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Gratulalunk - boldog sziiletésnapot!

Akivalé ukran tudés az UKRAN és az OROSZ
NEMZETI TUDOMANYOS AKADEMIAK tag-
ja, nagy jelentéségli és eredményeit meg nem
kerllhetd munkassagot fejtett ki a hegesztés,
a fémfeldolgozas, az anyagtudomany, és a
tarsadalmi élet szamos terliletén.

Ezt a tevékenységétismerték el a Szovjet-
unié Szocialista Munkaérdemrend kétszeres
hése, Ukrajna Hbse kitlintetésekkel.

Paton akadémikus részt vetta ll. Vilag Ha-
bort idején a Nagy Honvédd Habordaban, majd
évtizedekkel késdbb a csernobili atomkataszt-
rofa kdvetkezményeinek elharitasaban és
értékelésébenis.

A Kievben m(ikdds — és édesapjardl elne-
vezett—vilaghirl, az Ukran Nemzeti Tudoma-
nyos Akadémia E.Q. Paton Villamos ivhegesz-
t6 Intezetét 55 éve vezeti és 1962 6ta az Ukran
Tudomanyos Akadémia elndke.

Edesapja — Evgeny Oskarovich PATON —
professzor, aki a Kievi Polytechnikai Intézet
(MUszaki Egyetem) Hid Tanszékét vezette.

Ahegesztés technoldgiai lehetdségei akkor
mar régén nyilvanvaldk voltak, de hianyzotta
hegesztett szerkezetek tervezésére és gyar-
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Prof. Borisz E. PATON akadémikus 90 éves

Koszonet nyilvanitas
az E. O. Paton Villamos ivhegeszté Intézet
publikaciés vezetdjének:
Dr. Alexander Zolnichenko urnak,
a Paton Publishing House igazgatéjanak,
hogy I. K. Pokhodnya akadémikus ar

a HEGESZTESTECHNIKA
rendelkezésére bocsatotta.

beszamoléjat

tasara vonatkozo6 tudomanyos alapu szakmai
ismerethalmaz. A metallurgia, az ivfizika, a
hegesztési technolégiak, a hegesztett szer-
kezetek, a hegesztdanyagok, a hegesztéshez
hasznalt eszkdzok (gépek, aramforrasok, ké-
szlilékek, szerszamok stb.) terliletén sziiksé-
gessé valt alapos kutatasokat végezni. E. O.
Paton professzor kezdeményezésére ezért
1934-ben erre a célra alapitottak Kievben a
Villamos ivhegesztd Intézetet.

Az akkorifji B. E. Paton, akit most innepllink
a Kievi Politechnikai Intézetben 1941-ben fe-
jezte be tanulmanyait és a szamara kijel6lt
munkahely Gorkijban a ,Krasznoje Szoromovo”
Uzem volt. Akdvetkezd évben atkerllt a habo-
rus események miatt Kievbdl evakualt és
Nyizsnyij Tagil-ban miikédé Uralvagon Gyarba
telepitett Villamos Ivhegeszté Intézetbe. Ez
mar 1942-re esik, és innen kezd6d&en édes-
apjaval tizenegy éven keresztll egylitt dolgo-
zik, kilénbézé tudomanyos kutaté munkat
végez, és ilyeneket iranyit.

Erre az id6szakra —tehat a haborts évekre
—esik, hogy a hegesztésiintézetaz uraliés a
kodrnyéken j6 hirl, szakmai téren kivalo nagy-

lizem az Uralvagon tevékenységét tAmogatja.
Majd késébb azokat is, amelyek az Uralva-
gonon kivil harckocsik nagylzemi sorozat-
gyartasat végezték.

A hadiipari tevékenység mellett az intézet
folytatta a kutatast, igy ekkor olyan talalma-
nyok szilettek, mint V. |. Dyatlov -é, aki a fedett
ivi hegesztés esetében a hegesztéanyag
Onszabalyzé leolvasztasi folyamatanak jelen-
ségét fedezte fel. Késdbb ennek alapjan B.E.
Paton, A.M. Makara, P.l. Sevbo és M.N.
Szidorenko egylttes munkaja eredményeként
elkészilt a hordozhaté, felhasznalo barat,
fedett ivii hegeszt6 berendezés és ennek val-
takoz6 aramu valtozata is. Az eredmény igen
lényeges volt, mert a gépet betanitott dolgozo
kezelhette és nyolc, tiz szakképzett minésitett
hegeszt6t valtott ki, igy munkaer8hianyt pétolt.
Ez a habort alatt jelentds volt, mert a férfiak
afronton, az asszonyok a gyarban dolgoztak,
és a termelésnek a harci események alatt
tonkre ment eszkdzdket is pétolni kellett, az
Uj fejlesztések, bovités mellett. Az intézet min-
den alkalmazottja —az igazgaté is! - részt vett
a hegesztd berendezések 6sszeszerelésé-
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ben, gyartasaban. Az Uralvagon leghiresebb
gyartmanya a T34 — tipusu kdzép-nehéz ka-
egyik szarazféldi csodafegyvere volt. Egy né-
met hadi mizeumban [2] ez olvashato errél a
jarmrél ,a harckocsi kifejlesztése teljes titok-
tartassal tortént, ezt még a német hirszerzés
semismerte, és sokkolta az Oroszorszagban
levé német csapatokat, mivel a T 34 az akkor
a német hadrendben all6 hasonl6 kaliber(
eszkdzbknél jobb volt”.

B.E. Paton-ta hegesztés gépesitése terén
elért eredményért 1943-ban a Munka Voérés-
z4szl6 Edemrend-jével tiintették ki.

B. E. Paton a miiszaki tudomany kandidatusi
értekezését 1945-ben védte meg, majd 1950-
ben a Leningrad-i Elektrik gyar kollektivajaval
Sztalin-dijat nyertek a tudomany és a technolé-
gia 4gazatban a félautomatikus fedett ivii he-
gesztés és az ehhez kifejlesztett vezérlésért. Ez
az elv és megoldas késébb a védégazas leol-
vaszt6 ivhegesztésnél is alkalmazast nyert.

Atudomanyok doktora fokozatot 1951-ben
szerezte meg. Atéma az iv-vezérlés témakor-
ének korabbi években végzett kutatas és fej-
lesztés soran szerzett altalanos térvénysze-
rliségek kidolgozasa volt.

Még ebben az évben az Ukran Tudomanyos
Akadémia levelezétagjava vélasztottak.

Afejlesztés kdvetkezs Iépése a fedett ivii
hegesztés metallurgiai alapjainak kidolgozasa
volt. Ehhez tarsult a kiilénb6z6 fedéporok ki-
fejlesztése is. Az elsé ipari alkalmazas nagy-
atmérdjli csévezetékelemeknek (moduloknak)
a Khartsyzsky Cségyarban t6rténd eldallitasa
volt. Késdbb az itt kidolgozott és finomitott tech-
nolégiat, mas hazai, nagyatmérsj, kiilénleges
minéségl csdvet gyartd lizemek is atvették.

Afejlesztés folytatddott a fedett ivii hegesz-
tés kiildnb6zd pozicidban torténd elvégzésé-
hez szlikséges eszkdzok kifejlesztésével. Mar
ezt hasznaltak azb édesapjarol elnevezett, a
Dnyeper folyon ativel6 els6 hegesztett hid az
E. O. Paton - hid el6allitasanal is. Errél az
alkotasrol az AWS (American Welding Society)
irta, hogy az alkalmazott megoldasok a XX.
szazad fontos miszaki eredményei.

Az intézet tudomanyos igazgat6-helyettese
lett 1950-ben, majd édesapja E. O. Paton 1953
-ban bekdvetkezett halalat kovetéen az édes-
apjarél elnevezett most mar az Ukran Tudo-
manyos Akadémia E.O. Paton Villamos fvhe-
gesztd Intézetének igazgatoja.

Akésbbbi években a szovjet gazdasag ki-
emelkedé intézményeivel létesitett munka-
kapcsolatokat és tette a technoldgiat elismert-
té olyan mértékben, hogy vezetd part és
kormanyszervek célkitlizéseikben a hegesz-
tés klilon mar tételként” is szerepelt.

Ujabb fontos allomas 1957, amikor a salak-
hegesztés kifejlesztéséért, a feltalalé G.Z.
Voloshkevichel és a Novokramatorsky Gép-
gyar és a Krasznyi Kotelshchik Uzem kollek-
tivajaval Lenin-Rendet nyertek.

bylegesipes
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Kés6bb 1958-ban ez a technoldgia Brisz-
szelben a Vilag Kiallitas nagydijat is megkap-
ta.

Az elektronsugér tanulmanyozasaval mar
az 1950-es években foglalkozott.

Az Intézet tevékenységének sokféleségét
jelzi, hogy itt fejlesztették ki az ,A-TIG” eljarast
még az 1960-as években.

Az 1980-as évektdl felugyelte az intézetben
végzett un. hibrid (I6zer—iv, illetve lézer—plaz-
ma) hegesztési eljarasok fejlesztését.

Ahatvanas években mar foglalkoztattak az
Grben végezhetb hegesztés kérdései— végul
1969-ben a ,Szajuz-6" (irhajé fedélzetén V. N.
Kubasov parancsnok feligyeletével el6szor
a technika térténetében ez meg is tértént.

Koévetkez8 nagytéma az 1970-es években
az Urallomas alkatrészeinek, elemeinek, sze-
relésirészegységei felllletének bevonasahoz
kidolgozott szerszamok voltak, amelyeket
1984-ben az (irben S. E. Savitskaya és V. A.
Dzhanibekov (irhajosok ,lirséta keretében” a
nyitott vilagiirben ki is prébaltak. Az eredmé-
nyeket a ,Welding in Space and Related
Technologies” c. 1997-ben az Egyesdilt Kiraly-
sagban kiadott kényvben publikalitak. Majd
2000-ben ebben a témaban Ujabb &sszefog-
lalé kdnyv (monogréfia) jelent meg.

Kulénleges technolégia szilard fémek salak
alatti Ujra megolvasztasa — fématolvasztasa. A
salak alatti fématolvasztas célja nagy tisztasagu
fémek elballitasa. Ez a téma mar 1954-ben élt,
de 1959 lett az egyik kiemelt kutatasi terlilet. Az
eredmeény kitling tulajdonsagu héallo, korrozid-
alld, szerszam stb. acélok eléallitasa. Alicencet
tobb orsz&g is megvasarolta.

Ennek egy tovabb fejlesztett valtozata a sa-
lak alatti atolvasztas és 6ntés, az alkalmazasi
teriilet, pl. nuklearis erémUvek kilénb6zé ho
és nuklearis kérben levd leallitod szelepei, ha-
jémotor fétengelyek, nyomastartd berendezé-
sek stb. Az utdbbi években a nagy tisztasagu
titdn ingotok elBallitasahoz is alkalmazzak.

B. E. Paton akadémikus vezetésével az azsi-
aiolaj-; és féldgazkincs kinyerése utan a szalli-
tashoz sziikséges nagy tavolsagu csévezetékek
hegesztéssel készul6 kdtései elkészitéséhez
leolvaszto, tompa ellenallas hegeszt6 berende-
zéscsaladot fejlesztettek ki.

Ezazun ,Sever’-rendszer és ezzel t6bb, mint
70.000 km hosszt vezeték készilt. Ebbél 6000
km az extrém északi terlileteken halad at.

A, Styk’-rendszert csdvek poziciéban vég-
zett porbéléses elektrédahuzallal térténé he-
gesztéséhez fejlesztették ki. Ezzel az eljaras-
sal tdbb, mint 10.000 km vezeték — tébbek
kdz6tt a hazankban ismert ,Druzsba” cséve-
zeték készult.

Aporbeles elektroda huzalok teriiletén vég-
zett fejlesztések nemzetkdzi hiriek.

A gyogyitasban hasznalhatdé hegesztési
eljgrasért—amelyet még édesapja az 1900-as
évek elején kezdeményezett — B. E. Paton
megkapta az Ukran Allami Dijat.

4

Jelends az Intézet nemzetkdzi tevékenysé-
ge is. Anemzetkdzileg elismert szakmai folyo-
iratokat, az ,Avtomaticseszkaja Svarka”, a
~Special Electrometallurgy” és a ,Technical
Diagnostics and Non-destructive testing” angol
nyelvii kiadasokat is B. E. Paton akadémikus
felligyeli és iranyitja.

Az Intézet maga, de személy szerint B. E.
Paton akadémikus képzéssel is foglalkoznak.
Kézremiikddésevel 130 nagydoktori és 700
kandidatusi értekezést védtek meg eredmé-
nyesen. Az UNIDO-val fenntartott kapcsolat
eredményeként nemzetkdzileg elismert he-
gesztési tovabbképzé (angol nyelvd) tanfo-
lyamokat is tartottak, pl. az 1970-es években,
ennek magyar résztvevdi is voltak, illetve az
Intézetben magyar aspiransok is voltak.

B.E. Patont 1962-ben valasztottak meg a
Szovjetunié Tudomanyos Akadémiaja rendes
tagjava és az Ukran Tudomanyos Akadémia
elndkévé, majd 1963-ban lett a Szovjet Tudo-
manyos Akadémia elntkségi tagja. Ennek
eredményeként szoros egyuttmikodés alakult
az akadémia elndke M. V. Keldysh és kdzte.

A KGST orszagok hegesztés terlletén ki-
alakitando Osszefogasat is slrgette. Ennek
eredménye az 1972-ben megalakult Nemzet-
kézi Tudomanyos és Mlszaki Tanacs, amely
1991-ig sikeresen mikodott.

Kilén is kiemelendd az a tevékenysége,
ami Csernobilallal, a nukleéris katasztréfaval,
fugg O6ssze. Jelentdés mennyiség( utd-, és
elévizsgalat és ezek jelentései, amelyek kdz(l
tébb még az épitést megel6z6 idébdl eredd
— mara sajnos beigazolodott — ,figyelmezte-
tést” is tartalmaznak.

B. E. Paton akadémikus tevékenységét tébb
nemzetkdzi szervezet ismerte el, igy tiszte-
letbeli elndke az International Engineering
Academy-nek, és tiszteletbeli tagja a Rémai
Clubnak, az International Academy of
Technological Sciences-nak, az International
Academy of Sciences, Education, Arts-nak,
valamint az International Aeronautical Acad-
emy-nak, ezeken kivill még szamos orszag
akadémiajanak és szakmai szervezetének
tagja, illetve tiszteletbeli tagja.

Ahegesztés terililetén végzett tébb mint fél-
évszazados tudomanyos és tudomany szer-
vezésitevekénység tapasztalatai birtokaban a
kilencven éves tuddsnak Uj tervei vannak. Ezek
teljestiléséhez kivanunk jo erét és egészséget
B. E. Paton akadémikus Gr részére,

Hegesztéstechnika

Irodalomjegyzék
[1] prof. I. K. Pokhodnya akademikus:
Glorious Jubilee — The Paton Welding
Journal, 2008. 11. szam - p.: 1-10.
[2] Auto & Technik MUSUEM — SINSEHEIM
und Speyere. V. ISBN — 3-00-009833-x-
Das grosse Musembuch, p: 230.

[3] Sudura — XVII - 6/2008 p.: 49
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Az MHtE szolgaltatasai

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

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
az EWF EN I1SO 3834 szerint
1z Eurépai Hegesztési Szovetség felhatalmazdasa alapjan, (kiegészitve KIR és MEBI|
terGletekkel)

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

NEMZETKOZI MER”NéK, TECHI}!OL(’)GUS, SPECIALISTA, TERVE;E), KIEMELT
HEGESZTO, HEGESZTO, INSPEKTOR DIPLOMAK KIADASA
az EWF/IAB felhatalmazdsa alapjén

HEGESZTOK MINOSITESE
1z MSZ EN 287, MSZ EN ISO 9606, MSZ EN 1418, MSZ EN 13067 és IKM 15/1998
szerint
GKM kijel6lés és a NAT akkreditacié alapjan

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

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

Hegesztébazisok tanusitdsa

.Hegesztéstechnika”
(fém és mUanyagot hegeszték :

Oktatasi szoftverek, i
folyéirat

oktatasa) (Sl GLalele Tl e el

Hegesztési felel6sék orszagos tandcskozasa
Konferencia és kidallitds szervezés




’ A MAGYAR HEGESZT;I_?:STECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 34 hegesztéssel
kapcsolatos
gyarto, szerelo
kis-, ko6zép- és nagyvallalat

Albatross PLASTUNION Zrt.

+AUTOMED"” Autogéntechnikai Kft.

Alstom Hungéria Zrt.

BIS Hungary Kift.

Bombardier Transportation MAV
Hungary Kft.

DAK Acélszerkezeti Kft.

DKG-EAST Zrt.

FOLDFEM Kft.

Ganz Transelektro Villamoessagi Zrt.

GANZ Hid-, Daru-
és Acélszerkezetgyarté Zrt.
GYEGEP Kft.
Interweld-Nagykérds Kft.
INVESTMONT Kft.
ITC-AMT Kft.
KESZ Kft.
Kdéolajvezetéképitt Zrt.
KOPIS és TARSA Kft.
Kozeép-europai Gazterminal Nyrt.
KRAUSE Ipari, Szolgaltaté és
Kereskedelmi Kft.
MATRAFUTOBER
Acélszerkezet Gyartd Kft.
MCE Nyiregyhaza Kft.
Molnér Zrt.
Miszaki Biztonsagi Vizsgalo és
Tantsité Intézet Kft.
Paksi Atomerém Zrt.
PETROLSZERVIZ Kft.
PETROLSZOLG Kift.
Plazma-Technologia Kft.
PYLON-94
Gép- és Acélszerkezetgyarté Kft.
Ruukki Tisza Zrt.
Szell6z6 Miivek Kit.
TE Ganz-Rock Zrt.
TEGEP Kft.
T-L-C Kft.
Nemzetkozi Vegyépszer Zrt.

Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 11 vallalkozas,

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

ADU Oktatéasi Kozpont

ANDRASSY Gyula Szakkdzépiskola

BME ATT

BMF Banki Donat Gépész- és
Biztonsagtechnikai Mérndki Kar

CSUCS '91 Oktatési és Vezetési
Tanacsado Kft.

DE AMTC Muszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunaujvarosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkozépiskola és
Szakiskola

EUROKT-AKADEMIA Szakképzo és
Szakmai Szolg. Kft.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kft.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmu Zrt.

Kecskeméti Foiskola
Miiszaki Foiskolai Kar

Matrai Hegesztéstechnikai és
Szakképzesi Kft.

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technoldgiai Tansz:

Nyiregyhazi Féisk, Miisz. Alapozd és
Gepgyarttechn, Tansz.

OKTAV Tovabbképzé Kozpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miunchen GSImbH

SZILY Kélman Kéttannyelvl Muszaki
Ko6zépiskola

SZTAV Feln6ttképzé Zrt.

Tagok:
az alabbi 37 ceg,
melyek hegeszto alapanyag-,

segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.

AGMI Anyagvizsgald és
Mindéségellenbrzé Zrt.

AIR LIQUIDE HUNGARY Kift.

BOHLER Kereskedelmi Kft.

C & T Hegesztéstechnikai
Kereskeddhaz Kft,

COKOM Meérndkiroda Kit.

CORWELD PLUS Kift.

Dr. Rittinger Janos egyeni vallalkozo

ECM Iranyitasi Rendszerek Eurépai
Tanusitasi Szolgalata Kift.

EMI-TUV SUD Kft.

Erdokémia Kft.

ESAB Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft,

FROWELD Kft.

HEGPONT Kft.

INTERWELD Kft.

INVENT-WELDING
Kereskedelmi Kift.

KE-TECH Kft.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.

MAROVISZ

MESSER HUNGAROGAZ Kft.

MIGATRONIC Kft.

MINELL Kit.

POLYWELD Kft.

Rechnen Hegesztéhaz Kft.

REHM Hegesztéstechnika Kft.

SIAD HUNGARY Kft.

SOVEREIGN Kft.

SOYER Magyarorszag Kift.

SZINTEZIS Kft.

TAM CERT Magyarorszag Vizsgald
és Tanusitd Kft.

TRAKIS-HETRA Kft.

TUV Rheinland InterCert Kft.

VISZEK Kft.

VORSAS Kift.

WELDIMPEX Termelé és
Kereskedelmi Kft.

WELDMATIC Kift.



HEGESZTESI FELELOSOK

Xl. Orszagos Tanacskozasa
2009. 09. 10-11. Hajduszoboszlo

WELDING

€O0L,

CLEAN &
CLEVER

Baratsag Gydgy- és Wellness Szalloda (Hajdu terem) Matyas kiraly setany 19.

or:lefe

ap eto elno ) ADO B
14% — 141 | Megnyitd, kdszéntd Dr Szab6 Béla belaszabo@mhte.hu
1410 _ 1440 H’eges’ztélssel kapcsolatos jogszabalyok varhaté |Vincze Karoly .
valtozasai gyogygep@t-online.hu
P At Gayer Béla
40 _ 00
14%° - 15 Nemzetkozi palyazatok eredményei bgayer@mhte.hu
. Dr Palotas Béla
00 _ 4520 5 2 ArOZ4 1
15 15 Hegesztési paraméterek meghatéarozasa egyszeriien palotasb@eik.bme.hu
_ Ay TV Babics Péter Pal
20 _ 50
1520 - 15 Atomerémiivek |étesitése babics@haea.gov.hu
009.09.10 15% _ 1670 AVI hegesztés gyakorlati oktatasa iff Benus Ferenc
Orté virtualis technikaval csucsheg@invitel.hu
1670 — 16 | Szlnet
T Koronczai LaszIl6
40 _ 10
16%-17 VR TS SRRl laszlo.koronczai@stadlerrail.hu
7 ; Reyms A Dr Bendl Janos
10/ — 30
17 17 Mianyagtartalyok tervezése és gyartasa bendl@umundum.hu
17% - 18% |Hegesztett hidak és a ridegtorés e Ol
domanovszkys@gmail.com
18% — Kérdések, hozzaszolasok
2Q% Vacsora
9w _ 9% | Hegesztett szerkezetek méretezése és szoftverei Prgf,Dr Ja_rmg Karoly
altjar@uni-miskolc.hu
g% _ g0 A dérzshegesztés alkalmazasa és mindségbizto- | Losonci Péal,Szentivanyi Ede
sitasa Magyarorszagon Szentied@t-online.hu
. : . . : John.B. Stav/Gayer B
50 _ 10
9 10 Videokonferencia a norvég miszaki egyetemmel john.b stav@hist.no
1010 — 10% A Nyomastart6 Berendezések Direktiva alkaima- | Wiegand Krisztina
009.09 zasanak 10 éves tapasztalatai wiegand@emi-tuv.hu
i 10% — 10% | Magyarok killfldi épitkezéseken Oyl eI .
janos.csengeri@mecenyir.hu
1080 — 1410 Novelt korroziés ellenallasu ausztenites és duplex | Gyura Laszlo
acélok védégazas hegesztésének szabalyai laszlo.gyura@hu.linde-gas.com
1110 — 1140 Egyéni védBeszkdzok alkalmazasa hegesztés- | Kristéf Csaba
kor, vagaskor és rokon eljarasok alkalmazésakor | k.csaba@t-online.hu
1140- — Kérdések, hozzaszolasok, zarszé
1200— Ebéd

A program lezarva 2009.08.12.én a ,Hegesztéstechnika” cimdi folydirat lapzartaja miatt.
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A hegesztési felel6sék XI. Orszagos tanacskozasanak megnyitéja

Igen tisztelt tandcskozasi résztvevok, kollegak, Holgyeim és Uraim! | — A hegesztéssel kapcsolatban a kézeljovében megjelend jogszabaly-
okkal, szabalyzatokkal kapcsolatos 3 el6adas (Vincze Karoly, Wiegand
Nagy 6rémmel és tisztelettel koszéntdm mindazokat, akik e tanacskozast Krisztina, Dr. Domanovszky Sandor) e terlleteket fedi le
megtisztelték jelenlétikkel és érdeklédésiikkel. — Alegjobb ipari gyakorlatok bemutatasara Koronczai Laszlé és Csengei
A mar hagyomanyosnak tekinthet& évenként megrendezett tanacskozason Janos el6adasai vallalkoztak
val6 tébb mint 100 f6s részvétel ennek igényét is kifejezi. Az igénynek az — Ahegesztéstechnolégiak fejlédésével és a killdnleges hegesztésekkel
MHIE — egyik feladataként is — évrdl-évre eleget tesz, illetve igyekszik eleget Gyura Laszl6 illetve Losonci Pél és Szentivanyi Ede el6adasai foglal-
tenni a tdbbséget érdekld, vagy éppen a tébbségre vonatkozo témakérok koznak
megvalaszolasaval. — A mianyagtartalyok hegesztésével ill. gyartasaval Dr. Bendl Janos
A meghirdetett program elssorban az el6z8 évek tanacskozasain meg- eléadasaban lesz sz6
fogalmazott igényekbd! és tapasztalatokbol, valamint az elengedhetetleniil — Ahegesztési paraméterek egyszer(i meghatarozasa (Dr. Palotas Béla)
is szlikséges — a tobbségét érdekld — témakordkbd! alakult ki. ¢és a hegesztett szerkezetek méretezése, szoftverei (Prof. Dr. Jarmai
A meghirdetett program alapjan a jelentkezék majdnem fele (55 f6) vette Karoly) eléadasai is elsGsorban a mindennapok gyakorlatat szolgaljak,
a faradtsagot, hogy érdeklédési teruletét megfogalmazza. ill. tamasztjak ala
Az természetes, hogy a legttbb kolléga olyan szakmai teriiletek irant ~ Az oktatasi technikak fejlodésével és alkalmazasaval — az el6z8 évi
erdeklédik, amit 6maga is csinal (még az is elképzelhetd, hogy ehhez & allapotokhoz val6 fejlédésével — idén majusban a MACHTECH
rendelkezik a legtébb ismerettel amit viszont gyarapitani akar). Ezekre a Hegesztéstechnikai Szakkiallitdson, valamint jaliusban Singapurban
terliletekre vonatkozé érdeklédésekre viszont jellemzé az egyéni, ill. igen az lIW alkalmaval is nagy érdeklddéssel kisért AVI hegesztés virtualis
kis létszam, amelyekre szervezett eldadasok, a tébbséget vagy nem vagy oktatasaval foglalkozik iff. Benus Ferenc el6adasa.
csak igen kis mértékben érdekli.
A valaszolok igénye és az elére meghirdetett programok dsszhangjat Természetesen lesznek olyan el6adasok is, mint a nemzetkozi projektek
elég jo, kb. 70%-os arany jellemzi. célkitlizései, eredményei (Gayer Béla) vagy az egyéni védteszkdzok fejls-
dése (Kristof Csaba), illetve a méretezésekre és szoftverekre vonatkozo
1. A vélaszolok altal megjeldlt fébb terliletek, illetve azok egyes részletei: eléadasok, amelyek nem szerepelnek az érdeklédések kézéppontjaban.
- Hegesztett szerkezetek (csovek, tartalyok, hidak, stb. gyartasa és Az MHtE-nek viszont mindenkor és minden férumon feladata, hogy olyan
szerelése) technolégiakat vagy tervezett eseményeket (pl. MACHTECH, Esseni Vilag-
- Jogszabalyok érvényessége kiallitas) tamogasson és reklamozzon, amelyek ha csak sziik kor(i érdeklé-
- Szabvanyok kérdései désre is tartanak szamot, mégis részei részben a mindennapi életiinknek,
— Képzési problémakra vonatkozo kérdések részben a szakma fejlesztésének és részben az egyetemes tudomanynak.
- Mianyagok hegesztése

Gépesités és automatizélas szervezésében tébb mint 100 6 latogatja meg az esseni hegesztési vilagkial-
— Uzemtanusitas (DIN 18800, DIN 15085) litast, valamint meglatogatja a cambridgei angol hegesztési intézetet (TWI)
— Kuldnleges hegesztések (pl. Dorzshegesztés).

