztédmérnok/hegeszté technolod-
gus, majd a hegesztd szakemberképzés.
Hegesztett kozuti hidakhoz a ,felelds
hegesztémérnok”, , hegeszté mivezetd”,
.mindsitett hegesztd” kovetelmény —
koréat jéval megelézve — nalunk mar a
1961-ben megijelent. Ennek alapjan az
elsé hazai korszerdl hegesztett hid (a
Szolnoki kozuti Tisza-hid) épitésénél a
hatésag (KPM) el6 is irta a fenti felelésok
kivitelezd részérdl torténd megnevezé-
sét, ill. megbizasat.

A CEN erre a tertiletre vonatkozé EN
719 szabvanyat 1994-ben bocséjtotta
ki. Magyar valtozata az MSZ EN
719:1995/1997-ben ,Hegesztési fel-
ugyelet. Feladatok és felelésség” cimen
adta ki. A CEN ezzel a szabvannyal
is visszakozott és EN ISO 14731:2006
szdmmal életbe 1éptette a nemzetkdzi
valtozatot. Az 0j szabvany Magyaror-
szdgon MSZ EN ISO 14731:2007 jellel,
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az el8bbinek a cimével, hatalytalani-
totta azt.

Hegeszt6 mindsités
Az acélhegeszték mindésitésének mul-
tinaciondlis, globalizalt szabvanyosita-
sa szintén a ,rémtorténet/ériasi tzlet”
kategoéridba sorolhaté. A CEN szabva-
nyositas fébb allomésait az alébbiakban
részletezzUik.

Az EN 287-1 Hegeszték mindsitése.
Omlesztb hegesztés. 1. rész: Acélok cimi
szabvany elsé valtozata 1992-ben, majd
1997-ben, aztan 2004-ben, véglil 2006-
ban latott napvildgot. Az alapszabvany
nagyon 10ssz volt, az utdédok ezen még
csak rontottak. Parhuzamosan az 1SO is
elinditott egy hegesztd szabvanysort (1-5
szAmu részek), melyet acélhegesztékre
az ISO 9606-1/94 nyitott meg. Ezt sok
valtozat kovette, az utolsd a prEN ISO
9606-1:2007 volt. A szabvany beveze-
tését, azaz az EN 287-1 hatélyon kivil
helyezését tobbszérosen eltoltdk, vé-
gil 2008 oktéberében a périzsi konfe-
rencian mind CEN, mind ISO oldalrél
elvetették. Kovetkezésképpen Eurdpa-
ban — egyenlére — maradt az EN 287-es
szabvany.

Magyarorszagon az EN 287-1-et
1994-ben vezették be, majd 1997-ben,
2004-ben, 2006-ban, végil 2007-ben
adtdk ki ujra. A jelenlegi MSZ EN
287-1:2007 ,Hegesztdk mindsitése.
Omleszté hegesztés. 1. rész: Acélok”

XX. évfolyam 2009/2



tek (és az osztrdkok, esetenként a svéj-

ciak) ezt a '30-as évek kezdete 6ta (DIN

4100:1931) szabédlyozzak és torvénye-

sen kotelezdvé teszik. A tobbi allam az

tzemtanusitast nem akarja (napjainkban
sem). Ez is oka annak, hogy a németek
allanddan visszautasitottédk a norvégok
altal els6 valtozatban 1993-ra elkészitett
szabvanytervezetet. A vita oda fajult,
hogy a — németek kozremukodésével
késziilt - végleges szabvanyt (ahogy 6k
azt sajat nemzeti elészavukban megfo-
galmazték) ,teljesen atdolgoztak”. Ez
valéban igy tortént, mivel a 6 részbdl
csupan 3 lett. Mindazonéltal a néme-
teknek az Uzemtanisitast nem sikeriilt

a végso valtozatba se ,beerdszakolni”,

igy naluk az Uj szabvany a DIN 18800-

7:2008-as nemzetit csak , részben hataly-

talanitja”. Az {izemtanusitast ez utdbbi
szerint valtozatlanul tovabb folytatjak.

Az EN 1090-2 bevezetését 2010-re (?)

tervezik.

Magyarorszagon az MSZ EN 1090-
2:2009 jelzetd, ,,Acél- és aluminiumszer-
kezetek kivitelezése 2. rész: Acélszer-
kezetek miiszaki kévetelményei” cimi
szabvany napjainkban kertilt fel az MSZT
honlapjara (angol nyelven kaphatd).

Hazédnkban MSZ 6442-71 jellel ,Acél-
szerkezetek Omlesztb6-hegesztéssel
készitett kotéseinek és szerkezeti ele-
meinek gyartasi kovetelményei” cimi
szabvany adott &altaldnos érvényud
eléirdsokat hegesztett acélszerkezetek
kivitelezésére. E szabvanyt nyolc évvel
késbébb MSZ 6442-79 jellel jelentbsen
atdolgozott forméaban, azonos cimmel
kiadtédk (34 oldal), majd 1983-ban egy
négy oldalas kiegészitéssel l1atték el
Szama: MSZ 6442-79M (1983). A kivite-
lezés minden terlletére kiterjedd szab-
vany 2002 mérciuséig volt hatalyban
(kbzmegelégedésre, valtozatlan for-
méban). Ekkorra azonban méar minden
fejezetére kiadtak azonos targya MSZ
EN szabvanyt (mintegy masfél tucatot,
Osszesen sok szaz oldal terjedelemben),
kovetkezésképpen a magyar szabvanyt
ki kellett vonni.

E szabvanyt a kozati hidépités tertile-
tére kiilonféle eléirdsokkal egészitették
ki (melyek egy részét a vasiti hidakra
is atvették):

— Kiilénleges feltételek hegesztett kozuti
hidak gyartdsdhoz és szereléséhez
(KF-1 1965/69).

— Kiilonleges feltételek a kozuti acélhi-
dak nagyszilardsagu feszitett csavar-
kotéseinek készitésére (KF-2.
1965/69).

— Epits- és Szereléipari Kivitelezési Sza-
balyzat (EKSZ) I-VL. kéteteinek vonat-
kozd munkanemei.

XX. évfolyam 2009/2

— MSZ-07-3201-67 Kozati hidszabaly-
zat

— MSZ-07-3201-79M-1979 Kozati hid-
szabdlyzat

— MSZ-07-3203-81/87 Acélhidak gyarta-
sa és szerelése, kovetelmények.

— MSZ-07-3203-81K (1988). Acélhidak
gyartasa és szerelése, kovetelmé-
nyek.

— UT 2-3.404:1981 Acélhidak gyartasa
és szerelése, kovetelmények.

— UT 2-3.404:2002 Kozti hidak épitése
II. Acélhidak gyartasa és szerelése

MSZ 4362-1989 jelzéssel, , Uzemek al-
kalmassdga hegesztett termékek gyarta-
sara” cimmel kiadtak egy nyolc oldalas
szabvéanyt, mely az ISO 3834-1978 és a
DIN 8563-1,-2:1978 szabvanyokon ala-
pult. Bz — kényszeritd eré hianydban —a
gyakorlatban nem keriilt alkalmazasra.

Németorszagban a hegesztett acél-
szerkezetek gyartdsara hosszu idén ke-
resztiil a DIN 4100:1931/1933/1934/1956
és 1968, a DIN 4101:1937/1974, a DIN
1000:1921/1923/1930/1956/1973, a DIN
1073:1928/1931/1941/1974 és a DIN
1079:1938/1970 tartalmazott eldirasokat.

KUTATAS — FEJLESZTES

Az elbzdeket a DIN 18800-7:1983 ,Acél-
szerkezetek — gyartas, alkalmassa-
gi tanusitdsok a hegesztéshez” cimi
szabvany véltotta fel (9 oldal). Utddszab-
vanya, a DIN 18800-7:2002 , Acélszerke-
zetek — kivitelezés és gyartéi mindsités”
cimen kerilt kiadasra (43 oldal). Ezt ha-
talytalanitotta a hasonld cimd, de mar
58 oldal terjedelmd DIN 18800-7:2008
szabvény. Az elsé kiaddsban csupéan 9
oldal terjedelm el6iras helyébe a 211
oldalas DIN EN 1090-2 fog lépni!

Uzemalkalmassagi tantsitas

Az elbézbekben mar emlitettik, hogy
Eurépdban csak a németek teszik
kotelezévé az acélszerkezet épiték
(gyéartdk, szereldk) tanusitasat (a DIN
18800-7 eléirdsai szerint). A 9. tabla-
zatban felsoroljuk azokat a DIN szab-
vényokat, melyek figyelembevételét —~
a vonatkozé EN, EN ISO szabvanyok
mellett — az német épitésiigyi hatdsag
a minésitéssel kotelezdvé teszi (2009.
januéri allapot).

A CEN (és az ISO) 1988-ban ut-
jdra bocséjtottdak az ISO 9000-es
mindségbiztositéssal foglalkozb szab-

DIN 4112:1983
+ Anderung A1:2006

Fliegende Bauten; Richtlinie fiir Bemessung und Ausfuhrung

DIN 4119-1:1979

Oberirdische zylindrische Flachboden-Tankbau-werke aus
metallischen Werkstoffen
Teil 1. Grundlagen, Ausflihrung, Prifungen

DIN 4119-2:1980
Teil 2: Berechnung

Oberirdische zylindrische Flachboden-Tankbau-werke aus
metallischen Werkstoffen

DIN 4131:1991
+Entwurf: 2007

Antennentragwerke aus Stahl

DIN 4132:1981
+Beiblatt 1

Kranbahnen Stahltragwerke Grundsétze fiir Berechnung, bauliche
Durchbildung und Ausfithrung

DIN V 4133:2007

Freistehende Stahlschornsteine

DIN V 4141-1:2003 Lager im Bauwesen

Allgemeine Regelungen

DIN 4134:1983 Tragluftbauten

DIN 4178:2005 Glockentiirme

| DIN 18800-1:2008

Stahlbauten Bemessung und Xonstruktion;

DIN 18800-7:2008

Stahlbauten — Teil 7: Ausfithrung und
Herstellerqualifikation

DIN 18801:1983 Herstellung

Stahlhochbau; Bemessung, Konstruktion

DIN 18808:1984
Beanspruchung;

Stahlbauten Tragwerke aus Hohlprofilen unter vorwiegend ruhender

DIN 18914:1985

Dinnwandige Rundsilos aus Stahl

DIN V 11635-1:1998 | Gewéachshauser

DIN 11622-1:2006

Garfuttersilos und Giillebehéalter Bemessung, Ausfithrung,
Allgemeine Anforderungen

DIN 11622-4:1994

Garfuttersilos und Gullebehalter Bemessung, Ausfiihrung, Allge-
meine Anforderungen; Stahl

9. tablazat. A Din 18800-7 szerinti iizemtanusitashoz hatdsagilag kételezdévé tett DIN
szabvanyok jegyzéke (2009 januéri dllapot).
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cimd szabvany (41 oldal) az eurépai
aktualis valtozat magyar megfelelSje.
E teriileten sem &rt egy kicsit vissza-
tekinteni.

Hazankban a 3/1969. (VII. 29.) KGM
sz. rendelet alapjdn megkezd8dott a
hegesztéd szakmunkésok mindsitése.
Ehhez kezdetben az MSZ 7918-1969
szolgalt, majd helyébe lépett — a DIN
8560 alapjain nyugvd — MSZ 7997-85
~Acélhegeszték mindsitése” cimi szab-
vany. Ezt 1988-ban ismételten kiadtak.
Az EN 287-1:1994 alkalmazdséra ennek
megjelenését kovetben tértek at. Az
Eurdpai szabvany — szemben el8djével
—nem kivan a hegesztétsl elméleti is-
mereteket, a tompavarratos vizsgat

kiterjeszti a sarokvarratosra, rendkiviil
specifikus stb., stb. Nemzetkozi — ez id6
szerint lebegd — véltozata még a jelen-
leginél is bonyolultabb, hasznélhatatla-
nabb. Ma mér mindenki (négyszemkozt
még a szabvanyalkot is) vilagosan l4tja,
hogy rossz iranyban haladnak (de vissza-
fordulni nem lehet).

A 10. szam téblézat a legtijabb, fon-
tos — kibocséjtott, illetéleg véarhatd —
szabvanyokat mutatja be.

Osszefoglalas
Amennyiben akad valaki, aki képes a
fentieken atrdgni magat, az — ugy gon-
dolom — egyet kellene értsen velem: a

globalizacié nemcsak a pénzpiacon, a
vildggazdasadgban, hanem a szabva-
nyositas teriiletén is nagy bajok forrésa.
Kezdetben mindenki azt hitte, hogy a
koz6s szabvany majd egyszeriibbé teszi
a munkat. M4sfél évtizeddel a kezdetek
utan, ennek ellenkezdje tapasztalhatd:
a szabvanyok — minden érdemi indok
nélkiili — egyre noévekvd 6zénének nap-
rakész uralasa sokkal bonyolultabbd és
dragabba tette az életet, mint amilyen
kordbban volt. Nélkulik azonban nem
lehet piacon maradnil

*Dr. Domanovszky Sandor
Széchenyi-dijas mérndk,
nemzetkdézi hegesztédmérnék

Tajékoztato
A Magyar Hegesztéstechnikai és An.!agvizsgélati Egyesiilés a 4 évenként megrendezésre
kertl$ Esseni Hegesztési Vilagkiallitasra, valamint az angol Hegesztési Intézet (TWI — Camb-
ridge) meghivasara kulturdlis programokkal dsszekdtott autébuszos tanulmanyut szervezésében
miikédik kozre.
A tanulmanyut ideje: 2009. szept. 13- 21. (9 nap, 8 éjszaka)

A tanulmdényut utvonala:
1. nap, szept. 13. Bp. — Praga (varosnézés, szallas)
2. nap, szept. 14. Praga - Pilzen (pihend) Regensburg — Mainz — Rajna volgye — Koblenz (utazas,
szallas Koblenz és Koln kdrzetében).
Koblenz - KéIn (kiséréknek varosnézés) — Essen (a kidllitas megtekintése) — Briisszel
(varosnézés, szallas).

3. nap, szept. 15.
4. nap, szept. 16. Briisszel — Calais — ,,Csalagtt” — Dover — Caterburry — London (Winsori kirdndu-
las — szallas 3 éjszaka Londonba).

5. nap, szept. 17. London — TWI (Cambridge) meglatogatasa (kisérSknek Cambridge varosnézés)
— Oxford varosnézés (szallas London).

6. nap, szept. 18. Egész napos varosnézés Londonba a helyi varosnézé kérbuszos ttvonalon. (sz4l-
las London)

7. nap, szept. 19.
8. nap, szept. 20.

9. nap, szept. 21.

London — Péris (esti varosnézés — szallas Parizsban).
Egész napos varosnézés Parizsban és este visszaindulas (éjszaka a buszon).
Erkezés Budapestre a déli 6rdkban.

A tanulméanyut varhaté koltsége 80.000-95.000,-Ft/f6 (fiiggben a jelentkezd 1étszamtdl, a szallasdi-
jaktol, a fakultativ vagy az arba épitett programoktél, étkezésektdl, stb.).

A tanulmanyutra az eléjelentkezéseket 2009. julius 15-ig a www.mhte.hu honlaprél letélthetd

Jelentkezesi lapon kell e-mail-en, illetve faxon elkiildeni a szamlazasi cimmel egyiitt.(A szdmlat
utazasi iroda bocsétja ki a targyban jelzett jogcimre.)

Fizetési hataridé varhatdéan 2009. augusztus 10. lesz.

Bovebb és pontositott informécié 2009. jalius 10 - 15. kézott jelenik meg az MHtE honlapjan.

LT
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HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hékezelé berendezések, fitépaplanck, kabelek, héelemvezetékek, szigetel-h64llé anyagok, hdallé szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantol6 fogok, tapintécsiicsos hdmérdk, infravords hémérdk, héfokregisztralé berendezések,
csaphegeszté berendezések ériékesitése.

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

E-mail: weldotherm@weldotherm.hu Internet: http://www.weldotherm.hu
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Ujonnan kifejleszte
megoldasok a legn

Az abrazio, erozio, utesszer( igénybevetel, vagy a felulet kifarada-
sa formajaban megjelend nagymertékd terhelés &s nagymertekd
kopés tonkreteszi az Onok berendezéseit.

Hegesztés, kemeényforrasztas, termikus fémszoras és kopasallo
lemezek — mindezek azok a technologiaink, amelyeket Ujszerd,
koltséghatekony es komplex megoldasckkent ajanlunk a berende-
zések vedelmére és javitasara.

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

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

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

Az onok eszkoze a kopasvédelmi
javito- és kotdhegesztési megoldasokhoz

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

igénybevételek szang

A

s

Fogyoeszkazok, berendezések, funkcionalis alkatrészek egyedi
konstrukciok vagy teliesen automatizalt rendszerek — a berende-
zések hasznos élettartama meghosszabbitasa céljabol Onoknek
a leggazdasagaosabb madot tudjuk nydjtani.

Bizzon egy vilagpiaci vezetd cég ,nagymertékd terheléshez nagy-
mértékl kopashoz” nydjtott megoldasaiban.
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érvényes hegesztoi képesitéssel és szitkség esetén

mindsitéssel, rendelkezik-e tlzvédelmi szakvizsgaval?

s A gézpalack kezeléséhez szilkséges ismereteket a munkal-
tatd oktatas keretében, dokumentaltan elsajatitatta-e?

* A hegeszté munkak iranyitojat a munkaltato irdsban meg-
bizta-e?

Tlizvédelem

Javasolt kérdések:

A hegeszté munkahely kielégiti-e az Orszagos Tzvédelmi
Szabélyzat vonatkoz6 eléirésait?

* Eghetd, illetéleg gyulékony anyagok talalhaték-e és ha igen,
akkor milyen tavolsagban a munkavégzés kozelében?

o A vonatkozo tlizvédelmi eléirasokban régzitett tizolto felsze-
relések rendelkezésre allnak-e, engedélylik érvényes-e?

Kulféldi tulajdonu, termeld cég szamara keresuink

Hegesztémérnok

munkatarsat

Hajda-Bihar megyei munkavégzéssel

Feladatok:

A gyartas miszaki feligyelete
Hegesztési feladatok koordinalasa

Minéséglgyi rendszer kidolgozasa és annak bevezetése és mikod-

tetése

Hegeszt6 feligyeldk koordinalasa, szamonkérese

Project menedzserek szakmai iranyitasa

Hegesztéssel kapcsolatos eszkozok beszerzésének feligyelete

Elvarasok:

Felséfoku Miiszaki végzettség
Hegesztémeérnoki mindsitések megléte

Legalabb 5 éves acélszerkezet gyartasban szerzett tapasztalat

Mindségbiztositas terileten szerzett tapasztalat
Kreativ, nagy munkabirasu, proaktiv személyiség

Kommunikaciokepes Német vagy Angol nyelvismeret

Amennyiben hirdetésink felkeltette eérdekiédeset,
magyar és angol nyelven irt fényképes szakmai dnéletrajzat,

a pozicio ponfos megnevezéseével

az alabbi elérhetdségek valamelyikére varjuk:

ADEHUDebrecenDL@adecco.com

Kérjiik, regisztraljon a www.adecco.hu internetes oldalunkon!

Adecco Kit.
4025 Debrecen Barna u. 15
Tel.: +36-52/526-558
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« A tdzgyujtasi engedély rendelkezésre all-e, eldirasai
egyértelmuek-e?

o A veszélyes korilmények kozott végzett hegesztésnél bizto-
sitottak-e a tizjelzés-, a tlizoltas- es a mentés feltételei?

+ A hegesztési munkak befejezése utan biztositott-e, hogy t4z
nem keletkezhet?

Kémiai biztonsag

Javasolt kérdés:

e A hegesztanyagok felhasznalasa soran képzdédd fust- és
gazemisszid megitéléséhez az adott anyagra vonatkozo Biz-
tonsagi adatlapok rendelkezésre dllnak-e?

o A keletkezett hulladékok kezelésénél és tarolasanal betart-
jak-e a vonatkozd eléirasokat?

dr. Varé Gyorgy

\ %

Plantin

. 4
Kiadé és Nyomda Kft.
1092 Budapest Telefon: 061 217 8314
Réday u. 31/] 0620 937 0350
0630 921 0478

email: gbeva@t—onl'me.hu

Gratulalunk!

o

|
|
|
|

Michael A Moser ar
a Stadler Szolnok Vastti Jarmugy4rto Kft.
iigyvezetd igazgatdja dr. Szabt Béla MHLE
igazgat6tol &tveszi az EWF/IAB IS0 3834-2
szerinti Gzemtanusitést

Fylegsers



Corweld Plus Kft.

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

fax +36 1 208 1858

e-mail office@corweld hul
website www.corweld hu
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Losonci Pal

Hazai fejlesztésii dorzshegeszto gépek

A dorzshegesztés az 1970-es évektdl terjedt el a fejlett iparral
rendelkezé orszagokban.

A dorzshegesztés a sajtolohegesztés egy specidlis fajtéja.
A két sszehegesztendd darab érintkezd felilleteit megfelels
nyomassal 6sszeszoritjuk, és az egyik darabot megforgatjuk. Az
érintkezd fellileteken a surlédéas kévetkeztében a fém felmeleg-
szik, képlékeny dllapotba keriil. A forgatdst megsziintetve az
elért hé és a megnovelt nyomés hatéséra létrején a két anyag
kozott a hegesztett kotés.

A felmelegitett fémtomegben tilhevilés nincs, a nagy nyo-
més a magas hémérsékletll anyagban finomszemcsés sz6-
vetszerkezetet alakit ki. Az érintkez6 feliiletekbdl kisodrédé
anyag Un. gallért képez, és ekozben megtisztitja az érintkez6
fellleteket az esetleges szennyezddésektdl. A képzddott gallért
altaldban a gépbe épitett eszterga késziilék automata ciklus-
ban eltavolitia.

A megfelelé egytengelyliséggel dsszehegesztett darabok a
gallér lemunkalasa utén — bizonyos esetekben — tovabbi meg-
munkaldst nem is igényelnek.

Dorzshegesztéssel egyszert elemekbdél bonyolultabb geo-
metriaju alkatrészek éallithatdk elé akar tébb 1épcsében is.
Egy alkatrészen belll eltéré vegyi dsszetételll és szilardsagu
anyagok hegeszthetk Ossze. A draga anyagok az alkatrész
indokolt részére korlatozhatdk.

DHL-150-01 typ
dorzshegesztégép

1. abra. DHL-150-tip. dérzshegesztd gép altaldnos dérzshegesztési
feladatokra

2. abra. Dérzshegesztett vasuti kocsi fékalkatrész Cl-es mindségi
osztaly
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A technolégia alkalmazésanal feltétel, hogy a hegesztendd
darabok kozil az egyik forgasszimmetrikus legyen.

A dérzshegesztést féként sorozatgyartasban, gépkocsi ipar-
ban, hidraulika elemgyartasban, traktor és mezégazdasagi gép-
gyartasban, az altalanos gépgyartasban stb. alkalmazzak.

A technologia elterjedése az eljarasban rejlé szamos elénnyel
magyarazhato.

Hegesztés technikai elénydk:

* A hegesztett kdtések mindsége egyenletes, megbizhatd, nem
fugg a hegeszté ugyességétol.

* A felhevitett fémtérfogat tetszés szerint szabélyozhatd, a
hegesztendd anyag tulajdonsagaité! fiiggden.

¢ Ttulheviilés nincs, a hdéfok egy hatdrértékhez tart
(~1350°C).

¢ A befolyasolhatd valtozok jobban vezérelhetdék, mint a szo-
késos hegesztési eljardsoknal.

* Kulénbozé fémek kotése gyorsan és olesoén, j6 szilardsagi
értékek mellett allithatd elé (pl. réz + aluminium, acél +
aluminium, étvozetlen + erésen dtvozdtt acél, rozsdamentes
aceél + szénacél stb.).

