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Hegesztopisztolyok, légzésvédo maszkok, fejpajzsok, véddszemiivegek
Hegeszto aramforrasok MMA, MIG/MAG és AWI hegesztésre, Aristo™, Chopper
és hordozhaté Caddy™ gépek, valamint kézi plazmavago- és faragé berendezések
RailTrac és orbitalis AWI berendezések

Jojjon el, tekintse meg az ESAB legiijabb termékeit, hegesztési hemutatojat,
beszélgessen kollégainkkal szakmai kérdésekrol!
A demobus hemutaté kapcsan bavebb informaciot honlapunkon talal:

www.esab.hu

GLOBAL SOLUTIONS FOR LOCAL CUSTOMERS - EVERYWHERE
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Emlekezzunk!
Arkovits Gyérgyre, Banki Tamasra, Dr. Biszterszky Elemérre, Dr. Bodorkés Gellértre, Baké Bélara, Csapé Péterre, Dr. DEm6-
tér Zolténra, Fiilesi Lajosra, Hoffmann Sandorra, Kdlmén Ivénra, Dr. Kiss Lajosra, Dr. Konkoly Tiborra, Dr. Pirké Jézsefre,

Dr. Romvéri Péalra, Dr. Visontay Istvdnra, akik az MHtE tevékenységében és a hegesztésben jelentés szerepet vallaltak
— munkéjukat Gj6lag megkoszonjik és emlékiiket szeretettel és tisztelettel megérizziik.

20 éves a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati (MHtE) egyesiilés

A megalakulas
és létrehozas célja
Az MHtE megalakulasat 1989 masodik
felében tobb vallalat kezdeményezte.
Az Egyesiilést a ,Gazdaségi tarsa-
sagokrol” sz6ld 1988.évi VI. Torvény
eldirdsai szerint 1990. februérjaban 31
vallalat illetve intézmény alapitotta.
A cégbejegyzés 1990 jaliusaban
tortént, mégpedig az ebben illetékes
hatésdgok, allami szervezetek tAmo-
gatésaval és engedelyezésével a ,Ma-
gyar’ elnevezés hasznélataval.
Az Egyestilés alapitdinak célkittizései
tobbek kozott a kovetkezdk voltak:
* 3 hegesztés fejlesztési tevékenysé-
geinek 6sszehangolasa,
* a vonatkozd szabadalmak és ,know-
how"-k hasznositésa,
= részvétel a hegesztéstechnikai, anyag-
vizsgéalati irdnyelvek, szabvanyok, mi-
szaki kovetelményrendszerek kidolgo-
z4sdban és terjesztésében,
a tagok érdekeinek dsszehangoldsa
és a muszaki feladatok igény sze-
rinti koordinélésa,
vizsgalati eljardsok, modszerek osz-
szehangolédsa, mindségbiztositasi,
termék- és tizemalkalmasséagi mind-
sitések elSkészitése és lefolytatasa,
* muszaki informécidk gydjtése, infor-
macids és szakértdi tevékenység,

*

Kiemelés kékkeljogutédlassal esetenként
méas néven alapitd tag

** Kiemelés pirogsal: valtozatlan statuszq, ala-
pité tag
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* 3 hegesztd és anyagvizsgalo képzés
és tovaAbbképzés személyi és targyi
feltételeinek és kovetelményeinek
meghatarozasa, a hazai és kiilfol-
di eldirdsoknak megfeleld képesi-
t6 és mindsitd vizsgaztatas, illetve
vizsgabizottsdgok szervezése,

tések, mindsitések orszagos nyilvan-
tartdsa, bizonyitvanyok kiadésa, ho-
nositasok elékészitése,
* termeldeszkozok kiil- és belkereske-
delme, kolcsonzése,
kidllitas-, konferencia szervezés, rek-
ldmtevékenység,
a kiilfoldi szakintézményekkel kap-
csolatok felvétele, tartasa és fejlesz-
tése az Egyesiilés érdekeinek meg-
feleléen.

L ]

A célkitlizéseknek megfelelden tor-
tént meg a cégjegyzett tevékenységi
korok meghatérozasa.