Jovo év elején pedig a DIN 18800/7 szabvanyt helyettesité EN 1090
szaml szabvany teszi sziikségessé — egy e témakérokben érdekeltek ré-
szére egy szekcid megszervezését — 2010 februdr elején Szolnokon, amely-
hez csatlakoztatjuk kilén szekcidban a vasuati jarm(igyartok és karbantartok

2. A megjeldlt fébb tertiletek kéziil hianyoznak a(z):
— A munka egészség- és kdrnyezetvédelmi kérdései

— Fémipari hegesztéstechnoldgiak (hegeszthettség) A kozeljdvbre vonatkozoéan megjegyezhetd, hogy 2 nap milva az MHtE
— Ahegesztett szerkezetek méretezése, kommunikacios és informacids !

technikak és technolégiak, valamint hegesztési feleléseinek tovabbképzését, tapasztalatokkal rendelkezé nem-
— A nemzetkdzi projektekben vald részvételi lehetéségek ill. azok ered- zetkdzi tanusité szervezetek eldadoinak részvételével.
ményeinek megismerése. Befejezésiil az MHtE nevében kivanom, hogy mind szakmailag, mind az

ellatasban, mind pedig a kérnyezet altal kinalt lehet6ségek kihasznalasaban
Mindezek alapjan felvethetd az a kérdés, hogy az eléadasok programja hasznos és kellemes legyen ez évi tanacskozasunk is.
miképpen elégiti ki a valaszolok (€s a nem valaszolok) igényeit? dr. Szabd Béla

Ifj. Benus Ferenc

AVI hegesztoeljaras gyakorlati oktatasa
virtualis technikaval
s i ki

L - A virtudlis kérnyezetben 2

AVI hegesztGeljaras térténé hegesztoképzésrol

e gya kO rlati Oktatésa o Holgyan is zajlik a gyakoriati képzés a
H & L . ’ ", , b ?
virtualis technikaval veiosagban

o Miért van jelent6sége a virtualis
‘ technikak alkalmazasanak?

Ifj Benus Ferenc o Hogyan kerilt Magyarorszag vezetd
szerbe hegeszt6képzés terén...

Matral Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kit.
E-mail:
www.matraheg.hu
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Az elsé lehetdség... e » - | Els6 megkdzelités...

o CS WAVE

o A CS WAVE

Feladat 143, F0PE
Vezerdsl Technia Vitastisy

oo

Elsé megkozelités...

Elsé megkézelités... T

o CS WAVE o CS WAVE
anh N2,

ee

Els6 megkdzelités...

o CS WAVE

®o l Elsé megkdzelités...

o CS WAVE

| Feladar 142 BW
Pozicit Valaztase




L N

Elsé megkozelités...

o CS WAVE

11

Az ARC+ szimulator 15
felépitése

o Valodi elektrodafogé

TIG és MAG pisztoly

o Pajzsban térténd
megjelenités

o B8 szabadsagfokd
mozgas
kévetbrendszer

o Hatartalan lehetGségek

o]

o C3 WAVE: kezdSknek, képzési intézményeknek,
alap hegesztési szituaciokra
o ARC+: képzett és szakért§ hegesztGknek, barmely

hegesztéssel foglalkozé cégnek, barmely
hegesztési szituaciora, mindségellendrzésre

o Fogyoelektrodas védbgazas ivhegesztés virtualis
hegesztd szimulacidja

o6

Masodik megkézelités...

o A 123Certification ARC+ szimulatora

Az interaktiv oktatéi 17
segédlet...

o Visszacsatolas, segitség a hibaforras
kikuiszébolésére
o Visszajatszas Uizemmod
‘ o A hibak, és azok okainak felismerése
o Fuggvényabra minden tanul6 és csoport

szamara
o Elemzés, kiértékelés lehetGsége haldzati
hozzaféréssel

o Ismétlésen keresztilli tanulassal fejlédik a
kézligyesség

Az ARC+ szimulator

o Képzett hegeszték szamara

o Val6ésaghu grafikai abrazolas

o A hegesztés mas szinezetet kap

o Elvezhet§ és biztonsagos kérnyezet

o Draga anyagok hegesztése anélkul,
hogy megvennénk ket

o Korlatlan lehet6ségek

80




o Volfrdmelektrédas gyakoriat virtualis valésagban
o Nagy sebességii képek a virtualis dermedésrél

JO6 mindségu grafikai 19
megjelenités

MaTrRa\

Hosszu tavu koltségesdkkentés o4
es fokozodd
kérnyezettudatossag...

o A hasznalat soran folyamatos és
jelentds megtakaritas (nyersanyag,
hegeszt6 anyagok, energia, stb...a
képzés szinvonalanak javulasa
mellett!)

o Draga anyagok hegesztése
(titédn,kobald,aluminium 6tvozetek )

o Fékuszban a természet megovasa

Az interaktiv oktatoi 20
segedlet...

o Hatékony tanulas a felszabadul6 gazok
belélegzési-, és a sérillés veszélye nélkii

o Koncentracio fejlesztése a gyakorlatok
soran

o Oszténzd hatas a tanulasi folyamatban

o Valésaghi hangok és szituaciok...

o A mozdulatok konnyed elsajatitasa,az agy
es a kéz kozotti visszacsatolas javitasa

Korlatlan lehetdségek... 24

o A technika vilagszerte elterjed6ben

o Elsdsorban az oktatasra/képzésre
tovabbképzésre

o Tavoktatas lehetdsége
* nincs szlkség az oktato allando és
folyamatos jeleniétére

* hordozhat6 hegeszté oktaté
rendszer

@« | ARC+ videdk:

Elvezhetd és biztonsagos 22
kérnyezet...

o Az ARC+ hegeszt6 szimulator az iparban
o Az ARC+ hegesztd szimulator miikédés kozben egy
képzési gyakoriatndl (TIG hegesztés)

A hegesztés mas szinezetet 2°
kap

o Munkavallalasi esélyek novelése

o A hegeszt6 szakma vonzébba valik a
fiatalok és a munkanélkiliek szamara

o A piac névekvl szikségleteinek
kiszolgalasa, a jelentds képzett
munkaerd hiany pétlasa

o Nyelvtanulas, nemzetkozi jeldiések

Osszefoglalas

o Képzett hegesztGk képességeinek
névelésére

o A mozdulatok t6kéletes elsajatitasaval a
valésagos gyakorlat j6 kiegészitje

o Biztonsagi vonatkozasok

o A szakma iranti érdeklddés felkeltése

o Tavoktatas lehetGsége

o Az idétartam, az energia és a koéltségek
csokkenése

o Kérnyezettudatossag




Koronczai Laszlo

Vasuti jarmigyartas Szolnokon

STADLER . STADLER

A Stadler Raii Csoport 1. Vérosi kézlekedés(i villamosok termékvalasztéka
Stadier Rail Csoport

— Konszolidsit arbevétel: 1,1 milliard CHF
Dolgozok széma: 2400 .
‘ v 8
Telephelyek . g
k Svajcb Németorszagh Nemzetkdzi telephelyek gﬁ _
Stadler ; Stadlar FEREr Stadiar 3¢ | 3 Variobah
Bussneng AG Pankow GmbH Pusztaszabolcs -g E ariobahn
Bussnang Berlin Magyamrsézég 28
1160 dolgozé 800 dolgoz6 :0 0130;0 =
tadler Szoinok
ﬂ 0 Sugore
T Altenrhein AG =
o Mot [ fioaes |
350 doigozé 02 Lengyslorszag .
-~ - 60 dolgozé 23-‘-§ . ’ _I iE |
x Stadier N = 0y
Winterthur AG ;Oggr::r Algler g .g E
N
Z&"&“ﬁ‘&o F 30 dolgozé 208 Forchbah
2006.95.06. whww stadtersai com 2 (00808 www stacserral con
STADLER SBSTADLER
A Stadler Rail Csoport 2. A Stadler Szolnok Kift. torténete
+ A Stadler Rail Group svajci székhely(l vallalatcsoport, amely tébb ) . -
egymastol fuggetien, de egymashoz tobb szallal kapcsolédo, A Stadler Rail Csoport legfiatalabb tagja a Stadler Szolnok Vastiti

egymas tevékenységére éplild, illetve egymast segité cégekbd! ail. Jarmtgyarté Kft. Az Uzem alapkéletétele 2008 tavaszan toriént. 2008
A vallalatcsoport f0 tevékenysége a vasUti jarmigyértas, mely év végére mar alit a 3 részb6l allo gyartdcsarnok. Ht kerilt kialakitasra

terlleten Europaban jelentds szerepet télt be, ugyanakkor az . . . o 516 Kabi fosté-
Eurdpan kivili eladasai is jelentések. A cégosoport bves (addzas a hegesztt Uzem, a felllet el6készité szemcseszoérd kabin és a festd

utani) arbevétele 2008-ban mintegy 1,1 milliard CHF volt. szarito kabin. A gyar fejlédése azéta is folyamatos, mar ali és

- Termékvalasztékaban megtalaihatok a modularis és a méretre szeptemberben atadasra kerll az Uj CNC megmunkalo kézpontnak

szabott vasiti jarmivek, melyek a vilag tébb orszagaban tizemelnek helyet ad6 csarnok.
mind a vasiti, mind a varosi kézlekedésben.

2008.08.06. 2008.08.06,

www stfieseall.com 3 www. sladierrat.com 5
STALDLER STADLER
P e . - 5 e "
Vasuti jarmivek termékvalasztéka A Stadler Szolnok Kft. f6bb mutatoi
Tevékenység:
- Alsonsm Kousiszekrenyok
CaTARs FURT mstonoraiontor
- Munkafdzisok:
3 + Hogeszies
O (alviz, okiiialaK 6o végtaiak.
x 108, kecaiszekreny ,
't!; a + Suazodiiths
« a - Vamaizpaiat
G - Mdres
g E * Seem sesdiAs
Q « Festés
=8
Fébb mutatdk
5 millidrd forat Sreky benstidzas
/‘_’  dalerieg 90 mankatrs
= — - Teebes hapacason 200 xousezekrény/éy
opd u + CNC conmok épléss, lovdol 5 misimdos
= -g & = beruhizassal 2009 veaére hotelrodic
~aE
@8 ;
= 3s]  Mozdonyok Egyes kocsi K::!‘:?"V "V"I’";‘é"“ Fogaskereki
vasuti szerelveny
20080865, warw stadiarar com 4 2009 08.05. W, Stadiarrai.com 7
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ESTADLER

Osszeallitas, hegesztés

2009.08.06, W siadtecral.com &

STADLER

2009.08.06, weww stadierral com o

Festés

2008.68.06. e stataca.com 0

STADLER

A hegeszi6k képzése

» A hegesziok kivalasztasa mar 2008 év Il n. évében megkezdddott. A
tobblépcsds valogatas végén mintegy 15 6 felelt meg a cég
elvarasainak. Ezen dolgozék 4-8 honapos svajci tovabbképzésen
vettek részt, ahol hegesztdi vizsga mellett nagyon sok gyartasi
tapasztalatot szereztek. Kozintik kerliltek ki a csoportvezetok, akik a
Svajcban megszerzett tudasukat tovabbadtak beosztottjaiknak,

*+ 2009 januér elején tovabbi 10 6, mar Magyarorszagon az MHIE
vizsgabazisan kiképzett és vizsgdzott hegeszté lett felvéve.
Gyakorlatilag ekkor kezdédott meg a csarnokok birtokba vétele, a
hegeszté Uzem tudatos, a gyartasi folyamatoknak megfeleld
kialakitisa Beépitésre kerultek a hegesztd és a hegesztd-forgatd
készuléiek.

2009.68.06. www stachenal com 2

STADLER

Oldalfalak gyartasa hegeszt-fogatd késziilékben

— &

2000.08.08. weaw stadareai.com .

Tetd gyartasa

2009,08.08, ww staciamail.con A

| S STADL.ER

2009,08.06. wew stadierai com "

STADLER

Alvaz gyartasa

* Az alvazgyartashoz a hegeszt$
automatat a DLT Kft. szallitotta
és szerelte.

2009.08.06. e stadsreal oo 1
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2009.08.08, www stadiereait.com i

Hegesztés a Stadler Szoinok Kft-nél 2.

Alapanyag; Az altalunk gyartott termékek alapanyaga a 23-as
anyagcesoportba tartozé Mg és Si 6tvdzésli nemesitett atuminium
profilok, jellemzéen sajtolt termékek. |

Szerkezeti felépités: A vasiti kocsiszekrények harom 6 részegységbdi
alinak: alvéaz, tets, oldal- és végfalak. Ezen elemek hegesztését
specialis hegeszt§, illetve hegeszté-forgatd késziiékekben végezzik.

2008.08.06. wiw stadierral com 2

STADLER

A gyartas elinditasa

« Megtortént a gazhalozat és az elekiromos haldzat atvétele.
Kiépitésre kerilitek az energiaeliatast biztositd vételezési helyek, és
megtértént a hegeszitdgépek belizemelése. Eimondhatjuk, hogy a
hegesztd Uzem gyakorlatilag februar elején kezdte meg a gyartast, egy
miszakban 22 fo6 hegeszitvel. A gyar fejiédését jellemzi, hogy 4
honappal késébb beindult a kétmiiszakos termelés 60 f6 mindsitett
hegesztével. Ez alatt az alig tobb, mint fél év alatt a tarsasag
megszerezte az MSZ EN SO 3834-2 szerinti hegesztd {izemi, az EN
160885-2 szerinti vasuti kocsigyartas terliletére érvényes, valamint az
ISO 9001 és az ISO 14001 szerinti tanusitvanyokat.

2000.08.06,

Hegesztés a Stadler Szolnok Kft-nél 3.

« A termékek hossza eléri a 18 métert is, ezért a hosszl szerkezeti
elemek hegesztése eldfeszitett dllapotban térténik.

+ Ennek azért is nagy a jelentésége, mert nagyon szigoru, néhany mm-
es tiiréseket kell betartani mind a hossz, mind a sikbeli eltéréseknél.

« Az egyengetés lehetdsége nagyon korlatozott csak célzott egyengetd
varratok fethegesztése megengedett.

2009.08.08.

INTERNATIONAL

/ ZERTIFIKAT
o, NETTOTE oF WeLoine

‘Schwesten ven Behiareniabvaacgrn s
o M EN 150062

_STADLER - STADLER
Tantsitvanyaink Hegesztés a Stadler Szolnok Kfi-néi 4.
cssz—"sl,v - Egy kocsiszekrényen tobb 100 méter varrat lehegesztése utan

hosszaban kevesebb mint 5 mm, az oldal falaknal kevesebb mint
3 mm eltérés lehet. Ezek a kovetelmények az ajto- és
ablaknyilasocknal még szigortibbak.

» Mingsitett hegesztdk: A hegeszidk mindsitése 23-as
anyagcsoportra torténik az 1SO 9606-2 szabvany eibirasai
szerint. Minden hegesztdnk minimum 3 mindsitéssel rendelkezik
131 és 141-es eljarassal tompa- és sarokvarratra.
Természetesen a gépkezeldk az EN 1418 szabvany szerint lettek
mindsitve. A hegeszibk kondicidjanak ellenbrzésére a
szabvanyokban is el6irt rendszeres munkaprébaztatast végzink,
melyek értékelését sajat metallografiai csiszolonk segitségével
dolgozunk fel és értékeliink. Az elkészUit vizsgalatokrol egy
osszefoglald, értékeld jegyzokonyv készll.

20080805, werw stadiera. com 18 2009.08.0, wvw.stadeail.com 2
3 = = - STADLEF STADLER
Hegesztés a Stadler Szoinok Kft-nél 1. Hegesztés a Stadler Szolnok Kft-nél 5.
« A tarsasag f6 tevékenysége aluminium vasiti kocsiszekrények [ —————— spavtont
gyartasa. A gyartmany szerkezeti felépitésébdl és az alapanyagboi
adéddan talan elmondhatjuk, hogy ez a hegesztési tevékenység i
Magyarorszagon nem megszokott. Munk?pfoba
| jegyzékényv
. | minta:
2009.08.06. www stadierrall com 19 2085.00.08. ‘ ‘vmws(acl;v;v:c: MMMMM 23

GESZTE
l]!&ﬂN?KAES
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Hegesztés a Stadler Szolnok Kft-nél 6.

* A tarsasagnal kozponti gazelidtas alkalmazasaval témor huzatos
131-es és 141-es eljarassal torténik hegesztés. Tomaor huzalos eljarast
alkalmazunk a hegeszté automatakndl is. Jelenleg 3 db 70 m-es
palyaval rendelkezé, tobb koordinata rendszerben dolgozni képes
hegeszté automataval rendelkeziink. Ezek fontos szerepet toltenek be
az alvaz és a tetd gyartasaban. A 131-es eligrassal készilt varratok
minden esetben gyokmegtamasztassal keszlinek, a 141-es eljarast
csak a varratvégek lezarasanal, javitasoknal és az egyengeto
varratoknal alkalmazzuk

2009.08,06. wew stadlerras.com 2

STADLER |

TermékellenSrzés: Mérés 1.

* A részegységeket (tetd, alvaz, oldalfalak) és a kész kocsiszekrényt
merési  szakembereink  kalibralt - meérdeszkozok alkalmazasaval
(rotacids lézer, teleszképos merdlécek sth.) lemérik, a mérés
eredmenyeérdl mérési jegyzokonyvet (PP) toltenek ki.

. T
T EESIINEDY | vessscemmer s

A jegyzékdnyv
egy oldala:

B R s TR T T e T

2009.08.06. Wy stadierah com 2

Hegesztés a Stadler Szolnok Kft-nél 7,

Oldalfal
egyengetése:

2009.08.06. ww stadlerra com #

STALDLER

Termékellenérzés: Mérés 2.

A vizsgdlati és mérési jegyzokonyvek az elkésziilt kocsiszekrény
gyartasi dokumentacidjanak részét képezik.

A hegeszi6 Uzemben elkésziiit kocsiszekrényeken a megrendel$
képviselje egyedi atvételt végez. Ekkor ellendrzi a gyartasi
dokumentacié meglétét (3.1 bizonylat, FPN-ek, Zf-ek, PP-k, stb).

A tarsasag elsé projektjiében elkészult 28 kocsiszekrény a MAV
jarmiparkjaban lzemel, illetve fog Uzemelni,

2009.08.06. wvw: staderaii com 2

STADLER

TermékellendGrzés: Varratvizsgalat 1.

* A varratvizsgalatokat a tervez6i eldirasoknak megfeleléen a varrat
josagi osztalyoknak (SGK) megfeleléen végezzik. It kihasznaljuk a
szabvany adta lehetdséget és megkiildnboztetiink szemrevételezéses
(SP) vizsgélatot és vizualis (VT) anyagvizsgalatot, Az SP-s vizsgalok
képzését sajat hatasksrben végezzik. Ezen vizsgalatokon kivil
jelenleg folyadékbehatolasos (PT) vizsgalatot végziink. Az elvégzett
vizsgalatokrol jegyzékonyvek keriiinek kiaflitasra.

» Késdbbiekben tervezziik az ultrahangos és a réntgen vizsgalatok
bevezetését Jelenleg azon elemek. melyeknél sziikségesek ezek a
vizsgélatok, alvallalkozoktd! a vizsgdlatok elvégzése utdn kerilnek
gvartasi rendszerlinkbe.

2009.08.05.

wwvs. stadierrai com 2 |

I

STADLER

A gyartas eddigi tapasztalatai
+ Magyarorszagon kevés az aluminium hegeszts.

+ 10 acel hegeszto koziil j6 esetben 4-5 képes aluminiumot
hegeszteni.

* Az aluminium hegesztésnél az uzemi rend és tisztasag nagy
mértékben befolyasoihatja a varrat mindségét.

* A magyarorszagi gyartok és beszallitok kepesek megfeleini az yj
kihivasoknak.

* A Magyarorszagon eldallitott termek minden szinten megfelel az
eurdpati elvarasoknak.

« Egy ceg folyamatos fejlesztését és béviteset jO szervezéssel a
gvartas intenziv felfuttatasa mellett is meg lehet oldani.

2008.08.05. wew stadierrall oo 30

STADLER

Termékellendrzés: Varratvizsgalat 2.

* A porozitas, az aluminium hegesztésnél leggyakrabban
eléforduld varrathiba, a gyartas kezdeti fazisaban sok fejtérést
okozott szamunkra.

* A porozitds cstkkentésére tett intézkedések: oktatasok, Gzemi
rend fokozésa; hozaganyag tarolas, fokozott tisztitas; dj
tisztitoszer; 0 wolfram; gazterelk cseréje; gazrendszer
atvizsgélasa; gaz dsszetétel és nedvességtartalom bevizsgaldsa;
gaz véltasa ill. dsszetétel valtasa.

2008.08.05. www.stacteral com 27

Zaré gondolat |

Elmondhatjuk, hogy a Stadler Szoinok Vasiti Jarmugyarto  Kft.
hataridore teljesitette az elé allitott kovetelményeket. Megfeleld
mindségben leszallitotta a kocsiszekrényeket. Jelenlegi  masodik
projektjében német megrendelésre gyart.

A tarsasag bizik abban, hogy még sok éven keresztill tudja a magyar
jarmlgyértas és az aluminium hegesztést reprezentalni

Remélhetdleg nemsokara mér sinen fognak kigérdiiini a vasuti
szerelvények a szolnoki gyarbol

2008.08.05. wwstaglerait com s
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Dr. Jarmai Karoly, Miskolci Egyetem

Hegesztett szerkezetek méretezése es szoftverei

Hegesztett szerkezetek méretezésénél nagyon fontos a tervezés-
gyartas-gazdasagossag dsszekapcsolasa. Mivel a hegesztés nem
olcso, ezért mar a tervezés fazisaban szikséges a kulénb6zé he-
gesztési technologiakat figyelembe venni, dsszehasonlitani. Ha
csak a gyartasi idoket hasonlitjuk 6ssze, mar akkor jelentés eltérést
kapunk, de a beruhazasi kéltségek figyelembe vételével még sok-
kal nagyobbak a kilénbségek. A szerkezetanalizishez fontos a
megfeleld képletek megtalalasa és/vagy a megfelelé végeselemes
szoftverek alkalmazasa. A szerkezetoptimalas szoftverei kulén
csoportot alkotnak. Hasonléan a tlizvédelmi szoftverek is.

Az elmult évben szamos szerkezetet vizsgaltunk. Ezek k&zil
mutatunk be néhanyat.

Fix tarolotetds tartaly bordazott tetejének
optimalis méretezése

Az 1. dbra mutatja a tartalytet6 geometriajat. A terhelés hé- és
foldterhelés. Radialis és gydriibordak keriltek alkalmazasra. Mar

d=1000
=

az elején kérdésként mertlt fel, hogy a bordazés egyenletes le-
gyen-e, vagy valtozé tavolsagu. Timoshenko hajlitasi tényezé sza-
mitasa alapjan hataroztuk meg a kedvezé bordatévolsagokat (2.
abra, 1. tablazat). A bordak hengerelt I-szelvény(iek, a gylriiborda
fél 1, a radialis borda teljes I-szelvény (3. abra).

X, mm hmm
518 -
2197 152.4
3314 152.4
4299 152.4
5248 152.4
6184 152.4
7114 162.4 ]
8041 152.4
8968 177.8
9600 177.8

1. tablazat. Merevité tavolsagok w = 12 (osztasszam) ést =4
mm (fedGlemez vastagsag) eseténA koéltségszamitas sorén az

anyag-, a hegesztési (el6készités, gyartas, utomunkélatok az
egyes varratoknal) kéltség, valamint a festési kdltségeket vettilk

figyelembe.
W pvraof Kmof $
10 24060 66550
12 23856 67400
14 23240 68470
16 24240 70650

2. tablazat. Tomegek és koltségek a teljes tartalytetére

A szamitasnal MathCad programot hasznaltunk azért, hogy a
modositott szamitasok kénnyen elvégezhetbk legyenek. A szami-
tasok azt mutattak, hogy a témeg- és a kéltség minimuma eltéré.
A nem egyenletes bordaelhelyezés kedvezé hatasi. A tdmegmini-
mum 14-es osztasnal van, a kdltségminimum 10-es osztasnal.

'
e ‘F—XA=518 4 I
: -
12;0 : volx
I
|
|
| v |x=10353
|
|
|
U S
!
L =L
2. abra 3. abra

16
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Hegesztett tartovaz méretezése

A hegesztett tartovaz minden karjan 6500 N statikus eré hat, ami
a tényleges teherbdl jon ki 1.5-6s biztonsagi tényez6 figyelembe
vételével. A szamitast két vonalon végeztik: az egyik a MathCad
program volt, mellyel a névleges fesziltségeket (normal, nyird) és
palastnyomasokat hataroztuk meg képletek alapjan. Amasik a Solid
Edge programmal 3 D-s rajzot készitve (4. 4bra) az ANSYS
végeselemes programmal hataroztuk meg a helyi fesziiltségeket,
alakvaltozasokat (5, 6 abrak).

Megvizsgaltuk az alapterhelés mellett a karok normal- és nyir6-
fesziiltségét, az oszloprogzitéseket nyirasra és palastnyomasra,
az alatamaszt6 gerendat excentrikus hajlitasra és a diibelcsavarok
kiszakadasara.

XX. éviolyam 2009/3
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Extrém terheléseket is figyelembe vettink, példaul a kitarozo
karnal, ha nem rakjak pontosan 6ssze (5. abra).

Tovabbi extrém terhelés volt az, amikor targoncaval nekimegyiink
a keretnek és nézziik a fesziiltségeket. A 6. abra ilyen vizszintes
terhelés mutat.

A vizsgélatok eredményeképpen jelentésen névelni kellett az
alatamasztoé gerendanal a dibel csavarhoz kapcsolodo lemez
vastagsagat, mert extrém terhelés esetén kiszakadhatott volna.

Mindkét szamitasi vonal jarhaté egy bizonyos szintig. Lehetett
képleteket talaini a szerkezet viselkedésének leirdsara, viszont
mely, részletes fesziltség, alakvaltozas, sét sajatfrekvencia sza-
mitas mar csak a végeselemes modszerrel végezheto el.

Kandallé tiiztér héfaradasa

A kdvetkez8 alkalmazas kandallo tiiztér vizsgélata, mely egy na-
gyon Osszetett szerkezet és egyes tipusoknal viszonylag révid id6
utan héfaradasbol szarmazé repedés keletkezik.

Avizsgalat kiterjedhet a komplett szerkezetre, ebben az esetben
a Solid Egde — Ansys szoftverparos alkaimazhato (7. abra). Lehet
a problémat koncentralni és csak azt a lemezsarkat vizsgalni, ahol
a repedés rendszeresen eléfordult. Ebben az esetben mar mas
médszerek is el6jénnek a szamitashoz, illetve a ténkremenetel
faradas jellegénél fogva kisérletek vegzése valik szlkségessé.
Ebben az esetben viszont a sziikséges idé nagy, mivel nem fesz(ilt-
ségeket idézilink elb és valtoztatunk, hanem hémérsékletet.

A vizsgalatok alapjan a tlztér sarok geometrigjat kellett modosi-
tani, a felnasznalt h6allo acél minéségeét, illetve vastagsagat. To-
vabbi biztositasként kis sarokmerevités kertilt felhegesztésre. Nem
kizarhato, s6t feltételezhetd a szerkezet tulterhelése, tulftitése. Ezt

blegspes



9. abra
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bizonyitani szinte lehetetlen, de a bedmI6 levegdnyilas csdkkenté-
sével lefojthaté a kandallé és nem lehet annyira tulfiiteni.

Orthogonalisan bordazott, hegesztett acéllemez
optimalasa lehajlasi feltétellel

A hegesztési vetemedés altalaban gondot okoz. A kétiranyban
bordazott lemezeknél a hegesztésbdl adédéd alakvaltozasnak le-
hetnek kedvezé hatasai is, ha figyelembe vesszik az un. racshatast
(9. abra).

Ahegesztés 4ltal okozott fajlagos alakvaltozés és gorbiilet kbze-
litbleg szamithaté Okerblom alapjan. Szerkezeti acélnal, ahol a
hévezetési tényez6 a, =12x10°[1/C?], a fajhd és a s(iriség ¢, r =
4.77x107% [J/mm3/C°], a héimpulzus a kdvetkezd

Ayt [mm®]=0.844x107 Q, [J/mm]

Flegesaes

18

b &
L Bl
= o 1-1"
/W1M fWZM(1- 1
AT p—— W
L [ | | M
A
ety oy v
War - 1 AX AX 1-1
—_— N %
e i,
6X12
2X12 ‘.‘25
2XL
5
3XL?
25 2.8
| v Waxz-8) w. x5 ¢ X
i ____—-'%
2XL2 XL
25 | 5
2 y 2
X2 XL 4XL
50 25 25
11. &bra

Az Okerblom médszer alapjan a fajlagos alakvaltozas és gérbi-
let kozelitbleg a kovetkez8en szamithatd

Ayt
£, =——=-0.844x10"" 9

A y
c=AIr _ g 8aax10 —Qiy z

A 10. adbra mutatja, hogy a racshatds a szerkezeti rész
eredd értéket.

Ezt a szamitast elvégezve a 11. abran lathat6 szerkezetre, ahol:
L = 6000, a = 1200 mm, p,= 5000 N/m? = 5x10-° N/mm?, f =235,
f,=f/1.1, E=2.1x10° MPa eredmeényként a 3-as és 4-es tablaza-
tot kapjuk racshatassal és racshatas nélkil. h a bordamagassag,
f, a gerincvastagsag, f a fedSlemez vastagsag, K az dsszkéliseg
(anyag, hegesztés, festés).