* Az Osszehegesztett alkatrészek egytengelytisége jél biztosit-
haté (0,1-0,15 mm).

* A gép gyartosorba illeszthetd, automatizalhato.

¢ Az eljaras higiénikus, kérnyezetbarat.

4. dbra. Dérzshegesztett szivattytmotor tengely (anyag KO
33+ C45), gallérral, és melegen leesztergalt gallérral

s
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5. dbra. Dérzshegesztett horonyvésé

6. dbra. DHL-65-IT9-tip. szelep dérzshegeszté automata

Megnevezeés DHL-65-IT9 DHL-150 DHL-300
Tengelyirdnyt eré (min-max) (kN) 4-35 7-75 15-150 Z5-300
Elémelegitesi erd (kN) A min-max tartomanyban folyamatosan szabalyozhatd

Zémitési erd (kN) A min-max tartoményban folyamatosan szabéalyozhatd
Hegeszthet$ keresztmetszet (mm2) 18-200 80-500 170-1000 300-2000
Hegeszthetd atmérdtaitomany (mm) 5-15 10-25 15-3 20-50
Elémelegitési id6 (sec) 0,01-100 sec -ig 0,01 felbontéssal

Elémelegitési ut (mm) 0,6-20

Elémelegitési szansebesség (mm/sec) 04-9

Zomitési idS (sec) 0,01-50 sec-ig 0,01 felbontassal

Zomités-késleltetési idd (sec) 0,01-1,5 sec-ig 0,01 felbontassal

Fékkésleltetési idS (sec) 0,01-1,5 sec-ig 0,01 felbontéssal

Féorsd fordulatszam (1/min) 1500-3000 1000-2000 1000-1600 800-1400
Befoghatd dtmérd a forgd oldalon {inm) 5-15 10-25 15-35 15-50
Befoghatd atmérd az all6 oldalon (mm) 5-15 10-25 15-40 15-60
Befoghatd hossz a forgd ill. 4116 oldalon (mzm). 500 500 500 500
Szén 16kethossz (mm) 200 200 200 200
Teljesitményfelvétel (kW) ~12 ~18 —28 ~36
Hegesztési mod Folyamatos vagy lendkerekes rendszerben

Mikodési méd Szamitégéppel vezérelt és szabdiyozott hidraulikus rendszer
Hajtas Frekvenciavaltos hajtds

Fékezés Hidraulikus tarcsafék, a fékezési nyomas és az idd beallithato
Galléreltavolitas Beépitett esztergakesziilékkel, automata ciklusban
Minéség-ellendrzés (Opcid; Folyamat kozbeni paraméter ellendrzés
| Pozicionalés (Opcid) Szamitégéppel vezérelt pozicidszabalyozés
! Haélbzati csatlakozasi feliilet RS 232, ETHERNET

1. tablazat. A HARLQ Kft. altal gyartott dérzshegesztd gépek miiszaki adatai

* A gép kezelése egyszerl, nem igényel szakképesitést.

Energetikai elényok:

* A héfejlesztés hatdsfoka jo, energiasziikséglete a leolvasztd
tompahegesztés 10-30%-a.

¢ Egyenletesen terheli a halézatot.
Gazdaséagi elényok:

* J6 az anyagkihasznélds, egy alkatrészen belul tobbféle
anyagmindéség alkalmazhato.

¢ Kilonbozé keresztmetszetld anyagok hegeszthetdk Ossze.

* Hozaganyagra nincs szlikség.

Magyarorszagon a 70-es évektdl a 90-es évekig az Ipari Tech-
nolégiai Intézetben folytak a dérzshegesztd géppel és techno-
l6gidval kapcsolatos fejlesztések.

bl

ESZTES
NIKA

28

A 90-es évektdl a HARLO Kft foglalkozik doérzshegesztd gé-
pek tervezésével, gyartasaval, a technolbgia bevezetésével és
elterjesztésével.

Ezlton szeretnénk a hazai vallalkozdk, alkatrészgyartok
figyelmét felhivni erre a korszerd, a mai mindségbiztositési
kovetelményeket teljes mértékben kielégitdé hegesztési tech-
noldgiara.

A dorzshegesztés szélesebb kori hazai elteriedését az alkatré-
szek nagyobb sorozatban torténd gyartasanak a hidnya okozza.
A gép beszerzése olyan cégeknek gazdasagos, ahol kozepes,
vagy nagy sorozatok hegesztésére tudjdk felhasznélni. Ha a
gépet legaldbb egy muiiszakos tizemben le tudjak terhelni, a gép
ara 1-2 éven beliil megtéril, az atlagos ciklusidd: 20-45 sec.

A kifejlesztett gépeken a beépitett mindségellenérzd rendszer
a hegesztési ciklus folyamén adatgytjtést végez 0,01sec-os

XX. évfolyam 2009/2
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A 7. 4brén a géppel hegesztett néhény motorszelep lathaté

idéfelbontéssal, méri a f6bb hegesztési parametereket (anyag-
fogyast, nyomasokat, idéket stb.). A technolégidt hordozé pa-
raméterrendszer tartalmazza a f8bb paraméterek tliréseit is.
Ha valamelyik folyamatjellemzd kilép hegesztés alatt a hozza
rendelt ttirésmez8bdl, a gép a hiba fokatdl fliggden figyelmez-
teti a gépkezelt a felmertlt hibara. Ha a hiba a hegesztett
kotés mindségét érinti a hegesztett darab csak a muvezetd
jelenlétében vehetd ki a gépbél és leselejtezends.

Ha a felhaszndlé rendelkezik CAQ (Computer Aided
Qualityassurance) rendszerrel, akkor minden hegesztésrol
késziilhet ,Mindségbiztositasi Jegyzékonyv’ amelyet a
dorzshegesztd gép vezérlése hélézaton keresztlil barhova el-
killdhet. Ez kiilénosen a biztonsaghoz kapcsoldédo alkatré-
szeknél (pl. fék, futémui, motor alkatrész stb.) kdvetelmény. A
hegesztésnél gytijtott informécidk grafikusan megjelenitheték
a gép vezérld monitorjan. A képernyére kivetitett diagram nagy
segitséget nydjt egy 1j alkatrész technolégiai kisérleteinél a
paraméterek meghatarozasahoz.

Az 1. tAblazatban a ddrzshegesztd gépek muszaki jellemzdit
foglaljuk Gssze.

_allas_.

Fémipar teriiletén jelen levé nemzetkozi vallalat a kdvetkezd pozici-
oba keres munkatarsat Godollé kérnyéki munkavegzeésre.

Hegesztomérnok

Feladatok:

A hegesztési munkalatok koordindlasa és ellenérzése a gyartas
soran

Hegesztérobotok programozasa. Hegesztés technologiai utasitasok
készitése és atadasa a hegesztéknek

A hegesztd eszkozok megfeleld hasznalatanak ellenérzése, dolgo-
zok mindsitése

A hegesziési és kapcsolodo technolégiak kidolgozasanak szakmai
Iranyitasa, fejlesztése és ellendrzése

A hegesztési eljarasvizsgalatok felugyelete és jovahagyasa

A kiviteli tervek hegeszthetdségi feltlvizsgalata

A hegesztés szemelyi feltételeinek biztositasa (szakmai oktatas,
mindsités)

A hegeszték nyilvantartasa, munkajuk folyamatos ellenérzése és
értekelése

Termikus darabold berendezések szakmai felligyelete

A hegeszté anyagok igénylésének szakmai véleményezése, taro-
lasanak és felhasznalasanak ellentrzése
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Altalanos feladatokra kifejlesztett
doérzshegeszto gépek

A gépcsaléd egyik tagjat mutatja be az 1. dbra, a 2, 3, 4., 5.
4bran, a gépen dérzshegesztett néhany alkatrész lathato.

Automata dorzshegeszto gép
motorszelepek gyartasara

A gépkocsi ipar rohamos fejlédése magaval hozta a motorok
teljesitményének novelését, a kompresszid viszony és a fordu-
latszam emelését. Ez egyre nagyobb terhelést jelent a motor-
ra, ezen belill a motorszelepekre is. A szelepszar intenzivebb
kopéasnak, a szeleptanyér fokozottabb héigénybevételnek van
kitéve. Az egy anyagbdl késziilt szelep nem tud mindkét meg-
novelt igénybevételnek maradéktalanul megfelelni. Ennek
érdekében a szelepgyartd cégek tilnyomd tobbsege tobb mint
egy évtizede attért a két kilonbodzd anyagbol hegesztéssel
egyesitett szelepek gydartasara. A szelepszérat kilonlegesen
kopéasalls, mig a szeleptanyért a nagy héigénybevételre kifej-
lesztett h8allo acélbdl készitik. A két kulonboézé tulajdonsagu
acél egyesitésére f6ként a dorzshegesztést alkalmazzak.

Egy olasz szelepgyartd cég megrendelésére kifejlesztett és
legyartott dérzshegesztési technolégiaval mikods, automata
motorszelep dorzshegesztd gépesalad egyik tipusat a 6. 4bra
mutatia be. A 7. dbrén a géppel hegesztett néhany motorszelep
lathato.

Automatikus hegesztési ciklus lefolyésa: a forgdoldali ada-
gold egy szelepszérat a tokmdanyba, az alléoldali adagold egy
szeleptényért a satuba helyez. A satu érintkezési pozicidba
indul, (ekdzben a szelepszar mar forog). A szeleptanyér érint-
kezik a forgd szelepszarral és az elémelegité nyomés kovetkez-
tében fellépd surlédés hatésara a darabok érintkezd feliiletei
felheviilnek. A megfeleld hevités utan a forgas fékezve ledll és
a belépé zomitd nyomés Osszesajtolja a felhevitett darabokat.
Nyit a satu, a szan hatralép, az dsszehegesztett darabot a mo-
tor megforgatja és a kés program szerint leesztergélia gallért,
Nyit a tokmany, a kész darabot egy pneumatikus szerkezet a
taroléedénybe 16ki. A ciklusidé ~12-18 sec.

Losonci Pal, HARLO Kft.

A hegesztési munkak mindsitési tervének elkeszitése

A roncsolasmentes varratvizsgalok szakmai feliigyelete

A hegesziéssel kapcsolatos vizsgalatok (munkapréba, gyartaskozi
ellentrzés stb) feliigyelete

A hegeszt6 lizem EN 729-2 és DIN 18800-7 szennti tanusittatasa,
az ehhez szikséges feladatok elvégzése

A DIN 6700 hegesztéstechnikai normak ismerete

Elvarasok:

Hegesztémeérnoki végzeitség (EWE, IWE),

1-3 év hasonidé munkakorben szerzett szakiranyud tapasztalat
elény,

Pontos, preciz munkavégzeés,

Angol nyelv ismerete

Azonnall munkaba allas eldény
Amennyiben hirdetésink felkeltette érdeklédését, magyar €s angol
nyelvii szakmai 6néletrajzat az alabbi elérhetdségek valamelyikére

varjuk: andrea.juhasz@adecco.com.
Kérjiik, regisztraljon a www.adecco.hu internetes oldalunkon!

Tel 06 1 479 53 51
bl
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SOYER INNOVACIO
A CSAPHEGESZTESBEN

soyen

J

v" dekorativ kotések egyszertien, gyorsan, biztonsagosan
¥ nagyfoku termelékenység, nagyobb teljesitmény
v minbségellenérz6 rendszerrel a dokumentalhato, 100%-ig biztos kotéshez

Gy6z6djon meg rola személyesen!

ON IS A GAZDASAGOS MEGOLDASOK HIiVE?

Ime néhany érv a tovabbfejlesztett SOYER technolégia alkalmazasa mellett:
v szitkségtelen a munkafeliletek csiszoldsa, koszoriilése, lyukasztasa, firdsa

S

=> koltségmegtakaritis

=> idémegtakaritds

=> cladhat6bb termék

=> munkaeré hatékonyabb kihasznalisa
=> allando, garantilt mindség /

TECHNOLOGIA UJDONSAGOK

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

csapok felhegesztése
Az SRM technolégia lehet6vé teszi acél, sik feliletli csapok ,,0mledék nélkuli” felhegesztését, a munkadarabok és hegesztScsapok elézetes
megmunkélasa nélkil. Ezzel a tovabbfejlesztett eljarassal megoldddiak az dmledék okozta keresztmetszet béviilésbél addds illesztési problémak.

UJ ELJARAS - HEGESZTOCSAP SiK FEJJEL

@

RN

28¥

-

8 9
s
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DIN EN ISO 14001:2005

uj fejlesztésii hegesztéesap sik fejjel
hegesztéesapok illesztése ,,0lvadékréteg képzddése” nélkiil
eldnye, hogy a csap teljes hosszaban rendelkezhet menettel

HAGYOMANYOS ELJARAS - STANDARD CSAP

’ |

¥ hegesztécsap specialis megmunkéldssal
v hegesztés keramiagyiiriivel és olvadékréteg képzédésével
v’ hegesztés védBgazzal és olvadékréteg képzodéssel

Az eljdras elénvei és jellemz6i:

¥ kedvezd arl hegesztdcsapok minden méretben és alapanyagbol,
gyors szallitassal (acél, rozsdamentes acél, h84lld acél)

v ahegesztdcsap teljes illesztése 50% energia megtakaritasaval

Anyahegesztés

Hatlapfejli rozsdamentes anyak hegesztése,
lyukasztott vagy sik lemezre, M8-M12 tarto-
manyban

SRM hegesztési eljaras
Nagy atmérdjli csapok hegesztése vékonyabb

lemezekre, kerdmiagviirli hasznélata nélkil. A
csapatmérd és hegesztési felillet aranya 1:10

Golyohegesztés
Automatizalt hegesztési eljaras @2-12mm acél
¢és rozsdamentes golyok felrogzitésére.

Hegesztocsapok gyartisa

Hegesztécesapok csdkkentett karimaval, bel-
sémenetes csapok M3-M8, valamint menetes
csapok M12-ig

Aluminiumhegesztés védogazzal
Aluminium csapok hegesztése atméré M12-ig

T~

BUNDESPREIS
2008

Tap-Arheilgeber

4

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

v

4

Top-innovater

Tel.: 22/504-427

Fax.: 22/504-428

a hegesztbesap atmérdjének és a munkafelillet vastagsiganak
ardnya 1:10, eddig 1:4 volt

egyszerti, automata-adagolds, mivel nincsen szitkség szelektalasra
a csaputantoltés sordn

Hegesztocsapok gyartasa

Kivald minéségii, kilsé- és belsSmenetes,
valamint menet nélkili hegesztécsapok széles
méretvalasziékban, M3-M12 tartomanyban

Szigetel6 tiiskék antomatikus utantdltése

_I Automatizalt hegesztési eljards a szigeteld

tiiskék felrogzitésére

Univerzalis hasznalat
BMK-16i csaphegesztdé berendezés csapok,
AWI, valamint elektréda-hegesztéshez

Dekor tinyéros tiiske
A korrézié lehetdségének kizardsara kifejlesz-
tett rozsdamenetes acél dekor tanyéros tiiske.

Minéségellenérzé
EQS-3 mindségellendrzd-rendszer kalibralas-
hoz, certifikalashoz, validitdsdhoz

BE =2

onren o vt ONEN 90 400100

- aeer Y | PA
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Allanit Dij 2008
www.sover.hu

info@soyer.hu
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4 db nyeregidom 32 mim-es ledgazéssal
(d 90-32, 110-32, 160-32, 225-32 mm)

4 db nyeregidom
(d 90, 110, 160, 225 mm)

4 db nyeregidom 63 mm-es ledgazassal
(d 90-63, 110-63, 160-63, 225-63 mm)

2 db megfaré T-idom
(d 32, d 63 mm)

4 db ballonozd nyeregidom
{d 80-2 15", 110-2 12", 160-2 2", 225-2 %%")

1 db ballonozé idom adapter
(d 63-214")

4 db ledgazo6 nyeregidom faréval
(d 90-32, 110-32, 160-32, 225-32 mm)

2 db csétoldat fardval
(d 32, d 63 mm)

4 db ledgazd nyeregidom firéval
(3 90-32, 110-32, 160-32, 225-32 mm)

1 db megfird , T" szelep
(d 63-63 mm)

4 db nyomas alatti megfird szelep
(d 90-63, 110-63, 160-63, 225-63 mm)

Osszesen 24 db szerslvény

Osszesen 10 db szerelvény ]

2. tabldzat, Hagyomanyos és a moduldris felépitést idomrendszer sziikséglet 6sszehasonlitasa

kulénbsézd méreti (d 90, d 110, d 160,
d 225) fogyasztoi ledgazd vezetéke két
kiilénbozd (d 32, d 63) csévezetékbdl
épil fel. Ez azt jelenti, hogy nyolc ki-
16nféle méretl megfard nyerget szlikse-
ges raktaron tartani. Ballonozé nyeregre
ugyszintén sziikség van, ami a nyereg-
idomok szédmét tovabbi négy elemmel
noveli, Beépitett furdszerszdmmal
rendelkezb nagyméretli elagazé idomok
és a nyomds alatti megfurd szelepek
hasznalata szintén elengedhetetlen a
korszerd halézatépitési technoldgia ré-
szeként, igy az idomok szama tovabbi
16 elemmel béviilt.

Gyors szamolas utén lathatd, hogy 24
killénféle elemre van sziikség, hogy a
cs6haldzati rendszeren a napi feladatok
megfeleld rugalmassaggal elvégezhetdek
legyenek. Ha az alkalmazott csdmeéretek
szdma még ennél is tébb lenne, Ugy a
raktarkészlet jelentésen novekedne. A
fentiekkel azonos igényeket feltételezve
az ELGEF Plus rendszer alkalmazéséaval,
a teljes raktarkészlet tiz kiilonalld elemre
csOkkenthetd (2. tdblazat).

Az ELGEF Plus a GEORG FISCHER
cég elektroftizids idomcesaladjanak ele-
mei (karmantytk, T-idomok, konyokok,
ledgazd idomok, megfard nyeregido-
mok, és dtmeneti idomok) - kialakita-
suknél fogva - egymassal jol parositha-
tdak, igy akar a kivitelezés helyszinen is
elkészithetd a feladatra szabott eldga-
zés, vagyis szamos csdcsatlakozasi mod
megvaldsithatd csupan néhany elem fel-
hasznéalasaval.

Koltségtakarékos
csatlakozodidom

L'Jj és lizemeld polietilén gerincveze-
tékre vald csatlakozds a nagy atmérdji
csbvek esetén kulénds gondossagot
igényel. A Georg Fischer konszern kolt-
ségtakarékos ledgazo nyeregidom va-
lasztéka a d 280...630 mm gerincveze-
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tékre hegeszthetd alapidombdl &ll, mely
kiilénbozé d 90...125 mm ledgazd csat-
lakozé méretekkel rendelkezhet.

A gerincvezetékhez illeszkedd nye-
regidom rogzitésére egy 4j kiviteld,
un. ,Top-load” szerszam szolgédl, mely
egyarant alkalmazhatd a mar emlitett
ELGEF Plus ledgazé és megfurd ido-
mokhoz is. Az idom felszerelése — a
csBelékészitést kovetben — egyszerlien
elvégezhetd, s rogzithetd a Top-load ké-
sziilékkel a hegesztési folyamat teljes
id8tartamaéra (beleértve a lehtlési idét
is). A szerelést egy személy képes elvé-
gezni, a 16gzit§ keret hevederrel torténd
felerdsitését kovetden az idom poziciona-
las4aval, majd a rogzité pofakkal torténd
megfogasaval és finombeéllitasdval. A
csatlakozé idom és a késziilék kialaki-
tas biztositja annak lehetdségét, hogy
az idom felhegesztése a csépalédstra
és a ledgazéas behegesztése az idomba
kiilén-kulon elvégezhetd. Ezzel az idom
ledgazésa a szerelés sordn szabadon
hozzaférhetd, igy mér a szerelés sordn
csatlakoztathato a sziikséges szerelvény
(pl. toldzar, gémbcsap stb.)

A késziilék alkalmazédsa megkonnyiti a
kivitelezést, és leroviditi a szerelési idét,
mely igen fontos kévetelmény kilonosen
a mostoha kériilmények kozott, drokban
végzett munkak esetén [4].

Osszegzés

Polietilén csovek elterjedése a géz-, és
vizi kdzmutvekben a kis atméréjd hazi
bekotésekkel kezdddott, majd a '90-es
években a PE alapanyag fejlédésével
lehetdévé valt a 200 mm atméréjl ge-
rincvezetékek épitése is. Az elsé sikeres
kisérleti jellegti vezetéképitések 6ta ma
napjainkban mindennaposnak szami-
tanak a 200 mm-nél nagyobb atmérsid
vizi polietilén nyomoévezetékek, s6t az
alapvetd technolégiai kovetelmények be-

| tartasa a méara mar 600 mm-t meghaladé
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4tméréit hegesztett polietilén vezetékek
szivargdsmentes kotése is biztonsdggal
megoldott. ,

Napjainkban polimer kézmivek
csbfektetésre is igaz, hogy a fokozott biz-
tonsagot eredményezd elbirdsok (hegesz-
tési folyamat teljes kort dokumentélésa,
visszakereshetGség) betartasa mellett a
gazdasagossagi szempontokat is alapo-
san meg kell vizsgalni. Minden érintett
a raesd koltségek alacsony szinten tar-
t4sét szeretné hosszu tavon biztositott-
nak latni. Ahhoz, hogy a biztonsag és
gazdasagossag egyszerre jelen legyen,
sziitkséges a miiszaki lehetdségek teljes
kord ismerete.

A moduléris ELGEF Plus idomrend-
szert hasznélo kozmuvallalatok tapasz-
talata megmutatta, hogy alkalmazott
mérettartomany és termék fuggvénye-
ben akar 30%-os koltségmegtakaritas
lehetséges. A megtakaritas ardnyos egy
ilyen moduléris rendszer alkalmazésé-
nak mértékével és intenzitédsaval.

Nagy atmérétartomanyban a Top-
load késziilék alkalmazési elényei,
mint a pontos pozicionalas, a csokkend
idéigény, a gyors kivitelezés, a nyomas
alatt 1&év6, és nyomasmentes rendsze-
reken valé alkalmazhatdsdg, a magas
mindségl kotés, a koltségek kozel 40
%-0s csbkkenését eredményezi a tradi-
cionalis megoldasokkal szemben.

Irodalom

[1} Dr. Gati Jozsef-Méhes Attila: Nagy
4tmé16jl polietilén csovek kotése, a
hegesztéstechnoldgia vj elemei,
Gyartoeszkozok, Szerszamok, Szerszam-
gépek, 2007. 1. szam, 71-74. old.

[2] Tapody Séndor-Illés Gabor: Nagy
Atmérdjl polietilén csbérendszerek
hegesztési tapasztalatai, Vizmu
panordma, 2008. 1. szam, 20-23. old.

[3] Thomas Steiert—Bernd Schuster:
Jointing Large Diameter Polyethylene
Pipes

3R International, Zeitschrift fur die
Rohrleitungspraxis, Oldenbourg
Industrieverlag und Vulkan Vertlag,
Essen, 3-4/2003.