Az Egyesiilés alapité tagjai

— Apritégépgyar*

— Aprilis 4 Gépipari Muvek

— Aprilis 4 Gépipari Mtivek Réck
Energetic

— Autogentechnika**

— Beton és Vasbetonipari Mavek

— Budapesti Kéolajipari Gépgyar

— Budapesti Miiszaki Egyetem MTAI

— Budapesti Vegyipari Gépgyar

~ Csepel Miivek Oktatasi Vallalata

1996

1998 2004

W Oktat6 és szolgaltatd intézmények

a hegesztdi és anyagvizsgaldi képesi- |

~ Csdszerelbipari Vallalat

- Dunai Kéolajipari Vallalat

— BErémujavité és Karbantartd Vallalat

— EUROQUA Kft.

— Ganz Acélszerkezeti Véllalat, Ganz
Danubius Daru- és Gépgyar

— Gangz Hunslet Rt.

— Gép- és Felvonoszereld Véllalat

— Gyar- és Gépszerel$ Vallalat

— Ipari Technoldgiai Intézet

— KEVISZ Vas- és Elektromos Ipari
Szovetkezet

— KODA Rt. (KGYV-Dunaferr)
Kéolajvezeték Epité Vallalat

- Lang Gépgyar

~ Matraaljai Szénbényak

— Miskolci Egyetem

— Szakmai Tovabbképzé és Atképzd
Vallalat

— Szelléz6 Mivek
TUV Rheinland Hungéaria Kft.

— Vegyimtveket Epitd és Szerel§ Rt.

— VISZEK Villamossagi Szolgaltaté és
Kisgépgyartd Ipari Szovetkezet

— Miskolei Mtszaki Gépipari Kozépis-
kola

Az Egyesulés fejlédésének és
az események
f6bb meghatarozéi évenként

1990
Februar 20:
e Az MHtE megalakulédsa, az igaz-
gatd,az elndék, a FB tagjainak és
elntkének megvalasztasa,

89 9
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2008

2006

[ Kereskedd cégek, képviseletek

Az 1. 4brdn a tagszervezetk valtozdsanak alakulasa ldthato.
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* Az Egyesiilés 16viditésének és logo-
jdnak meghatarozédsa (MHtE).
Julius:

* Az MHtE ,Szervezeti és Mukodési
Szabéalyzatanak” és a ,Hegesztés-
technika’ cima folydirat inditdsdnak
elfogadésa.

December:

= A Mindségbiztositasi Tandcs létre-
hozésa,

= Az Egyesiilés mindségugyi védjegy-
ének meghatdrozésa,

s A ,HEGESZTESTECHNIKA® fészer-
kesztdjének megbizdsa és az ingye-
nes bemutatkozé szam kiadésa,

* A csatlakoz6 tagok jogegyenldség-
ének meghatarozésa,

* Hatarozat a HMB/ Hegesztd Szak-
munkasmindsitd Biztottsag/ miikdd-
tetésének Atvételérdl.

1991

Aprﬂis:

* Az MHtE Minosegpolitikdjanak el-
fogadasa,

= A Minoségbiztositasi Tandcs (MT)
és a Szervezeti és Mikddési Sza-
balyzat elfogadésa,tagjainak és az
Operativ Bizottsag megvéalasztasa.

November:

* Hatérozat a ,Mtanyaghegesztd kép-
zés-képesités” rendszerbe illesztésé-
rél.

* Az IT (Igazgatd Tandcs) jovahagyta az
MHE-SIV Minchen kozétt a ,hegesz-
télizemek nagy- és kisalkalmassagi
mindsitésérdl’ 1étrejott , Egylittmiko-
dési Szerzédést”. Ennek megfelelden
a tanusitas el6készitését az MHLE, a
mindsitést az SLV-Miunchen végzi.

Tanulmanyutak, konferencidk,

bizottsagi tilések, kigllitdsok:

° Csehorszag: Brno Hegesztési kialli-
tés.

° Ausztria — BFI Leoben — hegesztd-
mindsitd tanfolyam (palyazat alapjan
korm. egylittmikodes).

® Ausztria — Grosspetersdorf — he-
gesztémindsitd tanfolyam (palyazat
alapjan korm. egyiittmiikodés).

Csatlakozasok

* Banki Donat Miszaki Fdiskola,

* BOHLER Kereskedelmi Kft,

° Eotvos Technikum,

* NME Dunaujvarosi Féiskolai Kar,
* Magyar Olaj- és Géazipari Rt ,

° Invent Welding Kft,

* INTERWELD Kft.