XX. évfolyam 2009/3



h t t W K$) || h, - t, i K. ($)

240 18 23 5.95 16490 240 18 26 5.795 18570

250 18 21 5.87 15850 | 245 18 25 5.88 18160

260 19 19 5.95 15670 | 250 18 24 5.98 17750

270 20 18 5.96 15920 255 19 24 5.94 18230

280 20 17 5.88 15700 | 260 19 24 5.80 18310
[ 290 21 17 5.77 16370 | 270 20 23 6.00 18430 |
3. tablazat. A bordazott lemez optimalasa kéltségre racshatas 280 20 23 5.75 18580 #

figyelembe vételével. A méretek mm-ben, a lehajldskoriat 6 mm. 290 21 23 5.77 19210

Lathatd, hogy a racshatas figyelembe vétel
cs6kken 100(17750-15670)/17750 = 12%-al.

ével a teljes koltség |

4. tabldzat A bordazott lemez optimélasa kéltségre racshatas

Kristof Csaba, GTE, Hegesztés Munkavédelme Szakbizottsag

Egyéni védbeszk6zok a hegeszték biztonsaga
és egészségvédelme szolgalataban

Az egyéni véddeszkozok (EVE) megvalasz-
tasanak és alkalmazasanak korszer( meg-
kozelitését a kockazatbecslés és -kezelés
jelenti. Atémaban szamottevd irodalom &li
rendelkezésre, am ~ kiilénésen, ha a he-
gesztésre és rokon eljarasaira szlkitjuk
érdekl6désiinket — az eligazodas meglehe-
tésen nehéz. Indokolt tehat az ismeretek
céliranyos 6sszefoglalasa. A kvetkezs dol-
gozat attekintést ad az altalanos megfonto-
lasokrol, amelyek a hegesztés és rokon
eliarasaihoz szilkséges egyeni védbeszks-
z6k megvalasztasara vonatkoznak, tajé-
koztatast ad a jogszabalyi kévetelmények-
rél. A Hegesztéstechnika kévetkezd
szamaiban pedig elinditunk egy sorozatot,
amely az egyéni véddeszkszok megvalasz-
tasahoz kivan konkrét segitséget adni.

Altalanos megfontolasok

A munkavégzés megallapitott kockézatai-
nak kezelése alapvetéen a munkakdriilmeé-
nyek, az alkalmazott technologiak, anyagok
stb. atgondolt megvalasztasaval cskkenti
minimélisra a dolgozék biztonsagi és
egészségi kockazatait. A még maradé koc-
kézatok kezelésére ajanlott az egyéni veé-
dbeszk6zok alkalmazasa. Jo példa erre a
MIG/MAG hegesztés munkarendjének
olyan alakitasa, hogy a fiistemisszié mér-
teke kisebb legyen (specialis hegesztéhu-
zal és/vagy impulzus iv{ hegesztés alkal-
mazasa), illetve a fist expoziciot
cstkkentd intézkedésekkel (céltudatosan
tervezett szellztets légarammal, vagy cél-
tudatosan megvalasztott hegesztési pozi-
ciéval) stb..

Az egyeéni védBeszkdzok jellemzéit min-
dig az adott munkavégzés soran felmerils
kockazatok szintje és természete szabja
meg. Nyilvanvalo példaul ez a szabaly a

XX. évfolyam 2009/3

hegeszt6pajzsok sziiréinek megvalaszta-

saval kapcsolatban, de méar kevésbé hang-

sulyosak az automatikusan elsététedd sz(-
rék megvélasztasanak egyéb szempontjai

(pl. az aktivalasi id6 mellett fontos az érzé-

kenység allithatésaga, a kivilagosodas kés-

leltetése, a latbmezs esetleges besziikilése,

a biztonsagos elsdtétedéshez szlkséges

minimélis ivaram stb.).

Fontos kévetelmény, hogy olyan egyéni
védbeszkozt keressiink, amely a hasznélat
kordlményei kézétt képes az elvart védelmet
nydjtani. Példaul, sz(irési tipusu legzésvéds
készillék nem ny(jt védelmet oxigénhianyos
légtérben a fulladas ellen (szlk térben vég-
zett védégazas hegesztés eseten).

Megfelels védettség csak akkor érhets el
egyéni védGeszkézzel, ha az, vagy azok
kombinacioja:

— amunkavégzeés helyén és idejében jelen
lévé kockazatok kezelésére alkalmas;

— az EVE a hegesztés kérllményei kozott
is hatasos (pl. megfeleléen kivalasztott,
a hegesztési fiistét, adott esetben gazo-
kat is szlirni képes részecskesziirg fél
alarc);

— az EVE viselése a lehetd legkisebb ké-
nyelmetlenséggel jar, a dolgozé informal-
va van az EVE jellemz6irdl, és ki van
képezve annak rendeltetésszer(i haszna-
lataré! és karbantartasars|, valamint

— megoldott az EVE alkatrész ellatasa és
karbantartasa, kiilonds tekintettel a higi-
éniai kévetelményekre.

Tébb EVE haszndlata esetén meg kell
fontolni az egyes elemek kompatibilitasat
(ktléndsen pl. fejpajzs és friss levegé ella-
t6 készilék esetében). Ilyenkor célszeri
Osszetett késziléket hasznalni, amely lehe-
tdleg egy gyartotol és/vagy szallitotol szar-
mazik. Az emlitett péidaban a légzésveéds
kesziilék egyik legfontosabb jellemzéje, az

19

figyelembe vétele nélkiil, A méretek mm-ben, a lehajléskoriat 6 mm.

Folytatjuk

»alaszivas” csak a két egység, a hegeszis-
pajzs és a légzésvéds Gsszeszerelése utan
allapithatd meg.

Az egyéni védBeszkozt megfelelének te-
kintjtik, ha rendelkezik CE jelzéssel. Termé-
szetesen eléfordulhatnak olyan kockazatok,
amelyek kezelése nem oldhato meg ,szab-
vanyos” eszkdzokkel. llyenkor a szallitdhoz
(gyartéhoz) célszer(i fordulni az adott fel-
adat megoldasaért. Az flyen egyedi megol-
dasok megfeleléségét Kijelolt tandsitd szer-
vezetnek benyujtott dokumentumok alapjan
lehet tanusittatni.

A megfeleld EVE kivalasztasa — mint lat-
tuk — szertedgazé, bonyolult folyamat, sza-
mos szempont egylites figyelembe vétele
szlikséges az optimalis megoldashoz. So-
kat segithet a mar tapasztalattal rendelke-
z6, hasonlo tevékenységet folytatd vailal-
kozasokkal, illetve a szakszervezetek
hozzaérts intézményeivel folytatott konzul-
tacio (pl. szakmai egyesiiletek keretében).

Az egyéni védbeszkozok megitélése jel-
legiikné! fogva szubjektiv. Egyes eszkézok
viselése pl. irritaciot okozhat egyeseknél,
masok pedig valamilyen kronikus betegség
miatt érzékenyebbek egy-egy veszélyre,
vagy kiegészitt eszkézre (pl. dioptrias pajzs
betétre) van szilkséglik. Kiilbnésen nagyobb
IétszamU szakmai kozdsségekben kialakul-
nak bizonyos szokasok, amelyek hatékony
kezelése Ugy lehetséges, hogy a lehetésé-
gek és az ésszer(iség hataraig ezeket is
merlegelik a déntéshozatalnal, Kifejezetten
kivanatos, hogy jelentésebb beruhazasok
el6tt prébamennyiség rendelésével és tesz-
telesével ellenérizziik az eszkézdk elfoga-
dottsagat, és persze hatékonysagat.

A veszélyek elemzése, de kilénésen a
kockazatok becslése komoly szakértelmet
kivano, osszetett feladat. Ezért kérdéses
esetben forduljunk szakértshez.

SZTES
Flssesar



A kockazat kezelése

Az EVE megvalasztasanak alapja az adott
munkahelyre és munkafolyamatra végzett
kockazatbecslés. A kockazatok elemzésé-
nek és értékelésének strukturalt elvégzése
szllkséges a hegesztés és rokon eljarasa-
inak alkalmazasahoz sziikséges EVE kiva-
lasztasahoz is (1. abra).

A kockazatbecslés két fontos mozzanata
a lehetséges veszélyek azonositasa, illetve
a beldliik szarmazo, potencialis kockazat
értékelése.

A veszélyek azonositasa
Veszély az a forras vagy helyzet, amely
potencialisan artalmas, azaz sérilést, fog-
lalkozasi artalmat (megbetegedést), halait,
anyagi kart és/vagy veszteséget okoz.

Mérsékelni a
kockazatokat!

A hegesztés és rokon eljarasainak alkal-
mazasakor felmerUld veszélyek alapvetéen
ismertek, rendszerezett szamba vételik
azonban nem megkertlheté a kockazat-
becslés eljarasaban.

Aveszélyeket harom csoportba célszer(
sorolni:

A hegesztd (vagy rokon eljarassal) kbz-
vetleniil kapcsolatba hozhaté veszélyek,
mint pl. az ergonémia (fizikai terhelés, test-
helyzet, klima stb.), a keletkezé fust és ga-
zok, valamint por, a fénysugarzas, forrd
(akar folyékony) fémcseppek és/vagy sa-
lak, villamos aram, elektromagneses tér,
forro fellletek, lang stb.

A hegesztéssel (és rokon eljarasaival)
osszefliggd, altalanos tevékenységek ve-
szélyei, mint pl. a kdszérulés okozta zaj,

Kockazat elemzés

Kockazat becslés

Kockazat
értékelés

1. abra. A kockézatkezelés logikai vazlata

GESZTE
l[!EHN?KAES
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szikra, por, rezgés, vagy a fellettisztitas-
sal jaro veszélyek, mint a veszélyes (ve-
gyi) anyagok hasznalata, éles sarkok
stb.

A hegesztéssel (és rokon eljarasaival)
8sszefiigg6, a miivelettel kapcsolatos teve-
kenységek veszélyei, mint a salakolassal
jaro szilard, olykor folyékony és forr6 re-
szecskék, ezek nagy sebességli repiilese,
valamint a zaj, vagy a gazpalackok kezelé-
sével jard veszélyek, mint a nagynyomasu
palackokban tarolt veszélyes anyagok, de
ide sorolhatjuk a hegesztéanyagok szarita-
séval jard veszélyeket, mint a forré felliletek
érintése.

A munkavégzés kérnyezetébél eredé ve-
szélyek, mint példaul a veszélyes, érzékeny
kérnyezetben végzett munka soran kelet-
kez6 robbanas- és tlizveszély, vagy a szik,
zart térben végzett munka soran fennallo
fokozott aramiités-, illetve a fust- és gaz
expozicié fokozott veszélye.

A potencialis kockazatok azonositasa

A kockézat meghatarozésa: egy meghata-
rozott veszély valoszinlségének és kdvet-
kezményeinek kombinacitja, amelyet alta-
laban a kockazatbecslés moédszereivel
szamszerUsitenek.

A lehetséges artalmak és sérilések azo-
nositasat célszer(i modszeresen végezni.
Kulénds jelenttsége van azoknak, amelyek
kifejezetten a hegesztés (és rokon eljara-
sai) alkalmazasaval jarnak, mert ezek azo-
nositasa igényli a leginkabb a hegesztés-
hez ért6 szakember hozzajarulaséat. Az 1.
tablazat néhany, kilénésen az egyéni ve-
déeszkozok alkalmazasa szempontjabol
fontos veszély kockazatait mutatja be, a
teljesség igénye nélkdil.

A kockazatbecslés lényeges eleme a
test veszélynek kitett részeinek (arc, szem,
fej, légz6szervek, kar, Iab stb.) a megha-
tarozasa. A kockazat mértékét befolyasol-
ja az expozicid tartama és gyakorisaga,
megallapitasanal figyelemmel kell lenni a
dolgozdk egyéni érzékenységére, ezért
annak megallapitasat személyre szabottan
kell végezni.

A hegesztés és rokon eljarasok alkalma-
zasanak sokfélesége miatt nem elegendd
a szikséges EVE-t az aktualis eljaras és
anyagtipus alapjan meghatarozni, hanem
figyelemmel kell lenni a kérnyezetre is,
ahol a munkat végzik. Ezért nem lehet
minden m(iveleti tipusra érvényes specifi-
kaciét késziteni és részletes jegyzéket
késziteni a kockazatkezelésre és a hasz-
naland6é EVE-re.

A kockéazatok szamba vételekor figyelem-
mel kell lenni a munkavégzés helyen a he-
gesztésen kivil fellépd veszélyekre és ar-
talmakra, és ezek kockazatat is szamitasba
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Veszély

Artalom

Anyagi kar

Ergondmiai veszély

Izom- és csontbetegségek

Toérés

Por

Tudébetegség

Kormozodas

Szem irritacié

Por és fist

Thdébetegség

Kormozdadas

Mérgezés

Szem irritacio

Fust, gazok, g6z6k és/vagy porok (robba-
nasveszeélyes, gyllékony, mérgezé,
fullaszto stb.)

Tudébetegség

Kormozodas

Mérgezés

Egés és forrazas

Szem irritaco

Fénysugarzas

Egési sériilés (leégés)

Erzékeny alkatrészek torékenysége

| Vaksag

Hegesztd szem

Forrd, folyékony fém, frocskolés és/vagy
salak

Egési sérilés

Tiiz

Szemsériilés

dasa, odaragadésa

Kis olvadawspontu komponensek megolva-

1.

kell venni. A kryezeti hatasok szarmaz-

hatnak a klimatikus viszonyokbol, vagy akar |

a szomszéd munkahelyen végzett teve-
kenység veszélyeibél.

Ahhoz, hogy a hegesztés és rokon elja-
rasainak hasznalata soran és helyén felme-
ril6 veszélyeket és ezek kockazatat meg-
feleléen meg lehessen becsiilni, és azokat
eredményesen kezelni, szilkséges a jartas-
sag az alabbi témakban:
= munkahelyi biztonsag és egészségvéde-

lem,

— hegesztett szerkezet gyartas,
— irényitasi rendszerek.

Ragzithetjiik, hogy a hegeszték bizton-
saga €s egészségvédelme céljaval vég-
zett kockazatbecslés és -kezelés a mun-
kavedelmi szakemberek (felel6sok) és a
hegesztési felelés szoros egylittmikédeé-
sevel valésithaté meg. Az utébbi ezzel
kapcsolatos feleldssége régzitett a vonat-
kozé szabvanyban (MSZ EN ISO
14371:2006) is.

Ovintézkedések

Az azonositott és megbecsiilt kockaza-
tokkal szembeni védekezést szolgald 6v-
intézkedéseket — a kockazatkezelés ke-
retein beltl - kell meghatarozni.
ElsSdlegessége van a megelézs intézke-
deseknek (biztonsagosabb, kevesebb
kockazattal jaro eljaras alkalmazasa, &l-
talénos védelem alkalmazasa az EVE
helyett, pl. atgondolt altalanos szelldzés
friss levegés légzbkésziilek helyett stb.),
egyeni véddeszkozt csak ezek kiegészi-
tésére alkalmazzunk.

A2. tablazat néhany, jellegzetes veszély
elhéritasara alkalmas ovintézkedést foglal
bssze.

XX. éviolyam 2009/3

Jogszabalyok

Az egyéni védteszkdzdkre vonatkozd leg-
fontosabb jogszabalyok:

A munkavédelemrél sz6l6 1993. évi XCIII.
Térvény,

18/2008. (XI1.3.) SZMM rendelet az egyé-
ni védéeszkozok kévetelményeirs! és meg-
feleléségének tanusitasarol. (A rendelet az
egyéni védbeszkszokre vonatkozd 93/68/
EGK, 93/95/EGK tanacsi iranyelvekkel, va-
lamint a 96/58/EK eurdpai parlamenti és
tanacsi irdnyelvvel médositott — 1989. de-
cember 21-i 89/686/EGK tanacsi irdnyelv-
nek valé megfelelést szolgalja.)

17/2008. (X1 .3.) SZMM rendelet az
egyéni védbeszkdzok megfeleléségét
tanusité, ellendrzd szervezetek kije-
I6iésének és bejelentésének részle-
tes szabalyairél. (A rendelet az egyeni
védbeszkdzokre vonatkozéd tagallami
jogszabalyok kézelitésérsl szol6 1989.
december 21-i 89/686/EGK tanacsi irany-
elv —a 93/68/EGK tanacsi iranyelvvel mo-
dositott — 9. cikkének és V. mellékletének
valo megfelelést szolgalja.)

65/1999. (XII. 22.) EiiM rendelet a mun-
kavéllalok munkahelyen térténd egyéni vé-
dbeszkdz hasznalatanak minimalis bizton-
sagi és egészségvédelmi kdvetelményeird|.
(A rendelet az egyéni véddeszkdzékre vo-
natkozo 89/686/EGK tanacsi iranyelv — a
93/68/EGK tanacsi iranyelvvel médositott
—9. cikkének és V. mellékietének vald meg-
felelést szolgalja.)

A védbeszkozok kategoriai

Az 1. kategériaba azok a védéeszkdzok
tartoznak, amelyeknél a gyartd vélelmez-
heti, hogy a felhasznalé képes az adott
vedbeszkoz védelmi szintjét elegends biz-
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tablézat. A potenciélis kockazatok azonositasa [1]

tonsaggal megitéini, az alkalmazasanak

szliksegességét kell6 idsben megallapitani,

és azt az el6bbiek alapjan megfeleléen

hasznalni. E szerint az 1. kategériaba kiza-

rolag azok a védéeszkdzok tartoznak, ame-

lyek az alébbi hatasok ellen biztositanak

védelmet;

a)fellileti sérulést okozé mechanikai veszé-
lyek (pl. kertészkesztyd, ujjvéds);

b)gyengén agressziv hatasu tisztito-, illetve
karbantartoszerek, melyek hatasa min-
den nehézség nélkil visszafordithato (pl.
higitott tisztitdszer -oldatok ellen védel-
met nyljté keszty();

c)az 50 °C-t nem meghaladé felileti hé-
mérsékletli targyak kezelése soran fel-
merll6 kockazatok, amelyek egyidejlleg
nem teszik ki a felhasznalot veszélyes
behatasnak (pl. keszty(i, k6tény);

d)nem szélsGséges vagy kivételes id&jara-
si, legkdri kérlimények (pl. fejvédelem,
idSjaras hatasai ellen védelmil szolgalo
ruhazat, labbeli);

e)gyenge Utések és rezgések, amelyek nem

a test életfontossagu teriileteire hatnak,

nem okoznak maradando sérilléseket (pl.

a fejbbr vagy haj védelmét szolgalo kany-

nyti fejvédék, kesztytik, kdnnyii cipék);
f) napsugarzas (pl. napszemiiveg).

A 2. kategdriaba azok az egyéni véds-
eszk6zOk tartoznak, amelyek nem tartoz-
nak sem az 1. sem a 3. kategériaba. A leg-
tobb, hegesztés és rokon eljarasai soran
feliépd kockazattal szemben hasznat EVE
ide tartozik (kivételek a légzésvédsk, ame-
lyek a 3. kategoriaba taroznak).

A 3. kategdriaba tartoznak mindazok a
komplex tervezésii védéeszkszok, amelyek
a halalos kimenetelé balesetek, a stlyos,
visszafordithatatlan egészségkarosodast
okozo hatasok ellen védenek, és amelyek-
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Veszély

Megel6zés

Ergonoémiai veszély

Tul nagy meleg vagy hideg, huzat és kényelmetlen testhelyzet kerilése

Ergonomikus eszk6zok (hegesztdpajzs, -pisztoly, szerszam stb.) alkalmazasa

Megfelel6 szell6zésrdl, illetve por/fust elszivasrol gondoskodni

Por Egyéni védekezés (friss levegss késziilékkel kombinalt hegesztépajzs hasznalata, pontelszivas karral vagy a hegesz-
tépisztolyba integral szivofejiel) vagy éltalénos védekezés (a munkaterlilet szellbztetése, killsé munkavegzés stb.).
Megfelel6 szell6zésrdl, illetve por/fust elszivasrél gondoskodni
Egyéni védekezés (friss levegts késziilékkel kombinalt hegeszttpajzs hasznalata, pontelszivas karral vagy a
Por és fist hegeszt6pisztolyba integral szivofejjel) vagy altalanos védekezés (a munkateriilet szelléztetése, killsé munka-

véqzeés stb.).

Viz alatti munkavégzés (pl. plazmavéagas)

Fust, gazok, gézdk és/vagy
porok (robbanasveszélyes,

Medfelelé szell6zésrdl, illetve por/fist elszivasrél gondoskodni

Egyéni védekezés (friss levegss készilékkel kombinalt hegesztépajzs hasznalata, pontelszivas karral vagy a
hegesztépisztolyba integralt szivofejjel) vagy altalanos védekezés (a munkaterilet szellbztetése, kilsé
munkavégzeés stb.).

gyulékony, mérgezd, fullasztod

Viz alatti munkavégzés (pl. plazmavégés)

stb.) Gondoskodni kell a gazrendszer elemeinek témitettségérd| (gazpalack, szelepek, nyomascsdkkentdk, elosztd
rendszerek, csovek, tomldk, szerelvények stb.).
Meg kell elézni a gazok veszélyes mértéka felgyiilemlését (elszivassal, a felesleges gaz elégetésével).
Hegeszt6 pajzs, hegesztd szemiiveg, arnyékold falak
Fénysugarzas Az egész testet borité védooltdzet

Hegesztd fliggony, nem tikr6zéd6 fellletek

Forré, folyékony fem,
frocskolés és/vagy salak

Bérkotény, bérkeszty(, zart, biztonsagi cipd

Gyulékony, éghet6 anyagok eltavolitasa, letakarasa vagy védelme

Tlzolté készulék és tizor

Forré felliletek

Bérkoétény, bérkesztyd, zart, biztonsagi cipd

Hdtés

Villamos aram

Megfeleléen karbantartott hegesztégép (biztonsagi fellilvizsgalat)

MegfelelGen elbkészitett haldzati csatlakozas

Megfeleld hegesztégép (IPXY, védetiség!)

Védo (szigeteld) 6ltdzet (cipd, kesztyd stb.)

Villamos aram veszélyes

L. az el6z6 pontban +

Megfeleld hegesztégép (S)

kdrnyezetben Akkumuiatoros, vagy s(ritett leveg8s szerszamok, szigeteld transzformator
Szigetel6 térdeplé/takard
Védé6 (langalld) ditdzet
Lang Gyulékony, éghetd anyagok eltavolitasa, letakarasa vagy védelme

Tizoltd készulék és tizor

Replilé részecskék

Védéoltozet (biztonsagi szemiveg, zart biztonsagi cipd)

Bérkotény, bérkeszty(l, zart biztonsagi cipd

Szikra Gyulékony, éghet6 anyagok eltavolitasa, letakarasa vagy védelme
Tlizoltd készilék és tlizbr
Zaj Meérsékelt zaju gépek, miszaki zajvédelem
Hallasvédod eszkdzok

Veszélyes anyagok

A veszélyre utalo jelek figyelembe vétele

Robbanasveszélyes
atmoszféra

Gondoskodni kell a gazrendszer elemeinek tdmitettségérdl (gazpalack, szelepek, nyomascsdkkenték, eloszto
rendszerek, csévek, témidk, szerelvények stb.).
Meg kell elézni a gazok veszélyes mérték( felgylilemlését (elszivassal, a felesleges gaz elégetésevel).

Gazpalackok elhelyezése a szlik munkaterileten/miihelyen kivdl
Hegesztés csak engedéllyel; a koncentracié mérése

Eghets anyagok

Hegesztés csak engedéllyel
Gyulékony, éghet6 anyagok eltavolitasa, letakardsa vagy védelme

Expozicio

Hegesztés csak engedéllyel; az atmoszféra 6sszetételének mérése (oxigéntartalom)

Szelléztetés és por/fust elszivas
Egyéni védelem (hegesztépaijzs integralt friss levegss készulékkel, pontelszivas karral vagy hegesztépisztolyba
integralt szivofejiel) vagy mas, altalanos védekezés (munkahelyi szellézés, munkavégzés a szabadban sib.)
Gondoskodni kell a gazrendszer elemeinek tdmitettségérdl (gazpalack, szelepek, nyomascsdkkentdk, eloszto
rendszerek, csdvek, tdmlidk, szerelvények stb.).

Meg kell elézni a gazok veszélyes mértékii felgyiilemlését (elszivassal, a felesleges gaz elégetésével).

s

2. tablazat. Ovintézkedések a veszélyekkel szemben (példak) [1]
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nél a gyartd vélelmezheti, hogy a felhasz-

nalo a kbzvetlen hatasokat nem tudja kells

idében felismerni.
E szerint a 3. kategoriaba kizéarolag az |
alabbi védbeszkozék sorolhatdk:

a)a szlirétipusl léegzésvéds eszkdzok,
amelyek a szilard anyagok, ilietve folyé-
kony aeroszolok, vagy ingerl8, veszélyes,
meérgezd, illetve radiotoxikus hatasu ga-
zok ellen védenek;

b)a legkortdl telies mértékben elszigetels |
légzésveds eszkdzok, beleértve a buvar-
készllékeket is;

c)azok a véddeszkédzok, amelyek kémiai
hatasok, illetve ionizal6 sugarzasok elien |
korlatozott idejli védelmet biztositanak;

d)azok a védéeszkozok, amelyek hé hata-
sanak kitett kdrnyezetben hasznalhatok,
ahol a kérnyezeti leveg6 értéke eléri vagy |
meghaladja a 100 °C-ot, vagy ezzel azo-
nos hatast kelté klimaviszonyok vannak
jelen, fuggetlentil attdl, hogy infravéros |
sugarzas, lang vagy nagyobb mérets ol-
vadt anyagok fréccsenésének veszélye
fennall-e vagy nem;

e)a hideg kérnyezeti hatas ellen véd6 esz- |
kézok, ha a kérnyezeti hémérséklet -50
°C alatt van, vagy ezzel azonos hatast
keltd klimaviszonyok vannak; |

f) azok a védbeszkdzok, amelyek a ma-
gasbol torténd leesés, zuhanas ellen
védenek;

g)mindazok a védéeszkszok, amelyek a
villamosség altal okozhat6 kockazati té-
nyezdk ellen védelmet biztositanak, a
feszlltség alatt allé berendezéseken
vagy feszlitség kozelében végzett teve-
kenységnél, illetve a nagyfeszilitség alatt
lévS berendezésektd! vald elszigetelést
szolgaljak.

Egyéni védbeszkdzdk
tanusitasa

altal adott EK megfelel6ségi tantsitassal
szabad forgalomba hozni (és hasznalatba
venni).

galomba hozataldhoz (és hasznalatba vé-
teléhez) EK tipustanusitvany szikséges.
Ez vonatkozik azokra az 1. kategériaba tar-
tozo6 veédbeszkozokre is, amennyiben azok
nem az EGT tagallamok terlletén késztil-

| tek, de Eur6paban hoztak forgalomba.

A18/2008. (XII. 3.) SZMM rendelet szerint
az egyeni védbeszk6z6kén szerepelni kell a
védbeszkézre vonatkozé szabvany(ok) jel-
zetének, a tipusbesorolasra, a védelmi ké-
pességre vonatkozo betli/szamjelzéseknek
vagy jelképeknek, a gyartas idépontjanak
(évinegyedév) és a CE-jellésnek. A CE je-
i6lés mellett feltiintetett négyjegy(i szam az
egyéni védbeszkdzre az EK-tipustanusit-

vanyt kiadd, bejelentett (notifikalt) szervezet
bejegyzési szamat jeldli.

Amennyiben a védeszkdz 3. kategoria-
ju, akkor a gyartasellenérzést, valamint az
id6szakos termék- és gyartasellendrzést
végz6 notifikélt ellen6rzé szervezet szama-
hak is szerepelnie kell gyartéi megfelelGsé-
9i nyilatkozaton. A 18/2008. (XII. 3.) SZMM
rendeletnek megfelelden kiadott EK-tipus-
tanusitvanyok addig érvényesek, amig a
védBeszkozre vonatkozé eléirasokban, a
védbeszkozben (anyaga, konstrukcidja,
védelmi képessége tekintetében), vagy a
gyart6é személyében valtozas nem kovetke-
zik be.

Kristof Csaba
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Welding and Allied Processes:
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Activities (ISO/TR xxxxx, prepared by
IIW-CVIII) (nem publikalt)

Fehérvari Gabor, Gyura Laszl6, Linde Gaz Magyarorszag; Siebel Lajos, Outokumpu Kereskedelmi Kft.