[4] Peter Barth-Rozsnyai K&lman:
Uj csatlakozéidom nagyméret(i csévek-
hez. Vizmu Panorama, 2007. 2. szam
(Kalonszam), 2-3. oldal

*Dr. Gati Jézsef, féiskolai docens,

Budapesti Mtiszaki Féiskola
**Méhes Attila, mérnék tizletkétd, FGF Bt
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A 2008 méjusi alapkéletételt kovetben
a Stadler Szolnok Vasuti JarmUgyartd
Kft 2009 januarjaban kezdte a termelést
és mérciustodl a szikséges tanusitaso-
kat is megszerezve, sorozatban gyartja
a FLIRT villamos motorvonatok hegesz-
tett és készre festett kocsiszekrényeit. A
MAV részére is szallitott vasiti kocsikat
Svajcban szerelik 6ssze. Az egyediilalld
aluminium konstrukcié szadmos hegesz-
tési és gyartasi feladat megoldésat, ho-
nositasat kovetelte meg a gyar hegeszté
szakembereitél. A sorozatgyartas eldtti
feladatok kozé tartoztak tobbek kdzott
a hegeszték képzése és mindsitése, az
eljdrasvizsgalatok, a varratvizsgélat fel-
tételeinek a megteremtése, a vizsgald és
méré eszkozok beszerzése, a gyartasi-, a
hegesztési-, a varratvizsgalati és méré-
si utasitdsok elkészitése, a keézi és gépi
hegeszté-berendezések, hegesztd készi-
1ékek, gyartd eszkozok és szerszamok
beszerzése, betizemelése, a tanusitasok
elékészitése és lebonyolitasa.

Az egyediildlld technolégia egyedi
szaktudast kivan, mar a gyartas bein-
ditésa és a tantsitasok idejére szitksé-
gessé valt a megfeleld végzettséggel
rendelkezdé (IWT, IWS, TWP stb.) szak-
emberek kivalasztéasa, beiskoldzésa, to-
vabbképzése, és az évi 200 darab FLIRT
kocsiszekrény gyartasahoz sziikkség volt
a masodik muiszak elinditaséara is.

A STADLER
Szolnok Vasuti

Jarmugyarto Kft.

IWT végzettséggel,
AZONNALI KEZDESSEL

gyartas és vezet6i
tapasztalattal rendelkezé mun-
katarsat keres

Jelentkezés:
a cég titkarsagan,
vagy
az b6/888-500-as
telefonszamon

e-mail:
reception.stask@stadlerrail.hu
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Dr. Dulin Laszl6*

| Hegesztett aluminium
kocsiszekrények Szolnokrol

(1.4bra).

Gratulalunk!

Dr. Szabd Béla, az MHLE igazgatéja,
atadja Michael A. Moser urnak
a Stadler Szolnok Vasuti Jarmuigyérté Kft.
tigyvezetd igazgatdjdnak az EN 15085-2 szerinti
lUzemtanusitast.
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A MAV 4ltal 2007-ben megrendelt 30
darab elévarosi FLIRT motorvonat utolsd
hét egységének Szolnokon gyartott elsé
négy kocsija a nagyon szigorii gyartasi
és atvételi eldirasoknak megfelelt, a vas-
Uttarsasag atvevdi a kocsikat atvették

A sokoldalt szakmai és szervezé mun-
ka részleteirél a Hegesztéstechnika ol-
vasoit tobb szakcikkben tajékoztatni
fogjuk.

Dr. Dulin Laszlé (IWE)
hegesztési feltigyels

lds_.

hegesztémérnok
allast keres

A Budapesti Miszaki Egyetemen
1981-ben végzett, hegesztett,
megmunkalt acélszerkezetek

hegesztéstechnologidjaban jartas,
tobbéves gyartoi, tovabba he-
gesztigépek és hozaganyagok

értékesitésében szerzett kereske-
delmi gyakorlattal is rendelkez6
hegesztd szakmémok
allast keres.

Ha sikeriilt felkeltenem a figyelmet,
féleg Eszak-Pest megye, illetve Bu-
dapest északi részén mukodo vallal-
kozasok érdeklédését varom.

Tovabbi informaciéval
a 06-30-297-87-07
telefonon szolgalhatok.

l'l‘! GESZTES
ECHNIKA
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EdulMecca
' és EuroMecca
workshopok ‘
a Mach-Tech alatt

2009. 05.19-22 koz6tt a Mach-Tech gépi-
pari és a hegesztéstechnikai szakkiallitas
alatt tébb rendezvényt is szervezett az
MHLE.

2009. majus 19-edikén az EduMecca
2009. 05. 20-adikédn az EuroMecca| |
nemzetkdzi projektek taldlkozéi kertltek |
megszervezésre kilféldi, norvég projekt
koordinatorok segitségével. Erik Engh és
John B Stav urak mar tébb projektben is
partnereink voltak és most is megtisztel-
tek jelenlétukkel.

‘ Elsésorban olyan iskoldk képvisel6it
hiviuk meg, akik vallaltdk, hogy késébb
megszervezésre keriild ,Oktasd az okta-
tot , tanfolyamon résztvesznek majd egy
| adott hegesztétanfolyamon kiprobaljak a
tanultakat.

Mindkét projekt a termékorientalt kép-
zésre iranyul mint Uj pedagoégiai oktatasi
modszerre, és a korszer(i csucstechni-
ké&k alkalmazasara mint oktatasi segéd-| |
eszkdzokre. Ennek keretében ismerte—‘
tésre és alkalmazasra kerll a digitalis
tabla, rovid videdfilmek, az internet a
| videékonferencia és az Ipod és Iphone
specidlis alkalmazhatésaga hegesztés és
| anyagvizsgalat oktatasaban.

A workshopokon nagyon aktivak voltak
a meghivottak.

| Az EuroMecca és EduMecca projektek-
r6l bévebbet olvas6ink megtudhatnak az
MHIE honlapjarél vagy kérdezzék Gayer

Béla igazgatohelyettest bgaver@mbte.hu.
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KOZLEMENYEK

. MACH-TECH 2009 |

Nemzetkozi
gépgyartas-
technologiai és
hegesztéstechnikai
szakkiallitas

AMACH-TECH a 9. Nemzetk6zi gépgyar-
tas-technologiai és hegesztéstechnikai
szakkiallitds megujult, modern vaséarkéz-
pontban, méltd kérnyezetben, a nemzet-
kozi és hazai piac ajanlataival, ujdonsa-
gokkal varta a szakembereket 2009. 05.
19-22-edikéig.

AMACH-TECH és az ELECTROSALON
|szomszédségéban allitott ki a hegesz-

téstechnikai szakma: 29 kiallitd, 40 cég-
képviselettel. A gazdasagi recesszioé miatt
cstkkent tertlettel, mintegy 860 m?-es
hasznos terileten.

A kiallitas latogatottsaga: 12000 f6 volt.

A korabbi éveknek megfeleléen az idén
is dijmentes belépbvel (400 f6) tamogat-
tuk az egyetemi-, fdiskolai hallgatokat,
illetve kézépiskolasokat.

Szakmasztar
Orszagos Hegeszto
verseny — 2009
eredményei

2009-ben a Magyar Kereskedelmi és
Iparkamara szervezte mar 25 szakma or-
szagos versenyeit az iskolarendszerben
tanulé fiataloknak. A hegeszté verseny
gyakorlati és elméleti részei az esztergomi |
Géza Fejedelem Ipari Szakképzd Iskola-
ban zajlottak 2009.03.31-04.01 koz6tt.

Az eredményhirdetés helyszine a
Hungexpo G pavilonjaban volt, kitind
szervezettségi korilmények kdzott.

A hegeszté szakmaban OK.) 31 5233
06 szamon nyilvantartott még a ,régi”

| | szakmai és vizsgakdvetelmények kdzott
| | szervezett vizsgan 13 16 vett részt az or-
szag kilonb6zé iskolaibol.

A szakmai vizsga aldl 7 f6 mentesiilt. |
Helyezések: |

Az |. helyezett versenyzé Makhandi

| Norbert (Baross Gabor Szakképzd, Deb-
recen).

A ll. helyezett Eva Istvan és Zsigmond
Vilmos (Széchenyi Istvan Szakképzé,
Nagykanizsa).

‘ | Alll. helyezett Hajdu Andras (Di6sgy6r-
| Vasgyari Iskola, Miskolc).

| OK) 31 521 11 0000 00 00 OKj szamon

nyilvantartott un. modularis hegeszték ket-
ten voltak minddsszesen.

Helyezéseik:
I. helyezett Kovacs Attila (Banki Donét‘
Szakképz6 Iskola, Ajka).
‘ Il. helyezett Farkas Péter (E6tvds L.

Miszaki Szakkozépiskola, Kaposvar). |
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Az iQSim-projekt - munka kézben

Ahegesztd szakma képzési rendszere mar
régen bevalt médszereket alkalmaz mind
az oktatasara, mind a mindsitésre. A kép-
zés hatékonyséaga és minésége azonban
szamos tenyezd fuiggvénye, most ezek ké-
zll csak néhanyat emlitiink — nevezetesen
az elméleti képzést. Ennél a szakmanal
is valoban fontos, hogy a szakmat tanulo
és gyakorld szakember mar a képzés/to-
vabbképzés legelején vildgosan ismerje
fel, hogy a hegesztési eljarasok esetében
a hegesztett kdtés mindségére, megfele-
I8ségére a munkat végzé adottsagai és
ismeretei donté hatassal vannak. A képzés
masik része a gyakorlati képzés, ez alap-
vetd fontossagu. Mind ezek, az elmélet
és a gyakorlas, viszont jelentds koltség
vonzatuak is.

A mai viszonyaink kozoétt ezért a képzés
elsd részében pl. az alapanyag (fém) és
az energia koltségek cstkkentésére mar
lehet olyan oktatasi segédeszkdzt hasz-
nalni, mint amilyen a virtualis hegeszté
berendezés, amelynek segitségével a he-
gesztés imitalhato, vagy modellezhets. Ezt
az informaciés technolégia alkalmazasa
teszi lehetdvé, igy a szamitastechnika a
gyakorlati képzésben hasznosul.

A masik lehetéség, ami terveink sze-
rint éppen az iQSim EU projekt sikeres
befejezése utan valdsulhat meg az, hogy
bizonyos hegesztési paraméterek hatasat
célszer(i az oktatéknak hallgatdik részére
lathatova, érzékelhetdvé tenni, ezzel is fo-
kozva a folyamatok megértését. Itt féleg
az 6émlesztd ivhegesztések targykorébe
tartozéan a val6sagban is megvaldsuléd
h&folyamatok azok, amelyek bar kdzvetle-
ndi a felheviilés és lehdlés kdvetkeztében
gyakorlatilag tapasztathatok, de hatasuk
a hegesztett kotésre és kdrnyezetére, a
kristalyokra, a szovetszerkezetre és ezen
keresztll a hegesztési folyamat és a ki-
alakul6 kétés mindségére fizikailag érzék-
szerveinkkel nem érzékelhetd eléggé.

Az iQSim projekt célkitlizései kozé tar-
tozik, hogy a hegesztett kotés és a kor-
nyezete, a héhatasévezet méreteinek
megvaltozasat Ggy lehessen kdvetni, hogy
az alapvet6 hegesztési paraméterek meg-
valtoztatasaval, igy pl. a kotés fajta, a geo-
metriai méretek és a hegesztés alapvetd
villamos paraméterei, pl. az ivfeszlltség,
a hegeszt6 aramerdsség, a hegesztési se-
besség, stb. valtoztatasaval on-line (par-
huzamosan) a digitélis tablan megjelenjék
a kotés tertlete és ezzel egylitt latszodjék
a héhatasdvezet méreteinek megvaltoza-
sais.

Ehhez szllkség van az alapvetd hegesz-
tési paraméterek fizikai torvényeken ala-
puld, vagy matematikai (numerikus) kap-

byl egasimes

csolataira és a fontos szamitasok gyors
— rovid miveleti id6 alatti — elvégzésére.
Ehhez kivanatos vagy 0j, vagy mar meg-
levd szoftverek kifejlesztése és/vagy at-
alakitasa.

Ezt kdvetéen pedig meg kell talalni
azokat a pedagdgiai médszereket, ame-
lyekkel ezek a lehetéségek ,felhasznald-
barat” formaba 6ntheték és alkalmasak
mind az oktaték, mind a hallgaték, mind
az ipari tanulék otthoni (tavoktatas) ta-
nuladsahoz.

Ez azt jelenti, hogy a szamitastechni-
kai problémak lekiizdése mellett legalabb
ugyanilyen fontos &€s nehéz megtalalni
azt a képzési modszert, amely ebben a
specialis, tehat a hegesztésre vonatko-
z6 esetben, a modern informaciés tech-
nika eredményes alkalmazasahoz ugy
kapcsolédik, hogy a kildnb6z6 képzési
kultirahoz (kilénb6zé orszagok képzési
rendszeréhez) tartoz6 egyetemi, féiskolai
hallgatésag, ipari tanulék, stb. képesek
legyenek a sajat tanulasi szokasaikhoz
felvenni ezt a ndlunk még Ujnak szamito,
oktatasi, tanulasi modszert.

Kétségtelen, ha a ,vetitévasznon” lat-
hato lesz az alapvetd bemend hegesztési
paraméterek és a kotés kialakulas 6ssze-
fllggése ez majd jelentésen segiti a tanu-
loknak megérteni a jelenséget. Mélyreha-
téan boviti ismereteiket és ennek egyik
eredménye még az is lehet, hogy sok gya-
korlati év hidalhat6é at. Olyan ,gyakorlati”
ismereteket szerezhet, amelynek hatasa
késbbbi szakmai életére déntd hatasu
lesz, mert hamarabb valik ,szakmailag is
érett” szakemberré.

Ez az oka annak, hogy a projektben levé
feladatok nem csupan ,szoftver zsongi6-
roket” igényel, hanem a hegeszt6 oktatok
kézremikddését és a hegeszté tanulok,
hallgatdk részvételét is. Ezért, ha mar az
oktatastechnikai rész elkésziil, akkor sza-
mos — a konzorciumban részt vev orszég
— hegesztd oktatd, minésité allomasan a
fejlesztdk jeleniétében a gyakorlatban fog-
juk kiprobalni és a szerzett tapasztalatok
visszacsatolasaval tovabbfejleszteni, majd
ezek utan visszajuttatni az oktaté bazi-
sokhoz.

Jelenleg a szamitastechnikai rész kidol-
gozasat végezzik — igy a projekt keretei
kdzé felvettik az alapvetd alapanyagfaj-
takat, kilon kitérve azok vegyi Gsszeté-
tetére, a karbonegyenérték ,automatikus”
meghatarozasara, a hegesztett kotés (var-
ratok) fajtajat, ezek keresztmetszetének
szamitdgépes megallapitasat, a hegesz-
tesi helyzetet, a széba johetd leggyakoribb
hegesztési eljarasokat és ezek jellemzé
(alapvet®) hegesztési paramétereit, vala-
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mint alapvetd gazdasagi mutatdk megha-
tarozasat is.

A szamitastechnikai rész kidolgozasa-
nak megkezdése utan — a két éves idétar-
tamu projektbél — mar kb. félév telt el, és
a programnak megfelel6en itt Budapesten
két megbeszélés volt. Harmadik a teljes
projektet atfogd konzorciumi llésre még
junius hoénapban sor kerul, de itt mar a
pedagogiai kérdések is napirenden lesz-
nek.

A cel, hogy megbizhaté a valdsagot jol
modellezé oktatasi anyagot, de nem tGzemi
hasznélatra szant szoftvert fejlesszink.
Ehhez az MHtE mar most keresi a vallal-
kozd hazai oktatd bazisokat.

A projekt elérehaladasrél a HEGESZ-
TESTECHNIKA egyes szamaiban tovabb-
ra is rovid hiradas jelenik meg.

Dr. Gremsperger Géza

WELDSPREAD

European Transfer Models for Welding Persenel Certification

WELDSPREAD

o4

— a személyzet mindsités és
tanusitas tamogatasa
— teljes g6zzel

Az Eurbpai Kozosség Leonardo da

Vinci (LdV) projekt tamogatasaval az

Europai Hegesztési Szovetség (EWF)

szervezésében létrejott konzorcium

WELDSPREAD programjanak egyik cél-

ja a hegeszt6 szakszemélyzet képzési,

mindsitési és tanusitasi rendszerének
elterjesztése.

Mint arrél korabbi lapszamunkban mar
beszamoltunk, a projekt keretében a ma-
gyar partner szervezetnek az MHtE-nek
a feladata:

— Az EWF személyzet képzési-, mingsité-
si- &s tanUsitasi rendszerének fejleszté-

| se és értelmezésének segitése.

— Az EWF keretében folyd, harmonizalt
képzések bevezetésének segitése
Gorogorszagban és Litvaniaban.

— Részvétel a személyzet tanUsitas sza-
balyzatainak és a bevezetést seqité
dokumentumainak kidolgozasaban.

— Az egyik munkacsoport vezetése.

| — Az EWF keretében folys képzések ha-
zai propagalasa.

— Az EWF keretében folyd képzések hazai
tapasztalatainak 6sszegytjtése és is-
mertetése a kdz6s megbeszéléseken.

— Az EWF tevékenységének, a
WELDSPREAD keretében folydé mun-
ka ismertetése publikaciok, eléadasok,
bemutatdk alkalmaval.

Aprojekt a tervezett idejének kétharma-
déban jar. Litvania és Gorégorszag még
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EWF+
EWF IAB-IIW IAB-ITW ATB
2008-ban 2008-ig 2008-ban 2008-ig 2008-ban belfoldon kulfoldon Osszesen
Ausztralia - - 185 1104 185 1 1 12
Ausztria 0 3789 480 1751 480 14 4 18
Belgium 0 2209 374 704 374 0 6
Brazilia - - 0 0 0 1 0 1
Bulgéria 7 64 37 124 44 5 0 5
Cseh Koztarsasag 171 1967 253 1281 424 16 0 16
Dénia 0 850 24 169 24 1 0 1
Dél-Afrika - - 58 251 58 0 4
Egyesiilt Kiralysag 11 3649 38 2959 99 2 0 2
Finnorszag 5 3880 373 2037 378 438 0 43
Franciaorszéag 0 1704 181 1655 181 3 0 8
Hollandia 0 1502 211 1001 211 16 0 16
Horvéatorszag 20 437 80 298 100 0 0 0
India - - 126 130 126 0 - 0
Irdn - - -67 156 67 2 0 2
Japan - - 36 2229 36 6 0 6
Kanada - - 60 136 60 1 0 1
Kina - - 769 3854 769 1 0 1
Lengyelorszag 5 1717 325 1429 330 6 0 6
Magyarorszag 55 695 104 595 159 13 0 13
Németorszag 1518 75231 2400 20099 3918 373 4 377
Nigéria - - - - 0 - -
Norvégia 0 844 107 780 107 4 0 4
Olaszorszag 20 1539 238 2253 258 0 0 0
Qroszorszag 0 0 15 139 18 4 0 4
Portugélia 14 820 24 | 544 38 7 0 7
Romaénia 10 471 119 635 129 1 0 1
Spanyolorszag 0 1126 71 ' 657 71 9 1 10
Svajc 0 820 67 1016 67 3 0 3
Svédorszag 10 2246 313 1084 323 35 0 36
Szerbia 0 5 80 237 80 3 0 3
Szingapur - - - - 0 0 0
Szlovakia 47 881 91 420 138 5 0 5
Szlovénia 0 276 187 347 187 1 1 2
Tajfold - - 27 157 27 1 0 1
Ukrajna 0 0 33 148 33 2 0 2
USA - - - 53 0 0 0
OSSZESEN 1893 108272 7603 50652 9496 609 11 620
800
600
400 |

: —— W17
200 | W75| |m54| 78
.8 il il ey
uj, uj, g,  megujitds, megujitas, megujits,
2007-ig 2008-ban dsszesen 2007-ig 2008-ban Osszesen
1. ébra. Az EWF ANBCC-k -tanusitasi tevékenysége
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2. abra. Az EWF ANBCC-k -tanusitasi tevékenysége orszagonként

55000
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7%-0s ndvekedést jelent. Ezen belll kiza-
rolag kettd, a cseh és a szlovak ANB végzi
a mlianyag hegeszt6k tanusitasat, és két
szervezet, a lengyelek és az olaszok jelez- |

24389
19183

T T T T T T T T T 1

2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008

3. gbra. Az IIW diplomak halmozott széma

ték elézetes igényuket. Az emlitett ANB-k
2008-ban 1302 tanusitvanyt adtak ki m(-
anyag hegesztd tertletre, ami a korabbi
évekhez viszonyitva 21%-0s novekedést |

.
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4. abra. Az EWF diplomak halmozott szama ezer darabban
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5. abra. Az EWF diplomak halmozott szamanak megoszidsa 1995-t61

2000 —_
1600 I CEWE
1200 B CEWT
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800
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400
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0
| 2007-ig 2008 dsszes
6. abra. Az EWF tanusitasok halmozott szamanak megoszlasa
2007-t61

jelent. Az elnyert EWF tanusitasok megosz-
lasat mutatja a 6. abra 2007-t6l.

dr. Koméesin Mihaly ésszeallitasa

Iwewnd’z/'\ Jg N
\| d ey |} <,

Homzetl Fejlosztos)
* - UMFT infovoncl: 06 40 638 638
I ofu@meh by e

A férum
idépontja: 2009. jdnius 24. (szerda), 10 6ra
helye: MSZT Szent-Gyorgyi Albert terme
(Budapest IX., UlGi at 25.) lll. emelet 340.
Tervezett napirend
9.30- Regisztracio
10.00-10.10 Megnyité
Ponyai Gydrgy tgyvezels igazgatd, MSZT
10.10-10.40 A miiszaki tartalma j gyszerisit hattere és
Dr. Bir6 Béla jogtandcsos, MSZT
10.40-11.10 A projekt f& és

11.10~

Magyar Szabvanylgyi Testilet
MUSZAKT TARTALMU JOGSZABALYOK EGYSZER(SITESE, SZABVANYOK MEGISMERTETESE, AROP-
1.1.3-2008-0002 azonosité szamu projekt
Meghivé
,,MGSZ’AKI TARTALMU JOGSZABALYOK EGYSZER(SITESE,
SZABVANYOK MEGISMERTETESE” TAJEKOZTATO FORUMRA

Haba Jozsef totanacsadd, MSZT
Konzultacié

T

SZABVANYOK MEGISMERTETESE, AROP-1.1.3-2008-0002 azonosité szému projekt

A forum:
id6épontja: 2009. junius 24. (szerda), 10 6ra
helyszine: MSZT Szent-Gyorgyi Albert terem Iil. em. 340.

Aforumra jelentkezoket kérjiik, hogy a kdvetkezéket nyomtatott betiikkel toltsék ki

A munkahelye:

Magyar Szabvanylgyi Testllet
MUSZAKI TARTALMU JOGSZABALYOK EGYSZERUSITESE,

JELENTKEZESI LAP

»MUSZAKI TARTALMU JOGSZABALYOK
EGYSZERUSITESE,
SZABVANYOK MEGISMERTETESE”

cimd tajékoztato férumra

beosztasa: ...
telefonszama:
faxszama: ...
e-mail cime: ...

neve:
postacime (iranyitoszammal): .........cccevcveivarmeceeiiiecieieeen

ik a pr tetdt.
A taj 6 férumon & ré ételére ti: Kérjiik szives
i é , illetve is a 456-6840
vagy az hu cimen.
SZABVANYAKADEMIA
— MSZT —

MAGY AR SZABVANYUGYI TESTULET

Tovabbi informacié az MSZT Szabvanyositasi Tltkarsagan (06-1) 456-6840,
e-mail cimén: hu és az MSZT www.mszt.hu talalhaté.