1992
° 1992 elején az IKM megszintette a
Hegesztdszakmunkés Mindsitd Bizott-

bl egrspes

sagot (HMB) és létrehozta az elnok
és az elntkhelyettes kinevezésével,
valamint a hegesztés témakorében ér-
dekelt f6hatdésagok, termékeket gyar-
té nagyobb vallalatok, érdekvédelmi
szervezetek (IPOSZ, VOSZ, Magyar
Gazdasagi Kamara) delegatusainak
részvételével a 27 f6bdl allé Magyar
Hegesztémindsité Testiletet (MHT).
A testiilet operativ mtikodését — az
MHT tagjainak javaslata alapjan — a
jogi személyiséggel rendelkezd MHEE-
re kivantak bizni, kilén Szervezeti
és Mikodési Szabalyzat és Ellendrzd
Bizottsag feliigyelete mellett.

Marcius:

» Jévdhagyas, hogy az MHtE legyen a
Magyar Hegesztémindsité Testiilet
operativ szervezete

Csatlakozasok

* Karcagi Altaldnos Technikai Ipari
Kisszovetkezet.

* [SAF Kft.

Aprilis:

* Megijelent a hegesztési képvisele-
tekre és mindsitésekre vonatkozd
12/1992 IKM rendelet.

» Az IKM létrehozta a Magyar Hegesz-
témindsité Testiiletet.

* Az IKM megbizast adott az MHtE-
nek 26 féle hegesztési tematika,
elméleti és gyakorlati kovetelmény,
kiértékelési rendszer elkészitésére.
Osztrék kormanytédmogatéssal —
a BFI-Wien szervezetén keresztiil
megkezddddtt a magyar acélhe-
gesztdék mindsitésében résztvevd
szakemberek (szakértdk, oktatédsi
szakemberek, mindsitési bazisveze-
t6k) felkészitése az EN 287-1 szerin-
ti mindsitésekie, a kdvetelmények,
jelolések, vizsgalatok, bizonyitvany-
forma stb. megismertetése révén.

* Német kormanytdmogatassal — meg-
kezdddhetett a bevontelektrédas kézi
ivhegeszté gyakorlati multiplikétori
képzés.

e Az MHtE licencszerzddést kotott a
DVS-sel, melynek értelmében a német
(pl oktatéi stb) képzések tananyagai
jogszerden atvehetdk és terjeszthetdk

* 1992 dszén a 12/1992 IKM rende-
let alapjan koézlemény pontositotta
a hegesztdk képesitéseihez és a
mindsitéseikhez az MHT, illetve az
MHLE szerepét a dokumentécios el-
latdsban és a mindsitések lefolyta-
tasaban.

November:

* 1992 november 26-a4n tovébbi 5 évre,
1997. december 31-ig meghosszab-
bitotta az IT az igazgatd és az 1j

A
L |

Osszetételd FB (Feliigyeld Bizotisag)
megbizésat.

* Az MHIE tagja lett a Vallalkozok
Orszégos Szovetségének és a Ma-
gyar Gépgyartdk Orszagos Szovet-
ségének.

1992. év méasodik felében az MHT

| javaslatdra az IKM jévahagyta:

* Az MSZ EN 287 szerinti mindsité
rendszer ,Mindésitési szabéalyzatat”
és annak bevezetését. A mindsité-
sek lefolytatasédval az MHT operativ
szervezetét, az MHtE-t bizta meg.,

e A képzd, képesitési és mindsitési
helyek tantsitasa’ c. eljarasrendeket,
amelyek az oktatohelyeken a szemé-
lyi és targyi feltételek szavatolasara
szolgéaltak.

Szintén még 1992-ben tdébb mint
30 szakértdé kapott MHtE megbi-
z4st az alapfok hegesztéi és aga-
zati hegesztészakmunkas képzés 1j
rendszerének, alapelveinek, és 15
fajta képesités javasolt elméleti és
gyakorlati témakdreinek, a gyakorlati

| piéba- és vizsgadarabok, valamint a

kovetelmény-rendszerek kidolgozasara,
szerkesztésére és lektoralasara.

Tanulméanyutak, konferencidk,

bizottsagi Ulések, kiallitasok:

* Ausztria — BFI /Berufsférderungs-
institut/hegeszidképzés (palyazat,
korm. egyluttmiikodés).

* Németorszag — Miinchen: Kézi fvheg.
oktatd multiplikatori képzés (palya-
zat alapjédn, korm. egylUttmadkodés).

* Olaszorszag — ISAF (meghivd).

* Svédorszag: AGA, ESAB KEMPPI
(meghivas).

Csatlakozasok

¢ Szili K&dlman Miszaki Szakkoézép-
iskola és Szakmunkésképzd
UNIPROFIL Kft.