Novelt korrézios ellenallasu ausztenites
és duplex acélok védégazos hegesztésének szabalyai

A korréziéall6 acélok jegyzékét tartaimazé szabvany szerint
korrézidalloak a legalabb 10,5% Cr-tartalmuy és legfeljebb 1,2%
C-tartalmu acélok [1], amelyek legfébb tulajdonsaga a korrézi-
o6val szembeni ellenallé képesség. Ezen egyszeri feltételen
beliil a kévetelményeknek és igényeknek megfelel6en napjain-
kig tébb mint 200 szabvanyositott acéltipust fejlesztettek ki a
gyartok. A szamos korrézi6allé acéltipus csoportositasat leg-
egyszeriibben azok szdvetszerkezete szerint tehetjiik meg. Ez
alapjan megkiilénbéztethetiink ferrites, martenzites, ausztenites
és ausztenit-ferrites, in. duplex szovetii acélokat.

Hazankban napjainkig déntéen csak ferrites, magasabb
C-tartalmu ferrit-martenzites, és kiilonféle ausztenites szévetii
Cr-Ni, Cr-Ni-Mo, valamint Mn-nal 6tvézétt korr6zioalld acélokat
alkalmaztak.

Olyan ipari kérnyezetben miikédé szerkezetek és tartalyok,
amelyek agressziv korrézios hatasoknak vannak kitéve, 6szt6-
noézték az alapanyag gyartékat arra, hogy olyan specialis

ausztenites korréziéallé acélokat fejlesszenek ki, mint a nagy Cr-,
Mo- és N-tartaimu ausztenites, szuperausztenites acélok, illetve
a kiilénosen j6 mechanikai és korréziés tulajdonsagu duplex
acélok. Kiilénbz6 duplex- és ausztenites, illetve szuperausztenites
acélokra jellemz6 szilardsagi és korréziéval szembeni ellenallé
képességiiket mutatja az 1. abra [2]. (Az 4bran lathaté acélok
Osszetételét, szabvany szerinti besorolasat, a korréziéval szem-
beni ellenallas meghatarozasat lasd a cikk tovabbi fejezeteiben.)
Alkalmazasukat korréziéallésaguk és szilardsagi tulajdonsagaik
mellett viszonylag konny(i hegeszthetségiik indokolja.

Jelen irasunkban nitrogénnel 6tvézétt ausztenites, szuper-
ausztenites, és duplex acélok hegeszthet6ségét targyaljuk.
Bemutatjuk az anyag kémiai dsszetételének hatasat, a korré-
zi6s és mechanikai tulajdonsagokat, a hegesztés soran lezaj-
16 metallurgiai folyamatokat, valamint az alkalmazhaté véddga-
zos hegesztési eljarasokat és azok technolégiai paramétereinek
hatasat

Ausztenites- és duplex acélok csopor-
tositasa korréziéallésaguk alapjan

A korr6ziés mechanizmusok egyik leggya-
koribb fajtaja a helyi korrézié, mint a lyuk-
es réskorrézio. A korrézidalld acélokat
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gyakran rangsoroljak a kémiai 6sszetétel
alapjan annak fliggvényében, hogy mekko-
ra korrézibval szembeni ellenallast érnek
el. A PRE (pitting resistance equivalent
number) lyukkorrézids ellenallas egyenér-
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téke egy empirikus formulaval szamithato
szam, amelyben az egyes &8tvozdelemek
olyan egyltthatdval szerepelnek, amely
kifejezi a lyukkorrozidval szembeni kedvezé
hatasukat. llyen elemek a Cr, Mo, valamint

il
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3. ébra. Duplex acélra jellemz6 szbvetszerkezet az alapanyagban (a,) és - annak
hegesztbanyag nélkili TIG (AVI) hegesztést kbvetd - hGhatasévezet hataran (b,) [8].
(A ,vildgos” szemcsék a ferrites, a ,,s6tétebb” rész az ausztenites szévetszerkezetet
mutatjak, 500-szoros nagyitasban)

a N. Egy ilyen, leginkabb elterjedt formula
a Herbsleb-féle [3] egyenlet:

PRE = % Cr + 3.3% Mo + 30% N

A képletbél lathatd, hogy a nitrogén tar-
talomnak van a legnagyobb hatasa a PRE-

e

b

re, ami nem is meglepd, hiszen a nitrogén
egy nagyon erds ausztenitképzd elem.

Tébben publikaltdk mar a fentihez hason-
16 egyenletiket a PRE kiszamitaséra,
amely egyes acéltipusokra pontosabb meg-
kdzelitést ad. Ezek kdzuUl ismertebb szami-
tasi képlet:
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PRE=%Cr+3.3 (%Mo+0.5x%W)+a %N

(ahol ,a’=16: duplex, szuperduplex acé-
loknal,
,a =30: szuperausztenites acélokra [4])

A képletben a volfram lyukkorrézios el-
lenallasra gyakorolt hatasa is megjelenik.
Ennek a volframmal 6tv6z6tt Gn. szuper-
duplex acéltipusoknal lehet jelentdssége,
mint az 1.4501-es. A legttbb savallé acél-
ban a nitrogén mennyisége a fébb 6tvz6-
kéhez képest elenyész6, ezért az ,a” szor-
z6tényezbnek hatadsa a lyukkorrézios
ellenallé képességre nem szamottevo.

A lyukkorr6zid mérését hagyomanyos
sUlyveszteségen alapuld korr6zios méresi
eljarassal nem vizsgaljak. Habér a korrézié
jelei egyértelm(ien latszanak a sulyveszte-
ség nagyon kismértéki. Természetesen
létezik szabvanyos mérési eljaras a lyuk-
korr6zié kiértékelésére, ahol klérid-ionokkal
teli agressziv kdrnyezetben ,oldjak” a min-
takat, majd tisztitas utan kiértékelik annak
fellletét. Ezeket a vizsgalatokat kilénbdzd
hémérsékleten elvégzik és azt a legkisebb
hémérsékletet, ahol korrézidé megjelenik
(critical pitting temperature) CPT-nek ne-
vezték el [5]. Az 2. abra egy egyszerisitett
Osszefliggést mutat kiildnb6z6 ausztenites
és duplex acélok CPT-je és a PRE kdzott
[6]. A vizsgalatok egyértelmien bizonyitjak,
hogy a korr6ziés ellenallds névekedésével
gyakorlatilag linearisan névekszik az a h6-
meérséklet, ahol a korrdzids karosodas meg-
indul. A duplex-, ill. szuperausztenites anya-
gok tehat magasabb hémérsékleten is
biztonsagosabban zemeltethetdk, mint a
hagyomanyos korrézidallé acélok.

Duplex acélok tulajdonsagai, és azok
hegeszthetésége

Duplex acélok neviiket specidlis kétfazisu,
kb. egyenlé aranyl ferritet és ausztenitet
tartalmazé szovetszerkezetilkrdl kaptak.
Kedvezd tulajdonsagaik specialis
mikroszerkezetlknek tulajdonithaté. Akar
azt is mondhatjuk, hogy egyesitik a két ki-
16nb6z6 tipusu korrdzidalld acélok elényeit.

Az egyik oldalon ott allnak a ferrifes és
martenzites ,kromacélok”, amelyek nagy -
18%-ot meghaladd - Cr-tartalma biztositja
a viszonylag nagy szivéssagukat, illetve
szOvetszerkezetlk miatti nagy szilardsagu-
kat és ebbdl kifoly6lag fesziiltségkorrozio-
val szembeni jé ellenélldsukat klorid tartal-
mu kézegekben. Ezzel szemben helyi
korr6zios ellenallasuk rosszabb és hegeszt-
hetdséglik korlatozott az ausztenites korrd-
zi6allé acélokéhoz képest. A hegesztés
soran az esetlegesen fellépd nagy hllési
sebesség miatt az ilyen acélok nagymér-
tékben hajlamosak ,beedz8désre”, azaz a
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EN anyagszam EN szabvanyos név név — keml.al osszotote] [%] = PRE
i C Cr Ni Mo N egyéb
1.4162 " X3 CrNiN 21-1 LDX2101 | 003 | 215 | 15 03 | 022 | Mn:50 | 26
1.4362 X2 CrNiN 23-4 2304 0,02 23,0 4,8 0,3 0,10 Cu: 0,35 26
1.4410 X2 CrNiMoN 25-7-4 2507 0,02 25,0 7,0 4,0 0,27 42
1.4460 X3 CrNiMoN 27-5-2 4460 0,05 26,5 B3 1,5 0,10 34
1.4462 X2 CrNiMoN 22-5-3 2205 0,02 22,0 5,7 3,1 0,17 35
1.4501 X2 CrNiMoCuWN 25-7-4 4501 0,02 25,0 7,0 l' 3,8 0,27 | Cu,W: 0,75 42*[
1. tablézat. Kiilénb6z6 dulpex acélok vegyi ésszetétele és szabvany szerinti besorolasa
e = T
EN anyagszam EN szabvanyos név !(emlal osszetétel [%] = PRE
c Cr Ni Mo ‘ N Mn _egyéb
14362 X2 CrNiN 23-4 0,025 23,0 90 | 30 0,14 16 | 37
( 1.4410 X2 CrNiMoN 25-7-4 0,02 25,0 10,0 4,0 0,25 0,4 46
1.4501 X2 CrNiMoCuWN 25-7-4 0,02 25,5 9,5 37 0,22 1,5 |Cu/W:0,8/06| 44
[ 2.4849 SG-NiCr20Fe14MoTWN 0,02 19,0-21,0] 7,0 [10,0-12,0 0,05-0,15 | <0,5 l W:1,0-2,0 | 6b_

2. téblazat. Kilonbozé duplex acélokhoz hasznéit hegesztbanyagok vegyi 6sszetétele

martenzites szovet keletkezése miatt felke-
ményedésre és elridegedésre.

A masik oldalon pedig az ausztenites
Szlvetd korrézioallé acélok taldlhatdk, ame-
lyek jéI hegeszthetsk, Jjo szivbssagi tulaj-
donségokkal rendelkeznek és nagyon jé
ellenallast tandsitanak a rés- és lyukkorro-
zidval szemben.

A duplex acélokban a Cr-tartalom 20-
26% ko6zott, a Ni-tartalom 3-8% tartomany-
ban van, valamint altalaban ezek az anya-
gok 1.5-5.5% molibdént is tartalmaznak. Az
ilyen &tvozés tovabb néveli a lyukkorrozio-
val szembeni ellenallast, ahogy az a mar
bemutatott 1. abran is jol lathato. A jelenleg
leggyakrabban hasznalatos duplex acélok
megnevezését, besorolasat és azok vegyi
Osszetételét az 1. tablazat mutatja be [7].

Idealisan a duplex acélok mikroszerkezete
megkdzelitéen 50% ausztenitet és 50%
ferritet tartaimaz (3a. abra). llyen idealis
mikroszerkezet (igy érhetd el, ha az acélt
1020-1100 C°-on, megkézelitéen 5 percig
lagyitjuk, majd ezt kévetsen »SZabélyozott
korilmények” kozoit (vizben) lehitjik. A
korr6ziallo anyagok szévetszerkezetét
meghatarozd, a szakmai kérdkben jol is-
mert Schaeffler-diagramban a duplex acé-
lok az ,ausztenit + delta ferrit” mezé kéze-
pén helyezkednek el.

Valdjaban a hegesztés utani idealis sz6-
vetszerkezetet a helyi ~Szabalyozatlan”
felhevitést kévetden nem tudjuk elérni. A
hegesztés soran kialakulo hémérséklet-
valtozasck és hilési sebességek hatasa-
ra komplex mikroszerkezeti atalakulasok
torténnek, amelynek eredményeképpen
az alapanyagtol eltérs, a kétés kilénbdzé
részein sem azonos szévetszerkezetet ta-
lalhatunk (3b. &bra). A héhatassvezetben
és a megolvadt zonaban a gyors héciklusok
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hatasara az ausztenit-ferrit aranya nagy-

| mértékben kilénbbzhet az alapanyagéhoz

viszonyitva. Ez természetesen hatssal
lehet a varrat mechanikai és korrézids tu-
lajdonséagaira is. Jellemz&en tobb a ferrit
a héhatasévezetben (3.b abra jobb alsé
része), mig a varrat .K6zepén” inkabb az
ausztenit van nagyobb mennyiségben jelen
(3.2 abra bal felsé rész). Altalaban hegesz-
tés utan a kétés kuldnbszé részein 20-70%
kézétti ferrit mennyiség alakul ki.

Mivel az 6miesztést kévetéen a primer
kristalyosodas ferrites, és a ferrit-ausztenit
allotrop alakulas szilard allapotban kévetke-
zik be, a tul nagy hilési sebesség korlatoz-
hatja az ausztenitképzsdést. A héhataséve-
zetben ugyanakkor a magas hémérsékletre
hevilt, nem megolvadt ausztenites szbvet
egy esetleges hosszabb héntartasnak ké-
szénheten eldurvul, egy lassu leh(ilés so-
ran ferrites atalakulasnak indulhat. A két
folyamatnak készénhetéen a kotés ferrit
tartalma mind a héhatasévezetben, mind
a megolvasztott részben jelentésen meg-
névekedhet.

Ahhoz, hogy a megfelelé szévetszerke-
zeti egyensuly legyen a varratban hegesz-
tés utan fontos az alapanyagnak megfeleld
hegeszt6anyag kivalasztasa. Altalanos
szabaly, hogy a duplex acélok hegesztésé-
hez hasznalt hegesztéanyag gyakorlatilag
azonos tipusd, mint az alapanyag. A he-
gesztéanyagok Ni-tartalma azonban jellem-
z8en 2-4%-kal nagyobb mint az alapanya-
gé. Ez biztositia — nikkel ausztenitképz6
hatasa révén - a jol kiegyenlitett ausztenit-
ferrit aranyt a varratban. A 2. tablazat mu-
tatja az altalanosan alkalmazot hegeszts-
anyagokat és azok vegyi 6sszetételét [7].

Esetenként, kilénésen 22% Cr-tartalm
acélok gyskvarratanak hegesztésénél, na-
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gyobb krém-tartalmu hegesztGanyagokat
hasznalnak a lyukkorréziéval szembeni el-
lenallas névelése céljabol. Gondolni kell
azonban arra, hogy ezek a hegesztéanya-
gok — a megfelels alapanyagokhoz hason-
I6an — érzékenyebbek az (in. intermetallikus
fazisok képzédésére. Ennek kdvetkeztében
a szivossag csokkenhet, ezért a hegeszté-
si paramétereket gondosan kell megvalasz-
tani, szigortan be kell tartani. Amennyiben
a duplex, vagy szuperduplex hegesztett
kotéseknek a korrozidallosaggal és a me-
chanikai tulajdonsagokkal szembeni legma-
gasabb kévetelményeket kell kielégitenie,
akkor tulGtvezott hegeszt6anyagok haszna-
lata ajanlott. Az ilyen esetben a Ni-alapu
Gtvézet (amelynél PRE=55...60) biztositja
a legnagyobb ellenallast a feszliltség- és a
lyukkorréziéval szemben.

ATIG (AV]) és MIG/MAG (fogyoelektrs-
das véd6gazos) ivhegesztés hegesztGanya-
gai 6sszetételiiket illetden szilkségképpen
azonosak. A hegesztbanyag ésszetételén
Kivil a védégazos technolégiaknal a mun-
kagéz, valamint a gydk védelmét biztositd
gaz megvélasztasaval is befolyasolhatjuk
a szbvetszerkezet ausztenit-ferrit aranyat.
Noha a leolvadé elektrodas, vedbgazos
ivhegesztés nem képzelhets el hegeszté-
anyag nelkil, a TIG hegesztés bizonyos
feltételek mellett megvaldsithats hegeszié-
anyag nélkdl is, ha specialis védégazokat
hasznalunk.

A duplex acélok hegesztésekor a fajlagos
hébevitelt viszonylag sziik hataron beliil kell
tartani, azaz mind alulrél, mind felllrd! kor-
latozni kell. A feltlrdl korlatozas oka, hogy a
vegyi 8sszetételik miatt a duplex acélok
hajlamosak kivalasok képzédésére, ha na-
gyon magas hémérsékletnek vannak kitéve
hossz( id6n keresztill. Fontos emlitést tenni
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Huzaldtméré: 1,2 mm
Alapanyag: 1.4462
Hozaganyag:~1.4462

Huzalel6toldsi
sebesség: 8.5 m/perc

Alapanyag: 1.4462
Hegesztési eljrds:
TIG impulzus izemmod

Hegesztési sebesség:
4.5cm/perc

i-varrat,heganyag nélkil

Hegesztési - .
selgesség: 59 cm/perc lmzpulzus frekvencia:
—=— 2.2 Hz
%erglfgzvastagség: - Alap-/cstcsdram értéke:
—_— 30A/60A i
f
Véd6gaz Ar+3% O, |Ar+2.5% CO, Ar Ar+25% He
Seszilts ol _ ) = = - = védogaz Argon | VARICON®N3 | VARIGON®N He
ArameiGsség @) 22 Gyokvéd6 gaz Argon Nitrogen Nitrogen
Szakasze “efg‘a[c'kf; ] 7.1 74 7.9 8.6 Varrat ferrit-tartalma 58.4% 428% 483%

4. &bra. Védégaz hatasa a varratgeometriara és beolvadasra
sz6rt ivii anyagatmenet esetén

5. &bra. Dulpex anyagti cs6 AVI hegesztése tiszta Ar, Ar-He,
valamint N2-tartalmi védégazokkal

i i o Gazkeverék osszetétele tf%
Név Szabvanyos jelélés

Ar He 02 CO2

CRONIGON 2 M12-ArC-2.5 maradék - - 2,5
CRONIGON He 20 M12- ArHeC - 20/2 maradék 20 - 2
CRONIGON He 50 M12 - ArHeC - 50/2 maradék 50 - 2
CRONIGON $1 M13 - ArO - 1 maradék - 1 -
CRONIGON 83 M13-ArO-3 maradék - 3 -

4. tablazat. A duplex acélok fogydelektrodas védbgazos hegesztéséhez hasznalt véddgazok

a 475 °C-os elridegedésrél, valamint 600 |

°C-on szigmafazis képz&désérdl. Az ilyen
jelenségek kockazata né a Cr-tartalommal.
(A duplex acélok korlatozott /max. 250 °C,
szuper-duplex acélok esetén max. 220 °C/
Uzemeltetési hémérsékletének is ez az oka.)
Ahegesztési hé hatasara cstkkenthet a kor-
rozidallosag és romolhatnak a mechanikai
tulajdonsagok, kilénésen akkor, ha tdl ma-
gas a sorkdzi hémérséklet, vagy a hegesz-
tett alkatrész kulénleges alakja miatt a hé
nem tud hatékonyan eltavozni a hegesztés
helyérél. Ezért a fenti szempontok alapjan
altalanos kévetelmény a lehetd legalacso-
nyabb hegesztési hébevitel.

Ezzel szemben a magasabb hémerséklet
és a kisebb hlési sebesség is kedvezd
lehet, azaz célszerli a hébevitel minimumat
is el6irni. Korabban emilitettiik mar, hogy a
megolvasztast kdvetden a primer kristalyo-
sodas ferrites, és a ferrit-ausztenit allotrop
alakulas szilard allapotban kévetkezik be,
azaz a tul nagy hilési sebesség (iUl kicsi
hébevitel) korlatozza az ausztenitképzédeést.
Ebbél a szempontbol meghatarozé az az
id6tartam, amig a hegfurdd 1200 °C-rol 800
°C-ra hdl el.

A legtdbb irodalmi hivatkozasban a
hébevitel tehat mind alulrél, mind feltilrdl
korlatozott pl. a [9] szerint a 22% Cr-
tartalma duplex acélra 0,5-2,5 kJ/mm. A
megfeleld hegesztési paramétereket min-
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den egyes munkara kulén kell meghataroz-
ni és ellendrizni. A paraméterek meghata-
rozasanak egyik lehetséges meédjat a
[10]-ben megtalaihatjuk.

Elémelegités altalaban nem szikséges,
legfeljebb olyan mértékben, hogy a nedves-
séget az acél feltletérdl eltavolitsuk. (Eb-
ben az esetben Ugyelni kell arra, hogy az
alkalmazott redukalo gazlangbdl a felilet
karbontartalma a diffliziés folyamatok révén
ne emelkedjen.) Ha figyelembe vesszik,
hogy ferrit-ausztenit atalakulas 1200-800
°C k&zott megy végbe, akkor a max. 250-
300 C° elédmelegitési hdmérséklet nem tud-
ja szamottevéen csdkkenteni a magasabb
hémérsékletrdl vald lehiilés sebességét,
vagyis nbvelni a kialakult ausztenitet. Ezzel
szemben a 800 °C alatti lehdlés ideje né-
vekedni fog (a hlilési sebesség csdkken),
és igy a kivalasok veszélye megndvekszik,
azaz elémelegités valésziniileg negativ
hatast fejt ki. Hasonlé okbdl tébbrétegl he-
gesztésnél a sorkdzi hémérséklet nem ha-
ladhatja meg a 150 °C-ot.

A duplex acélok hegesziésénél a techno-
I6giak tényleges megvaldsitaskor az acél
fizikai tulajdonsagait is figyelembe keli ven-
ni. A hdvezetési-, hétagulasi tényezd jelen-
tésen kilénbsézik a normal hegeszthetd
szénacéloktél, de eltér a klasszikusnak
mondhaté ausztenites korrézidallé acélok-
tol is. Mindezek alapjan az atlagosnal na-
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gyobb deformaciéval kell szamolnunk, igy
a szerkezetek Gsszedllitasakor (flizési, he-
gesztési sorrend) erre kiléndsen figyelni
kell. A normal ausztenites acélokkal 6ssze-
hasonlitva hegesztés soran a beolvadéasi
mélység kisebb (rosszabb), igy nagyobb a
kétéshiba kialakulasanak veszélye. Az
anyag relative magas nitrogén tartalmanak
és a ferrit kis nitrogénoldo-képességének
készonhetéen a dermedés soran nitrogén-
dusulas kévetkezhet be, mellyel névekedik
a porozitas képzodés veszélye is. A tal vé-
kony varratsorokat (tul kis hébevitelt) emiatt
is kertiilni kell. Az 6mledék és az esetleges
salak (portoltést huzalok, stb.) higfolyos-
saga és iranyithatésaga is rosszabb, mint
ami az ausztenites acélok hegesztésére
jellemzé. Mindez szintén kétéshibahoz,
esetleg salakzarvany keletkezéséhez ve-
zethet. A fenti tulajdonsagok miatt az atla-
gosnal nagyobb (szélesebb) gydkhézagot,
és nyitottabb élelkészitést (nagyobb leéle-
zési szdget) célszerl alkalmazni.

A védégazok hatasa duplex acélok
hegesztésekor

A duplex acélok fogyéelektrodas véddga-
zos Iivhegesztéséhez altaldban az
ausztenites acéloknal is alkalmazott védé-
gazokat hasznaljuk. A iehetséges védéga-
zokat a 4. tablazatban foglaltuk 8ssze [11].
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6. dbra. Hegesztbanyag nélkiili hegesztés,N2-tartalmu véddgéz hatédsa a varrat
ferrittartalmara

Név

Szabvanyos jelélés

Gazkeverék 6sszetétele tf%

Ar He N2 H2
Argon 1 100 - 2 -
VARIGON He 30 13 - ArHe - 30 maradék 30 - -
VARIGON He 50 13 - ArHe - 50 maradék 50 - -
VARIGON He 70 I3 - HeAr - 30 maradék 70 - -
VARIGON N 2 N2 -ArN -2 maradék - -
VARIGON N 3 N2 -ArN -3 maradék -

VARIGON N2 He 20 | N2 -ArHeN - 20/2

N|Ww([(N
'

maradék 20

5. tablazat. Duplex acélok TIG hegesztéséhez hasznalatos védbgazok

i i R Gazkeverék dsszetétele tf%
Név Szabvanyos jeldlés
Ar He N2 H2
Argon 11 100 - - -
Nitrogén 4.6 N1 - - 100 -
VARIGON N 2 N2 -ArN -2 maradék - 2 -
VARIGON N 3 N2 -ArN -3 maradék - &) -
Formélogaz 95/5 N5-NH-5 - - maradék 5

6. tablazat. Duplex acélok hegesztésénél gySkvédelmet biztosité védbgazok

Afogybelektrédas véddgazos ivhegesztést
(MIG/MAG) tiszta argonban jellemz&en
nem hasznaljuk, mert az iv bizonytalan, és
a beolvadas csekély. Altalaban argonban
gazdag, és oxigént vagy széndioxidot tar-
talmazé gazkeveréket alkalmaznak.
Osszehasonlitva az 6tvézetlen acé-
lok hegesztéséhez haszndlt gazokkal, az
aktiv gazok mennyisége kisebb a gazke-
verékben. Az argon-oxigén kevert gazok-
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ban (az oxigéntartalom éltaldban 1-3 %)
az iv nagyon stabil, és az anyagatmenet
frécskélésmentes. Az argon-széndioxid
keverékkel 6sszehasonlitva a beolvadéas
alakja kedvezdtlenebb, és a varrat felszine
erbsebben oxidalt. A beolvadasi mélység
ndvelhetd az oxigéntartalom ndvelésével,
de ennek kévetkeztében a hegesztett kdtés
felulete egyre oxidaltabb lesz, igy az ar-
gon-széndioxid gazkeveréket alkalmazzak
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széleskorlen, amely 2-3% CO,-t tartalmaz,
ami mélyebb beolvadast és kisebb mértéki
oxidaciét eredmeényez (4. abra) [6].

Tovabbi javulas érhetd el, ha héliumot
adunk a gazkeverékhez. Az argonnal 9sz-
szehasonlitva a héliumnak nagyobb a
hévezettképessége, az ionizacios potenci-
alja valamint a varrat viszkozitasara is po-
zitiv hatassal van. Ez kedvez&bb atmenetet
biztosit a varrat és az alapanyag k&ézott. A
tisztan argon vagy argon-széndioxid gaz-
keverékkel 6sszehasonlitva a nagyobb iv-
feszlltség azt jelenti, hogy azonos egyéb
paraméterek mellett a hébevitel Iényegesen
nagyobb (4. dbra). Ez elényds lehet féleg
olyankor, amikor egy kiegyenlitett ferrit-
ausztenit arany fontos kévetelmény.

A MAG eljarassal 6sszehasonlitva a TIG
hegesztés szélesebb tartomanyban szaba-
lyozhatd. Azonban itt is érvényesek azok a
megfontolasok, amelyeket a fajlagos
hébevitelre és a hlilési sebességre vonat-
kozbdan az el6zdekben ismertettink. A dup-
lex acélok TIG (AVI) hegesztésére alkalma-
zott normal védégaz a tiszta argon. Ezzel
a gazzal a hegesztési munkak nagy része
megbizhatoan és kéltséghatékonyan elvé-
gezhet6. Az argon-hidrogén keverékek —
amelyeket auszienites acélok hegesztésé-
re gyakran hasznalnak a hegesztési
sebesség novelése céljabdl — nem javasol-
hatdk, mert hidrogén okozta repedések
keletkezhetnek a varrat nagy ferrittartalma
miatt. Az argon-hélium keverékek a
hébevitel — duplex acéloknal kiilbnbsen el6-
nyds — ndvelésének lehetdségét kinaljak,
ami kedvezé hatast gyakorol az alapanyag
viszkozitasara is, és a hegesztési paramé-
terek beallitasat szélesebb tartomanyban
teszik lehetévé. Az ivfesziliség és a fajla-
gos hdbevitel szintén nd a héliumtartalom
ndvelésével. A duplex acélok TIG hegesz-
téséhez hasznalatos védégazokat az 5.
tablazat tartalmazza [11].

Ahogy azt mar emlitettiik a MAG eljaras-
sal szemben az AVI hegesztés soran bizo-
nyos esetekben elkeriilhet a hegeszt6-
anyag hasznalata, pl. vékony lemezek
tompavarratainak hegesztésénél. Az ilyen
eseteknek megvan az az elény, hogy he-
gesztbanyag nélkil nagyobb lehet az elér-
heté6 hegesztési sebesség. Ez révidebb
hegesziési id6t, ezen keresztill koltség-
cstkkenést eredményez. Ennél a hegesz-
tési technikanal a N,-tartaiml védégazok
alkalmazasa elényds. Ahogy a hegesztd-
anyag novelt Ni-tartalmaval egy kiegyensu-
lyozott ferrit-ausztenit arany biztosithaté,
ugy a hegesztéanyag nélkili hegesztésnél
a védbgazbdl szarmazé nitrogénnel érhetd
el ugyanez a cél. A nitrogén erdsen
ausztenitképzé elem, és hegesztéskor az
alapanyagba keriilve el8segiti, hogy ott
ausztenit keletkezzen. Tovabba a nitrogén-
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nek van a legnagyobb hatasa a lyukkorro-
ziés ellenalloképességre és kis mennyiség-
ben javitja a mechanikai tulajdonsagokat is.
A nitrogén oldhatésaga 1600 °C-on 0,045%
és gyorsan nd a kromtartalom névekedé-
seével [12]. Pl. ausztenites acélok N-oldha-
toképessége kb. 0,4% kéral van. Ahogy azt
mar emlitettik az alapanyag N-tartalma
mellett a ved8gaz tul magas N,-tartaima
azonban a dermedés soran a nitrogén du-
suldsanak és a ferrit kis nitrogénoldo-ké-
pességének tulajdonithatéan gazporozitast
okozhat. Meg kell jegyezniink azonban,
hogy a volfram elektroéda gyorsabban ,fogy”
a védbgaz nitrogén-tartalma miatt. Az elekt-
rodat gyakrabban kell Gjra k&szoriilni, cse-
rélni, mint a tiszta argon atmoszféraban
végzett hegesztésnél.