A férumon a részvétel téritésmentes, de a rendezvény el6készitése érdekében
sziveskedjen a jelentkezési lapot legkésébb 2009. junius 8-ig a (06-1) 456-6841-es
faxszémra vagy az oktatas@mszt.hu e-mail cimre visszakiildeni.

blesrsipes
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EDUMECCA

Uj oktatasi modellek, amelyek el6segitik a szaktudas és a szakmaban
valo jartassag kreativ felhasznalasat az élethosszig tarto tanulasban
Elethosszig tarto tanulasi program ICT Projekt 2008 — 2010

* Atevekenységalapu oktatas (ABT) helyett a diakok és * Atevékenységalapl oktatas a felsGoktatasban probléma-
mermdkok szakképzése (VET) folyik megoldo oktatas formajaban jelenik meg

* Atevékenységalapu oktatas koveti az ipari termelési Az oktatéi képzés célkitlizése az Uj oktatasi modszerek és
folyamatokat, munkarendeket és munkacsomagokat hasznal szolgaltatasok alkaimazasa digitalis tablak segitségével

= Uj diak valaszado rendszereket alakitottak ki az iPOD Touch * A pedagégiai modszerek ‘Hogyan csinaljuk’ és ‘Hogyan ne
vagy iPhone késziilékekre alapozva csinaljuk’ videdkat hasznalnak

* Interaktiv tanulas, amelynek keretében a diakok kézvetlenil és + Tébb informécidi a kbvetkez helyen: prosjekt.hist.no/edumecca
azonnal valaszt adnak az eiméleti és gyakorlati oktatas alatt

Frontélis oktatas: A modulok |
sorrendjén alapuld oktatés kdveti a

VIDEOKONFERENCIA

Norvégia: Az informacid és
-ismeretanyag kdzvetitése a cégtsl

a szakképzd (VET) iskolék irényaba Kérdés/Probléma tevékenységalapti oktatas
videokonferencia és Smart tabla moédszertanat és aktiv tanulast
alkalmazasaval alkalmaz az iPOD/iPhone késziilé-
keken lév6 4 digk valaszadd
i | ~ rendszer fethasznéalasaval. |
o : 4 - :

8s9zjalezssia yeiq

s9zjalezssIn Leue|

Tudastérkép

SMART TABLA

K
HOGYAN NE CSINALJUK®

TECHNOLOGIA
Videdfilm vetitése Smart tablan, | Kozds tanulas:
Atanari kar digitalis jegyzetekst Az ipari termelési folyamatot

készit. A jegyzetek majd
felkertilnek az Internetre is, vagy

bemutats vided kreativ fethaszng-
lasa segit a diakoknak abban, hogy

e-mailben elkildik azokat, i h megértsek a {6 gyartasi elemeket
| . | &s azok osszekapcsolédasat )
\ 1] AZ OKTATO OKTATASA | IR ) =
\ o = il - '

MhtE (Magyarorszag) University of Huddersfield {Egyesult Kiralysag)
VuZ (Szlovakia) HiST Contract Research (Norvégia)

12V (Szlovenia) Ser-Trendelag University College Education and Culture DG
Smartcom Interaktive (Svédorszag) Koordinator: John B. Stav Lifelong Learning Programme

XX. éviolyam 2009/2 49 I’l’!E&E ES



POLYSOUDE

e cs6végmegmunkdlok

e cs6rogziték és -kézpontositok
e orbitdlis hegesztéautomatdk
 hegeszté célgépek

Tel.: (28) 422-236, Fax: (28) 421-615
Internet: www.polyweld.hu E-mail:polyweld@polyweld.hu

vE ¢ \ Ca POLYWELD Gydrté, Kereskedelmi és Szolgdltato Kft.
[) :f; 3 2100 G6dolié, Fenyvesiféut 11.,

ERTEKESITES — SZERVIZ — GEPKOLCSONZES

» hegesztégépek

» plazmavdgdék

» lemezélmardk

* mdgnestalpas furégépek

» forgatoé berendezések

e cs6prések

e fényre sotéted6 hegesztépajzsok




igyelemmel a

With the
ENVIRONMENT in mind

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

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

Hatékony energia felhasznalas: Az ESAB hegeszt6berendezések energia fel-
hasznalasanak hatékonysaga javul a villamos tapellatas veszteségeinek csokken-
tese révén.

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

www.esab.hu




TR 777
diagnoszlika

Anyagvizsgal6 Kft.

3200 Gydngyds, Jokai utca 55 | Telefon: +36.37313.338 | Internet: www.matradiagnosztikahu

Ve
Géper
Gépek és Rendszerek Szolgiltaté Kit.
MESSER Cutting & Welding AG.
Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28.
Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478
e-mail: messer @geper.datanet.hin

CNC vezérlésii 1ézer-, plazma-, vizsugar- és
langvagé gépek forgalmazasa, veviszolgalata.
Kézi plazmavagok, hegeszto célgépek
forgalmazasa, veviszolgalata.

Forgalmazas — Veviszolgalat — Feldjitds — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére
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A plazmavagasi technologia elonyei
a langvagassal szemben
manualis alkalmazasokban

Béar a langvagast széles korben alkal-
mazzak lagyacél vagasara, a plazma-
vagas egyre népszerlibb alternativa
szdmos figyelemremélté okbdl kifo-
lyéan. A plazma technolégia alapvetd
eldnyeire tamaszkodd folyamatos és
gyors fejlédés soradn a plazmavagas
egyre szélesebb alkalmazési kdrben
véalik elérhetévé.

A technolégiai attorések gyorsabb
vagast és jobb mindséget tesznek
lehetévé. Fontos, hogy a plazméaval
tobbféle fém is vaghaté, beleértve a
festett, rozsdas vagy szennyezett fé-
meket. Plazmarendszerek tébbféle

fémvastagsag vagasara is alkalmazha-
ték, a 3b mm-nél vastagabb fémektdl
az 1-2 mme-es vastagsagla anyagokig.
A plazma tovabbi elénye, hogy hasz-
nélatédhoz csak elektromos aramra és
suritett levegdre van sziikség. Nem kell

1. ébra. Plazmavagdval t6bb egymasra helyezett

lap is vaghaté egyszerre

3. dbra. Plazmavagdval mindkét lapot kivalé mindségben at lehet
vagni. Langvagdval ez nem lehetséges
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palackozott gazt vasarolni, sét, megta-
karithatdk a palackok bérlésével, atvé-
telével és visszavaltdsaval kapcsolatos
koltségek is. Ilyen és egyéb elényoknek
koszénhetben a plazma technoldgia
méterenkénti vagasi koltsége konkrét
alkalmazasokban jelentésen alacso-
nyabb lehet, mint a l&ngvagésé.

Habér a plazmavagas nem véalthatja fel
teljes mértékben a langvagast bizonyos
alkalmazasokban, igy példaul az acél
melegitése és hajlitasa terén, a techno-
16gidk 6sszevetésébdl kideriil, hogy a
plazmavagas szamos feladat esetében
kivald alternativa.

Vagasi sebesség

Napjainkban a vagéasra keriilé fémek
90%-ban nem vastagabbak 25 mm-
nél, marpedig ebben a tartomanyban
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2. abra. Langvagoéval nem lehet

4. dbra. Egyenes vagas plazmaval, 25 mm-es fémen

a plazma jelentés elényt nyujt a sebes-
ség terén. A varhatd vagasi sebesség
legalabb kétszer akkora, mint a langvéa-
gés esetében. Sét, minél vékonyabb az
anyag, a sebesség annal nagyobb lesz:
akéar 12-szerese is lehet a langvagasé-
nak. A gyorsabb sebesség nagyobb ter-
melékenységet jelent, tehat t6bb darab
vaghato kevesebb idé alatt.

Lyukasztasi sebesség

Szamos vagasi alkalmazas esetében
kulcsfontossagu a belsd lyukasztas.
Langvagas soran konnyen eléfordulhat,
hogy 30 mp-re van sziikség a 15 mm-
es acél atlyukasztésara, mivel a fémet
csaknem 1000 °C-1a kell elémelegiteni.
Plazmavégoéval mindez nem tart tovabb
két masodpercnél, ami jelentésen noveli
a produktivitast.

tébb egymésra helyezett lapot
vagni egyszerre

Fylesesees



7. dbra. Langvagas soran a fémet csaknem 1000°C-ra kell
elémelegiteni a lyukasztas megkezdése elbtt

lecstkken. A plazma esetében nem kell
aggodni, hogy a vékony, 1-6 mm-es la-
pok megvetemednek, mig a l&ngvagéas
soran ez problémét jelent. A modern
plazmapisztolyokat konnyld kezelni és
szabalyozni, hasznalatuk sordan a mun-
kadarab kivaldan lathatd. Mindezek-
nek koszénhetden jobb vagasi mindség
érhetd el.

Vagasi mindség

A sebesség mellett a mindség a masik
meghatarozd tényezé a fémvagd beren-
dezések megvalasztdsanal. Osszességé-
ben a plazma vagasi mindsége sokkal
jobb, mint a langvagésé. Plazmavagas
soran példaul kevesebb salak keletkezik,
és ezt a keveset is konnyti eltdvolitani.
Tovabbi elény, hogy a plazmavagast
gyorsabban meg lehet tanulni, és ha-
marabb lehet mindségi eredményeket
elérni vele. A modern plazmapiszto-
lyos technolégidkndl példaul a favokak
véddésapkaval vannak elldtva, amelyek
automatikusan a megfeleld magassag-
ban tartjdk a pisztolyt a lemez f0loft,
illetve elére kivagott sablonokkal hasz-
nélhaték, igy egyszeriibben kezelhetdk
és jobb vagasi mindséget biztositanak.
A nagy vagési sebesség miatt a mun-
kadarabra gyakorolt héhatas jelentdsen

Sokoldaliisag

Sok felhasznalasi teriileten fontos, hogy
kiilonféle tipust fémeket is lehessen
vagni. Mivel a plazmavagas elektromos
iven alapuld eljarés, kénnyen vaghato
vele minden elektromosan vezetd anyag,
példéaul aluminium, réz, lagyacél, rozs-
damentes acél stb. Ugyanakkor a plaz-
mavagas soran tobb egymasra helyezett
lap is vaghatd egyszerre, ami langva-
goéval nem lehetséges. Ez a hihetetlen
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8. dbra. A plazméval vald lyukasztas néveli a produktivitast, nincs
sziikség elémelegitésre
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6. dbra. A plazmavagas tiszta vagasi élt eredményez (jobbra),
Osszehasonlitva a langvagédssal

-

sokoldalGsag U lehetéségeket kinal és
noveli a produktivitést.

Biztonsag

A nagynyomasu gyulékony gazok és
a nyilt lang hasznélata nagyfokd koc-
kazatot jelent sok munkahelyen, de a
langvagéashoz ezek nélkiilozhetetlenek.
Epp a langvagéssal jaré veszélyek miatt
a felhasznalénak kéltséges biztositas-
sal kell rendelkeznie. A gazok szallitasa
soran specialis évintézkedéseket kell
tenni, ami még tovabb noveli a koltsé-
geket. A plazméval viszont ezek a veszé-
lyek és extra koltségek teljes mértékben
kikiszobolheték, mivel hasznalatédhoz
nincs szilkkség nyilt langra vagy gyulé-
kony gézra. A plazma altal 1étrehozott hé
sokkal koncentraltabb, ami csokkenti a
fémek felhevitésével kapcsolatos veszé-
lyeket a vagas soran. Plazmavagas soran

XX. évfolyam 2009/2
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L e e .

nem 1itka, hogy a héhatésévezet csupan
2 mm széles, szemben a langvagaskor
jellemzd 12 mm-es zénéval (18 mm vas-
tag lagyacél vagésakor).

Vagasi koltségek

A fenti jellemz6k kozvetleniil befolyasol-
jék az egyik &tfogd elényt — a koltséget.
A gyorsabb vagasi sebesség, a jobb va-
gasi minéség, a nagyobb produktivitas,
a sokoldallisag és a kevesebb utémun-
kalat mar eleve alacsonyabb koltsége-
ket jelent, de ez még nem minden. A
plazmaéval t8bb munkat lehet végezni,
Igy a véllalkozasok nyereségesebbek le-
hetnek. Jelent@sen csdkkennek a koltsé-
gek és a potencidlis veszteségek, mivel
a cégeknek nem kell annyi biztonsagi
eléirdst betartaniuk és nem kell annyit
aggddniuk a kezelSk sérillései miatt.

A plazmavagoék Gj generacidja
tovabbi elényéket nytijt

A fent emlitettek az alapvetd elényok,
amelyek a plazmat vonzd alternativava
teszik. A plazma technolégia tovabbra
is folyamatosan fejlédik, hogy a kolt-
ségek még alacsonyabbak, a mindség
meég jobb, a kezelhetdség pedig még
egyszeribb legyen. A fejlédés fontos
tényez6 a technoldgia megvélasztésa-
kor, mivel az elmult néhdny évben is
oridsi elérelépések torténtek. Az iparag-
ban az innovécié egyik kulcsfiguréja a
Hypertherm véllalat.

A cég mar tobb mint 40 éve dolgozik
egyre kompaktabb, hatékonyabb és , oko-
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9. dbra. Plazméval val6 lyukasztds ere

dménye.

| sabb” aramforrésok kifejlesztésén. Kimon-
dottan a plazmavagashoz kotédé techno-
légidival a Hypertherm olyan termékeket
kinal, melyek jobban megfelelnek a vég-
felhasznaldk egyedi igényeinek.

Egyszer( hasznalat

A plazmarendszerek gyartéi régéta
arra térekednek, hogy csokkentsék a
| plazmavagd berendezések kezelSinek
képzéséher sziikséges idét. A mecha-
nikus alkalmazasokban a plazmarend-
szereket altaldban integrdlni lehet a
meglévd 1dngvagd rendszerekbe. Igy
a plazmavagé viszonylag egyszertien
| beillesztheté a meglévé langvags rend-
szetbe, feltéve, hogy a berendezés képes
meghirkdzni a megndvekedett vagasi se-
‘ bességgel. Manualis alkalmazasokban
a plazmat kénnyd beéllitani, gyakran
gaznyomas-szabalyozéval és egyszert
aramszabélyozdval egyiitt, ami bizto-
sitja, hogy az adott munka sordn csak
a szlkséges mennyiségy dramot hasz-
naljak fel.

Egyszerabb javitas

| A régi monddés, mely szerint a kevesebb
tobb, mindenképpen igaz a plazma
technolégia legtjabb generacidjara. Az
| aramforras alig feleannyi alkatrészbél
all, mint a kordbbi generacidékhoz tarto-
z6 rendszerek. A kevesebb alkatrész azt
‘ jelenti, hogy a megbizhatésig jelentésen
Javult, és nagyobb teljesitmény érhetd
el ugyanakkora vagy akér alacsonyabb
| kezd¢ befektetéssel. Az tjabb rendsze-
rek egyes funkcidi csokkentik a javitas-
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10. dbra. Langvégdval vald lyukasztas eredménye.

ra és karbantartésra forditandé idét és
koltséget: ilyenek példéul a kénnyen
hozzéférhetd alkatrészek, vagy a rend-
szer inditasakor, illetve futdsa kézben
végrehajtott automatikus ondiagnoszti-
kai programok. Mindez biztositja, hogy a
rendszer magas szinten mikodjon, csok-
kentve a kéltségeket, névelve a produk-
tivitdst és a minéséget.

Alacsonyabb koltség
és konnyebb hordozhatésag

A plazma technolégidval a rendszerek
stilya lecsdkkent, mikozben teljesitmé-
nytk jelentésen megnétt. Napjainkban
az egyfazisi plazmarendszerek stlya
alig 9 kg, mikézben 12 mm vastagsagot
kénnyedén atvagnak. Ezek a rendsze-
rek a plazmavagést minden eddiginél
szélesebb korben teszik elérhetévé, mi-
vel nagyfokll mobilitést biztositanak. A
fentiek alapjan a plazma technolégia al-
kalmazasat mindenkinek fontoléra kell
vennie, aki fémvagéassal foglalkozik.

Valédi eredmények

Az Elmhults Konstruktion AB az egyik
olyan véllalat, amely a kdzelmultban
allt at a langvagasi technolégiarél egy
automatizalt plazmavéagé rendszerre. A
svédorszégi Almhultban talalhatd cég
az acél széllitékonténerek egyik legna-
gyobb gyartdja. A tulajdonosok és az
alkalmazottak egyardnt oriilnek a szé-
mos elénynek és a gyartasi hatékonysag
novekedésének, ami a Hypertherm 4j,
integralt plazmarendszerének készon-

bylesgseres
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Az egyszerlibb iizemeltetés, a nagyobb
megbizhatoség, a jobb vagasi technolégia
és a kisebb, takarékos rendszerek jelentik
a {6 érveket, amelyek miatt sok végfelhasz-
nalé a plazmara vald atallas mellett dont.

,Az 1) Hypertherm rendszer integra-
lasa eldtt normal langvagd pisztolyokat
haszn4ltunk” — mondja Gosta Karlsson,
az Elmhults Konstruktion AB tulajdono-
sa. ,Bar a langvagas bevett modja a fém-
vagasnak, mi mégis ugy taldltuk, hogy a
plazma elényei jelentik az idealis megol-
dést a mi igényeinkre.”

Vezetd fémkonténer-gyartoként a cég
tobb mint 8 millié tonna acélt hasznél
fel évente. Ilyen mérték( felhasznalas
mellett fontos volt, hogy a vallalat olyan
rendszerrel rendelkezzen, amely kivald
vagéasi mindséget és fokozott hatékony-
sagot biztosit. Az 1] eljaras biztonsago-
sabb is. , A nyilt lang kozelsége mindig
is problémaét jelent a langvagasi rend-
szereknél. Az 1j rendszer viszont bizto-
sitja, hogy a kezeldk ne sériilhessenek
meg” — mondja Karlsson.

A gyéartésorok termelékenysége érde-
kében a hatékonysagon is javitani kellett.
,Régebben a langvagd pisztoly hasznala-
takor tobbszor le kellett 4llitanunk és Gjra
kellett inditanunk a rendszert. Méra a ter-
melékenységlnk tobb mint 25%-kal nétt,
az allasidd pedig jelentésen cstkkent”
— teszi hozza Karlsson. Langvagéssal
15 percig tartott egy 12 mme-es fémlemez
atvagasa, most ehhez 7 perc is elég.

Kovetkeztetések

Végs6 soron minden felhasznalénak
mérlegelnie kell sajat igényeit, illetve

11. 4bra. Langvégés vékony fémen. Figyeljik meg a hdhatdsévezetet.

az egyes technoldgidk elényeit, mieldtt
kivélasztand a szamara legjobb megol-
déast. Ha nagyon vastag lagyacél vaga-
s4rél van sz, vagy gyakran kell fémet
melegiteni alakitds vagy hajlitds cél-
jabdl, akkor a langvagas valdszintleg
jobb megoldést jelent. Ha viszont fontos
a sokoldaltisédg, mert a lagyacélon ki-
vill més fémek vagasara is sziikség van,
vagy ha a vagni kivant fém nem vasta-
gabb 35 mm-nél, akkor a plazma sok
figyelemreméltd elényt kinal.

A Hypertherm bemutatasa

A Hypertherm tervezi és gyéartja a vilag
legfeijlettebb plazmavagd rendszereit,
melyeket szamos ipardgban alkalmaz-
nek, ugymint a hajéépités, gyartas és
gépjarmujavitas. A termékvonaldban
ugyanugy megtalalhatdak a kézi és gépi

plazmavagok és kopodalkatrészek, mint
a CNC mozgés- és magassagkontrollok.
A Hypertherm rendszereket azért ked-
velik, mert gyorsan, nagy pontossaggal
és megbizhatdsaggal végzik a fémva-
gést, ezzel novelve a termelékenységet
és a rentabilitast Gzleti véllalkozasok
tizezrel szamara. A véllalat hirneve a
plazmavagas innovacidjanak terén 40
évre, egészen 1968-ig nyulik vissza: ek-
kor dolgozta ki ugyanis a Hypertherm
a vizbefecskendezéses plazmavagast.
A véllalat tobb mint 1000 munkatars-
sal, valamint regionaélis egységekkel és
partnerképviseletekkel rendelkezik vi-
lagszerte.

Tovébbi informacié:

Yvette Leeflang

Tel.: +31 (0) 165 596 932

HTEurope.info@hypertherm.com

www.hypertherm.com/eu

Miskolci Egyetem — IIW Program
Nemzetkozi hegesztett szerkezet
tervezomérnok képzés

Des
Fabtization

Economy

International welded structures designer

A képzés célja olyan, korszeril ismere-
tekkel rendelkezd, a nemzetkozi normak-
nak megfelels szakemberek kiképzése,
akik alkalmasak a kordbban megszer-
| zett mérnoki tudéasuk és a képzés soran
i elsajatitott ismeretek birtokaban az 4j
tudomanyos eredmeények befogaddsa-
'ra, alkalmazasara, a korszeri hegesz-
tett szerkezetek tervezésére a gyartasi, a
mindségbiztositasi és a gazdasadgossagi
szempontok figyelembevétele mellett. A
képzés megfelel a Nemzetkozi Hegesz-
| tési Intézet (International Institute of
Welding, ITW, 58 orszég tagja a vildgon)
ajanlasanak.
A képzés 7 modulbdl 4ll: 1. modul:
Hegesztési technolégidk, 2. modul:

Anyagok fesziiltségei, 3. modul: He-
gesztett szerkezetek tervezése, 4. modul:
Hegesztett kotések tervezese, 5. modul:
Hegesztett lemezszerkezetek tervezése,
6. modul: Hegesztett szerkezetek opti-
malasa, 7. modul: Gyartas, koltségek,
mindség és ellendrzés.

A képzés sikeres vizsga esetén Nemzet-
kézi Hegesztett Tervezdmémok Diploméval
zérul, amit a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgélati Egyesiilés mint Nem-
zeti Meghatalmazott Testiilet ad ki.

A képzés idStartama 182 6ra, mely 2009
oktébere és 2010 aprilisa kozott valdsul
meg.

Helyszine: Miskolci Egyetem, Felndtt-
képzési Regionalis Kézpont

bl esespres
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Ideje: Altaldban minden masodik héten
péntek és szombat. ‘
Kéltsége: 320 eFt, mely cégeknél a szak- |
képzési alap 33%-bdl finanszirozhatd. |
Minimalis csoportlétszam: 15 £6.
Jelentkezési hatarids:

2009. szeptember 30.

Kapcsolat (név, telefon, fax, e-mail)
Szakmai kérdésekben: Dr. Jarmai Ka-
roly, egyetemi tanar, +46-565111, -+46- |
563399, altjar@uni-miskolc.hu
Adminisztrativ kérdésekben:

Oldhné Lajtos Julianna, programvezets,
06 30 905 8113,

+46-565493, tklajtos@uni-miskolc.hu

Honlapok:
http://www.alt.uni-miskolc.hu/iwsd/
http://www .felnottkepzes uni-miskolc.
hu/ |
hitp://www.iiw-iis.org/
http://www.mhte. hu/oh_iiw.html
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. Az IAES’ETneg?yithta fémszerkezetekre
vonatkozo on-line archivumat

A svéjci székhelyd International
Association for Bridge and Structural
Engineering (IABSE), Zurich/Svajc
(Hid és Fémszerkezeti Egyestilés) ala-
pitdsanak 80. évforduléja alkalmébél
1929-t8]1 kezdddben és 1999-cel be-
zarélag on-line elérhetéséggel sza-
' badon hozzéférhetévé tette az IABSE
kildénbozé publikdcidit.

Az egész vildgon megjelent, szerkezet
| gyartésra vonatkozo torténeti jelentSségl
dokumentumokbdél az archivum mintegy
80.000 oldalt 8riz, és ezeket az egyetemi
hallgatdk, a kutatdk, a szakemberek és a
kiz8nség koltségtérités nélkiil, szabadon
tanulmanyozhatja.

Az IABSE archivuma a www.iabse.
org/association/80yearsIABSE/index.
php-n elérhetd, és a kovetkezd téma-
korok: minden szerkezettipus (hidak,
magas épliletek, sport stadionok, tor-
nyok, stb.), mindenféle alapanyag ti-

Most van itt a legjobb ideje, hogy a

végési technolégidt modernizaljik?