* GYAEV Szakképzési és Tovabbkép-
zési Kft.

1993

* 1993 januarjaban 46 felsdfoki he-
gesztdi végzetiséggel rendelkezd
személy 2 napos felkészités utan
tett vizsgat az Uj hegeszté képesité-
sek és mindsitések alkalmazasanak
ismeretébdl. Az eredményes vizsgat
tett személyeket az MHT és az IKM
Szakeértdi”, valamint ,Vizsgabiztosi
Igazolvannyal’ és szdmozott kor- és
belitd fémbélyegzdvel latta el

¢ Ugyancsak 1993 januéarjaban ke-
riilt sor a ,Képzb-, képesitési és
mindsitési helyek alkalmassagi

XXI1. évfolyam 2010/1



tanusitdsa'-t végz4 35 személy két-
napos képzésére és vizsgéjara, iga-
zolvédnnyal és szamozott korbélyeg-
zével valo ellatasaval egyidében..
1993. februArjdban megéallapodas jott
létre az Energiafeliigyelet, a Magyar
Atomenergia Hatésag és az MHT
kozott az MSZ EN 287-1 szerinti
hegeszté mindsitések elfogadasi fel-
tételeiben.

Ilyen elézmények utan:

Kezdddott meg 1993 maéarciusédban

a képzd-, képesitési és mindsitési

helyek tantsitasa.

= Egyuttal elkésziilt a négy hegesztési
alapeljards 15 kiilonféle tematikéja,
kovetelményrendszere.

¢ Flkezdddott Magyarorszagon az MSZ
EN 287-1 szerint a hegeszték ming-
sitése.

= 1993. négy hénapjdban 512 mindsi-
tést adott ki az MHtE.. E mindsité-
sek tapasztalatait a vizsgabiztosok
1993. 4prilis. 6.-an értékelték és ki-
sebb korrekcidékban allapodtak meg
a mindsitések egységes végrehajtasa
érdekében.

» Az MHtE a Magyar Minéség Térsa-
sag tagija lett.

Tanulményutak, konferenciak,

bizottsagi lilések, kiallitdsok:

e Skandinavia: KEMPPI, ESAB,
MIGATRONIC (meghivé)

» Munchen AVI oktaté multiplikatori
képzés (palyazat alapjan, korm.
egyuttmikodés)

* ESSEN — KOLN — MUNCHEN hegesz-
tési vilagkiallitas, és TUV Rheinland
és SIV-Minchen (meghivas)

* USA Miller cég (meghivas)

Csatlakozasok

* Gépipari Automatizalasi Féiskola.

¢ SIV-Miinchen.

* AGMI Rt.

* BFI — Bp Szakmai Tovabbképzd és
Tanécsado Kft.

e MIGATRONIC Kft.

e AGA Kft.

¢ ADU Kft.

e FEMA Kft.

e TLEKTRO-BECKUM Nefro Kft.

» Oktav Ipari és Kereskedelmi Tovabb-
képzd Rt.

» TRANSELEKTRO Gépipari Mtivek
Kft (az AAGM helyett).

» TRANSELEKTRO Rock Energetic.

1994
November:
* 1994 november 15-én dr. Luisa Quin-
tino asszony, az Eurépai Hegesztési

XX1. évfolyam 2010/1

Szévetség (EWF) fétitkéara 22 személy |

elétt ismertette a csatlakozds, Ma-
gyarorszag teljes jogt taggé valasa-
nak feltételeit. (Magyarorszagot ekkor
.Megfigyeldi stétus’-sal a Gépipari
Tudomanyos Egyestlet (GTE) képvi-
seli az EWF-ben)

* Az MHIE a DVS tagja lett.

Tanulményutak, konferencidk,

bizottsagi iilések, kiallitdsok:

s Ausztria: Béhler és Fronius cég
(meghivas).

o Ausztria: Bécsi hegesztési kidllitas
(célszervezes).

» Spanyolorszdg — Portugalia kapcso-

latfelvétel CESOL és EWF titkarsag

(célszervezés).

= Minchen: MIG/MAG oktaté mul-
tiplikatori képzés (pélyézat alapjan,
kormény egyiittmikodés).

Csatlakozasok

« EMI TUV Bayern Kft.

s DUNAFERR Human Intézet.

* R & M GYGV Multiszerviz Kft.
s Paksi Atomerémi Rt.

1995

Az 1. Hegesztési szakkiallitas meg-

szervezése (31 kiallité, 1600 négyzet-

méteren) a MACH-TECH-en beliil.