A N-tartalmd véddégazok ferrit tartalomra
gyakorolt hatasat, ill. a kotés kialakitasat
egy 1.4462 tipust duplex acélbdl késziilt
cs6 orbitdlis AVI hegesztésénél az 5. abra
mutatja [6]. A cs6 falvastagsaga 2 mm, kiil-
s8 4tmérdje 54 mm volt. A hegesztést he-
gesztbanyag nélkul végezték. A varrat fer-
rittartalmadnak mérésére metallografiai

vizsgalatot nem végeztek, helyette
magnetoinduktiv modszert alkalmaztak. A
megadott kézepes ferrittartalom csupan a
tendenciak jelz6szamaként vehetd figye-
lembe.

Megallapithat6, hogy a nitrogén jelents-
sen csokkenti a varrat ferrittartalmat a tisz-
ta argonban hegesztett varrat ferrittartalma-
hoz viszonyitva, masrészt a hélium
hozzaadasa stabilizalja a hegesztési folya-
matot és ndveli a beolvadast.

Egy masik példa egy atlapolt kotés,
amely szintén 1.4462 tipust duplex acélon
készult hegesztéanyag hozzaadasa nélkul.
Ebben a kulénleges esetben a hegesztést
argon bazisu, 10 % N,-tartalml védégaz-
ban végezték. A nitrogén hatasa jol lathatd
a 6. abran [6]. Tovabba kimutattak, hogy a
hegesztési sebességet 7 cm/min - rél 13
cm/min- re sikeriilt névelni, ami jelent6s
kéltségcstkkenést eredményezhet. Ezen
tdimenden a védégaz N,-tartalma novelte
a korrozidval szembeni ellenallast a CPT
vizsgalat szerint.

A duplex acélok korrézioval szembeni
ellendllasanak megtartdasahoz minden eset-

ben szikséges megfelelé gytkvédelmet
biztositani. Ha megfelelé gazvédelmet al-
kalmazunk a gydkoldalon a levegd tavoltar-
tasara, akkor a korrézié indukalta matt
esetleg tul oxidalodott réteg hatékonyan
csokkenthetd, vagy kikiiszébsihetd. Altala-
ban ugyanolyan gazokat hasznalunk gyok-
védelemre, mint ausztenites acéloknal (6.
tablazat) [11]. Hidegrepedés keletkezésé-
nek veszélye miatt a véddgaz hidrogéntar-
talmat azonban ebben az esetben is kertil-
ni kell. Ezért argon, nitrogén, vagy azok
keveréke hasznalhat6. Altalanossagban
elmondhatd, hogy a gyokoldali oxidacié
megakadalyozasara és a korrézidval szem-
beni ellenallas nGvelésére a maradd oxi-
géntartalom a gydkoldalon nem haladhatja
meg a 30 ppm-et. Altalanos szabaly, hogy
a lyukkorrozioval szembeni ellenallas né a
gyOkoldali maradé oxigéntartalom csokke-
nésével. Ennek ellendrzésére célszerii egy,
az oxigéntartalom mérésére készilt, m{-
szert alkalmazni.
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KUTATAS — FEJLESZTES

Dr. Dulin Laszl6 (IWE)*

Csucstechnika a hegesztés gépesitéséhez III.

A korabbi cikkeinkben a DLT Kft kiilénb6z6 hegesztési eljarasok gépe-
sitéséhez tervezett és gyartott célgépeit mutattuk be. Most egy elsésor-
ban a nagykiterjedésili hegesztett szerkezeteket gyarté cégeket érdekls

célgép kovetkezik.

A célgép tervezési adataibdl kovetke-
z8en 70 x b méteres alapteriileten és
2 méteres magassagig képes két,
egyenként nyolc, programozhatd ten-
gellyel épitett pisztolymozgatd rend-
szerrel gépesitett hegesztési feladato-
kat ellatni (1. és 2. 4bra). Az egyes
konzolok a jelenlegi kivitelben meg-
osztva, de atfedéssel 2/3-2/3 hosszban
programozottan szolgalnak ki olyan
forgatd berendezéseket, amelyek a
munkadarabokat a hegesztd pisztolyok
felemelése utdn a hegesztési felada-
toknak megfelelé pozicidkba forgatjak.
Forgatés kozben — ha erre sziikkség van
gyakrabban is — a hegesztd pisztolyok
az automatikus pisztolytisztitd beren-
dezésben mozognak, ahonnan az &t-
forgatés utan tiszta géztereldkkel foly-
tatjdk a hegesztést. A konzolok
tutkozését kapcsoldk és véddprogram
zarja ki. A vizszintes konzolokra épi-
tett tartdéelemek hordozzék a villamos
kapcosold és irdnyitd szekrényeket, a
hegesztdgépeket. A nagyvakuumu el-
szivd és szlrdberendezések, a huzal-
dobok, az elétolék a fliggbleges ten-

1. dbra. A hosszpdlya egy része,
és az egyik kébelrendszer szerelés
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gely keresztkocsijara szerelt tartékra
kertltek. .

A fémozgasokat, igy a pélyamenti
(X-iranyt) mozgatasokat is hajtémiives,
fékes, szabdlyozott aszinkronmotorok
végzik. A vizszintes konzolok kocsijainak
e szabalyozott mozgasa adja a hosszira-
nyd varratmozgasok hegesztési sebes-
ségkomponensét. A konzolok linearis
csapagyain mozgd szanok biztositjak az
Y-irdnyt mozgésokat és adjak egyben
a hegesztési sebességek Y-irdnyu kom-
ponenseit. B szanokat is szabalyozott,
hajtémiives, fékes aszinkronmotorok
mozgatjdk. Az ugyancsak hajtémiives,
fékes, szabélyozott aszinkronmotorok
hajtotta figgdleges tengelyek adjék az
elsédleges Z-irdny mozgaskomponen-
seket. Ennek a nagytomegd Z-tengely-
nek a biztonsagat egy villamos zuha-
nasgétlo fokozza. Mindhéarom esetben
az eréatadd elemek: fogaskerék és fo-
gasléc. A tengelyek mozgésat inkremen-
talis jeladdk mérik és végallaskapcsoldk
hataroljak.

A hérom fémozgas biztositja a min-
denkori munkadarabok méretéhez iga-
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zodva, hogy a lézeres varrathelykovetd
szenzorok és a pisztolyokat hordozé
finommozgéasokat biztosité motoros,
programozhatd szanok és tengelyek a
szabédlyozdsi tartoméanyon beliili he-
gesztési helyzetbe kerlilienek. Az elséd-
leges Z-tengelyre csatlakoznak a fiiggs-
leges és vizszintes, motoros golybsorsos
vezetékek, ezekre a varrathelykovetd
szenzorok, az Utkézésvédelmi kapcso-
l6kon keresztlil a pisztolytartd konzolok
és hegeszitbpisztolyok, tovabba a he-
gesztés kozben keletkezd flistok elszi-
vo-szlrérendszereinek elszivd csovei
(3. &bra). A pisztolyok lengetését egy
tovabbi motoros, golydsorsds vezeték
végzi. A hegesztdpisztolyok az optima-
lis hegesztési helyzetek biztositdsdhoz
allithaté médon kerultek felszerelés-
re. Ezeket a tengelyeket hajtémives
szervomotorok hajtjidk, a mozgésokat
inkrementélis jeladdk mérik. A lézeres
varrathelykovetdk a hegesztdpisztolyok
pozicidit folyamatos beavatkozéssal he-
lyesbitik. A rendszer V-, sarok- és tom-
pavarratok kdvetésére képes.

A célgépek hegesztd adramforrdsai
és a teljes hegesztd felszerelés MIG
(131) eljarasra keriltek kivalasztasra.
A huzaleldtoldk a figgdleges szuppor-
tokra éplltek. Az automatikus pisz-
tolytisztitd berendezéseket a hegesz-

2. ébra Az egyik nyolctengelyes konzol szerelés kézben



KUTATAS — FEJLESZTES

lizemi helyzetben vannak/.

-

3. abra. A robotkar a push-pull pisztollyal, a
Iézeres varratkovetével jaz elszivé csévek nem

5. dbra. Az egyik hegesztlé berendezés munka kézben

tékonzolok végére szerelve a célgépek
magukkal hordozzak. A portalok vé-
gére csatlakoznak a forgathatd operéa-
cibés szekrényeket tartd szerkezetek.
A féaramu villamos szekrényekbe
keriltek az erdésaramii rendszerek a
villamos védelemi berendezések, a mo-
torok szabdlyozési korei, a PLC-k, a
relékordk, a szenzorok aramkoérei, a
vészleallitds dramkorel. Egy érintékép-
ernyds operator panelen lehet a célgé-
pek Osszes paraméterét programozni,
tarolni, médositani, behivni. Innen le-
het behivni a hegesztégépek aktualis
adatrendszerét is. (4. dbra) A hegesz-
tégépek programozé fellletei is itt
nyertek elhelyezést, egy tovabbi kézi

EGESZTE
I‘ECHN KA g

kapcsold lehetdvé teszi hegesztés koz-
ben, kozvetlentil a varratok mellett a
paraméterek leolvasédsat és helyesbité-
sét. Az operacids tablardl lehet a por-
talokat joystickokkal a hegesztési alap-
helyzetbe mozgatni. A vizszintes (X- és
Y-irdnyu) és fiiggdleges (Z-irdnyu)
szupportjai kulén-kilén mozgathatdk.
Itt, az irdnyitd pulton kaptak helyet a
vészledllitd gombok és valamennyi
egyéb kezeld egység is. A mikdodtetd
szoftver egyedi igényekre készilt. A
berendezések tdvdiagnosztikai rend-
szerbe kotve egyenként vizsgalhatok.

A célgépek hegesztési iranya az al-
kalmazott eljaras miatt kotott. Egy-egy
varrat hegesztése utadn a keresztszéa-
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nok a hegesztdpisztolyokat programo-
zottan kiemelik, ezt kovetden azokat
az Uj varrat irdnyaba forgatjak, elké-
szitik a kovetkezd programozott var-
ratot. Az egyes varratok kozott a cél-
gépek gyorsmenetben utaznak, ha kell
utkdzben (programozottan) elvégzik a
pisztolyok tisztitdsat (5. ébra).

A varratképzés helyén, a hegesztd-
pisztolyok és a szenzorok kozotti tévol-
sag miatt a be-, és kilépést, a krater-
feltdltést programozott mozgasok
valésitjidk meg, mod van kezdd és vég-
lemezen torténd hegesztésre is.

Osszegzés: A leirt az EN ISO 15085
szerint tanusitott, két darab hosszvar-
rathegeszté célgép és a kiilonleges
pontossagi kévetelményeket kielégitd
70 méter hosszll utazépdlya a rendeld
kivansdgénak megfeleléen 10 munka-
hét alatt késziilt el. A hosszvarrathe-
gesztd rendszer teljes kiépitettségében
oldalanként 3-3 azonos célgéppel tud
majd dolgozni. A gyartd a gépesitett
és automatizalt hegesztésekhez nyolc
szabadsagfokl szabadon programoz-
hat6é pisztolyvezetd rendszereket, 1é-
zeres varrathely kovetdket, taviranyi-
tasi és tavdiagnosztikai megoldasokat,
a legmodernebb villamos hajtasrend-
szereket, killdnleges gépeszeti, infor-
matikai alkalmazasokat, szerelési
anyagokat, EN ISO 15012-1 mindsi-
téssel rendelkezd elszivd-szird beren-
dezéseket, programozhatd, automati-
kus pisztolytisztité berendezéseket
egyedi mikodtetd szoftvert szallitott.

Dr. Dulin LészIlé (IWE)
DLT Hegesztéstechnikai Kft
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sgépe, a Fronius.

sza na ismerete és szeretete,

ﬂﬁwﬁﬁs* ﬁmméﬁmkﬂ#ﬁnu_
hetetleniil mik6dé berendezések,

3 a rhol és akarmikor.

Nem egy sokadik lada, hanem a legjobb

hegesztégép, a legjobbaknak.
Neked!

Froweld Kft.

1239 Budapest, Grassalkovich u. 255.
telefon: 06 1 287-8477
e-mail: info@froweld.hu
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HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
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WELDOTHERM HOKEZELGO 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 Warmebehandlung erfolgte geméB / A hkezelési munka alapjaul szolgal
- AD-Merkblatt HP7/1, April 1975, Warmebehandiung aligemeine Grundsétze
- KTA-Regelwerk, Fassung10/79, KTA 3201.3, Abschnitt B, Warmebehandlung
- DIN 43710, Ausg. 9/77, Thermospannungen und Werkstoffe der Thermopaare

Hékezels berendezések, flitdpaplanok, kdbelek, hbelemvezetékek, szigetel6-hdallé anyagok, héallé szévetek, pantolé
szalagok, -kapcsok, péntolé fogok, tapintdestcsos hémeérdk, infravords hémeérbk, héfokregisztrald berendezések,
csaphegeszté berendezések értékesitése.

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



A HUZALOK EGESZ SPEKTRUMA.

STEIN-MEGAFIL® az On hegesztési feladataihoz.

A teljesen varratmentes porbeles huzal egyedulallo tulajdonsagaival az On hegesztési
igényeinek kielégitésére lett kifejlesztve. Torzios feszlltségtdl és elfordulastdl mentes, nagy
méret- és formastabilitdsl huzal — megbizhaté tars a preciz hegesztési folyamatokban. n R A HTZ U G STE I N
Nedvességre érzéketlen, visszaszaritas nélkiil felhasznalhats. Aramvezetése kitling, a
hegeszt&iv rendkiviil stabil. wire & welding
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SOYER INNOVACIO =
A CSAPHEGESZTESBEN

ON IS A GAZDASAGOS MEGOLDASOK HIVE?

ime néhany érv a tovabbfejlesztett SOYER technolégia alkalmazasa mellett:
v szikkségtelen a munkafelilletek csiszoldsa, koszoriilése, lyukasztdsa, firdsa ~ => koéltségmegtakaritds
=> {dOmegtakaritas

v' dekorativ kotések egyszerfien, gyorsan, biztonsidgosan => eladhatébb termék
v nagyfoku termelékenység, nagyobb teljesitmény => munkaerd hatékonyabb kihasznaldsa
v min6ségellenérzé rendszerrel a dokumentalhato, 100%-ig biztos kotéshez => jllandd, garantalt mindség

Gy6z6djon meg rola személyesen!

N i

TECHNOLOGIA UJDONSAGOK
[ HEGESZTOCSAPOK MAR 6.8-AS ALAPANYAGBOL IS! ]

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

csapok felhegesztése
Az SRM technolégia lehetévé teszi acél, sik felileti csapok ,,0mledék nélkilli” felhegesztését, a munkadarabok és hegesztesapok elézetes
megmunkalasa nélkil. Ezzel a tovbbfejlesztett eljarassal megoldodiak az omledék okozta keresztmetszet bovillésbél adédo illesztési problémak.

UJ ELUARAS - HEGESZTOCSAP SiK FEJJEL

@ ullunlls

HAGYOMANYOS ELJARAS - STANDARD CSAP

L~ |

v’ 1 fejlesztésii hegesztSesap sik fejjel v'  hegesztécsap specilis megmunkaléssal
¥ hegesztéesapok illesztése ,,olvadékréteg képzédése” nélkil v hegesztés kerdmiagylirtivel és olvadékréteg képzbdésével
v’ el8nye, hogy a csap teljes hosszaban rendelkezhet menettel v’ hegesztés véddgazzal és olvadékréteg képzddéssel
Az elidrds elénvei és jellemz6i:
v kedvezd arl hegesztdcsapok minden méretben és alapanyagbol, v’ ahegesztcsap atmérdiének és a munkafelilet vastagsiganak
gyors szallitassal (acél, rozsdamentes acél, h64allo acél) aranya 1:10, eddig 1:4 volt
v ahegesztSosap teljes illesztése 50% energia megtakaritasaval v egyszerli, automata-adagolas, mivel nincsen sziikség szelektalasra

a csaputantdltés soran

—
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e
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Anyahegesztés

Hatlapfeji rozsdamentes anydk hegesztése,
lyukasztott vagy sik lemezre, M8-M12 tarto-
manyban

SRM hegesztési eljaras
Nagy atmérdjli csapok hegesztése vékonyabb

lemezekre, keramiagyvirt hasznalata nélkil. A

csapatmérd és hegesztési feliilet aranya 1:10

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

Hegeszt6csapok gyartasa

Hegesztécsapok esokkentett karimaval, bel-
s6menetes csapok M3-M8, valamint menetes
csapok M12-ig

Alum injumhegesz.tés védégazzal
Aluminium csapok hegesztése atméré M12-ig

Hegesztécsapok gyartasa

Kivalé mindségli, kuls6- és belsomenetes,
valamint menet nélkali hegesztécsapok széles
méretvalasztékban, M3-M12 tartomanyban

Szigetel6 tiiskék autom atikus utantoltése
Automatizalt hegesztési eljaras a szigeteld
tiiskék felrogzitésére

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

Dekor tinyéros tiiske
A korrozid lehetdségének kizarasara kifejlesz-
tett rozsdamenetes acél dekor tanyéros tiiske.

Fejes csapok
©10-30mm
Gyartasi engedélyszam: Z-21.5-1654

1 —~ o T Mo B W4
t BUNDESPREIS @ N 2
[ALL-CERT ; 3008
DIN Em-zoos RS ) Jraauicies @ (s | (3 ==
: Top-Arbeitgeber Top-tnnovator Siami Bff 2008 et I

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

SOYER Magyarorszag Kft.
8000 Székesfehérvar Seregu. 1-5.

www.soyer.hu
info{@soyer.hu
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AKTUALIS ESEMENYEK
IAB iilés Szingapurban

A IIW szingapuri kozgyilése keretében
megtartott IAB kézgydlésen Magyar-
orszagot Dr. Szabd Béla és Dr. Komo-
csin Mihdly képviselték.

A kozgytlés egyben lehetdséget te-
remtett a Szingapuri Hegesztési Szo-
vetség (SWS) és az MHtE kozotti
egylttmikodési megéllapodds meg-

XX. évfolyam 2009/3

hosszabbitdsdnak alairdsara is, amikor
is a két szervezet vezetdi: Mr. Ang
Chee Pheng President and Secretary
General for Asian Welding Federation
tovébbé Professor Heng Keng Wah 1¢
Vice President Chairman - Interna-
tional Affairs and Certification vala-
mint Dr. Szabé Béla a kovetkezd évek

egylttmikoédésének néhany lényeges
kérdését egyeztették, amit a kettdjik
altal alairt szerzédésben is rogzitet-
tek.

A szerzédés alairdsanak pillanatarol
és a kozgytlésrél a fenti felvételek
késziltek

Dr. Komécesin Mihdly

Pl




Corweld Plus Kft.

- ® 1119 Budapest, Andor u. 60.
&oreld telefon +36 1 208 4641
fax +36 1 208 1858

e-mail office@corweld hu

website www.corweld.hu
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- Oktatdsligyi és Kulturalis Féigazgatésag

Az egész életen dt tarté tanulds programja

iQSim - projekt

Az 10Sim projekt kidolgozésa a meg-
hatarozott program szerint halad.

Az elmult hénapokban elkésziilt
a ,A felhasznélék kovetelményei’-t
tartalmazo Osszeédllitds. Ebben kiilon-
kilon kitérve a részt vevd orszagok

hegesztdket képzd és mi-
ndsité rendszereik saja-
tossagaira, valamint arra
is, hogy ezt az 1j okta-
tédsi modszert és techni-
kat, hogyan fogjak a sajat
képzésiikbe bevezetni.

Igen tanulsdgos pl. a
hegeszték életkori meg-
oszlésa és ezeknek a ké-
sébbiekre gyakorolt haté-
sanak atgondolédsa, a mi
esetinkben altaldban a
szakma eloregedését jel-
zik a szamok.

A masik fontos dokumentum, amely
elkésziilt a projekt mindségirdnyitési
kézikényve és a kapcsolédé néhany
formanyomtatvany — ez a kézds mun-
ka szervezettségi fokat és szakmai
szinvonalét hivatott névelni.

A nyaron megkezdddétt az oktatés-
hoz szitkséges pedagdgiai segédanyag-
ok kidolgozésa is. Néhény gyakorlati
példat tartalmazé gytdjtemény formé-
jaban mar van kiinduldsi pont — a
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célja ennek, hogy ezzel is segitsiik az
oktatok Ujszer munkajat.

Az egész projekt gerincét adé ki-
16nbozd szoftverek és alkalmazésuk
irdnyelvei is megvannak és maga a
szoftver kisérleti dllapotban fut, ehhez
mar elkésziilt a paran-
csok magyar nyelvd val-
tozata is.

Oszre a munkaprogram
Ujabb és tovéabbi kozos
team munkét irdnyoz eld,
amely a lassan mér egyre
inkabb letisztuld célok és
elvek mentén ujra Attekin-
tl a teljes projektet és kii-
londsen a felkésziilést a
kulonbozd szintld és mély-
ségl prezentécidkra.

A kapcsolattartds 8

eszkéze a személyes ta-
lalkozéas, a megbeszélé-
sek, ilyen volt nyaron Go-
régorszagban. Két ilyen
személyes taldlkozds ko-
zOttl munkat az e-mail és
a Skype segitségével
fenntartott sok esetben
naponta toébbszori infor-
macidcsere kapcsolatok
biztositjak.

A munkamoédszer egyik
alapvetd eleme és egyben
gyakorlata, hogy egy-egy
Osszedllitdst alapos és
tébboldalt attekintés utédn kdzdsen
nyilvinitanak befejezettnek, és vala-
mennyi részvevd részére ilyenkor fel-
teszik a specidlis jelszéval védett web-
re, még tovabbi lehetdséget adva a
véleményezésre, észrevételezésre.

gy az egyes anyagok értékelése és
véleményezése igen alapos azért, hogy
minel inkabb teljestilienek az EU Bi-
zottsaggal kotott szerzédésben megha-
tarozott célkitlizések és feladatok.
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EuroMecca
projekt
munka kozben

Az 6sszefoglald irdasakor az MHtE ké-
szul 2009. augusztus 28-adikara, az
,Oktasd az oktatét” tanfolyam meg-
tartéséra.

A tanfolyamot John B. Stav és Gayer
Béla tartjdk, Ide 15 f& tanadrembert
hivtunk meg. Feladatuk lesz a multi-
plikéatori képzés megszervezése és 1-1
hegesztd tanfolyam lebonyolitdsa is.
Tovabbé eld kell 4llitani a hidnyzé
tanfolyami tananyagokat, videdkat.

Rendelkeziink mar korrozidallé acé-
lok angol nyelvd anyagaival, melyek
fordit4sa jelenleg is folyik.

Elkésziilt a Felhaszndléi Kévetel-
menyrendszer és a Mindségbiztosita-
si Kézikonyv is.

Folyik a segédanyagok gydjtése he-
gesztett Otvozetlen szerkezeti acél-
gyartmanyok oktatdsahoz is .

Gayer Béla

Béviilt a prosjekt hist.no/edumecca/
weblap informécidkkal.

Jelenleg t6bb talalkozot kévetden
folyik az adatbézis adatokkal vaié
feltéltése. Cél hogy a tanar/didk
kapcsolatban olyan kérdés/valasz-
ad6 rendszereket tudjunk miiksd-
tetni, ahol az Ipod, Iphone készii-
lékeket hasznalni és alkalmazni is
tudunk konferencidkon és hegesztdk
cktatésakor és vizsgéziatidsakor.

Ez egy interaktiv tanulési folya-
matct segit eld, mélyn@:—_ff{'g keretében
a hallgaték és a didkok kozvetle-
nul és azonnal vélasz veéleményt
tudnak adni elméleti és gyakorlat:
thjékoztatén és mas oktatasi ren-
dezvényeken.

Bevitelre kerfiltek néhéany alap-
veid hegesztési eljarast mindsito
vizsga kérdései és valaszai. Foly-
nak az ellendrzések, hogy az igen,
nem, és nem tudom vélaszok meg-
felelnek-e a projekt célkitdzéseinek

Flegeseres
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Az EWF/IAB kézgyiilés Szingapiurban

WELDSPREAD

European Transfer Models for Welding Personel Certification

Az Eurdpai Bizottsag tdmogatast nyj-
tott a Weldspread projekt koltségeihez.
Ez a kiadvany (kozlemény) a szerzd
nézeteit tiikrozi, és az Eurdpai Bizottsag
nem tehetd feleléssé az abban foglaltak
barminemu felhasznalasaért.

A Nemzetkdzi Hegesztési Intézet

ferencidjat. A konferencia a hagyoma-
nyoknak megfelelden alkalmat jelentett
az [AB évenkénti masodik, éves rendes
kozgytlésére. A koézgyllésen targyalt
szadmos napirendi pont kozil a hazai
hegesztd szakemberek érdeklddésére
talan leginkdbb az IAB-hoz tartozd
ANB-k népességet és a felhasznalt
acél mennyiséget figyelembe vevd re-
lativ rangsor tarthat igényt. A rangsor
az egyes tagorszagok hegesztd szak-

Az egész életen at tart6 tanulds programja

mert ez nem egyezik a személyek szé-
maval, hisz az eurbpai orszdgokban
igen sokan rendelkeznek az ITW diplo-
ma mellett EWF diplomaval illetve for-
ditva. Az Eurépan kiviili orszagokban
azonban az a jellemzd, hogy csak [IW
diplomét igényelnek a mindsitettek.
Ezt is figyelembe véve azonban a rang-
sor érdemben nem véltozik.

A bemutatott két tédblazat adataibdl
lathat6, hogy hazénk a két értékeld
szempont szerint a vilag hegesztd tar-
sadalméban a hegesztd szakszemély-

(ITW) 2009. julius 12-18 kozodtt tartotta

személyzet ,ellatottsagara’ utal, bar |
Szingapurban a 62-ik éves rendes kon-

csaldka a kibocsatott diplomak szédma,

zet szamat tekintve az elékeld egy-
harmadban helyezkedik el.

. Az 6sszes EWF és IIW diploméak P ez e | EWF és IIW diploméak szama/
Orszag o Lakosok szama, millio £6 milli6 lakos
Németorszag 96330 82,5 1156
Finnorszag 5917 5,3 1116
Ausztria 5540 8,3 667
Svédorszag 3330 9,0 370
Norvégia 1624 44 369
Cseh Koztarsaség 3248 10,3 315
Szlovénia 623 2,0 312
Belgium 2913 10,5 277
Svéajc 1836 7.3 252
Szlovakia 1301 5,4 241
Dénia 1019 5,4 189
Horvatorszag 735 44 167
Hollandia 2503 16,3 154
Portugalia 1364 10,6 129
Magyarorszag 1290 10,1 128
Lengyelorszag 3146 38,1 83
QOlaszorszag 3792 58,8 64
Egyesilt Kiralysag 3649 60,4 60
Franciaorszag 3359 60,9 55
Ausztralia 1104 20,6 b4
Romaénia 1106 21,6 51
Spanyolorszag 1783 43,8 41
Bulgéaria 188 7,7 24
Szerbia 242, 10,1 24
Japan 2229 127,4 18

OSSZESEN

A kibocsatott diplomak, lakosok szama és az 1 millié lakosra juté diplomak szama szerinti sorrend

Frbeies :

XX. évfolyam 2009/3
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Az egész életen dt tart6 tanulds programja

Orszég Az 6sszes EWF ’és IIW diplomak Felhasznalt acél, milli6 t EWF és IIV\_I c.ifplom’ék szama/
szama millio t acél

Finnorszag 5917 2,60 2276

Németorszag 95330 42,19 2260

Ausztria 5540 5,04 1099

Norvégia 1624 1,66 978

Horvatorszag 735 0,88 835

| Svéic 1836 2,57 714

| Svédorszag 3330 5,59 596

| Hollandia 2503 4,27 586

| Szlovékia 1301 2,23 583

Belgium 2913 5,7 511

Magyarorszag 1290 2,58 500

Cseh Kéztarsasag 3248 6,63 490

| Szlovénia 623 1,3 479

Dénia 1019 2,21 461

: Portugélia 1364 3,36 406

Lengyelorszag 3146 12,44 253

Egyesiilt Kirdlysag 3649 14,71 248

Romania 1106 5,10 217

Franciaorszag 33569 18,08 186

| Ausztralia 1104 7,4 149 |
| Szerbia 242 1,78 136 |
Bulgéria 188 1,83 103 |
' Olaszorszag 3792 38,75 98 |
Spanyolorszag 1783 30,44 59 '
| Dé1-Afrika 251 6,68 38 |
Japan 2229 83,30 7 27 |

OSSZESEN 154195 154

A kibocsétott diplomék, lakosok és az 1 millié tonna felhaszndlt acélra jutd diplomak szama szerinti sorrend

Biucsuzunk Kalman Ivantol

Mély megdobbenéssel értestltem 1 évet katonaskodtunk egy szobdban | hogy harcolni
arrdl, hogy vératlanul rosszul lettél, elszallasolva. Ott lettiink jé baratok | kell, szembe
és a kérhézban méar nem tudtak | miis. Majd az egyetemi éveket kéve- | nézni a kihiva-
rajtad segiteni. 58 éves korodban t8en kozel 40 éven keresztill Te ku- sokkal. Ahogyan
eltavoztal koéziliink. Temetéseden = 16nboézé kereskedd cégeknél én pedig | Te ezt életed
elcsuklé hangon bicstzott Téled egy = mint felhasznaléként dolgoztunk val- sorén is tetted.
baratod, nagyon emberi volt. lalva és segitve egymdst. Te voltdl a | Bardtom és munkatérsam voltal.