Nincs mas médja. Kemény id8k jarnak és
a pénz is szlikds. Ennek egyik eredmé-
nye, hogy sok tulajdonos igen alaposan
meggondolja, hogy pénzt adjon ki. So-
kan arra a megallapitdsra jutottak, hogy
nem most van az 0j gép vasarldsanak
az ideje. Azonban, a valésagban, mégis
J6 oka van az 1ij gép beruhézasnak még
azon tul is, hogy nem csak a régebbi ti-
pust, az elhasznalédottat valtjdk vele fel.

s TObbszoros ivgyiijtasra’” képes

pus (pl. beton, acél, kompozit, tiveg, fa,
muanyag stb.) és a megvaldsitési folya-
mat minden fazisa (pl. tervezés, kivite-
lezés, mikodtetés, monitorozas, karban-
tartas, rehabilitacié és megsemmisités).
széleskord tanulményozésa lehetséges.

Az archivum anyagdnak legnagyobb
részét az IABSE konferenciak angol, né-
met és francia nyelvli dokumentumai,
jelentései teszik ki. Az archivumban az
IABSE egyéb kiadvanysorozatai és peri-
odikéi is megtalalhatdk.

Abonyolult béngészé program biztosit-
ja, hogy kulcsszakkal a cikkek teljes szo-
vegének adatbéziséban lehet keresni.

Ezzel az 1 lehetdséggel a fejlédés,
a valtozasok irdnt érdeklédék részére
szamos torténeti jelentdségll alapvetd
dokumentum ujra , feltdmadhat” és visz-
szakeriilhet a napi gyakorlatba.

Ehhez az archivumhoz térténé szabad
hozzaférést az archivum megalapitéi és

J6 példa erre az amikor az oxi-acetilén
langvagasrél attérnek a plazmavagas-
ra. Valé igaz, hogy a plazma rendszer
uzemeltetési koltsége nagyobb, mint az
oxl-acetilén eljardsé. Ezzel szemben a
plazma rendszerekkel elérhetd vagasi se-
besség néhanyszor nagyobb, mint amit
az oxi-acetlién langvéagéssal el lehet
émi. A plazma rendszer alkalmazésakor
elmarad a gézpalackokra juté kéltség, pl.
a bérleti dij. Ezen kiviil a vagasi feliilet
mindsége is jobb lesz, amivel az utblagos

és sugarzasmentes volfram - elektrodsk

A napjainkban hasznélt legtobb volfram
elektréda még radioaktiv és rakkeltd to-
riumot és tériumoxidot tartalmaz.

Az Egyesilt Kirdlysdgban miiksdd
Huntingdon Fusion cég tériummentes
elektrodékat fejlesztett ki és kindl.

A ,t0bbszoros fvgyujtasra’ képes
elektréda ivgytjtd képessége tizszerese
a hagyoméanyosnak, és ezért a hegeszté
a muveletet megszakitis nélkil, hosz-
szabb ideig végezheti, mert nem sziik-
séges az elektrddat cserélni, vagy he-
gyét koszorilni.

Az 0 tipusu elektrédénak ez a tulaj-
donséga kiilénoésen hasznos valameny-
nyi automatikus hegesztési eljaras
alkalmazésa esetében, kiiléndsen az
olyan esetekben, amikor az ivet tdbb-
szor kell kioltani és Gjra gytjtani.

XX. éviolyam 2009/2

Ezt kiegésziti még a folyamatos he-
gesztést végzdk tapasztalata, az iv to-
véabb fennmarad, ha az 4j , t6bbszros v-
gyujtasra képes” elektrédat hasznaljak.

A volfram elektrédék teljes mérték-
ben nyomon kévethetéek egészen az
eredeti adagazonositasig. Igy a fel- |
hasznaldk biztosak lehetnek a termék
mindségének, megbizhatésaganak fo-
lyamatos azonosséga feldl.

Az elektrédékat tiz darabos csomago- |
lasban és 4 — 10 mm mérettartoméany-
ban forgalmazzék.

(A gyarté: Huntingdon Fusion
Techniques Limited, Stukeley Meadow,
Burry Port, Carmarthenshire SA 16 OBU/
UK; www.huntingdonfusion.com)

(forrés: Welding and Cutting 8 (2009) No.2.) |
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Uttoréi arra az elvre épitették, hogy a
tudés és az ismeretek cseréiét a hatarok
nem véalaszthatjak el.

Az TABSE publikéaciék digitalizasat
tamogatta az IABSE Alapitvény, a meg-
valdsitdsban kézremiikodott az ETH/
Zurich és a Swiss Electronic Academic
Library Service (SEALS).

Az IABSE-nek 100 orszdgban 4000
tagja van. Az 1929-ben alapitott egye-
stilés tevékenysége ,kulttirmérnoki,
épitémérndki terilleten” végzett terve-
zés, kivitel, karbantartds és javitds vala-
mennyi témakorének atfogd figyelemmel
kisérése. Ennek a kiildetésnek a bet6lté- |
séhez az IABSE konferencidkat szervesz,
és negyedéves gyakorisaggal folydira-
tot jelentet meg , Structural Engineering
International” cimmel. Ezeken kiviil
kdnyveket és jelentéseket publikal.

Az egyesllésnek tébb muiszaki bi-
zottsdga van, tovabbd kitiintetésekkel
ismeri el az épitémérndski szakteriileten
elért kivald teljesitményeket.

(forrds: Az IABSE sajtékézleménye alapjdn:

Welding and Cutting 8 (2009) No.2. p.64.)

Befektetés a vallalkozasba

muveletek, az utdnmunkélas jelentésen
csOkken és mindez hozzdadodik a lénye-
ges miuveleti idémegtakaritashoz. Az pe-
dig ismert minden {izlet esetében, hogy
az idé pénz.

Amikor 1j technolégidba t6rténd beru-
hézas felél gondolkodunk akkor szdmos
tényezdt kell szamba venniink.

Uj berendezés néveli a termelékenysé-
get és/vagy csékkenti a kéltségeket?
A nagyobb vagési sebesség és a keve-
sebb mésodlagos mtiveletek kovetkez-
tében adédé nagyobb termelékenység
a pénzforgalmat is befolyésolja. Amikor
a véallalkozé alkalmazottai teljesitménye
nagyobb lesz, akkor sajat t6kéjébél ke-
vesebbet kot le a muiivelet alatti tarolés
és a tobb kész termékek utdn nyujthat
be szamlét. A j6 minéségl termékek
gyors korforgasa megelégedett vevéket
és tjabb lzletet eredményez. Napjaink-
ban a kézi plazma rendszerek stritett
levegét hasznalnak és a védghato anyag-
vastagsag 38 mm, de ez a berendezés
modelljétdl/tipusatdl fiigg. Ha stritett
levegét haszndlnak hordozé plazmagaz-
ként az is kéltség — nincs ingyen, de a
koltség lényegesen kisebb, mint a pa-
lack és gaz visszatérd kéltségei az oxi-
acetilén ldngvagas esetében.

A termelékenységgel elérhetd ered-
meény kilondsen gyorsan megtériil, mert
a munkabérek tipikusan a legnagyob-
bak, barmely feldolgozé, vagy berende-

bleseseres
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zést gyarto vallalkozd esetében. Minden
egyes vagashoz, amit oxi-acetilén lang-
véagassal végeznek az acélt a gyulladési
héomérsékletéig el kell melegiteni.

A plazmavagashoz elémelegités nem
szlikséges, és igy 16gtdn a munka meg-
kezdésekor idémegtakaritas érhetd el.
Az acél anyagvastagsaga figgvényé-
ben, a plazma rendszerek vagasi se-
bessége nagyobb, mint ami oxi-acetilén
langvagassal elérhetd. Példaul, az oxi-
acetilén langvagéassal 12 mm acél vas-
tag lemezen kb. 500 mm/min vagasi
sebesség érhetd el. A Hypertherm Inc
USA-beli (New Hampshire, Hanover)
cég Powermax1250® berendezése 12
mm vastag acéllemezt 1500 mm/min
sebesseéggel vag. Ez haromszorosa an-
nak, mint amit az oxi-acetilén vagassal
el lehet érni. Ehhez még hozzaadddik a
salak eltavolitasi, vagy koszorulési idé
is, amelyet a héhatasovezeten kell vé-
gezni az oxi-acetilén langvagas utan.
Ha tehat ezeket is beszamitjuk, akkor
a plazma technolégia elénye még na-
gyobb.

Mt. Clemens Crane — egy USA-ban
mukodd gyartd nem is olyan régen fel-
ismerte, hogy az oxi-acetilén langvagas
felvaltasa plazma eljarassal jelentés ter-
melékenyég novekedést és kisebb kolt-
ségeket eredményez. Az Mt. Clemens
Crane daru gyartd részlegénél beruha-
zott egy Hypertherm's Powermax1000 ti-
pusu plazmavagd gépet és ezzel kivaltot-
ta az oxi-acetilén langvagast. A plazma
berendezést az tizem kdzepén helyezték
el, a berendezést kerekkel és 15 m hosz-
szl hataskorzet novelbre szerelt vago-
fejjel rendelték meg, igy ezzel virtuali-
san az Uizemben barhova el tudnak érni.
Scott Swanson miihelyfénok, azt emliti,
hogy ez jb pénzligyi dontés volt, mert:
“egy daruhoz 16 db vagéas szikséges és
ezek minden esetben kb. 2 vagy 2,56 m
hossztusaguak. Ha figyelembe vesszik
az oxi-acetilén langvagéas és a masodla-
gos (kiegészitd) miiveletek bedllitdsat a
plazma rendszerrel 0sszehasonlitva va-
gasonként 10 min takarithaté meg. Ez
pedig egy darura szamitva 3 éra. Ha egy
ora koltsége 90 $ (70Eu) akkor ez nagyon
gyorsan kifizeti magat.

Versenyképesebb lehet, ha tij piacok-
ra tor be?

A plazmat barmely villamos Aramot
vezetd fém esetében lehet hasznéalni,
beleértve az otvozetlen acélt, a rozsda-
mentes acélt, az aluminiumot és a rezet,
mig az oxi-acetilén langvagas az o6tvo-
zetlen acélra korlatozddik. Ha elutasitja
azt a munkat, amely eltér az 6tvozetlen
acél darabolasatdl, vagy ilyen munkéa-
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ra nem kot szerzddést, akkor a plazma
segitségével képességeit megnovelheti
vagy megtakarithatja a munka kihelye-
zése koltségét.

Plazmaéaval kotegelt fémet novelt ter-
melékenységgel lehet darabolni, és a
hoéhatasovezet is keskenyebb lesz ki-
16ndsen vékony anyagok esetében. Ez
a fémfeldolgozasnal idedlis alkalmazast
tesz lehetévé, a keskenyebb héhatas
ovezet igen lényeges tényezd fémszer-
kezetek gyéartdsa esetében is.

Lehetdség adddik-e mas munkéakat
elvéllalni és mas piacokra bejutni, ha
képes mas fémeket darabolni, vagy jobb
mindséget elérni?

Névelheti-e vevdi, megrendelbi
lojalitasat, ha szolgéaltatasa jobb lesz,
vagy ha minéségi terméket gyart?
Mt. Clemens Crane esetében a mindség
igen jelentds tényezd, ami a vasarlasi
szandékot befolyasolja. ,Mi ezt legin-
kabb a minbség javitdsa végett vettilk
meg, ruhaztuk be. Mi ,mindségi” tizem
vagyunk és a Powermax 1000 segit
minket abban, hogy jobb mindségu le-
gyen a termékink, a daru.” — mondja
Swanson.

Nyomott gazdasagi viszonyok kozott a
vevék éppen ugy gondolkodnak a véasar-
lasrdl, mint 6n. Most még inkabb, mint
barmikor maskor, és még inkabb keresik
azt a gyartd/szallité céget, amelyik ké-
pes ilyen kériilmények kozott is a legjobb
kombinéciét kinalni mind a mindség,
a beszerzési 4r, a széllitdsi hatarids és
kiszolgalas tekintetében. Ha megfelel
eszkOz segit abban, hogy a szallitasi
hatéridét be tudja tartani, hogy a termé-
ke mindsége magasabb szinvonald le-
gyen, vagy segit abban, hogy kilonbdzé
jellegli munkakat elvéllalhasson, akkor
a konkurenstél el fog kiilléniilni és vevdit
lojalisabbé tudja valtoztatni.

A vagé berendezése mennyire sok
oldalu?
Hogyan tud egy eszkdzzel jobban boldo-
gulni, ami tobbfajta munkéara, miveletre
képes? A plazmaéaval kénnyen lehet ko-
tegelt, rozsdas, festékes feliiletl fémet,
fémracsot darabolni. Ezen kiviil még
vaghatd barmely villamos aramot vezetd
fém. A plazma rendszerek hasznalhatdk
horonykészitéshez, pl. hegesztési varra-
tok kimunkéalasahoz, vagy 0j varratok
elOkészitéséhez. Plazméval t6bbé nincs
sziilkség mas szerszamra egy muvelet
elvégzéséhez, — szerszamot nem kell val-
tani — ezzel elkezdhetd és befejezhetd a
feladat.

Sok plazma-rendszer hasznalhat kézi
vezetésld munkafejet, vagy mechanikus
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vezetést, pl. vagd asztalon végzett mun-
kéaknal. A Hypertherm Powermax4b ti-
pusu berendezése példaul rendelkezik
gyors kioldd gombbal is, ezért a munka-
fej néhany maéasodperc alatt cserélhetd.
A gép tomege 18,5 kg, igy az Gizemben
mozgathatd és/vagy alkalmazhatoé sza-
badtéri munkédknadl is, ahol aggregator
muikodteti. Igy lesz sokoldalt az eszkoz
felhasznalhatdsaga.

Az alkalmas berendezés segit meg-
tartani a j6 munkatdarsakat és cs6k-
kenti a betanulasi kéltségeket?

A jé munkatédrsakat akar koélcsonozni,
akar megtartani az egyike a legnagyobb
kihivasoknak. Egy munkatéarsat helyet-
tesiteni vagy kiképezni éves szinten
dupla koltség lehet. A plazma vagassal
a horony-gytkfaragés biztonsagosabb
és tisztabb, mint a konkurens techno-
l6giak, pl. az oxi-acetilén langvagés,
vagy a szén-elekirddas gyokfaragés. A
valéban j6, megbizhaté munkatarsak
értékelik azt a technolégiat, amelyik
konnyebbé teszi munkajukat, és ezért
htiek maradnak az olyan céghez, ahol
Uj technoldgidkat vezetnek be, éppen
biztonsdguk és a termelékenység no-
vekedés miatt.

Amikor az Mt. Clemensnél attértek
a plazma haszndlatara a berendezés
egyszerl hasznalhatésdga nem vart po-
zitlv eredmény volt — mondja Swanson,
és hozzé teszi még: ,Néhany munkatar-
sat betanitottam a Powermax 1000 hasz-
nalatéra, olyanokat, akik kordbban nem
tudtak dolgozni oxi-acetilén langvagas-
sal. Ez pedig nagyon kézre esé munka
igy. En igen jél tudok vagni oxi-acetilén
langvéagéssal, csak azért mert 30 éve csi-
nalom. A plazma egyszerd és kénnyebb.
Ha egyszer be van allitva csak el kell
indftani és kész. Az Uj munkatarsak nem
véagtak még, de nagyon gyorsan betanul-
tak.” Ez nem csak koltségmegtakaritas,
hanem a révid betanulasi id6 is pénz-
megtakaritas.

A boom idején tobbnyire nincs idé az
0j technoldgia betanitésara, vagy a fo-
lyamatok javitasara, fejlesztésére. Azok
a cégek, amelyek sokat gondolkoznak
azon, hogy kihasznaljak-e a kevésbé zsu-
folt idészakokat 11j technoldgiak beveze-
tésére konnyen héatrdnyba kertlhetnek,
amikor az tizlet beindul.

Ha javul a termelékenység és a
mindéség, csokkenek a miikodési koltsé-
gek és megdrizhetd a piacon a verseny-
képesséqg, ez is j6 indok plazma rendszer
telepitésére. Ha j6 mindségl a megmun-
kélé berendezés, amit a beruhazashoz
vélasztanak, akkor az éveken at j6 telje-
sitményt nyujt.

XX. éviolyam 2009/2
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A nyomas, hogy cstkkenjenek a kiadé-
sok odavezetnek, hogy erds lesz a csébi-
tas arra, hogy a piacon levé legolcsdbb
berendezést vésaroljgk meg. Az ilyen
alacsony &rd berendezés eredményez-
heti, hogy a termék megmunkalasa nem
lesz kielégits, a fontos jellemzék nem
megfeleléek, és nem képes az elvardsok-
nak megfeleld teljesitményt nydjtani.

A nagy kapacitdsu cégek menedzserei
~ legyenek azok nagy vagy kis véllal-
kozasok — tudjék, hogy technolégidba
beruhézni, befektetni azért sziikséges,
hogy javuljon a minéség és névekedjék a
teljesitmény. A nyomott gazdaség meg-
kovetelheti az ilyen beruhdzasok meg-
szigoritdsat, de bolcs dontést hoznak
azok a cégek, amelyek a fellendiilésre
felkészilnek.

Megjegyzés: A beruhdzés egyéb
indokai

Amikor egy régebbi technoldgiarél
Ujabbra térnek 4t, pl. oxi-acetilén l4ng-
vagésrol egy Gjabbra indokolt Gj tech-
nolégidba beruhdzni, azonban van olyan
eset, amikor értelmes a feltjitas is.

Ha egy 1Uj plazma-rendszer felvaltja
a régit, pl. olyan technoldgiai fejlesztés
térténik, amikor hosszabb élettartami
elektréda hasznéalhatd, javul az energia-
felhasznalas jellemzdje, és egyre kony-
nyebb és egyszertibb lesz az alkalmazas.
Mind ezek pedig kisebb muikodési kalt-
ségeket is jelentenek.

Amikor a Hypertherm felvaltotta a
korébbi népszerd tipusat, a Powermax
600-at, az 1j Powemax 45-te és szaba-
dalmaztatia a “kipos atfolyasti égéfe;
technolégiat™ (Conical Flow), a vagott
felulet mindsége jelentésen javult. Az
eredmény jobb mindségl vagott feli-
let révidebb id6 alatti elé4llitdsa lett és
kevesebb tjramunkalas, javitas. Igy a
Hypertherm vevdi kére nagyobb teljesit-
ményt érhetett el.

Az Ujabb plazma rendszerek elényei
mas technoldgiai valtozdsokbdl is
szarmazhatnak. A véddgazas égéfejek
lehetévé teszik kdzvetleniil a munkada-
rab feliletén a vonszolt vagdst, és az
»~Auto-Fesziiltség” pedig lehetévé teszi,
hogy a munkafesziiltség valtoztatast
anelkill, hogy tjra kellene huzalozni —

Bagyinszky Gyula - Bitay Eniké

Bevezetés az

anyagtechnologiak informatikajaba

BEVEAEIES A/
AMNYAGTECHNOLOGIAK
INFORMATIEA IABA

mat

ismertek és ha
tekben hagyo
szamos problem
oldani. A szamits
U lehetos
eredmenyes

natikal modszerek méar régen

tak, de egyes
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Hidnypotld mi A Mdiszaki Tudomé-
nyos Fuzetek sorozatban kozre adott és
az ERDELYI MUZEUM-EGYESULET
(Kolozsvar - 2007) altal kiadott kényv
(BETO: 620.1; ETO 681.3.004 14: valamint
ISBN 973-8231-65-5:és ISBN 978-973-

n egesziti ki a
hasonlo és a kozel azonos matematikai
apparatust alkalmazo irodalmat

A konyv jél igazodik a szakteruleten
jelentkez¢ altalanos trendhez, amely
egyre nagyobb mértékben alkalmaz-
za a kulonbozd matematikai eljara-
sokat es informacio technoldgial esz-
kozoket, mind az oktatasban, mind a
gyakorlatban. Elég 1tt hivatkozni az
evek ota a Gracl Miiszaki Egyetemen

ndezett nemzetkczl hegesztes

atematika osszevont targykoru
rendezvénysorozatra (lasd pl. a ren-
dezvénynaptart)

Az mformacié technolégia, a szimula-
€10, a modellalkotas es a numerikus mod-
5% stb. egyre nagyobb a segitseget

ak mind a korabbi ismeretek (yra-
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ez csak két példa. Az ilyen fejlesztések
a berendezést még inkdbb hibatirévé
valtoztatjdk, és az 0j felhasznalok kony-
nyebben is kezelik. A kontakt-start tech-
nolégia kikliszobéli a nagy frekvenciés
interferenciat a kozeli villamos beren-
dezésekkel.

Ezeken kiviil, ha 4ttérnek az inverter
aramforrasokra épiild technolégia al-
kalmazaséra, egyik eredmény a plazma
berendezesek suly-; és méretcsdkkené-
se. Igy ezek még inkabb hordozhatékka
vélnak és veliik a munkahelyek jobban
megkozelithetéek. Ha tehat egy plazma
rendszer kb. egy évtizede még korszerd
volt ez, most bizonyéra arra kell, hogy
0sztonodzzon, hogy Uj berendezésbe fek-
tessenek be.

Tovébbi informéacé nyerhetd:
Yvette Leeflang

T: +31 (0) 165 596 932
HTEurope.info@hypertherm.com
www.hypertherm.com/eu

Paula Flanders
Hypertherm. Inc.

hasznositasaban, mind az egyre inkabb
novekvo elvarasok kielegitesehez

A Budapesti Muszaki Féiskolatol
beszerezhets konyv 213 oldalon tekinti
at az egyre inkabb szélesedd témakort,
a kovetkezdk szennt

anyagtechnolégiak szamitogéppel
segitett tervezesenek sajatossagai,
anyagtulajdonsagok es technologial
folyamatok modellezése,

— anyagok es technoldgiaik jellemzésé-
re alkalmazhaté numerikus modsze-

a b7eIkt)LF’U anyagok valasztéka és
tervezes: jellemzdi,
' anyagkivalasztas elvel,
— anyagkivalasztas gyakorlata.

Az e let s a gyakorlati 1smere-
teket s csesen otvozd konyv hasz-
nos segitséget ad, mind az egyetemi és
Giskolal hallgatosagnak. mind a gyakor-
lati életben dolgozd hegesztd szakmérmo-
koknek, technologusoknak ahhoz hogy
megismerniék azokat a lehetdségeket,
amelyek mélyebb elsajatitasa utan ma-
guk 15 képesek Korszer(i hegesztett ter-
meket tervezni, gyarta felhasznaln
Bzért ajanlott, hogy az érntetiek a konyv

tartalmat elsajatitsak.
ESZTES
}dg NIKA
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Id6épont Hely Megnevezés Felvilagositas
. 62. Annual Assembly of the International o

2009.07. 12-18. Singapore Institute of Welding www . iiw-iis.org
2009.07. 14-16 Singapore ASIA WELDING SHOW 2009
2009.07. 24-27 New Delhi 3rd India Machine Tools Show
2009.07.24-26 Fort MVS;SA‘Flonda Int. conference WELDS 2009
2009.08. 26-29 Curitiba/Brasil 5th Mercosul's Tools and Machines Fair
2009.09.06-10 Nice/Franciao. EUROCOR 2009

WWW.euroCorr.org.

2009.09.10-11.

Hajduszoboszld

MHtE- Orszagos Hegesztd Tanacskozas

2009.09.14-19.

Schweissen und Schneiden

Essen o Essen/Németorszag
Vilagvasar
2009.09.15-17 Norbeck Castle Hotel Anyagvizsgalati kiallitas Www.wtc2009.jp
— Nagy-britannia

9 th International Seminar ,Numerical

2009.09.29.-30. Graz/Austria Analysis of Weldability” www.iws.tugraz.at
2009.09. 29-10.01. Kielce/Poland ALUMINIUM & NONFERMET
2009.10.05-10 Milano EMO MILANO 2009
] International Conference , pipeline . X
10.12-15. . line2009.
2009.10.12-15 Ostend/Belgium Technology 2009 www . pipeline2009.com

2009.10.14-16.

Magas-Tatra. Stara

Elsé ITW Regionalis nemezetkdzi kongresz-

; sk
Lesna/Szlovakia szus Kozép és kelet-Eurdpéban www.vuz skigenaiesst
2009.10.14-17 Tokyo MF - Tokyo 2009
2008. 10. 20-22. Stutgart/Németo. g folya.nllaj:o,k alatii tiszeieg www parts2clean.com
kiallitas
2009.10. 30-11.02. Moscow EXPOSVARKA Moscow 2009
2009.11.03-07. Shanghai Metal Working CNC Machine T'ool Show
. . Nagysebességli 1angszéras

2009.11.5-6. Erding/Németo. 8 Kollokvium www .hvof.gts-ev.de

2009.11.03-05. StutgartyNémeto. [pelfeliietbegonas www.paintexpo.de
vasar, kiallitas
200911 04-05 Teme’svgr/ Hegesztett szerkg;etek 1ntegr}tasa 7.-nem- Www isim 10/iscs09
Roménia | zetkdzi konferencia
) 2009 FABTEC International & the AWS
2009.11.15-18 Chicago PiLliing Sholt
! First International Electron Beam Welding

2009.11.17-18 Chicago Conference (IEBW)
2009.11.19-22 Bangkok METALEX 2009
2009.11. 25-28 Tokyo 2009 Int'l Robot Exhibition

2009. Nov. IWREC Iran IIW - International Congress

2009.12.02-05

Frankfurt am Main

BLECHEXPO
Lemezfeldolgozasi kidllitas

info@Dblechexpo-messe.de

Jakarta Machine Tool Indonnesia 2009
2010. 01. Izreal IIW International Conference
WIT .
2010. 02.25-26 Thailand ITW - International Congress
2010. Marc. CETI.ME IIW - International Congress
Tunisia

2010. 07.10-18

National Committee
of Ukraine on -
Welding
Kiev - Ukraine

63rd Annual Assembly
IIW - International Conference

2011.07.17-23

The Indian Institute
of Welding
Chennai - India

64th Annual Assembly
IIW - International Conference

65th Annual Assembly
2g12.07.16721 AR ITW - International Conference
2013.09 12-17 DV3 66th Annual Assembly

Essen — Németo.

IIW - International Conference




G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYRRORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENUL
A NUNKADARAB TONEGETOL.
AR FOLYANATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN R HOFOKELTERES A TELJES FUTES!
TARTONANYBAN KISEBB MINT 1%.

FOLYAMATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIR

TOBB EVTIZEDES SZAKNAI NULTTAL PARODSITVA = UELDOTHERN®®

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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




A MAGYAR HEGESZT}:]STECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 34 hegesztéssel
kapcesolatos
gyarto, szereld
kis-, kozép- és nagyvallalat

Albatross PLASTUNION Zrt.

JAUTOMED"” Autogéntechnikai Kft.

Alstom Hungéria Zrt.

BIS Hungary Kift.

Bombardier Transportation MAV
Hungary Kit.

DAK Acélszerkezeti Kit.

DKG-EAST Zrt.

FOLDFEM Kft.

Ganz Transelektro Villamossagi Zrt.

GANZ Hid-, Daru-
és Acélszerkezetgyartd Zrt.
GYEGEP Kft.
Interweld-Nagykéros Kit.
INVESTMONT Kit.
ITC-AMT Kft.
KESZ Kft.
Kéolajvezetéképits Zrt.
KOPIS és TARSA Kft.
Koézép-eurépai Gazterminal Nyrt.
KRAUSE Ipari, Szolgaltaté és
Kereskedelmi Kft.
MATRAFUTOBER
Acélszerkezet Gyartd Kft.
MCE Nyiregyhaza Kft.
Molnar Zrt.
Mtiszaki Biztonsagi Vizsgéld és
Tanusité Intézet Kit.
Paksi Atomerémi Zrt.
PETROLSZERVIZ Kft.
PETROLSZOLG Kit.
Plazma-Technolégia Kft.
PYLON-94
Gép- és Acélszerkezetgyartd Kft.
Ruukki Tisza Zrt.
Szelléz6é Mivek Kit.
TE Ganz-Roéck Zrt.
TEGEP Kft.
T-L-C Kit.
Nemzetkozi Vegyépszer Zrt.

Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 11 vallalkozas,

melyek az Egyesiilés
alap-, kozép- és fels6foku
hegesztoképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kdozpont

ANDRASSY Gyula Szakkézépiskola

BME ATT

BMF Banki Donat Gépész- és
Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési
Tanacsado Kft.

DE AMTC Mfiszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvérosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkozépiskola és
Szakiskola

EUROKT-AKADEMIA Szakképz6 és
Szakmai Szolg. Kft.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kit.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmu Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miuszaki Féiskolai Kar

Matrai Hegesztéstechnikai és
Szakképzési Kft.

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Nyiregyhazi Féisk. Misz. Alapoz6 és
Gépgyarttechn. Tansz.

OKTAV Tovéabbképzé Kézpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miinchen GSImbH

SZILY K4lman Kéttannyelvli Miszaki
Kozépiskola

SZTAV Felnbttképzd Zrt.

Tagok:
az alabbi 37 cég,
melyek hegeszt6 alapanyag-,

segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.

AGMI Anyagvizsgalé és
Mindségellenérzé Zrt.

AIR LIQUIDE HUNGARY Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft.

C & T Hegesztéstechnikai
Keresked6haz Kift.

COKOM Mérnékiroda Kft.

CORWELD PLUS Kft.

Dr. Rittinger Janos egyéni vallalkoz6

ECM Iranyitasi Rendszerek Eurépai
Tanusitasi Szolgalata Kft.

EMI-TUV SUD Kft.

Erdékémia Kft.

ESAB Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft.

FROWELD Kit.

HEGPONT Kft.

INTERWELD Kit.

INVENT-WELDING
Kereskedelmi Kft.

KE-TECH Kift.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.

MAROVISZ

MESSER HUNGAROGAZ Kit.

MIGATRONIC Kft.

MINELL Kit.

POLYWELD Kit.

Rechnen Hegesztéhaz Kit.

REHM Hegesztéstechnika Kft.

SIAD HUNGARY Kift.

SOVEREIGN Kift.

SOYER Magyarorszag Kit.

SZINTEZIS Kft.

TAM CERT Magyarorszag Vizsgalé
és Tanusité Kift.

TRAKIS-HETRA Kit.

TUV Rheinland InterCert Kit.

VISZEK Kft.

VORSAS Kft.

WELDIMPEX Termelé és
Kereskedelmi Kft.

WELDMATIC Kift.
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zakfolydiratunk a hirdetni kivanék igénye kielégitése megrendelo

eljabdl tovabbra is az eddigi, szinskéla alapjan

Jrténd valasztési lehetéséget szeretné biztositani.

Megrendelem

.z Ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasz- a Hegesztéstechnika cimi folydiratot
isl lehetdséget adunk a fekete-fehér
irdetéseknél egy vagy tobb kisérészinnel

1egjelend hirdetésekre.

L] példanyban

[] folyamatosan a visszavonasig

\z Ujsag vagott mérete: 215 x 290 mm.
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| Az éves eldfizetdi dijat befizetem
\ hirdetések mérete: |
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[ belfoldi postautalvanyon

kifutd 215410 mm x 290+ 10 mm
A/4 nem kifuté 190 mm x 250 mm személyesen a MHtE pénztaraban
A/B fekvd 190 mm x 125 mm (] atutalom

alé 125 mm X 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés

fekvé 125 mm % 100 mm e K& 10200964-20214205 szAma
A/6 190 mm x 70 mm szamlajara

allé 60 mm x 250 mm

Cim, ahov4 a folydirat postézasat kérem:

. 2009-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetédsi drak
z alabbiak:

Meéret

A4 A5 A6 Aléiras (jogi személyeknél cégszerd alairas)

zines hirdetés

imlap foté 115 - - eft o o
(218 mm x 168 mm) %
atsé kiilsé boritén 1056 - - eft . ,
ls6 belsd boritén 100 - . eFt H d
atsé belsd boritén 95 - -~ elb't lr etes .
sifven 90 75 65  eFt me qrendelo
skete-fehér hirdetés a beliven -
S?‘TO, S,ZH} ne{lkul 85 65 05 ekt Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
1 kisérd szinnel 84 67 57 elt alébbi szamaiban
2 kisérd szinnel 88 69 59 eFt
3 kisérd szinnel 90 71 61 eFt

: MHLE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak. A/5| A/6|Szines | Fekete | * | B.1| B.IL| BelivB. I[B. Iv] db

! a tagvallalat, amely egy naptéri évben
ilkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

2009/2

Dtéri évben 4 alkalommal hirdet,
»% kedvezményre jogosult. A kedvezmények
rényesitése az év végi szadmléban torténik meg.

SR

Dr. Gremsperger Géza
fészerkesztd

2009/4

201011

2010/2

Kérem igényem el&jegyzését

*: Kisérészin szdma:| 1 2 ] 3

APZARTA MINDEN NEGYEDEV
LSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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» a hirdet6, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy | 2009/3
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Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés

BUDAPEST,

Fogarasi ut 10-14.
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Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MBELE igazgatdja
Fészerkeszto: Dr. Gremsperger Géza, Telefon 0620-983-7"
Szerkeszt6, hirdetés szervez6: GAYER BELA
Telefon: 467-2812

Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

Felel6s vezetod:

Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. iigyvezets igazgatéja
A folyébirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany ara 2009. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

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

Eléfizethet$ a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetesek

AC Plymovent Kft. 66 Matra Diagnosztika Kft.

Air Ligquide Kft. 21 Méatrai Hegesztéstechnikai é:

Béhler Kereskedelmi Kft. B.II. Szakképzési Kit

Castolin Kit. 22 Messer Hungarogéz Kit.
Cooptim Ipari Kit. 4 Nederman Magyarorszag Kit.
Corweld Plus Kft. 26, 61 Polyweld Kift.

Crown International Kft. 40 Qualiweld Kit.

DLT Kft. 38 Rehm Kift. )i
ESAB Kft. 51 Soyer Magyarorszag Kit.
Géper Kft. 52 Synergic Kft.

Linde Géz Mo. Zrt. B.1. Weldotherm Kit. 2l

Magnatech Int. B.V. 42, B. 1II.

FONTOS!

Kérjitk azon hirdetdinket, akik kész hirdetést
adnak le, TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el, CMYK-re szinrebontva.
Szinnyomatot kériink mellé! Koszdnjiik!

Szerzdink figyelmébe!
Kérjiak kedves szerzdinket, hogy a megjelentet
kivant fényképeket ne word dokumentumba
dgyazva kiildjék el, hanem kiilén alloméanykén
ipg, jpeg, tif, eps, psd formatumban. Emailon cs
tolmanyként, vagy adathordozén (CD, DVD, stk

Csak igy tudjuk biztositani

a képek jé6 mindségét!

»OBSERVER «

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




 KONFERENCIA — TANACSKOZAS

Az MTA ATB Hegesztés Albizottsag
és Magyar Hegesztominosito Testiulet
kozos tanacskozasa

Ahegesztés témakdréhez t6bb testiilet,
bizottsag tevékenysége kapcsolodik.
A bizottsagok és testlletek kozott jol
régzitheték a hatas jogkorok, de sza-
mos olyan téma van, amely kdlcsénds
érdekldédés targyat képezi.

Immar hagyomanyosan igy van ez
a MTA ATB Hegesztés Albizottsaga és
a Magyar Hegesztémingsitd Testiilet
kdzott.

A 2009. év majusaban a MACHTECH
helyszinén, a ,Hegesztési Kiallitas”
alkalmabdl a két szervezet egyiittes
{ilést tartott. Harom téma szerepelt a
napirenden.

A hegeszték utanpotlasa, az acél-
hegeszttk mindsitésére szolgaldé 1SO
szabvany, valamint a mindsitett hegesz-
tékre vonatkozo jogi szabalyozas.

Az elsb

A hegesztdi utanpébtlasrol dr. Szabd
Béla, az MHtE igazgatéja adott igen
részletes tajékoztatast. Konkrét ada-
tokkal mutatta be az elmult idészakot,
részletesen szblt a varhatd hatasokrol,
valamint arrdl, hogy a szlikebb szakma
mit tett, tesz a szakterilet allami sza-
balyozasa tertiletén.

A helyzet aggodalomra ad okot. Oreg-
szik a szakma. Az utanpdétlas messze
szerényebb, mint amit az ipar, a varha-
t6 fejlédés megkovetel. A hazai alapfo-

ku képzés rendszere nem tudott szaki-
tani a mult gyakorlataval. Gyorsabban,
rugalmasabban kellene igazodnunk a
mai igényekhez. A hegesziési szakma
gyakorlati miveldi elvi és gyakorlati
javaslatokkal igyekeznek befolyasolni
a dontéshozokat. Roviden. Célszeri
lenne a jelenleginél nagyobb (temben
atvenni az Europai Hegesztési Szo-
vetség képzési, tanusitasi rendszerét
és modszerét. Mas orszagok mar ezt
megtették. Azt kellene tenni nekiink is
a mainal intenzivebb iUtemben, hang-
sulyozta dr. Szabé Béla.

A masodik
Hazank és az Europai Szabvanyosité
Szervezet igen nagy szamban vett at
ISO szabvanyokat az elmuit években.
Ez az atvételi folyamat igen sok bukta-
toval terhelt az acélhegesztdk minési-
tését rogzité az 1ISO 9606-1 szabvany
esetében. Dr. Kovacs Mihaly a Buda-
pesti Mlszaki Fdiskola tanara pontosan
bemutatta Eurépa és a Tengeren tuli
szakértok kozotti vita 1ényegét. Vazolta
azokat a pontokat, ahol kdzeledtek az
allaspontok, de ramutatott a jelenleg
még a vita targyat képezd kérdésekre.
Ez utébbiak szama nem kevés. A két
kontinens” kézétti filozéfia” valtozat-
lanul tavol all egymastol. A vita valto-
zatlanul folyik. A tajékoztatobdl pontos

képet lehetett alkotni a felek pillanatnyi
allasarol.

A harmadik
A hegesztéssel kapcsolatos magyaror-
szagi jogi szabalyozas témakorérdl dr.
Csel6tei Istvan adott tajékoztatast.

Készil egy kormany és egy minisz-
teri rendelet a mindsitett hegeszték
tevékenységérél, amely a jelenlegi
18/1996. Kormany és a 6/1996. IKM
rendelet szerinti szabalyozast hivatott
felvaltani.

Szakértéi szinten tart a munka to-
vabba a 3/1998. IKIM, 11/1994. IKM,
valamint a 63/2004. GM rendeletek
megujitasan. Itt az egyes hegesztett
szerkezetek gyartasa témakorérél, a
Jartalyrendelet” korszerlsitésérdl,
valamint a nyomastarto6 és toltSlétesit-
mények mliszaki-biztonsagi hatdésagi
felligyeletérdl van sz6.

Ajogszabalyi rendelkezések felllvizs-
gélata egy atfogé munka része. Atervek
szerint az jogi rendezés ebben az esz-
tend6ben fejezédik be. A rendelkezések
életbelépése 2010-ben véarhato.

A fenti napirendek alapvet6en tajé-
koztaté jellegliek voltak. Az érdekl&ddk
megismerkedhettek a szakmai feldol-
gozés tovabbi részleteirdl.

Dr. CselGtei Istvan
MHT elndk

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesulés 2009-ben
is megszervezi a hegesztéfelel6sok
részére rendszeres évi tovabbképzési
igények kielégitése (a vallalkozasok
mindségiranyitasi rendszereinek el6-
irasai, a szakmai ismeretek bévitése,
a kreditpontgyijtés, stb.) érdekében
a mar hagyomanyosnak tekinthetd
orszagos tanacskozast, amelyen az
utolsé 5 évben a résztvevék szama
esetenként megkozelitette, illetve tdl-
lépte a 200 f6t.

A tanacskozast az eddig jol bevait
gyakorlatnak megfeleléen 2009-ben is
Hajdiszoboszlén szervezzilk; a Béke

Hegesztofelelosok Xl. orszagos tanacskozasa

Hotel tatarozédsa miatt elsé sorban az
egymas kozelében 1évé Aqua-Sol és
Baratsag Welness hotelekben.

A szakmai tovabbképzés soran

— beszamold hangzik el a kiilonb6zo,
hegesztést érintd palyazatok ered-
meényeiré;

— a képzés és vizsgaztatas hazai és
nemzetkozi 6sszehasonlitasardl; a
virtualis technikak alkalmazasarol;

— a szabvanyok és jogszabalyok valto-
zasairol;

— a valsag negativ hatasainak csékken-
tésére vonatkozo javaslatokrol és

— egyéb aktualis kérdésekrol.

Az el6adasok anyagat CD-n bocsét-
juk a résztvevok rendelkezésére.

A szakmai programot a szallodak
altal nyuijtott szolgaltatasok és emelt-
szintil ellatas egésziti ki.

A tanacskozas idépontja:

2009. szept. 10. 12%°-t6l
2009. szept. 11. 12%-ig

A tanacskozasra meghivét és je-
lentkezési lapot kildiink, de mindkett6
letoltheté a www.mhte.hu honlaprél,
amelyek tovabbi részletes informaci-
6t adnak a szervezésrdl, a részvétel
feltételeirdl és koltségeirdl.

XX. évfolyam 2009/2
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A Binzel kizardlagos forgalmazdja

one Hegesztéstechnikai aruhazunk:
2030 Erd, Budafoki ut 10.
Tel: (23] 521 430 Fax: (23] 521 439
E-mail: info@cooptim.com
Szakiazleteink:

A B o 8000 Székesfehérvar, Géza u. 4.
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2330 Dunaharaszti, Alsénémedi Ut 85.
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KOZLEMENYEK

nem tagja az Eurépai
Hegesztési Szovet-
ségnek. A Weldspread
egyik célja, hogy a
még nem tagorszag
szakmai
gével megismertes-
sék az EWF szerinti
képzés, mindsites és
tanusitas nyujtotta
elénydket. Elfszér tavaly sszel kerilt
sor Litvaniaban, Kaunasban egy konfe—
renciara, ahol az EWF g
ugyvezetd igazgatdja .
Prof. Luisa Couintinho [
bevezeté elbadasat
kdvetben az 6t partner
orszag, kéztunk ha-
zank is beszamolt az
EWF rendszer szerinti
képzesének tapaszta-
latairdl.

Azonos céllal szer-
vezett konferenciat a Thessaloniki Egye-

tem ez év marciusa-
' nak végén Athénban.

Hasonlb6an a
kaunasi rendezvény-
hez az 6t EWF part-
ner tagorszag, igy
hazank is tapaszta-
latainak atadasaval
tdmogatta a vendég-
laté gbroég szakembe-
reket.

Tajékoztatokat,
workshopokat a tag-
orszagokban is szer-
veztek a Weldspread
keretében. Ezek egy
része nemzetkdzi rész-
vétellel zajlott. llyenre
keriit sor Temesvarott
tavaly korafsszel, és
" ez év tavaszan Pra-
" gaban.

Az egyes tarsult
tagorszagok nemzeti
szint(l tjékoztatokat is
tartottak a Weldspread
keretében. igy Ma-
gyarorszagon is
harom tajékoztatot
szerveztink ez év ta-
vaszan Miskolcon és
egyet a Mach-Tech
kiallitas keretében Bu-

Prof. Luisa Couintinho

Dr. Gremsperger
Géza elbadasat tartja
Athénben

A lemesvari és a
pragai workshopok
résztvevsi

nyeken a résztvevék
tajékoztatast kaptak

k6z6nsé- |

dapesten. Arendezvé- |

Az ECONWELD projekt eredményei

Most fejez8dott be az FP6 dltal tdmogatott
| ECONWELD kollektiv kutatdsi- pr0|ekf

Az EWF koordindlta, hdrom év és hat ho-
napig tartott.

A projekt eredményei a hegesztési szak-
dgazat részére igen igéretesek.

Ezek a kévetkez8k:

* automatizdlt, rugalmas
kérzetnovels kar,

*  specidlis, innovativ hegesztéfej (pisztoly),
amely a hegesztést kiséré fust keletkezési
helyének kozvetlen kézelébsl tavolitia el
a fUstet,

* olyan hegeszt6 véd8pajzs, amelyben a
szell8ztetd rendszer megoldasa 0,

e 2 szoftver csomag:

— ViWeld — szoftver, ez a virtudlis hegesz-
téshez haszndlhaté olyan eszkdz, amely
a fustkibocsatést és az ergonémiai
jellemz8ket hatdrozza meg,

— a COSTCOMP kéltségszémitdsra szol-

gdl,

hegesztési

Tovabbi jellemzék

Az ECONWELD projekt keretein beltl szémos
innovatly hegesztési eszkdzt fejlesztettek ki.
Ezt azonban még kiegésziti tovébbi két fontos
szoftver kidolgozdsa is. Mind ezek a hegesz-
tési mivelet egészségvédelmi és biztonsdgi
kérilményeit jelentésen javitjgk.

Az 0j hegesztéfe] (kézi pisztoly) egyik &
jellemz&ie, hogy a hegesztési fustét a keletkezé-
si hely kézelébél hatékonyan — a hegesztéfe] ol-
dalan levd nyflésokon &t — képes eltavolitani,

Ezzel egyidejlleg lép ki a véd&gdz-keverék
a homlokfeltleti nyilasokon.

A hegesziéfejet a projekt sordn szigory
vizsgalatoknak vetették ald. Ennek eredmé-
nyeként biztonséggal kijelenthets, hogy ez a
hegesziéfe| képes a hegesztéskor keletkezd
fust kb. 80 %-at elszivni.

Az 0j hegeszt6 véd8paizs szell8ztetd rend-
szere Uj fejlesztés. Az elv az volt, hogy a he-
gesztési fUst ne érintkezzék a hegesztével,
illetve annak 1égz8 szerveivel.

A véd8paizs szellézietd rendszere két oldalt
elhelyezett diffizorral egészilt ki.

Ezek teszik lehetévé, hogy olyan légfig-
gény alakulion ki, amely képes megvédeni
a hegesziét attdl, hogy légzési dvezetébe
hegesztési fust jusson.

A szabadalmi bejelentés folyamatban van.

A hidraulikus mkédtetési hegesztési
kérzetndveld kar kifejlesztésének az volt a cél-
ja, hogy a miksdési hossz valtoztathatésaga
is hozzdjéruljon a hegesztét a munkafolyamat

hasznélat kézben

alatt indokolatlanul terheld igénybevétel é&s
stressz csdkkentéséhez.

A hegesziési kérzetnévels kar 320° elfor-
dulés melletti kinyGlésa kb. 16-19 m. Mind |
az egyenes, mind o forgd mozgds rédié tév-
adéval vezérelhetd.

A hegesztési korzetndveld kar szdmos
kiegészitével is felszerelhets, ilyenek a siritett
leveg&vel mikadtetett szerszamok (véssk, f0-
rék, pisztolyok, készér(k), a villamos meghai-
tas0 kézi kdszorik és spotlampa.

A legtdbb hegeszt6 Uzemben ezeknek az
eszkézoknek egyedi, vagy egyittes hasznd-
lata a jelenlegi hegesztési kérilményeket
jelent8sen javitja.

ViWeld szoftverfejlesztés |
Kéroltekintd programozés és ellenérzg
prébék utdn elkészilt a teljes mértékben |
m{kddéképes és haszndlhatd szoftver, amely
kielégiti a projekt célkit(izéseit.

A program a kévetkez8kre dsszpontosit:
1. Hegesztési fustképzédés
2. Ergondémia.