Nem 4&ltaldnossdgokat ismételge- MACH-TECH Hegesztéstechnikai ki- Eleted és héatrahagyott munkad
tett, hanem arrdl a barati, kdzvetlen 4llitas szellemi atyja. Hitvalldsod, mely | legyen j6 példa a fiatalok széméra.
napi kapcsolatrél emlékezett, melyek | a gazdaségi valsdgra reagélt, mutatta | Bucstzom Téled, és bucsuzik tdled
dsszekdtdttek benneteket jéban és batorsagod: ,Hallottam errdl a recesz- a szakma.
rosszban igazi baratokként. szi6 dologrdl, de ugy déntdttem, nem Nyugodj békében!

1968-ban ismertelek meg, amikor = veszek részt benne’. Nyiltan véllaltad Gayer Béla
egyetemi eléfelvételisként Borgéndén | — a Hegesztéstechnika cimlapjan is —,
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Komplett elszivasi megoldasok
minden mihelybe

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

A Nederman nagy tapasztalatokkal rendelkezik a dolgozok és a
kdrnyezet védelme, a munkahelyi hatékonysag novelése teriiletén.
Megoldasaink mindenre kiterjednek, az egyszer( elszivo- és sziir6-
berendezésekidl az egész izemeket kiszolgald rendszerekig,
beleértve a tervezést, izembe helyezést, karbantartast és szerviz-
szolgaltatast.

* Alacsony-vékuumii elszivorendszerek,

o Magas vdkuumii elszivds kdzvetleniil szerszdmrol vagy hegesztdpisztolyrol,
o Mobil és hordozhatd fiistelszivé és sziirGberendezések,

* Kozponti vakuum- és sziirrendszerek.

Nederman

Nederman Magyarorszag Kift.
1043 Budapest, Csanyi L4szI6 u. 34.
tel.: 272-0277

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

Hegeszté Kepzés
Virtualis Kdrmyezetben

Virtudlis hegeszto
mozgas gyakorlo

_ Kapcsolat

MATRAI Hegesziéstechnikai és
Szakképzési Kit.

H-3272

VISONTA

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

INTERNET E-Mail

http://wave.c-s.fr matraheg@t-online.hu

-
&s péTeen

Tanuldi modul

Hegeszté munkapad

A hegeszié munkapad a CS WVE rendszer & tanuldsi eszkbze. A
munkapad egy nagydarab motorizdit butordarab nagy képemydkijelzbvel
, mozgdsérzékeld rendszerrel, s vaiddi hegesziési eszk&zdkkel. A tanuldk a
hegesziési eszkdzok segitségével tudnak hegesztési feladatokat szimuldini,

&s a rendszer kezelSfelUletén navigdini.

_ Sokoidaly

A CS WAVE munkapad
fogydelekirdédds ivhegesziést,
&s bevont elekirédas kézi
ivhegesztést szimuldl. A
munkapadok tdbbféle eljdrds,
varratalak, hegesztési
testhelyzet és mozdulat
gyakorldsdra, megtanitdsara
és szinten tartdsara
haszndihatok.

Rugalmas

A motorral eliGtott képi
megjelenité-rendszer
vizszintesen é&s fuggdlegesen
is poziciondlhatd, ami sokféle
feladat elvégzését teszi
lehetdvé.

Oktatd jellegd

A munkapad egy kivalé oktatdsi
eszkdz is, ami az oktatdt tobb is
maédon segditi a tanuldk hibdinak és
fejlédésének elemzésében akdr ’ )

| volés iddbens. el e TolSTim

Halbzatba kdthetd

Minden munkapadon van héiézati kapcesolat. Ha van héldézat
telepitve, a munkapad a hdlézatra kéthetd, és kommunikdéini tud egy
CS WAVE szerverrel. Az eredmények automatikus frissitése és kdzponti
tarolasa valds iddben torténik.
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Barabas Péter*, Dr. Farkas Attila*, Nagy Ferenc*

Autododaru gém merevitolamellainak robotos
hegesztése a PYLON-94 Kft-nél

A gémgyartas f6bb jellemz6i
A nagymeéretd acél-, ill. gépszerkezetek
hegesztésének robotositasa tobb szem-
pontbdl is nehéz feladatnak szamit. A
darabok méretébdl eredden a tirések
és az illesztési pontossagok még egy
rendkivil fegyelmezett gyartasi kulta-
rdban is meghaladjék a robotositdshoz
altaldnosan elvart szintet. A méretek
és a tOmegek nagysaga miatt a mun-
kadarabok pozicionélasi lehetésége
sem felel meg a robotositasnél elvart-
nak. A gyartashoz hasznélt specialis
alapanyagok &altal megkivant kalén-
leges hegesztési technolbgia tovabb
bonyolitja a feladatot.

Mindezen nehézségek ellenére a
PYLON-94 Kft-nél gyéartott autédaru
gémek merevitd lamellainak robotos
hegesztését a PYLON-94 Kft. szakem-
bereivel tortént tobbszéri konzultécid
és egyeztetés alapjan megoldhaténak

1. dbra. TEREX DEMAG AC250-1 tipusu
autddaruja

2. dbra. El6feszitett gém

XX. évfolyam 2009/3

itéltik és 2008 nyardn elinditottuk gondoskodni kell a hirtelen lehtlés
a projektet, amelyrdl az aldbbiakban | elkertléserdl
A gyéartds a legnagyobb csdével

egy rovid ésszefoglalé beszamoldt ké- |
kezdddik, mivel erre a darabra kell

szitettiink.
A PYLON-94 Kft. a TEREX-DEMAG | felhegeszteni a legtobb alkatrészt. A
hegesztés megkezdése elbtt a csodve-

Gmbh részére gyartja 2 kilénbozd

tipust autédaru (1. dbra) komplett ket belllrdl, meghatérozott pontokban

gémszekrényeit. A gémszekrények 7 | merevitéelemekkel eld kell fesziteni
(2. 4bra), ezéaltal a hegesztés soran

db egymésba csusztathatd ,csébdl”
allnak, amelyek kiilonbozd vastagsé- | fellépd alakvéltozdsok, vetemedések
csokkenthetdk.

gt, nagysziladrdsagu (S1100 QL) fi- |
A fébb szerkezeti elemek Osszedlli-

nomszemcsés acélbdl késziiltek. |
A darugém gyartdsahoz hasznalt | tésa hegesztSkésziilékben torténik. A
‘ nagyszilardsagu finomszemcsés acél szikséges nyildsok helyének bejeld-
lehetdvé teszi, hogy a lemezvastag- lése, majd kivagasa utéan fizdvarrattal
rogzitik a merevitd lamellakat. Ezutdn

sdg cstkkenése mellett nagyobb

teherbirdst darugémeket lehes- daru segitségével beemelik a gemet

sen koltséghatékonyan gyartani. Az a robotcelldba, ahol megtorténik a
lamella és a kivagasok korbehegesz-

erdsitd elemek (lamelldk) 100-300 mm |

széles, szintén S1100 QL mindségd | tése (3. &bra)
A gyéartési folyamat végén a csd
|

lemezbdl vagott csikok. A lamella-
egyengetése, méreteinek ellendrzése, s

kon nagyszamu ovalis lyukat kell
kivdgni a gémcsére vald felhegesz- a varratok magneses repedésvizsgélata

téshez. A vagéds lézervagdval torté-  kovetkezik.

nik, a megfeleld mindség és a vagasi

deforméci6é csdkkentése érdekében. Merevitélamellak
A lamellakat lehetdleg hézag nélkiil hegesztése robottal

A tobotrendszer kialakitdsat megeld-
z8en tobb alkalommal is a helyszinen
tanulményoztuk a gémgyartas folya-
matat, hogy megismerjik a robottal
hegeszteni kivant részfolyamatot,
illetve a vonatkozé eldirdsokat, s a

| kell a gémcesdre illeszteni és fizéssel
| 16gziteni, amihez szigord technoldgiai
eléirasok betartdsa sziikséges. A he-
gesztés eldtt a csoveket kb, 80 °C-ra
el kell melegiteni, a hegesztés soran
korlatozni kell a hdbevitelt, valamint

= w s 9=
3. ébra. Lamellak hegesztése robottal

45 EGESZTES
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robotrendszerrel szemben tamasztott
kovetelményeket.

A TEREX-DEMAG Gmbh eldirdsainak
megfelelden a lamella kivagésainak
hegesztéséhez az EN 440 szabvany
szerinti G 46 2 C G4Si1 / G 46 4 M

4. abra. Dual huzalvéltd rendszert
hegesztdpisztoly

b. abra.

Robotrendszer
kialakitasa
Theris Lkecasisi |
Khzippant {¥X) Karéggem (0RG)
7
[/
P sawe I o, W cog
: U == S\ T T | J ‘
i
DO 000 oM
1A, /
|“ o,
esippont bRt

6. dbra. Felhaszndldi koordinéta-rendszer
létrehozdsa

7. dbra. Kivagas kdzéppontjanak keresése

Flesseres

G48Si1, @1,2 mm-es huzalt kell hasz-
nélni, a lamella kérbehegesztéséhez
pedig az EN 12534 szabvany szerinti
G Mn4Ni1,5CrMo, szintén @1,2 mm-
es huzalt. A robotrendszerrel szemben
tdmasztott kiilonleges igény volt, hogy
a hegesztérobot alkalmas legyen en-
nek a kétféle mindségl, de azonos
huzalatméréji hegesztdhuzalnak a
hasznalatara, s a valtas automatikusan
megtodrténjen anélkil, hogy automata
szerszamcseréld rendszert kelljen hasz-
nélni. Ezt az SKS Welding Systems
GmbH Dual huzalvalté rendszerd
hegesztdpisztolyaval sikeriilt megva-
l6sitanunk, melynek segitségével prog-
ramozott modon torténik a huzalvéltas
(4. dbra). A huzalvaltasi muvelet ve-
zérlését az SKS Q8pw digitalis folya-
matszabalyozb egység végzi. A techni-
kal megoldas elénye, hogy egy draga,
automata hegesztdfej-cseréld rendszer
helyett egy kedvezdbb Art eszkozzel
hatékonyabban és révidebb cikiusiddvel
lehet dolgozni. A hegesztdfej hozza-
férési tulajdonsdgai az egyhuzalos
hegesztéieijel kozel azonosak.

A robotrendszerrel szemben
tamasztott kovetelmények

A PYLON-94 Kft. szakembereivel
kozdsen végiil az aldbbi pontokban

.. foglaltuk 0ssze mindazokat a kévetel-

ményeket, amiket a robotrendszernek
teljesitenie kell:

— 2 kildénbozdé tipust gémszekrény
gyartasa, tipusonként 6-6 kilonbozd
méretld csdvel

— a nagyméretd szerkezetek + 3 mm-
es tlirésébdl, valamint a pozicioné-
lasbol addédd pontatlansédgok korri-
géldsa szenzorokkal

- a lamelldk kivagasainak megkeresése
érintéses elven miikédd szenzorral

— gazhitéses hegesztéfej hasznélata

— 2 tipust, de azonos atméréji huzal
hasznalata a lamellak hegesztéséhez
automata fejcseréld rendszer hasz-
nélata nélkil, elkertlve a huzalok
kézi cserélését

— a robot utaztatdsa egy 13 m hosszu
szervovezérlésli utazdpdlyan a csé
hossza mentén

8. ébra. Robottal hegesztett varrat

46

— automata pisztolytisztitdé berende-
zés, valamint egy szerszamkozép-
pont ellendrzd és korrigld rendszer
hasznélata

- a legkorszeribb, digitélis vezérlési
dramforrds hasznélata

— a hegesztési paraméterek felligyelete,
dokumentélhatbséga, archivalasa

— a digitélis vezérlés haldzati csatla-
koztatasa a véllalat szdmitdgépes
héldzati rendszerébe.

A projekt megvaldsitasa

A fenti kovetelményeket teljesitd ro-

botrendszer modellje az 5. 4bran lat-

hato.
A 1obotrendszer f6bb egységei:

— MOTOMAN HP20-6 robot

- MOTOMAN TSL-1000SN (13 150
mm hasznos utazasi hosszi) utazé-
pélya

— MOTOMAN Comarc varrat keresd
és ivszenzor

— MOTOMAN MotoTac automatikus
szerszamkozéppont-kalibralé egy-
ség

— SKS Dual (Y-fejes) huzalvaltd rend-
szer

— SKS LSQ-5 hegesztd dramforras

— SKS Q8pw digitalis vezérléegység

A robotrendszer telepitése és belize-
melése utan kovetkezett a programo-
zas, amit a PYLON-94 Kft. szakembere-
ivel kOzosen végeztiink el. A lamelldk
kivagésai l1ézerrel késziiltek ugyan, de
a lamelldk pozicionaldsabdl és a két
fél toldasabdl addédd pontatlansagok
miatt érzékelék alkalmazasa nélkil
nem volt lehetséges a robothegesztés.
Ezt a helyzetet tovdbb nehezitette
az alkatrészek += 3 mm-es tlirésébdl
adodo szoérds, valamint az, hogy a kb.
3 tonnés alkatrészt a hegesztdrobot
elétt csak tobb mm-es pontossaggal
lehet elhelyezni. Ennek a probléma-
nak a megoldéséara sziletett meg az
a programozasi maodszer, amelyet az
alabbiakban ismertetiink.

A lamellat a csé hossza mentén
tobb szakaszra osztottuk, és min-
den egyes szakaszra egy referencia-
hegesztdéprogram, valamint egy
kereséprogram készllt. Ezek a
referencia-hegesztéprogramok mind
ugynevezett relativ programok, azaz az
adott szakaszra felvett sajat, felhasz-
néléi koordinata-rendszerek pillanatnyi
helyzetétdl figgenek. A felhasznaldi
koordinata-rendszereket 3 pont segit-
ségével — egy kezddpont (ORG), egy
X-tengely irdnyat meghatérozé pont
(XX) és egy sikot (XY) meghatarozé
pont — lehet a robotvezérlésben defini-

XX. évfolyam 2009/3
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4lni (6. és 7. dbra). Ezeket a pontokat a
robot kdzéppontkeresd programjanak a
segitségével megkerestik, s létrehoztuk
az adott szakasz koordinata-rendszeret.
Ha ezeket a koordinata-rendszereket egy
0j csé hegesztése eldtt Gjra létrehozzuk
(megkerestetjik a kozéppontokat), a
hozzé tartozd hegesztéprogramok tér-
beli lefutdsa az Uj csd térbeli helyzeté-
hez alkalmazkodik, s pontosan koveti
a kivant pélyat. A hegesztés sorén a
munkadarab hémérséklete folyamatosan
nd, ennek kovetkeztében deformélodik,
ami a varratok pontos pozicionélasat
kiilonosen megneheziti. Hosszas kisér-
letezéssel azonban sikerilt olyan prog-
ramozasi megoldast talalni, amellyel a
deforméacidk kovetkezményeit ki tudtuk
kiiszobdIni.

A gvartas pontossagét tovabb néveli
még az automatikus szerszamkozéppont-
keresd rendszer, amely a hegesztés so-
rdn a hé miatt bekovetkez4é miniméalis
hegesztéfej-deforméciot korrigalja.

A kivadgasok meghegesztése utén a
rendszer automatikusan atvalt a masik
tipusu huzalra, a robot megkeresi a
lamella szélén a varrat kezddpontjat,
majd a robotot az {vszenzor segitsé-
gével folyamatosan a kivant pélyan
tartva korbehegeszti a lamellat.

HegesztéStechhika

REH.

REHM Hegesztéstechnika Kft.
2766 Tapioszele, Jaszberényi ut 4
Telefon: {53) 380 078

Telefax: (53) 380 582

E-mail: info@rehm.hu

Honlap: www.rehm.hu

TISZTA MUNKA, TISZT,

Az alkalmazott
technikai megoldasokbol
szarmazo elonyok
A hegesztés robotositasa sordn az al-
talunk hasznalt programozasi modszer
valamint az SKS Dual (Y-fejes) huzal-
valtd rendszer alkalmazésa a kovetkezd

elénycket biztositja a gyartasban:

— a 6-6 darab csd referenciaprogramja-
nak elkészitése utdn nincs szlikség
minden csé Ujraprogramozasara, il-
letve korrigaléséra, mivel azt a rend-
szer automatikusan elvégzi

—~ nincs szilkség bonyolult és dréga
érintés nélkili szenzorokra vagy ka-
meréra a kivagésok és a csé meg-
taldlasdhoz

— nincs szllkség a nagyméretd csovek
pontos pozicionaldsra, mert a robot
tag hatérokon belil meg tudja ke-
resni a csovet, illetve a lamellat

— az alkalmazott egyszerl technikai
megoldasok nem névelték a robot-
rendszer arét.

Osszefoglalas
A PYLON-94 Kft-nél megvaldsitott ro-
bothegesztési projekt sordn a mere-
vitélamelldk robotos hegesztésének na-
gyon sok elényét megtapasztaltuk.
Ezeket a kovetkezdkben foglaljuk Ossze:

PROTECCE15L 8

A lamella hegesztéseinek mindsége
a kézi hegesztéshez képest sokkal
jobb, egyenletesebb (8. dbra), és nincs
sziikség utdlagos javitésra.

A hegesztési paraméterek dokumen-
talhaték, s késébb barmikor visszakeres-
hetdk. Nincs szilkség draga fejcserélds
rendszerre a huzalcseréhez.

A gyartasi trésekbdl és a pozici-
onélasbél adédé pontatlansagok a
keresbszenzorral egyszerdien — tag ha-
tarok kozott — korrigalhatok. Egyszerden
programozhat6 a rendszer, s rugalma-
san tovabbi cséméretekhez is kony-
nyen betanithaté. Mindezek alapjan
a beruhazés egyértelmiien sikeresnek
tekinthetd, és bevaltotta a hozza fizott
reményeket. A REHM Kft. altal szallitott
MOTOMAN ivhegeszté robotrendszer-
ben alkalmazott technikai megolddsok
sikeresen teszik lehetévé a darugémek
merevitélamelldinak hegesztését.

Ezaton szeretnénk kdszonetet mon-
dani a PYLON-94 Kft. szakembere-
inek, — Wolf Kéaroly termelésvezetd
hegesztémérnok urnak és Udvari Ta-
maés gyartéstechnolégus urnak — akik
szakmai tdmogatésukkal nagymérték-
ben hozzéjarultak a projekt sikerességé-
hez, valamint e cikk elkészitéséhez.

*REHM Hegesztéstechnika Kft.

IS NELKUL!

A EC CE15L egy nem gyilékony és nem egészségkdrosito, kornyezet-
bardt frocskéléslevalaszto, amely mind a munkadarab, mind a késziilék

védelmére kivaloan alkalmas

< Nedvesen és szdrazon egyardant hatékony

% Zsirtalanité és Gtmeneti korr6ziovéde hatdst. Minden fémfeliiletet megvéd és
oldja a zsiros, olajos szennyezédéseket, javitva ezzel a hegesziés mindségét

< Nem hagy nyomot maga utdn

< Minden feliiletvédelem, illetve bevonat elétt kivdlo feliilet-elGkészitést biztosit.

C LC204 egy nem gytilékony,

evdlaszto lézervdgdshoz
rnyezetbarat frocskoléslevdlaszto,

amelyet a vdgas eldtt kell a lemezfeliiletre permetezni

% Megakaddlyozza a frocskolés ratapaddsdt a lemezre

* A vdgds sordn cs6kkenti a kapacitiv feliiletkéveté mitkodési zavarait

<& Minden feliiletvédelem, illetve bevonat elétt kivdlo feliilet-eldkészitést biztosit

%+ Hegesztést kivetéen nem hagy nyomot maga utdn.




MEDIAKOZLEMENYEK

Elso fogyodelektréodas,
aktiv védégazos iv-lézerhibridhegeszt6
berendezés az Alstom cégnél

bl esesues

A hegesztési gyakorlatban alkalmazott gyartasi folyamat ha-
tékonysaganak ndvelésében meghatarozé szerepiik van a
nagyteljesitmény(i technolégiaknak. A Cloos cég Uj lézerhibrid
hegesztési eljarasa a lézerhegesztés és az ivhegesztés kom-
binacidja. Ez a fémfeldolgozas valamennyi teriiletén Gjabb
nagyteljesitményii hegesztési technoldgia.

A lézerhibrid hegesztés el6nyei kiilondsen a sok hegesztést
igénylé aluminium- és acélszerkezetek hossz varratainak
készitésénél jelentkeznek, mint pl. a kotéttpalyas, sinen
mozg6, jarmiigyartas esetében: a hagyomanyos ivhegesz-
tési eljarasokkal 6sszehasonlitva a nagy hegesztési sebes-
ség kdvetkeztében joval kisebb lesz a hébevitel, gyakorla-
tilag a szerkezeti elem elhtizodas nélkiil, optimalis beolvadas
mellett készithet6 el.

A Carl Cloos Schweifdtechnik GmbH ennek a technolégianak a ki-
fejlesztésében és bevezetésében Gttoré munkat végzett.

Az ALSTOM vasli jarmi-; és egyéb vasuti felszereléseket gyartd
konszern nagy érdeklédéssel kisérte a fent ismertett fejlesztést. A
cég olyan innovativ eljarast keresett, amely alkalmas nagyméreti
vasUti vagonelemek eddigieknél termelékenyebb (gyorsabb) és
kisebb raforditast igényl6 eléallitasara. Az ALSTOM ezért kapcso-
latba Iépett a Carl Cloos SchweiRtechnik GmbH-val, mint a techno-
I6gidban kompetens céggel.

A feladat a Cloos cég szamara meglehetésen nagy kihivas volt:
a lézerhibrid hegeszt6 berendezést egy portalmaréra kellett felsze-
relni. Ezt a feladatot kulonb6zé szakterlletrdl szerzédtetett szak-
emberekbdl allé team kapta meg és megvaldsitotta a lehetetlent.

Az egyik eszkdz ehhez egy 4 kW teljesitményl Trumpf [ézer volt,
amelyet kiilon erre a feladatra szallitottak. A masik a franciaorszagi
Niederbronnban az ALSTOM cégnél mar korabbrél meglévé portal-
maré volt, amelyet portalrobotta alakitottak at. A portalmard meg-
hajté mechanizmusat, mint szinkronhajtast, szabadon programoz-
haté robottengelyt integraltak az igy létesitett robotberendezésbe.

A 7. tengelyt (pisztolytengely) tartaimazé 1ézerhibrid fejet egy
ROMAT® 400/30 tipust berendezésbe épitették be. A GLC 603
QUINTO tipusu hegesztéaramforrast a Cloos cég, a lézeroptikat a
Permanova cég szallitotta. A varratkévetéshez CST Flex S Cloos
lézerszenzort hasznaltak. Ez biztositotta a vagonoldalfalak hegesz-
tési varratainak jo mindségét.

Az ALSTOM cég forgaima a 2005/2006 gazdasagi évben 5,1
milliard eurd volt és tdbb, mint 60 orszagban van jelen. A cég a sinen
mozgo jarmiivek és egyéb hozzatartozo berendezések vilagszerte
ismert és vezet6 gyartoja.

Az U] portalrobotot jelenleg Franciaorszagban labor- és referencia
berendezésként hasznaljak.

Aprobalizem alatt azt vizsgaljak, hogy milyen hegesztési varratalakot
(I-kotés, sarok- vagy atlapolt varrat) és melyik kocsiszekrény (fémszer-
kezet) anyagahoz (aluminium, Cr-Ni acél, acéllemez) lehet ezt a gyar-
t6 egységet biztonsagosan és hatékonyan alkalmazni. Eredményes
probalizem és az illetékes szakhatdsagok engedélye utan a meglévé
portalmardkat lézerhibrid hegeszt6 berendezéssé alakitjak at.

Szerz§: Cloos-Haiger
Forditotta: dr. Kovacs Mihaly — BMF
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KCI0 & keszlet erejéig

dek SHIHE IlIN 4/9 13" automata Iemalz

l l’l H-8800 Nagykanizsa, Kemping at 0404/1 hrsz. « Tel.: +36 93/519-018
Fax: +36/93/519-017  E-mail: info@qualiweld.hu « Web: www.qualiweld.hi

e Krr. HBS GmbH és LORCH GmbH kizarélagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhal6zat: Nagykanizsa, Szigetszentmikids, Miskolc

a csaphegesziéshen:

. Fnlvamatns knzveteu
varratszilardsag-ellendrzés
kiilon idoraforditas nélkiil

= Protokollkészités minden egyes
lehegesztett varratrdl

H-8800 Nagykanizsa, Kemping ut 0404/1 hrsz. * Tel.: +36 93/519-018
Fax: 36 93/519-017 ¢ E-mail: info@qualiweld.hu * Web: www.qualiweld.h

HBS GmbH és LORCH GmbH kizarélagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhalézat: Nagykanizsa, Szigetszentmikiés, Miskolc
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Cooptim

A Binzel kizardlagos forgalmazdja

Hegesztéstechnikai aruhazunk:
2030 Erd, Budafoki ut 10.