A hegesztési fistképz&désre vonatkozéan a
szoftver lehetévé teszi a felhasznélé széméra,
hogy meghatdrozza a - feltételezhetben egy
adott hegesztési mivelet sordn keletkez§ -
hegesztési fust mennyiségét Ugy, hogy ehhez
figyelembe veszi a kilénbdz8 hegesztési pa-
ramétereket, mint pl. a hegesztési sebessé-
get, a hegeszté aramot, a huzal elekiréda
atméréjét, az dramnemet, a kilénbézé tipu-
s0 alapanyagokat, hegesztéanyagokat és a
hegesztéfej tipusdt.

Az ergonémiai kérdésekre vonatkozéan
a szoftver lehetévé teszi, hogy alkalmazéja
dGlialdnos Gttekintést kapjon a hegeszté sza-
mara kilénbdz8 munka kérilmények kszott
ajénlott mGveleti és pihend id& aranydrdl.

Jarulékos szolgéltatds, hogy az ergonémiai
és a fUstképz8dési komponensek egytt is 1t
haték, igy a szoftver alkalmazéja a kérdéses
hegesziési eljardsrél telies elemzést kaphat. |

CostComp szoftverfejlesztés

A CostComp szoftver lehetévé teszi o hegesz-
tési eljdrdsok hatékony kéltségellendrzését,
és ezzel megkénnyiti a hegesztési kdltség-
menedzsmentet.

Ezt a szoftvert széles karG felhasznaléi kér
részére fejlesztették: igy tervezdk, technolé- |
gusok, menedzserek, igazgaték, tandrok, he-
gesztési koordindtorok (hegesztési felelésok)
és hegeszfé oktaték részére.

Y

2. obra

Az egyik miskoiciés  az EWF képzési-, mi- | - - — - ,,
a A?CH-T[I:;CH_S’? e St P 1. obra,. H‘:'drcul{kus Uzem{ Uj hegesztéfej
tartott workshopok és . hatéskorzetndvels
résztvevdik rendszerérol.
| az IS
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3. 6bra. A hegeszfes: fust ter-
jedését csokkentd Gj védbpajzs
szell6zteté rendszer |
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A szoftver 18bb jellemzéi:

e egyidejlleg két hegesztési dllapotot mu-
tat és ezzel vildgos dsszehasonlitést tesz
lehetéve,

* biztositja, hogy kilenc dltalédnosan hasz-
ndlt kdtés-tipusra készilidn kalkuldcid,

e a vdltoziatdsok eredményei valds idében
lathatok,

e a kilénbéz8 véltozdk kézul valaszthatok
a sajatos hegesziési helyzetek, a hegeszté
dramer8sség, a hegesziési kotések,

* oz alopértelmezés szerinti adatokat a fel-
haszndld, ha szikséges, cserélheti.

KOZLEMENYEK

Az ECONWELD projekire vonatkozé to-
vabbi informdcié:

Az ECONWELD projekt térsfinanszirozéja
az UE Bizottsdg a 6. Keretprogramon beltl.

Tovabbi informécidk a kdvetkezd cimeken
szerezhet8k be:

Kapcsolatok:

Projekt koordindtor: Prof. Luisa Quintino -
Email: mlguintino@isq.pt,

Projekt Ugyintéz8: Josefina Lindblom - Email:
josefina.lindblom@ec.europa.eu

Tovabbi informdcidk:
www.ewl.be/econweld -n

Az EWF/IAB sikeres évet zart

Az Eurdpai Hegesztési Szdvetség (EWF)
2009. majus 20-an tartotta Velencében a
masodik, éves rendes kézgydlését. A kdz-
gyllésen targyalt szamos napirendi pont
k6ézul a hazai hegeszi® szakemberek ér-
deklédésére talan leginkabb az EWF/IAB
2008 évi tevékenységérdl sz6lé beszamold
szamithat. A beszamol6 k&zérdeklddésre
szamot tartd részeit foglalja 6ssze a cikk.
A teljes beszamol6 elérheté a www.ewf.be
honlapon.

2008-ban az IAB és az eurbpai regio-
nalis szervezet az EWF sikeres évet zart.
Tevékenységik mind volumenében, mind
foldrajzi kiterjedésiik vonatkozasaban nétt
a hegesztés és rokon technoldgiainak sze-
mélyzet képzése, mindsitése, tanlsitasa,
tovabba a hegeszté lzemek tanusitasa te-
riletén. Igen jelentds fejlédés kévetkezett
be az EWF koordinalasaval/részvételével
szervezett, EU tamogatasu projektekben.

Christian

A projektek keretében végzett munkarél
nemcsak ebben, hanem korabbi lapsza-
mainkban is talalhaté beszamold.

Az EWF harom Uj iranyelvet dolgozott
ki az elmult évben. Ezek a ,Roncsolésos
hegesztett kétést vizsgald”, ,A gépesitett,
robotizalt és automatizalt eljarasok kezels-
je” és a ,Hegesztés biztonsaga” voltak.

Az IAB iranyito testiiletének
eurdpai tagjai

— German Hernandez az |IAB 2009-2011
kézotti idészakra valasztott elndke

— Christian Ahrens az |AB A Bizottséag ujra-
valasztott elndke

— Stefano Morra az |1AB igazgato tanacsa-
ban az EWF delegaltja

Az IAB A és B hizottsaganak
tevékenysége 2008-ban

— A ,Nemzetkdzi Hegesztdfellgyeld” irany-
elv (IWIP) harmadik felllvizsgalata
— Uj munkacsoport létrehozasa a
sRoncsolasos hegesztett kotést vizs-
gald”, ,A gépesitett, robotizait és
automatizalt eljarasok kezelGje” és a
,Hegesztés biztonsaga” IAB iranyelv
elfogadasara

I — Uj munkacsoport létrehozasa az

German Stefano IAB irdanyelvek egységes szerkeze-
Hernandez Ahrens Morra tének létrehozasahoz
Statusz S 1 S
akkreditacio akkreditacié akkreditacio
Tagok
ANB 0 9 25
személyzet tanusitassal 0 0 5
mianyaghegeszt6 2 - -
ANBCC minbség taniisitassal 0 0 17
kdrnyezet tanusitassal 3 -
munkabiztonsag tanusitassal 2 - -
Jelentkezé/megfigyeld
ANB 0 3 0
miianyaghegeszid 2 - -
ANBCC minbség tandsitassal g 1 0
1. téblézat. '

lTIEGESZTF.S
ECHNIKA

46

— Az ISO 3834 szabvany szerinti lizemal-
kalmassag tanusitas négy iranyelvének
elfogadasa

— Az IIW személyzet képzési-, mindsitési-
és tanusitasi rendszerének fejlesziése és
értelmezésének segitését szolgald doku-
mentum elfogadasa.

Az lizemalkalmassag tanusito
akkreditalt szervezetek (ANBCC)-k
tevékenysége 2008-ban
Az (izemalkalmassag tanusité akkreditalt
szervezetek (Authorised National Bodies
for Companies Certification — ANBCC) ha-
I6zata 17 orszagra terjed ki. A tarsult tag-
ként szereplé ausztral IIW ANBCC 7%-al
tobb Uj szervezetet és 22%-al kevesebb
Ujravizsgalt szervezetet tanusitottak, amint
az az 1. abran bemutatott diagrambdl lat-
hatd. A 2. dbran a tanusitott szervezetek

szamat mutatja orszagonként.

Az lizemalkalmassag tanusité
akkreditalt szervezetek (ANBCC)-k és
a személyzet képzését, mindsitését és
tanusitasat végzo szervezetek szama

és sztatusza 2008-ban

A személyzet képzését, mindsitését és ta-
nusitasat végzé szervezetek (Authorised
National Bodies - ANB) 39 orszagban m-
kodtek, ezek kozil 35 tag, mig 4 orszag
jelentkez statuszban van Kézilik Torok-
orszag és Indonézia auditja 2008-ban meg-
tértént, a tagsag targyalasara 2009 nyaran
Szingapurban kerl sor. (1. tablazat.)

A személyzet képzését, mindsitését
és tanusitasat végzd szervezetek
tevékenysége; a kibocsatott diplomak
Az elnyert EWF és W diplomak szama
9,5%-al névekedett 2008-ban, de a nove-
kedés kizarélag az IIW diplomak szamanak
17%-0s névekedésének kdszbnhetd, ami
kompenzélta az EWF diplomak szamanak
13%-os csdkkenését. 2008-ban 7603 lIW
és 1893 EWF diplomat bocsatottak ki a ko-
vetkezb tablazatba foglalt orszagonkénti

megoszlasban.

A kibocsatott diplomak és ATB-k szama
a 2. tablazatban

Az lIW és az EWF diplomak halmozott
szamat mutatja be a 3. és a 4. abra.

Az elnyert EWF diplomak megoszlasat
mutatja az 5. dbra 1995-t6l.

A személyzet képzését, mindsitését
és tanGsitasat végzé szervezetek
tevékenysége; a kibocsatott tanusitasok
Az IIW személyzet tanuisitasi rendszere
2005. januarjaban Iépett érvénybe. Kizaro-
lag eurdpai, 6t szervezet kérte az akkredi-
talasat. 2008-ban 273 (j tanusitasra és 136
megujitasara kerdit sor, ami 13%- os, illetve
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Nagy atmeéroju

hegesztett polietilén csovezetékek
alkalmazasa kozmurendszerekben

A polietilén csérendszerek
alkalmazasa az ivovizellatas
terilletén

A polietilén csovekre, idomokra vo-
natkoz6 hazai szabvanyck 2003-ig az
éghetd gazok széllitdsara terjedtek ki.
A megjelent MSZ EN 1555 géz- és az
MSZ EN 12201 vizes szabvany kiada-
séval kiilon szabalyozést nyert e két
felhasznalési teriilet. Ily moédon indul-
hatott meg erételjesebben a polietilén
csérendszerek alkalmazésa az ivévizel-
latdsndl, de gdziparéhoz hasonlé gyors
elterjedése azonban varatott magara.
Ennek okai kozott sorolhatd az, hogy a
tervezék nem ismerték kelléen az alkal-
mazhaté technolégiat, de kozrejatszott
az is, hogy a nem gézipari hegesztdkkel
szemben tdmasztott elvardsok — talan
épp a hatésagi réhatés hianya miatt -
szerényebbek voltak, ami a kivitelezés
minéségében negativan jelentkezett. A
géatld tényez6k ellenére 1étesiiltek ivo- és

Vizmi neve

A gazdaséagi életben bekdvetkezett negativ jelenségek abba az iranyba hat-
nak, hogy a gaz- és vizszolgaltatok, a kézmiivek kivitelezéi beruhazasok
soran a polimer csévek és kapcsolatok alkalmazasaval néveljék a rendsze-
rek élettartamat, illetve csékkentsék a halézatok telepitési kdltségeit. Jelen
cikk a polietilén kézmiirendszerek gazdasagos kialakitasaira, (j alkalmazasi
lehet6ségeire mutat be példakat. Ramutat arra, hogy mindig a raforditasok,
a koltségek ismeretében kell az alkalmazasrél dénteni, figyelembe véve az
ar/érték aranyt, a legajabb fejlesztéseket.

A polietilén csévek kozmurendszerekben tizemszert koriilmények kozotti alkal-
mazésara elészor 1973-ban a gaziparban keriilt sor. Az eltelt 35 év soran jelentds
fejlédés tapasztalhat6: bévilt a csovek és idomok méretvalasztéka, az idomok
tipuskinalata, korszeriisédtek a hegesztd berendezések, s egységes keretek kozé
keriilt a manyaghegesztok képzése is. A polietilén cs6rendszerek szélesebb
kéri alkalmazasa, a teljes kérii felhasznalasa a gazszolgaltatoknal teljesedett
ki, melyhez hozzajarult az ipardg egységes hatésagi feliigyeleti iranyitasa,
miiszaki szabélyozasa, valamint beépiilése a gazszolgaltatok minéségiranyitasi
rendszerébe a fogyasztoi és a csatlakozdévezetékek teriiletén.

szennyvizvezetékek, ontozérendszerek,
termalvezetékek is polietilénbél, amely
elsésorban a technolégiai fejlesztésekre
nyitott kivitelezé8knek koszonheto [1, 2].

Magyar Hegesztémindsitd Testu-
let, a Magyar Hegesztéstechnikai és

Anyagvizsgalati Egyesiilés a Gépi-
pari Tudoményos Egyesiilet Hegesz-
tési Szakosztalyaval kardltve marke-
ting és felvilagosité munkat végzett
annak érdekében, hogy a polietilén
csévezetékek alkalmazasa novekedjen

Gerincvezeték tulajdonsagai

Ontvény

GOV

Eternit/AC

1 Délborsodi Vizmi Kft. (DVCS) 500 km 3 % 60 % 27 % 10 %
2 AquaZala Kft. Hi % 2-3 % 30 % 66-67 % i %
3 Dél-Négradi Vizmi Kft. 0% 0% 50 % 25 % 25 %
4 DHRVIDuI}ahaIaszm’Rggionélis 80 km 50 55 % 30 % 10%
Véarosiizemeltetési Kft.
i DMRV Kift. 5-10 % 2 % 30-40 % 25-30 % 10 %
6 Dunaviz Kit. 55 km 0 % 70 % 20 % 10 %
ERV Eszak-magyarorszagi -
& Regionélis Vizmﬁg\;/SZV Di\g/izié & ke 20 €10
3 Gerje Forras Kht. 0% 0% 3,56 km 65 km
9 GW Borsodviz 1041 km 25 % 40 % 20 % 10 %
10 Gyéal és Vidéke Viziigyi Kft. 300 km 1-2 % 20 % 68-74 % 5-10 %
11 Hajdiszoboszléi Vizmu 107 km 0,6 km 57 km 41 km 8 km
12 Tnarcsviz Kft. 24 km 0% 0% 0% 100 %
13 Kérosi Vagyonkezeld Zrt. 0% 5% 32 % 25 % 57 %
14 Kunépszolg Kit. 70 km 1% 49 % 49 % 1%
15 Ocsai Vizmt Kit. 50 km 0% 0% 0% 100 %
16 Okoviz Kit. O % B0 % 30 % 10 %
17 Pécsvéaradi Vizmu Kit. kevés 20 km 20 km 40 km
18 Szekszardi Vizmi Kft. 5 % 15 % 40 % 40 % 0%
19 TUF Kft. 22 km 10-12. % 40 % 40 % 8-10 %
20 Ujharty4ni Vizmi Kft. 18 km 0% 0% 0% 100 %
Je AR GzeEszegeH ik ama 1/3 10-15 % 10 % 65-70 % 10 %
Szolgaltatd Kft.

1 thblazat. Gerincvezetékek megoszldsa anyagtipus szerint kiilénbozé vizszolgéltatoknal
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a vizes kozmiivek terliletén. A polietilén
csovek és idomok, valamint hegesztett
kotéstechnoldégidjuk elterjedésében
jelentds szerepet vallaltak az alkalma-
zasi teriileten muiikodd cégek, pl. Vorsas
Kft., FGF Kereskedelmi és Képviseleti
Bt. Ez utébbi kereskedelmi szervezet &l-
tal végzett felmérés egyes eredményeit
mutatja be az 1. tdblazat.

Erdemes kiemelni, hogy a felmé-
rés tovabbi eredményei egyértelmiien
megerdsitették, hogy a PE rendszert
hasznéld vizszolgaltaték meghibéso-
déasbdl eredd vizvesztesége kozel 0 %,
ami egy hazai vizmi atlagos 25-30%-
hoz képest jelentds koltségmegtakari-
tast eredményez napjaink egyre névekvd

Lo Ay Ay BT
1. dbra. Nagy atmérdji csékotés kialakitdsa
voviz kbzmiinél

2. dbra Nagyméretl ledgazo idom

5

-

byl egrsipes

vizdija, s cs6kkend tiszta ivévizkészlete
mellett.

Nagy atmeérajt polietilén

vezetékek fektetése
Az utbbbi években az alkalmazott poli-
etilén csovek mérete folyamatosan no-
vekedett. A PE széleskorl elterjedését
kedvezb tulajdonsagai segitették, igy
elsésorban vegyi ellenéllésaga, a he-
gesztett kétések szivargdsmentessége
messzemenden kielégitette a kovetel-
ményeket, a gazdasagossag megtartasa
mellett. Kézmucsbhalézatok létesitési
technolégiaja a PE100 alapanyag megje-
lenésével ériasi fejlédésen ment keresz-
til. A megnovelt szilardsagi a paramé-
terek kovetkeztében, a nyomadasfokozat
megtartdsa mellett, akar 30%-o0s tomeg-
és falvastagsag-csokkenést lehetett el-
érni a korabbi PE 80 anyagminéséghez
képest, igy a PE 100 rendkiviil verseny-
képessé valt.

Ez a fejlédés a tompa és elektrofiizios
idomokat is érintette. A gyarték egyre
szélesebb mérettartomanyban egyre
béviils idomvalasztékot kindlnak. Ma-
napsag BEurépédban ivévizhaldzatokat
d 630 mm-ig, gazelosztd vezetékeket d
315 mm-ig épitenek, de a d 710 mm-es
vezetékek sem ritkék.

A hazai referenciakat erésiti az a tom-
pa technolégidval hegesztett tobb ezer
méter hossz d 630 mm és d 1000 mm
atméréji PE nyomoévezeték-csoport,
melyet a VORSAS Kft. Budapesten fek-
tetett le egy igen jelentls szennyviz-
beruhazas keretében. Az utdbbi évek
eurdpai szakvasarain taldlkozhattunk
olyan kiéllitékkal is, akik d 1600 mm-es
mérettel kdpraztattak el a kézonséget.
Ezek a csovek akkor kerlilnek elénybe,
ha meghatarozd kévetelmény a jé hid-
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raulikai keresztmetszet és a szivargas-
mentes csékotés [3].

Manapsag a szarazsaggal kiizdé eu-
répai orszagokban a vizszolgaltatdk
egyértelmi alldspontja, hogy minden
csepp viz kincs. Egy hegesztett PE
vezetéket homogén rendszernek le-
het tekinteni, igy a hosszt elosztéhé-
lézatban nem vész el a viz a kotések
mentén, konnyen telepithetd, modern
cséhalbzatot eredményez.

A modularis elektrofiziés
idomcsalad

Tobb vizszolgéltatd nagyvéllalat alkal-
maz olyan idomokat (pl. megfard nyer-
gek, a nyomas alatti megfurd szelepek, a
ballonozé nyergek, a nagyméretl elédga-
z6 idomok), melyeket eredetileg csak egy
mérettartomanyra fejlesztettek ki, ezért
kizardlag a tervezett funkciéra egy meg-
hatarozott méretben, illetve alkalmazé-
si teriileten vehetdk igénybe. Ez persze
igen koltséges, szertedgazod raktarkészlet
kialakitdsat igényli, annak érdekében,
hogy a kivitelezés, a karbantartas és a
hibaelhéritas megfelelé rugalmassaggal
barhol elvégezhetd legyen.

Tobb kozmuvéllalat 6sszevonasaval, a
kozponti beszerzések egységesitésével,
olyan szervezetek jottek 1étre, melyek a
viz- és gazelosztd halbzatokat kivitelezik és
mukodtetik is. Ezen szervezetek alapvetd
igénye, hogy egy mindsitett beszallitétdl
lehetéleg minél tobb terméket szerezzenek
be, és ezekkel biztositsanak megoldést va-
lamennyi felmeriilé igényre.

Polietilén csérendszerek kiilonbozé
nyoméson muikodnek, a gaz elosztéha-
l6zatok esetén 25 mbar és 10 bar kozott,
illetve vizhalézatok esetén 16 bar nyo-
mésig. Emellett kiilénbdzé polimereket
(pl. PE 80, PE 100, PE-X) alkalmaznak
gerincvezetékek, elosztéhaldézatok és
hézi bekotések kialakitasdhoz. Egy tel-
jes elosztéhdlézatban tobb kilonféle
cséméret is elbfordul, a szallitdévezeték
mérete is eltérd lehet. Mivel megfurd
nyergekre, és hasonlé cséhélbzati ele-
mekre valamennyi méretben, barmikor
sziikség lehet, konnyen belathatd, hogy
igen sokféle csbszerelvény raktarozaséra
lehet szlikség.

A modularis felépitést elektrofiizids
idomcsalad kifejlesztését tehat a vevdi
igények 0Osztonozték, az a torekvés,
hogy a raktéarkészlet és a kapcsoldédd
koltségek csokkentése révén egy rugal-
masabban alkalmazhatd idomcsalad
azonos aron keriiljon a piacra. Példaul
egy kozmiirendszer gerincvezetéke négy

4 3. dbra Top-load késziilék alkalmazéasa
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Hagyomanyos modszer
4 db nyeregidom 32 mm-es ledgazassal
(d 90-32, 110-32, 160-32, 225-32 mm)

ELGEF Plus rendszer

4 db nyeregidom
(d 90, 110, 160, 225 mm)

4 db nyeregidom 63 mm-es ledgazassal
(d 90-63, 110-63, 160-63, 225-63 mm)

2 db megfaré T-idom
(d 32, d 63 mm)

4 db ballonozé nyeregidom
(d 90-2 %", 110-2 %", 160-2 5", 225-2 V4 )

1 db ballonozd idom adapter
(d 83-2 2"

4 db ledgazd nyeregidom flréval
(d 90-32, 110-32, 160-32, 225-32 mm)

2 db csétoldat fardval
(d 32, d 63 mm)

4 db leagazé nyeregidom faréval
(ct 90-32. 110-32, 160-32, 225-32 mm)

1 db megfurd ,T" szelep
(d 63-63 mm)

4 db nyomas alatti megfurd szelep
(d 90-63, 110-63, 160-63, 225-63 mm)

Osszesen 24 db szerelvény

Osszesen 10 db szerelvény

2. tablazat. Hagyomanyos és a moduléris felépitéstt idomrendszer sziikséglet osszehasonlitasa

kiilonbézé mérettd (d 90, d 110, d 160,
d 225) fogyasztéi ledgazd vezetéke két
kilénbozé (d 32, d 63) csévezetékbdl
épul fel. Ez azt jelenti, hogy nyolc k-
16nféle méretl megfird nyerget szitksé-
ges raktaron tartani. Ballonozé nyeregre
agyszintén szikség van, ami a nyereg-
idomok szdmét tovabbi négy elemmel
noveli. Beépitett furdszerszdmmal
rendelkezd nagyméret(i eldgazd idomok
és a nyomaés alatti megfiré szelepek
haszndlata szintén elengedhetetlen a
korszer(i halézatépitési technoldgia 1é-
szeként, igy az idomok szdma tovabbi
16 elemmel béviilt.

Gyors szamolas utan lathatd, hogy 24
kiilonféle elemre van sziikség, hogy a
csbhalézati rendszeren a napi feladatok
megfelelé rugalmassaggal elvégezhetéek
legyenek. Ha az alkalmazott cséméretek
szdma még ennél is tobb lenne, ugy a
raktarkészlet jelentésen névekedne. A
fentiekkel azonos igényeket feltételezve
az ELGEF Plus rendszer alkalmazaséval,
a teljes raktéarkészlet tiz kilénallé elemre
csokkenthetd (2. tablazat).

Az ELGEF Plus a GEORG FISCHER
cég elektrofuziés idomcesaladjanak ele-
mei (karmantytk, T-idomok, kényokok,
ledgazé idomok, megfaré nyeregido-
mok, és atmeneti idomok) - kialakita-
suknél fogva - egymaéssal jol parositha-
téak, igy akéar a kivitelezés helyszinen is
elkészithetd a feladatra szabott elaga-
z4s, vagyis szamos csécsatlakozési mod
megvaldsithatd csupan néhany elem fel-
haszndalaséval.

Koltségtakarékos
csatlakozoidom

Uj és tizemeld polietilén gerincveze-
tékre vald csatlakozds a nagy atmérdjd
csovek esetén killénés gondossagot
igényel. A Georg Fischer konszern kolt-
ségtakarékos ledgazd nyeregidom véa-
lasztéka a d 280...630 mm gerincveze-
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tékre hegeszthetd alapidombdl 4ll, mely
kiilénbozé d 90...125 mm ledgazo csat-
lakozd méretekkel rendelkezhet.

A gerincvezetékhez illeszkedd nye-
regidom rogzitésére egy U kiviteld,
un. , Top-load” szerszam szolgdl, mely
egyarant alkalmazhat6é a mér emlitett
ELGEF Plus ledgazd és megfurd ido-
mokhoz is. Az idom felszerelése — a
cséelbkészitést kovetden — egyszertien
elvégezhetd, s 10gzitheté a Top-load ké-
sziilékkel a hegesztési folyamat teljes
idétartamara (beleértve a lehtilési idét
is). A szerelést egy személy képes elvé-
gezni, a 16gzits keret hevederrel torténd
felerésitését kovetden az idom poziciona-
laséval, majd a régzitd pofakkal torténd
megfogaséaval és finombeéllitdsaval. A
csatlakozé idom és a késziilék kialaki-
tas biztositja annak lehetéségét, hogy
az idom felhegesztése a csépaldstra
és a ledgazéas behegesztése az idomba
kiilén-kiilon elvégezhetd. Ezzel az idom
ledgazdsa a szerelés sordn szabadon
hozzaférhetd, igy mar a szerelés sordn
csatlakoztathato a szilkséges szerelvény
(pl. tolézar, gombcsap stb.)

A késziilék alkalmazasa megkonnyiti a
kivitelezést, és lerdviditi a szerelési id6t,
mely igen fontos kévetelmény kiilénosen
a mostoha kérilmények kozott, arokban
végzett munkék esetén [4].

Osszegzés

Polietilén csovek elterjedése a gaz-, és
vizi kozmiivekben a kis atméréid hazi
bekotésekkel kezdddott, majd a '90-es
években a PE alapanyag fejlédésével
lehet6vé valt a 200 mm atmérdjl ge-
rincvezetékek épitése is. Az elsé sikeres
kisérleti jellegtl vezetéképitések 6ta ma
napjainkban mindennaposnak szami-
tanak a 200 mm-nél nagyobb atmérdjt
vizi polietilén nyomdévezetékek, sét az
alapvetd technolégiai kbvetelmények be-
tartasa a mara mar 600 mm-t meghaladd

33

s

Atméréit hegesztett polietilén vezetékek
szivargdsmentes kotése is biztonsaggal
megoldott.

Napjainkban polimer kézmivek
cséfektetésre is igaz, hogy a fokozott biz-
tonsagot eredményezd eléirdsok (hegesz-
tési folyamat teljes kor dokumentélasa,
visszakereshetdség) betartasa mellett a
gazdasagossagi szempontokat is alapo-
san meg kell vizsgélni. Minden érintett
a raesé koltségek alacsony szinten tar-
t4sat szeretné hosszu tavon biztositott-
nak latni. Ahhoz, hogy a biztonsag és
gazdasagossag egyszerre jelen legyen,
sziltkséges a muszaki lehetSségek teljes
korll ismerete.

A moduléris ELGEF Plus idomrend-
szert hasznélé kozmuivallalatok tapasz-
talata megmutatta, hogy alkalmazott
mérettartomany és termék figgvényé-
ben akar 30%-os koltségmegtakaritas
lehetséges. A megtakaritas aranyos egy
ilyen moduléris rendszer alkalmazasa-
nak mértékével és intenzitdsaval.

Nagy atmérétartomanyban a Top-
load késziilék alkalmazasi elényei,
mint a pontos pozicionalas, a csdkkend
idéigény, a gyors kivitelezés, a nyomas
alatt 16v8, és nyomasmentes rendsze-
reken valé alkalmazhatdsag, a magas
mindéségl koétés, a koltségek kozel 40
%-0s csdkkenését eredményezi a tradi-
ciondlis megoldasokkal szemben.
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Halasz Gabor*

Lézer-hibrid hegesztések

Aktualitasok és trendek

Az ipar szamos teriiletén alkalmaznak lézereket. A 1ézer mikro
és makro alkalmazésai elsésorban akkor keriilnek elétérbe,
amikor pontos, gyors és j6 minéségil megmunkaldsra van
sziikség. A szamtalan 1ézeralkalmazas koziil a kdvetkezOkben
réviden, néhany konkrét példan keresztil, a teljesség igénye
nélkil tekintjitk 4t a napjainkban haszndlatos lézer-hibrid he-
gesztési eljarasokat.

A lézer-hibrid eljardsok alatt 4ltalaban a lézeres mélyvarra-
tos hegesztés — ahol a lézersugdr a felilletre kozel merSlegesen
kialakuld plazmacsatornédn keresztill, tikrézédéssel jut az
anyag belsejébe — és a fogydelektrédés véddgazas fvhegesztd
eljarés ,hazassagébol” 1étrejstt kotéstechnologiakat ertjuk.
Ezeknél a hegesztési eljdrdsoknél a lézersugar és az elektro-
mos iv egyszerre hatnak a hegesztési zéndban, kdlcsondsen
kihasznalva a két kétéstechnolodgia elényeit (1. abra).

A fogydelektrédas véddgézas ivhegesztések szémos ipari
teriileten elterjedtek a szerkezeti acél, savall acél, alumi-
nium otvizetek hegesztésére, a vékony lemezekbdl kesziilt

Fogydelektroda

Lézersugar
Hegeszt pisztoly
Lézerindukalt

plazma
Hegesztd iv

Gz és plazma
csatorna

Véddgaz burok

Hegesztési irany Olvadék

1. dbra. Lézer-hibrid hegesztés elve

P=35kW
v = 8 m/min

@ ca. 40 mm

2. 4bra. Kiilénb6zd vastagsagu alkatrészek lézeres hegesztése
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karosszéria elemektdl a vastag, nagyméretli elemekbdl allé
fémszerkezetek gyartasaig.

A mélyvarratos lézeres hegesztések kiemelt jelent8séggel
bimak a jarmiiparban, pl. karosszéria elemek, hajtéomuivek,
sebességvaltd- és motoralkatrészek gyartasanal. Alkalmazasi
példaként bemutatjuk egy termosztat hdrom kilonbézd vas-
tagsagu és minéségll alkatrészének egy menetben torténd
hegesztését (2. dbra), és hajtémualkatrészek kiilonbozd léze-
res hegesztéssel végrehajtott kotéseit (3. dbra). Sok esetben a
lézeres hegesztést hozaganyag nélkil hajtiak végre. Ebben az
esetben az eljdras nagyon pontos alkatrészeket igényel, mivel
a maximalis hézag nem lehet nagyobb, mint 0,1 mm. Hozag-
anyag hozzaadéséval a résathidald képesség jobb lesz [3.].

A lézer és fogyoelektrodas technoldgia egylittes alkalmaza-
sa szamos elényt 6tvoz. A lézerre kisméretd foltatmérd, nagy
energia stiriség, nagy beolvadasi mélység, kis héhatasovezet
és nagy hegesztési sebesség, finomszemcsés szévetszerkezetll
varrat jellemz8. A fogydelektrédas védégazos ivhegesztes
elénye a stabil iv, a j6 résathidalé képesség és a szélesebb
varrat. E kettd egyiittesébdl egy termelékeny, egyenletes
konttirokkal, keskeny héhatastvezettel, kivald mindségl, jo
formatényezével rendelkezd hegesztett kotést kapunk, ahol a
1ézer segitségével érik el a megfeleld varratmélységet, mig a
hagyoményos technolégiaval a megfelel varratkorona széles-
séget (4. abra) [2.].

2.6 KW 1.5 mimin
4.25 mm

2.7 kW 1.5 m/min
2.8 mm

35KW 7.2 mm
1.5 mimin

LEZER HIBRID

LEZER MIGIMAG

4. 4bra. Varrat geometria 6sszehasonlitdsa

bylegseres
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A lézer-hibrid hegesztéstech-
nolégia a lézeres hegesztéshez
képest nagyon j6 résathidald ké-
pességgel rendelkezik, ezért nem
igényel olyan pontos gyartést és
elékészitést. Emellett természe-
tesen jellemzé ré4 a nagyfoku au-
tomatizaltsag (robothegesztés)
és termelékenység.[1.].

A lézer-hibrid hegesztés esetében
kozel 90 %-kal kevesebb hébevitel
és 50 %-kal kisebb maradé fesziilt-
séget ébreszt az anyagban, aminek
kovetkeztében lényegesen kisebb
a deformécié. A technolégidra
jellemzd, hogy a varrat teljes ke-
resztmetszetében finomszemcsés
a szovetszerkezet. A megolvadt alapanyag hanyada kicsi, ennek
ellenére a hegesztett kotés szildrdsdga nagy. (5. dbra) [4.]

5. dbra. Lézer-hibrid
hegesztett kotés
szemcseszerkezete

Hegesztéshez hasznalt 1ézerek

Hegesztéshez elsé sorban CO,vagy Nd-YAG lezereket, illetve
Ujabban didda lézereket, szallezerek (fiber laser) és diszkléze-
reket hasznalnak.

A CO, lézer hullamhossza 10,6 um, és csak tikrok segitségé-
vel térithetd el. Az iparban hegesztésre hasznalt CO, 1ézerek al-
taldban 4-20 kW-os teljesitménytartomanyban még dominans
szerepet téltenek be az iparban, de mar megjelentek és egyre
inkébb elterjedében vannak az 1j dibdagerjesztéses szilardtest
lézerfajték is, amelyeknek fontos szerepiik lesz a jovd lézeral-
kalmazasaiban. A CO, lézerek sugarvezetése meglehetdsen

6. dbra. Tompa- és sarokkétések lézer-hibrid eljarassal tortént
megvaldsitasa

V heg= 4,2-8,1 mimin
theg=39s

lTheg=34m

Alapanyag: AW
6082 T6

Hegesztd huzal:
AW AISK

Lemezvastagsag:
2és15mm

7. ébra. Aluminium 6tvézetbdl készilt alkatrész

lézer-hibrid hegesztése. [2.]
I'I!(E‘GE ZTES
HNIKA

V heg= 2,7 mimin
Alapanyag:
1.4301
Hegesztd huzal:
14316
8. bra.
Rozsdamentes Lemezvastagsag:
acél lézer-hib- 2mm
rid hegesztett
kotés. [2.]

korilményes, a rézbdl készilt tiikrok és optikai (ZnSe) lencsék
meglehetdsen robosztus kialakitast igényelnek [6.].

A szildrdtest lézerek, mint pl. a Nd-YAG lézersugéar hulldam-
hossziisdga 1,064 um, 0,1-1 mm atméréji kvarc optikai szal-
ban vezethetd, és kvarcbdl készilt lencsékkel fékuszalhatd. A
hegesztéshez hasznalt jellemzd teljesitmény 4 kW.

A széllézer (fiber laser) esetében az itterbiummal 6tvozott
optikai szélat diédalézerrel gerjesztik. Ebben az esetben a haj-
szélnal is vékonyabb optikai szél tolti be a rezonator szerepét.
A sugérzés hullamhossza 1.062 ym. A széllézerekben a kivalo
sugarmindség, j6 hatasfokkal 1étrehozott 1ézersugar teljesit-
ménye elérheti akar a 20 kW-ot is [6.].

A diszklézerek zsenidlis kombinéciéi a szildrdtest és didda
lézereknek. A legujabb diszklézerek jelenleg akar 10 kW telje-
sitményre is képesek. Nagy elényiik, hogy a sugarmindség a
teljes teljesitmény tartoményban allandd és nem érzékeny a
reflexidra, tovabba, hogy a kiemelkedd sugarmindségi és nagy
hatésfoku lézerteljesitmény optikai kdbelen tovabbithato.

A szilardtest lézerek 0j generéacidi, a szal- és diszklézerek
sokkal kisebb terjedelmiikkel és jobb kezelhetdséglikkel Gjabb
lendiiletet adtak a tovabbi alkalmazédsoknak, amelyek az Uj
anyagok hegesztését, a vékonyabb anyagok esetében a teljesit-
mény novelését, illetve egyre vastagabb anyagok hegesztésének
lehetéségét célozzék meg. Az Uj fejlesztést 1ézerekre felfigyelt
tobbek kozott a repuldégépipar is. Az 4j Airbus 380-as torzsele-
meinek gyartdsanal mér lézer-hibrid hegesztést hasznalnak.
Ezeknek a széma a jovében varhatdan megsokszorozddik.

Az alapanyagok szempontjabdl féleg az acél és alumini-
um Otvizetek hegesztésére alkalmazzak eldszeretettel a 1éze-
res hibrid hegesztést. Ezen anyagokon végzett 1ézeres hibrid
hegesztésre jellemzé a nagy termelékenység, a beolvadasi
mélységtdl figgben 2—-15 m/min-es hegesztési sebesség és a
keskeny héhatésovezet, tovabbé a gyors hegesztés kovetkez-
tében kisebb elhtzédésokkal kell szamolni.

A hegesztési sebesség egyrészt a sugarforras teljesitményétdl, a
1ézerforrés tipusatdl, a lézersugar hulldmhosszatél, az alapanyag
lézersugér abszorpcids tényezdiétdl, masrészt a fogyodelektrddas
védbgazas vhegesztd eljards paramétereitdl figg. A hegesztés
eredményét azonban még szamos paraméter befolyasolja, mint a
hegesztéshez hasznélt védé- és segédgaz vegyi Osszetétele, aram-
l4si sebessége, iranya és mennyisége, a 1ézersugér gerjesztésének
frekvencidja és a lézer sugaron belilli energia eloszlas, a hegesztd
pisztoly délésszoge, aramimpulzusok frekvencisja, stb.

A 1ézer-hibrid hegesztés tompa, sarok, atlapolt és T kotések
kialakitdsara alkalmas. A 6., 7., 8. abrdkon ezekrdl 1athatunk
néhany példat.

A 1ézer-hibrid hegesztéseket elsédlegesen vékonyabb anyag-
vastagsagok esetében alkalmaztak. Bz azonban napjainkban mar
megvéltozott. A lézerek teljesitményének névelésével és ezzel
parhuzamosan a berendezések nagysagénak csokkenésével vas-
tagabb darabok hegesztése is lehetséges. Az elmult idészakban
tobb kutatési projekt zarult le, amelynek keretén belill a 1ézer
hibrid eljarasok tovabbi alkalmazhatosagat vizsgaltak.
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9.4bra.
10kW szallézer mobil
egyseg [5.]

Lézer Hibrid hegesztések beolvadasi
mélysége szerkezeti acélban
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10. 4bra. Beolvadasi mélységek alakulasa a hegesétésj sebességek
fiiggvényében

11. dbra. Egy- és kétoldali kétések

A DOCKLASER projektben 3-35 mm vastag, elsésorban hajé-
épitésben, tartaly, vezetékrendszer, emelészerkezetek és nagy
acélszerkezetekhez haszndlatos acélokon vizsgaltédk a lézer-
hibrid eljarésok alkalmazhatdségat. Kilonbozd teljesitményd
CO,, Nd-YAG és szallézereket hazasitottak Ossze a hagyoma-
nyos fogydelektrodéds véddgézas eljaréssal. A projekt keretén
belill kialakitottak egy mobil, hordozhaté 1ézer &llomast egy
IPGYLR 10000, 10 kW széllézer sugarforrdssal. A rendszer
részét képezte a lézer hiitéegysége is (9. dbra) [5.].

Ezzel az egységgel végzett hegesztésekhez 1,2 mm G3Sil
huzalt hasznaltak, 12 m/min elétolasi sebességgel. A lézersu-
gér 2,5 mm tavol helyezkedett el a hegesztd pisztoly végétdl. A
lézer-hibrid hegesztésekhez 90/10 argon/szén-dioxid védégéazt
alkalmaztak. A beolvadasi mélységek alakulasat a hegesztési
sebességek fliggvényében az alabbi 10. dbran lathatjuk.

A projekt keretében vizsgaltdk a hajoégyartasban alkalma-
zott HSLAGS illetve GL A és GL D36 acélok egyoldali, illetve
a kétoldali tompa kotés kialakitasi lehetéségeit. A 11. dbrén 8
mm, illetve 16 mm HSLABS acél hegesztett kotéseit latjuk. A
hegesztési sebesség v = 3,5 m/min.

A hajbégyartasban a tompa kotések mellett gyakran alkal-
maznak sarok és T kotéseket. A T kotések kialakitdsanal sok
esetben csak egy oldalrdl biztositott a hegesztéfej megfeleld
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12. ébra. Egyoldali T
kétés lézer-hibrid
eljarassal

13. 4bra. 25 mm vastag hengerpalast lézer-hibrid hegesztése

hozzéférése. A kévetkezsb példédban egy 10 mm lemezvastag-
s4g, egy oldalrdl kivitelezett T kotést latunk. 10kW lézertel-
jesitménnyel, v.= 1,6 m/min hegesztési sebesseget értek el.
A hegesztd huzal sebesség 12,5 m/min, a bevitt vonalenergia
7kJ/cm volt. (13. abra) [b.].

A lézer-hibrid hegesztéssel ez a feladat megoldhato teljes at-
olvadéassal. A 10 kW lézerteljesitményi szallézer sugarforrassal
max. 12 mm vastag lemezek egyoldali hegesztése lehetséges.
CO, lézerekkel kordbban az ilyen jellegl feladatok elvegzése
nem, vagy c¢sak nagyon kérulményesen, bonyolult és drdga
berendezésekkel volt kivitelezhetd. Az Gj diszk- és szallézerek
optikai kébelen torténd sugarvezetésének koszonhetéen ezek
a feladatok ma sokkal kénnyebben megoldhatok.

A HYBLAS projekt célja a szerkezeti és a finom szemcsés
nagyszilardsdgu (690 MPa) acélok lézer-hibrid hegesz-
téstechnolégidjanak kidolgozasa 30 mm-es falvastagsagig.
A feladat megolddséhoz Trumpf TLF 20000t CO, (20 kW) 1é-
zert és Fronius TPS450 programozhaté hegesztd aramforrast
hasznéltak. Kulénbozé élelékészitési modokkal (V, Y, HY és
DY) és hegesztési helyzetekben (PA, PB, és PC) vizsgdltédk a
hegeszthetdséget tompa, sarok illetve T kétések megvaldsitha-
t6sdgat. Eredmény: 25 mm vastagsagig melegrepedésmentes,
az aktudlis mindségi kovetelményeknek megfeleld hegesztése-
ket sikeriilt végrehajtani egy lépcsében. A mellékelt példaban
egy 25 mm-es hengerpaldst tompa kotését latjuk. Hegesztési
pozicié PC, hegesztési sebesség v.= 0,6 m/min. 13. dbra. A 30
mm falvastagsagu daraboknél kétoldali szimultdn hegesztéssel
oldottdk meg a feladatot. [7.]

Miért versenyképes a lézer-hibrid hegesztés
a hagyomanyos hegesztésekkel szemben?

Es6sorban nagy termelékenysége miatt, ami esetenként 300-
1200 %-os sebesség kiilonbségben nyilvanul meg a 1ézer-hibrid
hegesztések javara, mivel a hagyomanyos hegesztéssel kiala-
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kitott tébbsoros varratok egysoros lézer-hibrid hegesztéssel ki-
vélthaték. Kevesebb a hozaganyag és védégaz igény. A kisebb
varratkeresztmetszet ellenére a hegesztett kotés szilardsdga
nagy, minésége jo illetve nagyon j6. A 1ézer-hibrid hegesztések
alkalmazéséaval lényegesen csokken a deformacié és a vissza-
maradé fesziiltségszint. A magas beruhéazasi koltségek ellenére
a nagy sorozatgyartdsban rugalmassaganak koszonhetben
gazdasagos. Jél automatizalhato, a teljes folyamat dokumen-
talhaté és a gyartd rendszerekbe integralhaté. [4.].

Az elsé gazdasagosan mukodé kompakt 1ézer-hibrid rend-
szert a Fronius mutatta be 2001-ben az Esseni Schweissen &
Schneiden Hegesztés- és vagastechnoldgiai Vilagkiallitason. Az-
4ta a témaban folyd nagyszamu kisérleti kutatas eredményeként
a lézer-hibrid hegesztések szamos valtozata jelent meg és nyert
alkalmazést az iparban. Az (j szal- és diszklézerek megjelenésé-
vel és elterjedésével a lézer-hibrid hegesztési technologidkban is
ugrasszerti fejlédésnek lehetiink tanti a kézeljovében.
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Hegeszté Képzes
Virtudlis K&rnyezetben

Virtuadlis hegeszto
mozgas gyakorlo
eszkoz

_ Kapcsolat

MATRAI Hegesztéstechnikai és
Szakképzési Kit.

H-3272

VISONTA

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

INTERNET E-Mail

htip://wave.c-s.fr matraheg@t-online.hu
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Komplett elszivasi megoldasok
minden miihelybe

A hegesziési fiist és a csiszolasi por stilyosan
veszélyezteti a dolgozék egészségét.

A Nederman nagy tapasztalatokkal rendelkezik a dolgozok és a
komyezet védelme, a munkahelyi hatékonysag novelése teriiletén.
Megoldésaink mindenre kiterjednek, az egyszer( elszivo- és sziir6-
berendezésektdl az egész lizemeket kiszolgalo rendszerekig,
beleértve a tervezést, lizembe helyezést, karbantartast és szerviz-

szolgaltatast.

* Alacsony-vékuumii elszivorendszerek,
o Magas vdkuumil elszivds kdzvetleniil szevszamrol vagy hegeszidpisztolyrol,
« Mobil és hordozhatd fiistelszivo és sziiréberendezések,

o

* Kéizponti vakuum- és sziirérendszerek.

Nederman

Nederman Magyarorszag Kit.
1043 Budapest, Csanyi LaszI6 u. 34.
tel.: 272-0277

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

Tanuléi modul

Hegeszté munkapad

A hegeszté munkapad a CS WVE rendszer {6 tanuidsi eszkbze. A
munkapad egy nagydarab motorizéit bitordarab nagy képemydkielzbvel
, mozgdsérzékeld rendszerrel, és valédi hegesztési eszkdzékkel. A tanuldk a
hegesziési eszkdz8k segitségével tudnak hegesziési feladatokat szimuldini,

és a rendszer kezelSfellletén navigdini.

_ Sokoldaiy

A CS WAVE munkapad
fogydelekirddds ivhegesziést,
&s bevont elekirddds kézi
ivhegesztést szimuldl. A
munkapadok tdbbféle eljards,
varratalak, hegesziési
testhelyzet és mozdulat
gyakordsdra, megtanitaséra
és szinten tartdsara
haszndihaték.

Rugaimas

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

lehetbvé.
Oktatd jellegl F —
A munkapad egy kivald oktatdsi e ———
eszkdz is, ami az okiatot tobb is e e
mddon segiti a tanuldk hibdinak és
fejlddésének elemzésében akdr — =
valés iddben is. malalelolEilin

Hd&ldzatba kdthetd

Minden munkapadon van haldézati kapcsolat. Ha van hdlézat
telepitve, a munkapad a hélézatra kéthetd, és kommunikdini tud egy
CS WAVE szerverrel. Az eredmények automatikus frissitése és kdzponti
taroldsa vailds iddben 1drténik.
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Hegesztéstechnika csucsformaban

90 éves a Cloos ceg

Rendkivil kedvezo ajanlat a Qineo
termékcsalad MIG/MAG hegesztd
berendezéseire

Modern, modularis felepitési, fokozatkapcsolos és
impulzusos MIG/MAG aramforrasok

- Tokeéletes hegesztési és gyujtasi tulajdonsagok

- Intuitiv segitség a magatol értet6do kezelomezé hasznalataban

- Kezelopanel kivansag szerint az aramforrason vagy a huzaleldtolon
- Robusztus felépites: nagy megbizhatosag a hasznalatban

Kulcsrakész robotallomasok és kompaktcellak
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