Tel: [23) 321 430 Fax: (23] 521 438
E-mail: info@cooptim.com

Szakizleteink:
8000 Székesfehérvar, Géza u. 94,
Tel: (22) 504 170 Tel/ffax. [(22) 301 751

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



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

Megnevezés :I::;:odem Kapcsolattarto Telefonszam
Bocskai Istvan Szakképzé Iskola Hajdtszoboszlé Harsanyi Istvan 52/557-232
Csonka Janos Miiszaki Szakkdzépiskola és Szakiskola Budapest Lakits Istvan 1/403-26-77/34
Deék Ferenc Szakképzd és Miivészeti Szakkdzépiskola Kazincbarcika  Bajzath Laszlo 48/512-611
Dibsgyér-Vasgyari Szakképz6 Iskola és Kollégium Miskolc Simon Jézsef 46/532-358
Eotvos Jozsef Szakképzé Iskola és Specidlis Szakiskola Berettyéujfalu = Dardcezi Tibor 54/402-394
Faller Jend Szakképz6 Iskola Vérpalota Hujber Istvan 88682-520
Fekete Istvadn Szakkozépiskola és Kollégium Adand Skerlecz Tamas 84/358-041
Fellner Jakab Altalanos Iskola, Szakkozépiskola és Szakiskola Tatabanya Csordas Laszld 34/514-610
FMO Eétvés Jozsef Szakképzd Iskoldja és Kollégiuma Seregélyes Végh Léaszl6 70/314-49-16
Ganz Abraham és Munkécsy Mihaly Szakkézépiskola és Szakiskola Zalasgerszeg  Ferencz Laszlo 92/313-785
Gépipari, Kozlekedési Szakkozép- és Szakiskola Baross Géabor Tagintézménye Szolnok Guith Ferenc 56/425-844
Jelky Andrés Szakképzé Iskola Baja Kovéacs T. Sandor 79/524-100
Kecskeméti Féiskola Muszaki Féiskolai Kar Kecskemét Dr. Danyi J6zsef 76/516-300
KEMO Géza fejedelem Ipari Szakmunkasképzé Iskoldja Esztergom Mihalik Janos 33/510-006
MAV Zrt. Regionalis Oktatési Kézpont Dombévar Szabd Istvan 74/466-833/6624
MAV Vasjarmi Jarmijavits és Gyarté Kft Szombathely Kiss Jézsef 94/521-800
Mechwart Andras Gépipari és Informatikai Szakkdzépiskola Debrecen Csont6 Béla 52/311-220
FVM Kozépiskola, Mezbégazdasagi Szakképzs Iskola és Kollégium Vép Kovécs Janos 94/363-140
FVM Mezdgazdasagi Szakképzd Iskola és Kollégium Pétervasara Zagyva Istvan 36/568-300
Nyirség Szakmai Tovabbképzé Kit. Nyiregyhéza Sipeki Gyula 42/410-814
Rézs6 Imre Szakkoézépiskola, Szakiskola és Kollégium Kdérmend Egyed Gyula 94/594-077
Savaria TISZK Szakképzés-szervezési Kiemelkedéen Kozhasznt Nonprofit Kft. Szombathely Szentgyorgyvari Rébert 94/501-810
Szepsi Laczkd Maté Mezbgazdasagi Szakképzé Iskola Sétoraljatjhely Nagy Lészld 47/523-340
Téancsics Mihaly Szakkézépiskola, Szakiskola és Kollégium Veszprém Varga Gyula 88/579-380
Vas- és Villamosipari Szakképzé Iskola és Gimnézium Sopron Tulok Jené 99/611-820
Vénya} P/ux-lbrus Gimnazium,Informatikai és Kozlekedésgépészeti Tirkeve Ozsvath Laszlé 56/361-311
Szakkozépiskola

Zsoldos Ferenc Kozépiskola és Szakiskola Szentes Buleca Jend 63/662-335
516. sz. Ipari Szakképzé Iskola és Kollégium Dombévar Csészér Ferenc 74/465-725

Megjegyzés: Oktatéhely = OKJ szerinti szakméak oktatéséara alkalmas hely



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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
Adu Csepel Oktatasi és Szolgaltatd Kft Budapest Czeté Béla 1/276-3111
Alflex Mérnoki Kft. Felsézsolca Arndczki Laszlé 46/584-363
Andrassy Gyula Szakkozépiskola Miskolc Szabd Dezsd 46/412-444
ANDRITZ Kit. Tiszakécske Cséke Robert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegeszt6 Iskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképzési Kft Szeged Vér Sandor 62/461-483
Békéscsabai Regionalis Képzd Kdzpont Békéscsaba Pogonyi Istvan 66/519-454
BILIG és TARSA Kf. Erd Bilig Janos 23/361-013
BIS Hungary Kft.*** Tiszaujvaros Gerbes Péter 49/322-523
Borbély Lajos Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Salgétarjan Angyal Laszld 32/440-233
Debrecen TISZK Kht. Debrecen Szondy Jend 52/533-148
Debreceni Regionalis Képzd Kdzpont Debrecen Vizi Sandor 52/448-866
DKG-EAST Zrt. Nagykanizsa Farkas Laszld 93/313-040/70980
Dél-Pest Megyei TISZK Kht. Cegléd Zsigmond Istvan 53/500-652
DUNAGAZ Zrt. Dorog Géspér Jdnosné 33/613-100
Dunatjvéarosi Féiskola Gépészeti Intézet Dunaujvaros Bus Istvan 25/551-134
Eotvos Lorand Miszaki Szakktzépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvar Vejki Gyorgy 82/528-195
Eszak-magyarorszagi Regiondlis Képzé Koézpont Miskolc Robotka Rébert 46/470-432
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit. Gyor Szabd Zoltan 96/415-864
ISD DUNAFERR Zrt. Huméan Intézet Dunaujvaros Horvéath Roland 25/582-632
Jézsef Attila Miivelddési Kozpont Budapest Labét Sandor 1/320-3843
Kecskeméti TISZK Kht. Kecskemét Gubéan Gyula 76/507-458
Koépis és Tarsa Kit. *** Paks Dome Janos 75/519-190
Kéolajvezetéképitd Zrt. *** Siofok Nemecz Imre 84/312-311
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Gyura Laszl6 1/347-4785
Luka-cs San,dor Melcl.latromkm és Gépészeti Szakkozépiskola, Gyér Dezamics Zoltén 96/528-760
Szakiskola és Kollégium

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Zrt. Baross Géabor Oktatési Kézpont Teriileti Oktatasi Egység  Debrecen Tarnai Tibor 52/431-278
MAV Zrt. Baross Géabor Regionalis Okt. Kozpont Istvantelki Tanm.  Budapest Kasza Laszld 1/389-0776
NAFEM Kift. Vésarosnameny Szombathy Béla 45/470-755
OILTECH Kft. Lovészi Marton Lajos 92/576-327
Péloczi Horvath Istvan Szakképzdé Iskola Orkény Nyiri Lajos 29/310-015
PALOTA Kornyezetvédelmi Kft. Szentes Valkai Attila 63/401-451
Pécsi Regionalis Képzb Kozpont Pécs Bors Karoly 72/2561-399
Rohr und Stahl Kft. Dunakeszi Nagy Bertalan 1/209-4848
Ruukki Tisza Zrt. Jaszberény Sas Illés 57/816-418
SGS Industrial Services HU Kft. Szentkirdlyszabadja ~ Bdka Viktor 88/573-860
START Akadémia Hungaria Kft. Tiszaujvaros Farkas Séndor 06/30/958-0413
Széchenyi Istvan Egyetem Anyagismereti és Jarmuigyartasi Tanszék Gyér Varga Lészld 96/503-400
Székesfehérvari Regionélis Képzb Kdzpont Székesfehérvar Gébor Zoltan 22/310-308
Szily Kalman Kéttannyelvt Muiszaki K6zépiskola Budapest Lédy Elemér 1/280-6382
SZMM Aszodi Javitdintézet Aszéd Téth-11ké Janos 28/400-110
SZTAV Felnodttképzd zRt. Budapest Véasarhelyi Béla 1/267-6464/131
TE Ganz-Rock Zrt. *** Kiskunfélegyhéza Sari Andréas 76/561-440
UNIMONTEX Kft. Ajka Széntai Laszlo 88/311-608
VEGYEPSZER Kft. Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810
WELDCONTROL Bt. Budapest Horvéath Istvanné 1/424-8030

Megjegyzés:* Oktatéhely = OKJ szerinti szakmdk oktatdséra alkalmas hely, ** Felkészit6hely = mindsité vizsgéra el6készitd hely

*** csak felkészitShely



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

Megnevezés

Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam

EGAZ-DEGAZ Zrt. ***

DUNAGAZ Zrt. ***

IPOSZ —VORSAS Oktaté Kozpont

KOGAZ Kanizsa Epszer Kft. ***

KORTE Kornyezettechnikai Zrt. ***

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kit
Simonyi Kéaroly Szakkozépiskola és Szakiskola
TIGAZ Zrt.

Szeged Tari Gellért 62/569-723
Dorog Géspar Janosné 33/513-100
Budapest Varré Zsuzsanna 1/269-25-89
Nagykanizsa Lendvai Laszld 93/519-075
Dunaharaszti Lindwurm Gyoérgy  24/490-094
Visonta Benus Ferenc 37/528-010
Pécs Eperjesi Zsuzsanna 72/438-078
Miskolc Dr. Deé4k Endre 46/341-811

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

Megnevezés

Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam

AGMI Anyagvizsgéald és Mindségellendrzé Zrt.
ORSZAK Bt.
SZTAV Zrt.

Budapest Klausz Géabor 1/276-8945
Budapest Szlics Pal 1/402-4098
Budapest Szildgyi Antal 1/267-6464

Megjegyzés: * Oktatdhely — OKJ szerinti szakmak oktatdséra alkalmas hely, ** Felkészitéhely — mindsité vizsgara el0készité hely *** Csak felkészitShely

2009. augusztus 24-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal
EWF/IIW oktatas bonyolitasara jovahagyott bazisok

Oktatohely neve

A tanusitvany
érvényessédi ideje

A Kkérelem targya

Budapest: Miiszaki Féiskola
Bénki Donat Gépészmérnoki Féiskolai Kar
Budapest

Nemzetkozi Hegesztétechnoldégus (IWT)

Nemzetkozi Hegesztbspecialista (IWS) £0ilianigndl,

Budapesti Mtiszaki
és Gazdasagiudomaényi Egyetem
Anyagtudomaény és Technolégia Tanszék

Nemzetkozi Hegesztéspecialista (IWT)

E . n Lot b ;
T T T ) rvényesség hosszabbitdsa folyamatban

Budapest
D Gjvarosi Féiskol
unau}var?:.sll et Nemzetkozi Hegesztbétechnologus (IWT) 2010.02.05.
Dunatjvéros
Nemzetkozi Kiemelt Hegeszté (IWP)
} . Nemzetkozi Hegeszté (IW-T)
DUNAFERR H: Int B
, pr,rlan gt Nemzetkozi Hegesztd (IW-E) Ervényesség hosszabbitésa folyamatban.
Dunatjvaros

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

Métrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzesi Kit.
Visonta

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
Nemzetkozi Hegeszts (IW-E) Ervényesség hosszabbitasa folyamatban.
Nemgzetkozi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkozi Hegeszté (IW-M)

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet
Miskolc

Nemzetkozi Hegesztémérmok (IWE) 2013.0ktober 02.

Szombathelyi Regionélis
Munkaer6fejlesztd és Képzd Koézpont
Szombathely

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-E) Ervényesség hosszabbitdsa folyamatban.
Nemzetkozi Hegeszté (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)

Békéscsabai Regionélis
Képzé Kézpont
Békéscsaba

Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)

: 15.
Nemzetkozi Hegeszt8 (TW-M) AN psmigliaatoes




Az MHtE altal kiadott tanusitasok

EWF EN 729/ISO 3834 szerinti Gyartéi alkalmassagi tanusitasok

Cégnév . Te,musna’s A tanusités érvényességi teriilete Féldrajzi telephely(ek)
érvényessége
AUSTROMET Kift. 2011. 08. 01. Acélszerkezeti elemek gyartasa 8308 Zalahalap, Béke u. 11.
BUDAMOBIL-CARGO Kit. 2012. 07. 01. Specialis jarmtivek, részegységek, alkatrészek gyartasa, szerelése 6300 Kalocsa, Kaltertilet 33.
DUALLIN Kft. 2013, 03. 25. Technolbgiai csoszer.t—.:tlef;,ltartal/yok atalal/ﬂ‘fasa, javitésa, autdégaz- 2045 Torokbalint, Meredek u. 8,
tolt6 allomésok telepitése
GYEGEP Kft. 2013. 09. 15. Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissorozatl gyartasa 3300 Eger, Kistalyai u. 10.
HAKI HUNGARY Kft. 2013. 07. 03. Epitéipari allvanyok gyartasa 3300 Eger Kistalyai u. 10.
INCONEX Kft. 2013. 09. 05. Konnyt acelszerlkezetek :es technoloqml rends’zelrek gyartasa, 1201 Budapest, Helsinki u. 81.
szerelése, forgacsolt alkatrészek gyartésa
JASZMETAL 2000 Kft. 2013. 07. 03. Foldmunkagépek, részegységek, egyéb hegesztett szerkezetek | 551 racsiaxshalma, F6 Gt 107
gyartésa
2060 Bicsk
MAGYARMET Bt. 2013. 11. 20. Preciziés acélontvények javitd hegesziése 080 Blost®,
Kanizsai u. 12.
5 omu ) OZDORL 2010. 02. 20. Kézepes és nehéz hegesziett acélszerkezetek gyartasa 3272 Visonta, Exémii u. 11.
Karbantartd Kft.
MOLNAR Zrt. 2014, 03. 01. Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartasa 2400 Dunaujvaros, Papirgyar Gt 49.
Paksi Atomerémi Zrt. 2014. 03. 22. Acélszerkezeti termékek és nyoméstarté edények karbantartdsa 7031 Paks, Pf. 71.
SZETT Szentendrei 2 , . = N B
Energetikai és 2012. 12. 17. Kazénok — nyomastago pagnyok, hocseiClels iggitase, 2000 Szentendre, Klvaria tér 5.
B g karbantartasa, atalakitasa
Tiizeléstechnikai Kft.
METALUX Kft. 2014. 03 08, Altalénos rendeltetesu,k(?lnnyuszerlke%etu acélvazas hegesztett 21;0 Dunakeszi,
épliletek gyartasa Csillag u. 21-23.
1
STADLER Kft. 2014. 03. 14. Aluminium vasiti kocsitestek gyartasa 50012 fszg Onok,
Y " i - 2723 Nyéregyhéza,
SYBACOTECH Kft. 2014. 08. 11. Héhidmegszakitod gallérvasalatok gyartasa

Maétyés kiraly u. 3

MSZ EN ISO 9001:2001 szerinti Minéségiranyitasi rendszertanusitasok

- Tanusitas ) — .. Foldrajzi
Ceéegnév 7 7 At erv it
gn érvényessége anustitas ényességi teriilete telephely(ek)
BUDAMOBIL - CARGO Kft 2011. 08. 07 ontators szallitoianmivek, jarpdyaiepimenyskics 6300 Kalocsa. Homokgyér u. 33/a
1észegységek gyartasa, atalakitdsa és javitasa.
Dabasi Attila Eqyéni Vallalkozo 2010, 05, 0, | Géchegests, langvago és laboreszkbzlk iddszakos bizton 2651 Rétshg, Borzsonyi 1t 20.
sagtechnikai felillvizsgalata és javitasa.
METLOG Kft. 2010. 09. 29. Fémszerkezetek, technoldgiai berendezések gyartasa. 3600 Ozd, Mekcsey 1t 2-8.




POLYSOUDE

e cs6végmegmunkdlok

e csOrogzitbk és -kézpontositok
e orbitdlis hegesztéautomatdk
» hegeszté célgépek

POLYWELD Gyadrtd, Kereskedelmi és Szolgdltato Kft.
2100 G6dollé, Fenyvesi féut 11.,

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

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

» hegesztdgépek

» plazmavdgdk

» lemezélmarék

* mdgnestalpas furogépek

» forgato berendezések

» csOprések

e fényre sotétedd hegesztépajzsok




Hegesztés Azsiaban

Sokat, de nem eleget hallhatunk az
Azsiaban folytatott tevékenységekrd,
de a hegesztésrél mar kevesebbet. So-
kunk szaméra az is ismert, hogy az [IW
ebben az évben julius 12-18 kozott,
ebben a térségben, Szingapurban, tar-
totta éves kozgyllését. Ennek részletes
sajtohirei rovidesen megérkeznek

Ezt megeldzte a térség regiondlis
hegesztési egyesiiletének az Azsiai
Hegesztési Szovetség'-nek (AWF- Asian
Welding Federation) XI. kozgytlése
Kyotéban, Japanban (2008. november.
17-én).

Talan nem célszerdtlen réviden at-
tekinteni, hogy ez a regionéalis szerve-
zet (az AWF) milyen témakkal foglal-
kozik, illetve mi az, amit ilyen férumon
célszerlinek tartatnak megtargyalni.

Legelészor tekintsuk at az AWF
azon tagjait, akik az éves kozgyilésen
jelen voltak, és aki hidnyzott — ez
egyben az egyittmikoédés hatékony-
sagéra is utalhat.

A r1észt vevék voltak: CWS (Kinai
Hegesztési Egyesilet), JWES (Japan
Hegesztési Egyesiilet), IWS (Indiai
Hegesztési Egyesilet), IMM (Malaj
Anyagtudomanyi Intézet), MMOSWS
(Mongol Anyagtudomanyi és Hegesz-
tési Egyestilet), SWS (Singapuri He-
gesztési Egyestlet), TWS (Thailandi
Hegesztési Egyestilet), KWJS (Koreai
Hegesztési Egyesilet), bar tag, de
nem vett részt PWS (Fllopszigeti He-
gesztési Egyesiilet).

Ezek az egyesiiletek 6riasi anyagi és
termelési erét képviselnek. Az tlésen
négy fontos témat tekintettek at:

A szabvanyok koziil az ISO/DIS 9606-
1.2 (ami az ISO/TC44/SC11- dokumen-
tuma 2008. 08. 24.). Megéallapitottak,
hogy AWF széamara alapvetden fontos
hogy ez az ISO szabvany és az AWS,
ASME és a JWES eldirdsok egyméssal
harmonizéaljanak, a késedelem csak
kitolja az AWF ilyen iranyu egységesi-
t8 tevékenységét, amely arra irdnyul,
hogy Azsidban legyen egységes he-
gesztd, vizsgaztatd (certification) és
mindsité (qualification) rendszer — a
jelen 1évék egységes fellépést hataroz-
tak el az ISO szabvany szavazasa meg-
stirgetése ligyében.

A kovetkezd téma is a szabvanyok-
hoz kapcsoldédott nevezetesen az IITW
részérdl Glenn Ziegenfuss ur az I[IW, az
ISO, a CEN és az AWF kapcsolatrend-
szerérdl tartott eléadast. Nevezetesen
az AWF és a CEN mint regionéalis
szervezet azonos szinten foglalkozhat
a szabvéanyositds kérdéseivel — tehat
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feltehetéen az AWF erdsiteni kivanja
a szabvanyositasban befolydsat. Az
ITW-ISO kapcsolatat 19/1984-es ha-
tarozat rogziti, az IIW-CEN és AWF
kapcsolatot a Montreali Egyezmény
és az ISO-CEN és AWF kapcsolatat
Bécsi Egyezmény — a négy szervezet
egylttmikodését pedig célszerlien
egy ,Koordinacids Bizottsdg” hangolja
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Ossze, a koreai k@ldottség javaslata
az volt, hogy alakitsanak hajogyartasi
bizottsagot az IIW keretei kozott — ezt
elfogadtak és az SWS kezeli — valdszi-
nd, mar az IIW szingapuri kozgyilésen
beterjesztették, szervezeti kérdések, pl.
a mongol szervezetet egyhangulag fel-

vették tagjaik kozé.
Forras: SWS-Weldpoint — 2009. marcius p.
8-9. Az SWS Newsletter — olvashato:
WWW.SWS.0Ig.Sg-n IS.

Nemzetkozi bevonat
jovahagyasi eljarasrend kiadasa

Gsszeallitas)

(attekinté

Az angliai WTS (Waugh Technical
Services — Egyesult Kirdlysag) és az
SWS (Singapore Welding Society) meg-
felelé eldkészités utdn egy év alatt
kidolgozta a bevonatok mindsitési
rendszerét, az eljarasi rendet beleértve
az ehhez szitkséges szakirdnya képzé-
si rendszert is.

Az eljardsrend kidolgozasaban — és
ez teszi nemzetkdzivé is — részt vettek
Qatarbdl, Indiabdl, Hong Kongbdl, Ki-
nabdl is, ez utdbbibdl pl. Kinai Tudo-
méanyos Akadémia Fémkutatd Intéze-
te Shenyangbdl

Az eljardsrend, a szervezeti abra és
tobb hasznos informéacié megtalalha-
t6 www.sws.org.sg web lapon.

Az eljdrds angol elnevezése: Inter-
national Coatings Approval Scheme
(ICAS). Az oktatas, képzés kiilén a
nemzetkozi oktatédsi bizottsag (ICAS
CTTC — Coatings Technical Training
Committee) feladata. Az elnok az
Egyesilt Kirdlysagbol Bill Waugh és
a tagok kozott vannak Indiabdl,
Maldjzidbdl, az Egyesiit Arab Emira-
tusokbdl, a Kinai Népkoztarsasaghdl,
Szingapurbol és ezen orszagok kiilon-
b6zd intézményeibdl, és az egyete-
mekrdl delegéltak.

Az ICAS képzési rendszer céljai a
kovetkezdk:

— képezni és mindsiteni a fellleti bevo-
natok készitéit, feligyeldit kilondsen
az ipar, a hajéépités tertletén foglal-
koztatottakat olyan szinten, amely el-
fogadhatd az egész vilagon az olaj a
gaz és az épitémémoki tevékenységet
folytatd cégek szaméara,

— az egyes jeloltek képezése és tesz-
tekkel torténd vizsgaztatdsa, abbdl a
célbdl, hogy képesek-e:

* kompetens szakemberként felligye-

leti eljardsokat végrehajtani,

* jegyzlkonyveket késziteni, amelyek

megfelelnek és kielégitik a vevdi
elvarasokat,
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* bizonyitani a kilénbozd szakmai
szintekhez rendelt elméleti jartas-
sagot.

A képzés, a tréning a fokozatossag
elve szerint a kovetkezdkre terjed ki:
— felileti bevonat feliigyeldi szintek:

1,2, és 3,

— csévezeték bevonat ellendr/felligyeld,

— korrézids/bevonat feliigyeld,

— kritikus bevonat felligyeld,

— tlzéallé bevonat ellendr,

— szigetelés ellendr,

— feltlettisztitd (revétlenitd) miveleti
ellendr,

— festés/feliiletszéras muveleti ellendr,

— bevonat feliilvizsgald (ellendr).

A képzést nemzetkozi Felhatalma-
zott Képzési Szervezet (ATO — Autho-
rized Training Organization) feliigye-
li. Bz adja az oktatasi tematikat és a
vizsgara a teszt kérdéseket, illetve
akkreditalja az egyes orszagokban
levé képzési helyeket. Az elbirdasok
kozott szerepel az dsszeférhetetlenség
definicidja is — pl. csak 3-as fokozatl
szakember oktathat és vizsgaztathat,
de az oktatd és a vizsgéztatd ugyan-
az a személy nem lehet, de az sem,
aki a vizsgéazd jeldlttel egy cégnél
dolgozik. A vizsgabizottség nemzet-
kozi Osszetételd, pl. a tesztkérdéseket
a kikildott elnok eldtt bontjak fel,
stb. Az ICAS képesitést nyertek név-
sorat publikéljak.

A képzési programot a Szingapuri
Akkreditalé Tanacs (Singapore Ac-
creditation Council) akkreditalja.

A szervezet tevékenységét — terveik
szerint — nem korlatozzédk csak az
azsial térségre és felépitése megfelel
az [IW/EWF képzési sémajanak ,csak”
a bevonatok teriiletén képez kulénbo-
76 szintli kompetenciaval rendelkezd
feligyeldket.

HENG Keng Wah
Forras: Singapore/Weldpoint,
2009. mércius. R10-12.

EGESZTES
ECHNIKA
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Mennyi
az aramatado hiively ilizemideje?

Az aramatadd hiivelyek élettartama
addig tart, amig alkalmasak arra, hogy
velilk az eldirt varratmindséget eld
lehet allitani. Az élettartamot altala-
ban egy aramatadé hiivellyel elérhetd
tiszta hegesztési iddvel szoktak meg-
adni.

Az dramétadd hiively feladata nem-
csak az, hogy a huzalelektrédédnak
,atadja’ a hegesztdaramot, hanem az
is, hogy azt egyengesse. A hegesztést
kisérd és jelenlevd szamos befolyaso- ‘

16 tényezd miatt az aramatadd hiively
a hegesztd dramkornek olyan eleme,

aravcs

1. éabra. Becsavarhatd aramatadé htivelyek védégazos ivhegesztéshez

amelyik a kilénbozd zavarokia a leg-

érzékenyebb, igy pl.:

— a huzalelektroda felszinén levé kar-
cokra és egyéb sériilésekre,

— a huzalelektréda feliiletén levd
szennyezddésekre, pl. oxidokra, drét-
hlizdsbdl visszamaradt anyagokra,
vagy levéalt részecskékre,

— elektroerdziéra a huzalelektréda
érintkezd feliiletén levd bevonatokra,
amelyek levaltak, vagy frocskolést
tartalmaznak,

— nagy hémérsékletre, amit okozhat

2. dbra: Gyakori hibak, amelyeket az
dramatadé hiivelyek okozhatnak, vagy
abban keletkeznek:

2.1. dbra: fémémledék, amelyet a
huzalelektréda feliilet hibéi, vagy a
hegesztési mivelet alatti tiil nagy
dramimpulzus, vagy az ivgyujtas
okozhatnak,

2.2. dbra: az dramatadé hiively kilépé
nyilaséara tapadt fémcsepp (frécskélés).
Ez ,meghosszabbitja” az aramatado
hiivelyt — de a villamos kapcsolat ekkor
nem kielégité,

2.3. dbra: a huzalelektréda tovabbitasa-
bél, vagy a helyi nagy aramstriiség
miatt leolvadt fém frécskolése miatt
keletkezd aprd fémceseppek (frécskolés),
2.4. dbra: a levalt részecskék lerakdoda-
sa, vagy a huzalelektrodardl, a dréthi-
z4s segédanyagénak levalasa, vagy a
huzalelektrodat tovabbitd gérgék és/
vagy a tovabbité rendszer altal lekopta-
tott (lemorzsolt) anyagrészek,

2.5. dbra: folyvamatosan valtozo villamos
érintkezési pont és a huzalelektréda
kinyulas és tul nagy belsé furat.
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a tul nagy hegesztdaram,

— a nem megfeleld hiités,

— a helytelen ivhossz,

a nem megfeleld tavolsdg a mun-

kadarab felillete és az dramatadd

hiively kilépdnyilasa kozott,

— a huzalelektréda elbtolas rendelle-
nességére, (pl. a huzaltekercs nem
megfeleldsége miatt) stb..

Az dramatadd hiivelyek anyagai:

— alapvetden 1éz, de ez l4gy és tobb-
nyire nem felel meg az igénybevé-
telnek, mert huzamosan nem mé-
rettartd, ezért inkabb

— 16z6tvozetbdl, vagy kopéasalldé bevo-
nattal készilnek.

Az 4ramétadé hiuvelyek anyaganak
tulajdonséagai:

— jb Aram- és hévezetdk legyenek,

— nagy hémérsékleten a strlédéssal,
a koptatéssal szemben ellenélldk.
Azt feltételezve, hogy az dramétadd

hiivelyek belsé furata megfelel az ép-
pen alkalmazott huzalelektréda mé-
retének mar eléfeltétele a hosszabb
élettartamnak a koévetkezdk teljesiilé-
se mellett:

— rafolydsmentes hibéatlan legyen a
huzalfelilet,

— egyenletes, akadalymentes legyen a
huzaltovabbitas (eldtolds/huzéas),

— az aramforrasnak jé {vgyujtasi tulaj-
donségai legyenek,

— a hegesztdfej konnyd és tobbiranya
bedllitasi lehetdségl legyen, vala-
mint

— optimalt hegesztési paramétereket
alkalmazzanak.

Forras: Welding and Cutting — 2009. 3.

szam. P-128.
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Mobil ivhegeszto robotallomas - konténerben

Az OTC Daihen Europe GmbH (Mon-
chengladbach-Németo.) specialis,
mozgathaté konténert valasztott ivhe-
gesztd robotja részére (ldsd 1. Abrat)
Ezzel kielégitheté az a vevdi igény,
hogy a rendszert a legkiilénbdzdébb
munkahelyeken és korilmények ko-
z6tt, rovid idd alatt Allitsdk lizembe.

A hegeszté berendezést befogadd
konténer méreteit Ugy valasztottdk meg,
hogy mind koézGton, vagy vasuton, de
még vizi (tengeri) uton is kiilénosebb
nehézség nélkiil szallithatd legyen. Egy
gépegység és konténer egylittes tome-
ge nem haladja meg a 2 tonnat, igy
daruval és/vagy emeldvillas targoncaval
emelhetd, mozgathatd.

A konténer belsé munkaterében az
ivhegesztd robot mellett van egy for-
gato-billentd késziilék, amellyel max.
300 kg tomegl munkadarab kezelhetd.
Ennek a késziléknek két teljesen
szinkronizalt és vezérelt tengelye van,
amelyet a robotvezérlé szolgal ki. A
forgatd-billentd késziilék befogd, szo-
rité, rogzité elemeit magasabb szintd
automatikus vezérlé egység kezeli.
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Ezeket még kiegésziti az aktudlis
tizemi &llapotot megadd szdveges ki-
jelzd.

A konténer kialakitdsa olyan, hogy
padozata iizem kozben is stabil, rez-
gésmentes marad, mig a tetején olyan
fustelszivé csatlakozas van, amit az
lUzemcsarnok elszivdsédhoz be lehet
kotni.

Az elmozdithat6é oldalfal biztositja
egy masodik konténer csatlakoztatasat
és igy két munkadlldstu berendezés
telepitését.

Minden valtozatnal a megvilagitott
munkatér kielégiti a munkavédelmi és
biztonsagi elbirdsokat, az anyag Ki-;
és beszallitdsandl a nyilasokat feny-
védé fuggonyodkkel és személyi fény-
védé figgoényokkel is felszerelték.

A konténer héatsé faldn vannak a
teljes rendszer energia betdpléldsdhoz
sziikséges kozponti tapegységek, igy
a villamos aram, a levegd és a védas-
géaz ellatéshoz sziikséges egységek.

A konténer {6 nyilasaval ellentétes
részen flistmentesitett tér van és eb-
ben a robot és az egész munkadllomas
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vezérld berendezése, valamint a biz-
tonsagi rendszerek kapcsold tabléja,
stb. Ebbe a felliigyelt és levegdéztetett
térbe kiilon ajtén keresztiil lehet be-
jutni. A kapcsoldtérben vannak a he-
gesztd berendezések, a hitdegységek
és a hegesztdanyag csévéije.

A rendszer elénye, hogy egy szallité
terméke.

Forras: Schweissen und Schneiden
— 2001. Heft.10.; p 669.
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Vision Welding — A hegesztés jovoképe
az USA-ban a XXI. szazad elso 20 évére

A ,Vision Welding” cimii tanulmany az USA- ban kb. tiz éve késziilt. A
tanulmany elsd fejezetében levé megallapitasokat érdekes és tanulsagos
gondolatban a mai hazai kériilményeinkkel 6sszevetni. Ez a célja az
eredeti tanulmany elsé fejezetébdl vett tobbnyire szészerinti, de a kivo-
nat jobb érthet6sége miatt kissé atszerkesztett osszedllitasnak.

A jovékép megalkotdsdhoz tobb mint
25 nagy tapasztalati menedzser és
elismert szakember, a hegesztd kozds-
ség eltérd teruleteirdl 1998. junius 30
— és julius 1. k6zott az USA Nemzeti
Szabvanyugyi és Technoldgiai Inté-
zetben (Gaithersburg, Maryland, USA)
talalkozott, hogy parbeszédet folytas-
son a hegesztdipar jovéjérdl. (A web-
en elérhetd 41 oldalas tanulmény
figgelékében a résztvevdk névsora és
munkahelye is megtalalhaté)

Azzal a céllal taldlkoztak, hogy szé-
les alapokon 1izleti tervet készitsenek
sajat iparuk szédméra. Olyat, amely
meghatarozza, hogy 2020-ban a gyar-
ték (ipari felhasznaldk), a piac és a
tarsadalom igényeit milyen mértékben
képesek kielégiteni. Lényegében a
déntéshozok idedlis jovéképet alkottak
az iparuk 20 év mulva varhaté éllapo-
tardl és arrdl, hogy ez milyen straté-
giaval érhetd el

A jelen dokumentum a 2020-ig tér-
ténd elbrejelzést tartalmazza (most kb.
a félidénél tartunk).

A hegesztéipar részére az elsé alka-
lom, hogy az US. Department of En-
ergy's Office of Industrial Technologies
(az USA Energia Minisztérium Ipari
Technolégidk Hivatala) is, mint partner
bekapcsolédik a hegesztés energia-
hasznositdsi hatékonysaga, a kérnye-
zetl teljesitmény, a mindség és a ter-
melékenység névelésének javitdsaba.

A feladat az, hogy az ipar szdmaéara
olyan technoldgiai ttmutatd, irdnyvo-
nal készlljon, amely vildgosan, ,pon-
tokba szedve” megfogalmazza az 1j
technolégidk fejlesztését Uigy, hogy az
segitse a jovéképben meghatérozottak
megvaldsitasat.

A jovéképben, mint dokumentums-
ban, levd célkitlizések igen igényesek,
nagyra toréek és megvaldsitdsukhoz
néhany akadalyt is le kell kiizdeni,
azonban egyes nézetek szerint az itt
leirt megkozelités az USA hegesztd-
ipardnak segit fenntartani vildgszerte
jelenleg meglevs versenyeldnyét még
az elkovetkezd XXI. évszdzadban is.

Ez a jovékép, mint dokumentum az
ipar valasza azokra a kihivasokra, és
ez teszi fontossd, amelyek sziiksége-
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sek ahhoz, hogy a hegesztéstechnolégia
a Jovs Ipardban is kiemelt helyen
legyen.

Az Omlesztd hegesztés két munka-
darab felileteit eggyé olvasztja — pre-
ciz, megbizhatd, koltség-hatékony és
,high-tech” médszer anyagok oldha-
tatlan kotésére.

Nincs még egy masik muszaki elja-
rés fémek és 6tvozeteik kotésére, ame-
lyet a gyartdék termékeik hasznélati
értékének novelésére ilyen széles ko-
rden és hatékonyan alkalmaznénak.
A modern tarsadalomban talalhaté
legtdbb objektum, mint az épuletek,
a hidak, a jarmuivek, a szamitdgépek,
vagy az orvosi, gybgyaszati eszkozok
eldéllitasa szinte elképzelhetetlen a
hegesztés alkalmazasa nélkul.

Hegesztés meghaladja egy egyszerd
leirds hatéarait. A hegesztést napjaink-
ban az anyagok és termékek széles
skéldjdhoz alkalmazzak — és olyan
modern eljarasokat is alkalmagz, mint
a plazma-; és a lézeriv technolégia. A
hegesztés, mint modszer a jovére néz-
ve nagy igérteket hordoz kiulénésen
az elértd mindségl és nem-fémes
anyagok kotése, valamint az innovativ
formaju és tervezési termékek el$al-
litdsa esetében.

A hegesztdipar a hegesztési tech-
nikéakat alkalmazdkbodl, tehat véalla-
latokbdl, egyetemekbdl és mas szer-
vezetekbdl tevédik Ossze, amelyek
eszkozoket, anyagokat, eljarasokat al-
litanak el és a hegesztést tAmogatd
szervizt szolgaltatnak. A hegesztési
ipar minden &gazata 2020-ra tekintve
a sajat szakmai teriiletén fejlédésre
szamit, és ezért fontosnak tartja vé-
leményét ebben a dokumentumban
kifejteni.

A f6bb kihivasokat
a hegesztdipar 2020-ra legydzi:

A hegesztés jobban integralédik a
gyéartasi ciklusba, ezzel megszinik az
az esetenkénti benyomas, hogy a he-
gesztés akadalya a jbl szervezett tize-
mi gyartasi folyamatoknak.

A hegesztdk és hegesztétechnold-
gusok képzése sokkal szélesebb kord,
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atfogdbb lesz és tudoméanyos megala-
pozottsagl, mint volt kordbban.

A hegesztdk munkakornyezete sok-
kal vonzébb lesz. A hegesztés olyan
imézsa, mint a gyartasi folyamat gyen-
ge pontja megszinik.

A szerkezeti- és az alapanyagok fej-
lesztése a hegeszthetéség szem eldtt
tartasaval torténik.

Ez a jovokép, mint dokumentum a
hegesztéipar szamara alapvetd fontos-
s&gu, mert segit felismerni a holnap
varhatd gyartasi és szerelési kovetel-
ményeket.

A hegesztést egyre nagyobb mér-
tékben integraljak az altaldnos, atfo-
gb gyartéasi folyamatokba.

A hegesztés mivel sokkal tokélete-
sebben integralédik a termék tervezé-
si és gyartasi ciklusaihoz ezért, mint
a termék élet-ciklus koltségét, a mi-
ndséget és a megmunkalt termék meg-
bizhatésagat alapvetden befolyasold és
javitd gyartasi eljarast tekintik.

SzAmos olyan ,driver” (“meghajtd”
korlilmény) van, ami segit abban, hogy
a hegesztés kedvezd helyét a jGvében
is megtartsa.

Az informacids technolégia (Informa-
tion Technology — IT) alkalmazésa no-
vekedni fog és segiti olyan ,virtualis
gyartd uzem"” kifejlesztését, amelyben
a tervezési, gyartasi és feliigyeleti/el-
lendrzési technoldgidk, miveletek aka-
daly nélkil, gordiilékenyen integraldd-
nak a hegesztés technolégidval, ott
ahol erre sziikség van.

A beruhézasi javakba térténd meg-
fontolt befektetések és a hegesztdipar
és vevdi kozotti kommunikacid varha-
téan szintén hatékony modszerek és
javitjak a hegesztés versenyképessé-
gét.

Hasonldképpen az ipardgon belil a
hegesztési muveletekre vonatkozd 1j
informAciék megosztisa szintén segi-
ti a gyéartési és a szerelési tevékeny-
ség fejlédését.

Az alkalmazottak tovabbra is a leg-
fontosabbak.

A hegesztés teriiletén alkalmazott
muszakiak (mérnokok) képzettsége
sokféle, de csak ritkdn hegesztés szak-
iranyu.

Azok a dolgozdk, akik ténylegesen
hegesztenek, valdjdban munka kézben
sajatitottak el a szakmai fogasokat, a
sziikséges készségeket és csak keve-
sen szakmunkasképzéssel, vagy for-
malis hegesztdképzd tanfolyamokon.
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A hegesztés mai iméazsa, megitélé-
se még nem tikrozi az iparagnak a
gépesités és automatizalas tertiletén
a kozelmdultban elért fejlddési fokat,
ezért nem meglepd, hogy azoknak a
dolgozoknak a hanyada, akik a gyar-
tasban tudnak és képesek hegeszteni
folyamatosan csodkken.

Azonban mint minden teriuleten a
tehetséges emberekre igen nagy szuk-
ség van itt is, és a gyartok az ilyen
képességll embereket a hegesztésnek
meg akarjdk nyerni, kiillénosen azokat,
akik képesek termékeiket javitani és
a termelékenységet novelni.

Az ipar beruhézési célul tlzte ki,
hogy oktatési, képzési lehetdségeket
nyit a hegesztésben, metallurgidban és
az ezekhez szorosan kapcsolddd egyéb
szakmakban érdekeltek részére.

Minden szintd képzésbe torténd be-
fektetés az ipar szédmaéara bdségesen
meg fog tériilni.

Javul a hegesztett kétés
mindsége, megbizhatdsaga
és a szerviz

Ez gyakorlati és imézs kérdés is. Az
iparnak meg kell tanulnia, hogyan kell
biztositani a ,zérohibat” (zerodefect) és
olyan gyakorlati médszereket kell beve-
zetni, amelyekkel ez a cél elérhetd.

A hegesztés megvaltozik (az ipari
felfogés szerint) és a muvészettdl a
tudomany felé fordul.

Ez szintén egy masik fajta iméazs és
olyan, amire még ebben a dokumen-
tumban visszatérnek.

Arra is szlikség van, hogy a gyartédsban
dolgoz6é mérnokok (miszakiak) részére
a hegesztés alkalmazasa, irdnyitasa és
ellenérzése terén az atfogd szakmai is-
meretek Altalanosak legyenek.

Tekintse még referenciahelyeinket!

XX. évfolyam 2009/3

A joév8 anyagait hegeszthetének ter-
vezik, készitik — ezzel mintegy kife-
jezve azt is, hogy a hegesztés a gyar-
tasi ciklusba atfogdan integralt.

Az 1j anyagok energiahatékony, kor-
nyezetkiméld és megfeleld ,smart”
tulajdonsagl anyagok lesznek és széa-
mitégép tdmogatja a feldolgozast és
figyeli az alkatrész élettartam alatti
valtozasait.

Az USA ipara tovabbra is vezetni
fog mas technoldgiai innovacidk fej-
lesztésében is, olyanokban, amelyek
a gyartasi szektorban (folyamatban)
bévitik a hegesztés jelenlétét.

Novekvé verseny a globalis piacokon
az anyaggyartas teriiletén.

Mar most siirgetd, hogy az USA
cégei vegyék fontoléra az Uj gyartasi
és elosztasi mddszereket azért, hogy
a vevéket vonzzak.

A hegesztéipart érinté szamos piac
alakul ki a fejlett és a fejl6dd nemze-
teknél, hasznositani a megfeleld tech-
nolégiakat, és ha ott szociélis szik-
ségletek is vannak, akkor a helyben
levd emberi munkaerdt is.

Az ipar 0j technoldégidkhoz juthat
hozz4, ha 1észt vesz a kutatdsi prog-
ramokban a korménnyal és a kutato-
helyekkel (akadémiakkal) egyutt, de
az Uj ismeret megszerzése és a gya-
korlati bevezetés kozotti iddt 1ényege-
sen le kell roviditeni.

Stratégiai célok:

— Koltség/termelékenység/piacok/alkal-
mazéasok/megvalésitasok:

* g hegesztés altalanos kéltségeit
egyharmaddal csbkkenteni, azal-
tal, hogy jobb és hatékonyabb az
eljaras kivalasztas és ennek méd-
szere; novelni az automatdk és

ROBOTOS CELLAK

robotok alkalmazéasat, és cs6kken-

teni a kész termékek javitasat és

a termék atvétel visszautasitédsa-

nak ardnyat; tovabba 25%-al no-

velni a hegesztés alkalmazasat.
— Gyartastechnologia:

e novelni a hegesztés alkalmazésat
a gyartasban, szerelésekben, az-
altal, hogy a hegesztést integral-
jdk més gyarté és szerelb eljara-
sokba (diszsciplindkba) mind a
muszaki, mind a muveleti, meg-
valésitasi szinteken is.

A hegesztéstechnologiadk fejleszté-
sénél az Uj anyagokat is figyelembe
kell venni és alljon rendelkezésre gya-
korlati gyartéasi modszer minden mu-
szaki alkalmazas esetében.

— Mindség és technoldgia:
* 3 modellek, a szisztematikus elja-
r4s kivalasztas, eljardsfejlesztés, és
a roncsolas-mentes anyagvizsgala-
tok alkalmazéséaval biztositsak,
hogy a hegesztés a hat szigma
eljarés aléd vont gyartdsi eljaras,
— Képzés és tréning:

* a hegesztdiparban minden szintl
foglalkoztatott tudasszintjet névelni
kell, és képessé tenni, hogy donté-
seket tudjanak hozni, aminek ered-
ményeként minden egyes gyakorlati
feladat esetében a legjobb (gazdasa-
gosabb, megbizhatdbb stb.) hegesz-
téstechnolégiat alkalmazzak,

— Energia és kdrnyezet:

e Az energia felhasznalasat 50%-al
csékkenteni olyan termelékenység
novelésekkel, mint, pl. az elé-; és
utéhdékezelés (hevités) csokkenté-
se, és/vagy fejlett, modern, kis hé-
bevitelll hegesztési eljadrdsok hasz-
nalataval, és elkeriilni az eldirdsnal
nagyobb varratméreteket.

Forrds: Vision Welding, www.google.com

FORGATOK
KESZULEKEK

]D]LT Hegesztéstechnikai és Kereskedelmi Kift.

H-1038 Budapest, Raby M. u. 44.
Tel.: +36 30/343-2924; Fax: +36 1/430-1322
E-mail: ditdulin@t-online.hu; Web: www.dltkft.hu
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Idopont
2009. 09. 14-19

Rendezvénynaptar

Hely

Essen

Megnevezés
Schweissen und Schneiden
Vilag- vaséar

Felvilagositas

Essen/Németorszag

2009. 09. 15-17

Norbeck Castle Ho-
tel — Nagy-Britannia

Anyagvizsgalati kiallitas

www.wtc2009.jp

Dunatijvéros, Duna-

Korszerdi anyagvizsgéalati technolégiak sorozat

2009. 09. 22 e Tartalyrepesztés folyamatainak kovetés akusztikus
ujvarosi Fdéiskola A
emisszioval
2009. 09. 29-30 Graz/Austria 9 th International Semmar. ,tNlimencal Analysis of e e e o
Weldability [
2009. 09. 29-10. 01 Kielce/Poland ALUMINIUM & NONFERMET
Erdély/Roméania . Cox . Sk
. 09. 30-10. : alw |
2009. 09. 30-10. 04 Székelyudvarhelf ERDELYI VASAR rab.krisztina@bkik.hu
2009. 10. 05-10 Milano EMO MILANO 2009
2009. 10. 12-156 Ostend/Belgium International Conference ,pipeline Technology 2009 www.pipeline2009.com
2009. 10. 14-16 Magas-Téatra. /St'ara Elsé 1IW Regionalis nemzetk/ozll kongresszus Kozép és s oD oss
Lesna/Szlovakia Kelet-Eurépaban
2009. 10. 14-17 Tokyo MF-Tokyo 2009
2009. 10. 20-22 Stutgart/Németo. Termeleg] folyagllaFo/k gl szt www.partsZ2clean.com
kiallitas
2009. 10. 30-11. 02 Moscow EXPOSVARKA Moscow 2009
. Metal Working CNC
2009. 11.03-07 Shanghai Machine Tool Show
. , Nagysebességd langszoras
2009. 11. 5-6 Erding/Németo. 8 Kollokvium www.hvof gts-ev.de
2009. 11. 0305 Stutgart/Németo. L LT www.paintexpo.de
vasar, kiallitds
2009. 11. 04-05 Teme,svgr/ Hegesztett szer%ie‘zetek 1ntegr1tasa Wwwisim ro/iecs09
Roménia 7. nemzetkozi konferencia
2009. 11, 15-18 Chicago 2009 FABTEC International & the AWS Welding Show
2009 11. 17-18 Ghicago First International Electron Beam Welding Conference
(IEBW)
2009. 11. 19.-22. Bangkok METALEX 2009
2009. 11. 26-28 Tokyo 2008 Int’l Robot Exhibition
2009. Nowv. IWREC - Iran [IW-International Congress

2008. 12. 02-05

Frankfurt am Main

BLECHEXPO
Lemezfeldolgozasi kidllitas

info@blechexpo-messe.de

2010. 01. Izreal IIW International Conference
2010. 02. 25-26 WIT - Thailand I[IW-International Congress
2010. Mérc. CETIME - Tunisia [IW-International Congress

2010. 04. 13-16

Karlsruhe — Németo.

PaintExpo-Exhibition Center/Karlsruhe

Wwww. paintexpo.dr

2010. 07.10-18

Kiev — Ukraine

63 Annual Assembly
[IW-International Conference

DanubeReal-The Real Estate Exposition for the

2010. 09. 6-8 Ulm — Németo. Danube Region www.danubereal.com
Exhibition Center/Ulm
Bécs Internationale trade fair SCHWEISSEN/JOIN-EX 2010 R4
2010. 10. 12-156 . . ) .
Ausztria International Congress of Welding and Joining , e .
martina.leibl(@sza.info
AUSTRIAN WELDING AWARD 2010-
Professional & Youth
. . STAINLESS STEEL DESIGN — SZA
2010 por'1t0§ datum Becs‘ AWARD 2010,
nélkil Ausztria

The perfect workshop 2010,
Welding Art—Performance 2010,
Presentation Show of adhesive technology—2010

martina.leibl@sza.info

2010. 10. 12-14

Stuttgart — Németo.

parts2clean
Trade Fair for Cleaning within rhe Production and
Maintenance Processes
Exhibition Center/Stuttgart

www.partsZ2clean.com

2010. 10. 12-14

Stuttgart — Németo.

COROSAVE-Corrosion Protection, Presevation and
packaging
Exhibition Center/Stuttgart

WWW.COI0Save.com




TIET72AT
agnoszlika

Anyagvizsgald Kft.

d

Csévégmegmunkalok
3200 Gydngyds, Jokai utca 55 | Telefon: +36.37.313.338 | Internet: www.matradiagnosziika.hy

Géper

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

Cutting Systems Magyarorszigi Képviselete
Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28.
Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel/Fax:+36-76-481-886, 416-478

e-mail: messer @geper.datanet.hu

CNC vezérlésti lézer-, plazma-, vizsugar- és
langvagé gépek forgalmazisa, veviszolgalata.
Kézi plazmavagok, hegesztd célgépek
forgalmazdsa, veviszolgalata.

Forgalmazas — Vevészolgalat — Felijitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére
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HIRDETES

CLOOS -covovemscrnesr B coun mremosmons.

Weld youy way. 1163 Budapest Vamosgyorku 31. @ Telefon 403-5359, Fax: 403-2243 @ mfo@cloos hu @ wwwcloos hu
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HIRDETES

Tajéekoztatas
Felhivjuk a
2004. évben roncsolasmentes anyagvizsgéalé mindsitést
szerzett vizsgaldk figyelmét, hogy tanusitvanyuk meghosszabbitasanak végsd hatdrideje:
2009. 12, 31.
A tanusitvanyok meghosszabbitasahoz az MSZ EN 473 9. pontja szerint az alabbiak sziikségesek:
&

folyamatos munkavégzés igazolasa,
*
az aktudlis éves latoképesség vizsgalat eredményérél sz616 masolat MSZ EN 473 szerint
(azaz a kozeli 1atas élessége tegye lehet6vé legaldbb 30 cm tavolsagrél a Jaeger 1. bettiméretii széveg olvasa-
sat, valamint szinlat4sa legyen elegendé ahhoz, hogy kiilénbséget tudjon tenni a munkaltaté altal eléirtak
szerinti roncsolasmentes anyagvizsgalati eljarasok soran hasznalatos szinek kontraszt-hatasai kozott).

Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozds-egészségiigyi rendelékben
ismert dr. Csapody Istvan: Latasprébak cimi kényvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for
colourblindness - gépkocsivezetéi orvosi alkalmassagi vizsgalatnal is hasznalatos — kdnyvekben leirtak
teljesitésével lehetséges,

*
régi tanasitvany megkiildése.

A szikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés részére szives-
kedjenek megkiildeni (1148 Budapest, Fogarasi it 10-14).

lds_.

MEO vezetd (acélszerkezet-gyartas és kivitelezés)
NEMET SENNEBOGEN VALLALATCSOPORT TAGJA | I8 4. =

VALLALJA MAX. 10 TONNAS HEGESZTETT Ugyfelunk a magyarorszagi hid-és utépités egyk meghatarozo, kozel

ACELSZERKEZETEK GYARTASAT 100 eves multra visszatekint6é gyarto- és kivitelezo cége.
. FOLDMUNKAGEPFKHFZ.
MEZOGAZDASAGI ES Feladatok:
BANYAGEPEKHEZ. Reszvétel a projektek mindségtervezésében

Reklamaciokezelés, vevéi kapcsolattarias
MEO szervezet (15-30 f6) iranyitasa, fejlesztése
Anyagvizsgalatok eredmenyeinek elemzése, ezek alapjan don-
tés
Gyartassal valo szoros egyittmiikodés. a minéségi célok £
feladatok teljesitésében
Részvétel a gyartas mincsegfejlesztésében
Részvetel az integralt irdnyitasi rendszer fejlesztésében

ROVID HATARIDOVEL KESZIT % N, - 2 ;' Mindsitési dokumentaciok kezelese, dsszedllitasa
TOBBEK KOZOTT —
ALVAZAKAT ES FELSO VAZAKAT, j Elvarasok:
EMEKET ES lELESZ OPO%‘:AT'. \ felséfoku szakiranyu vegzettség
DI VAGY SOROZATGYARTASBAN.

hegeszté-szakmérndki képesités

minimurn 5 ev hasonlo tertileten szerzett vezetdi tapaszialat
acelszerkezetek és azok gyartastechnoldgigjanak ismerete,
anyagismeret, szakiranyu szabvanyismeret

ISO 9001 szabalyozott gyartasi kornyezetben szerzett tapasz-
talat

szakmal tarsalgasi angoinyelv-tudés

strategiai gondolkodas, pontossag, gyorsasag

a varatlan helyzetekhez vaié rugalmas hozzaailas

motivalt, a szakma irant eliotelezett személyiség

Munkavégzés helye: Budapest

Amennyiben jelentkezni szeretne a poziciora, kerjiik kildje el dnélet-

TEL.: 06-87/581-011; FAX: 06-87/343-208 rajzat a salfay@telkes.hu e-mail cimre.

E-MAIL: TLCKFT@TLCKFT.HU; HONLAP: WWW.TLCKFT.HU
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HIRDETES

PLYMOVENT

N L TR e s /
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-

N SPAVOIETENHEZESERTSVEUdonSZAab ol

T1131BUDAPEST( H) Mosoly v.42

AC PLYMOVENT Kft .. (1) 330 5904, 3305909

fax: (1) 349 9381
mail: info@plymovent.hu

www.plymovent.hu
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Tisztelt Ugyfeliink! F /7 =

Kedves Olvasénk! OIYO lrat
"

Szakfolyoiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése megrendelo

céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan

torténd valasztési lehetdséget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasz- a Hegesztéstechnika cimii folydiratot
tési lehetdséget adunk a fekete-fehér
hirdetéseknél egy vagy t6bb kisérészinnel

megielend hirdetésekre.

1O példanyban

[0 folyamatosan a visszavonésig

Az Ujsag vagott mérete: 215 x 290 mm.

I
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- ) ’ | Az éves eldfizetdi dijat befizetem
A hirdetések meérete: |
I
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I
I
|
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I
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|

[ belféldi postautalvanyon

4 kifutd 215+10 mm x 2904+ 10 mm
A/ nem kifuté 190 mm x 250 mm személyesen a MHtE pénztardban
AJB fekvd 190 mm x 125 mm [] &tutalom
alé 125 mm X 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgélati Egyesiilés
125 100 At
fekvd mm x 100 mm K&H 10200964-20214205 szamu
A/6 190 mm x 70 mm szamlajara
alloé 60 mm x 250 mm

Cim, ahova a folydirat postézésat kérem:

A 2009-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési drak

az alabbiak:

Meéret N

A4 A5 A6 Alairas (jogi személyeknél cégszer( aléiras)
Szines hirdetés
Cimlap foté 115 - - ebt o _ _ _ _ _
(218 mm x 168 mm) pd

Hétso kilsé boritén 105 - - eF't . ,
Els6 belsé boritén 100 - - eFt H d
Hétsd belsé boritdon 95 - - elt lr etes P
Beliven 90 75 65 eFt meqrendelO
Fekete-fehér hirdetés a beliven o
klsero/ S,Zl? nellkul 85 65 %5 eFt Hirdetni kivdnok a Hegesztéstechnika
+ 1 kisérd szinnel 84 67 57 el't alabbi szamaiban
+ 2 kisérd szinnel 88 69 59 ekt
+ 3 kisérd szinnel 90 71 61 eFt

Az MHtE tagvéllalatai 10% kedvezményre jogosultak. Szines|Fekete | * | B. 1| B. IL BeliyB. 1I[B. 1| db

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

2009/4

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy 2010/1
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naptari évben 4 alkalommal hirdet, I
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2010/2

7,5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények
érvényesitése az év végi szamlaban térténik meg.

/N

Dr. Gremsperger Géza,
fészerkesztd

201073

2010/4

Kérem igényem elbjegyzését!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV " Kisérészin szémai 1 [2 [3 |

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.




Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MHLE igazgatéja
Fészerkeszt6: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkeszt8, hirdetés szervezé: GAYER BELA
Telefon: 467-2812

Szerkesztdseég: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi at 10-14.

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatés:

a PLANTIN Kiado és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

Felel6s vezet6:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kit. {igyvezeté igazgatdja
A folybirat évente négyszer jelenik meg.

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

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

El6fizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések

AC Plymovent Kft. 66 Matra Diagnosztika Kft. 63

I

VALASZLEVELEZOLAP

Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés
Fogarasi it 10-14.

BUDAPEST,
1148

Air Liquide Kft. 50 Matrai Hegesztéstechnikai és

Bohler Kereskedelmi Kft. B.II. Szakképzési Kft 43

Castolin Kft. 30 Messer Hungarogéz Kft. 2

Cooptim Ipari Kft. 51 Migatronic Kft. 28

Corweld Plus Kft. B.IIL, 38 Nederman Magyarorszag Kft. 43

Crown International Kft. 64 Ozon Bt. 37, 64

DLT Kit. 61 Polyweld Kit. b6

FELADO

Név:

Telefon/fax:
Lakcim:

Cég neve és cime:

Froweld Kft. 33 Qualiweld Kft. 49

Géper Kft. 63 Rehm Kft. B. 1V, 47

Hegpont Kft. 35 Soyer Magyarorszag Kft. 36

Linde Géz Mo. Zrt. 29 TLC Kft. 65

Magnatech Int. BV B. 1, 44 Weldotherm Kft. 34, 42

FONTOS!

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

Szerzoink figyelmébe!

Kérjik kedves szerzbinket, hogy a megjelentetni
kivant fényképeket ne word dokumentumba
agyazva kiildjék el, hanem kiilén Allomanyként:
ipg, ipeg, tif, eps, psd formatumban. Emailon csa-
tolmanyként, vagy adathordozén (CD, DVD, sth.).

Csak igy tudjuk biztositani
a képek j6 mindséget!

Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesulés
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BUDAPEST,

»OBSERVER «

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

FELADO

Név:

Telefon/fax:
Lakcim:

Cég neve és cime:




Corweld Plus Kit.

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

fax +36 1 208 1858

e-mail office@corweld hu
website www.corweld hu
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Ivhegesztés
A ‘

Hegesziéstechnika
. Lég- és kdrnyezet-
technika .

PARTNER A HEGESZTESBEN

www.rehm.hu