» Szervezeti fejlesztés, a vizsgakdzpont
mikodtetésére Hegesztési Oktatési
Bizottsagok (HOB) létrehozésa.

* Az ATB az Anyagvizsgéal6 és Tand-
sit6 Bizottsag létrehozasa.

¢ A Referencia bézis”" cim odaitélése:
az Andrassy, a CSOSZER, a Matrai
Erémd, az ME Dunatjvéaros, a SZTAV
és a VEGYEPSZER Képzé-, Képesi-
tési és Mindsitési helyeknek,

e Az MHtE mint az IKIM Hegeszté és

Anyagvizsgald Ertékelés Moédszerta-

ni Kézpontja.

,Egyiittmiksdési Megédllapodas” az

Orszagos Atomenergia Hivatallal.

L Egyiittmikédési Megallapodas® a

TUV Rheinland Hungéria Kft-vel.

 Egyiittmikoédési Megallapodas” a

Cesol-lal (Spanyol Hegesztési Szov.)

¢ Az elsé akkreditacios kérelem be-
nyujtasa.

» Ay MHtE Képesitési Szakbizottsag
létrehozéasa.

¢ Kezdeményezés a Magyar Hegesz-
tési Szovetség megalakitdsara.

e Az MHtE a Magyar Ipari és Keres-
kedelmi Kamara tagja lett.

Tanulményutak, konferencidk,
bizottsagi iilések, kidllitasok:

e USA: LINCOLN, MILLER (meghivés).
e Skandinavia; AGA, KEMPPI, ESAB.

B

 Olaszorszag: ISAE DECA (meghivas).

* USA: LINCOLN, MILLER (meghivés).

o Miinchen: Géazhegesztd oktatd mul-
tiplikatori képzés (palyazat alapjan,
korm. egyuttmikodés).

Csatlakozasok

* DUNAFERR Kutatéintézet Rt.

« FUTOBER Epiiletgépészeti Kft.,

e LINDE GAZ Magyarorszag Rt.

* ESAB Kft.

* Kossuth Lajos Tudoméanyegyetem
Muszaki Féiskolai Kar,

e KUNPETROL Kift.

* TRAKIS-HETRA Kift.

1996

» Megkezdddik a 1I. Hegesztéstechnikai
Szakkidllitds szervezése.

o  Egyiittmikodési Megéllapodas” az
SZA (Schweisstechnische Zentral An-
stalt) osztrak Hegesztési Intézettel

» Egyittmikodési Megéallapodasa
Senai brazil Heg. Intézettel.

* Az MHtE akkreditalasa személyzet
és hegesztési vizsgélatok tantsita-
sara a NAT altal.

e Az MHtE a Nemzeti Akkreditalé
Testulet tagja lett.

Tanulmanyutak, konferencidk,

bizottségi iilések, kidllitasok:

e USA: LINCOLN MILLER (meghivas).

* Ausztria: Bécsi Hegesztési kiallitas
(célszervezés).

» Gordgorszag: kapcsolatfelvétel (meg-
hivas)

Csatlakozasok

+ HEGO Hegesztéstechnikai Kft.

e INVESTMONT Véllakozésszervezs
és Kereskedelmi Kft.

e Weld-IMPEX Termeld és Kereske-
delmi Kft.

1997

e A II. Hegesztési szakkiallitds meg-
szervezése a MACH-TECH-en beliil
(61 kiallité 2400 m? teriileten).

* A tisztségviselSk tjabb b évre sz6l0
megvéalasztasa.

»  Egyuttmuikodési Megallapodas” az
EMI-TUV BAYERN Kft.-vel.

*  Egyittmikodési Megéllapodas” az
ASR-el (Romén Heg. Intézettel).

s Az MHtE a Magyar Szabvanyigyi
Testlilet tagja lett.

Tanulmanyutak, konferenciak,

bizottségi iilések, kiallitasok:

* Németorszag: Koln TUV Rheinland;
Miinchen: TUV-Bayern megéallapodés.

e Argentina — Brazilia és SENAL kap-

csolatfelvétel.
Frlegeagres



Dr. Artinger Istvan
az ANB elncdke

¢ Skandinavia: AGA, KEMPPI, ESAB,
MIGATRONIC.

* ESSEN: ,Hegesztési Vilagkiallitas”,
KOLN: TUV Rheinland.

= Miinchen: SIV-Minchen, TUV Bay-
ern (célszervezés + meghivas).

e Dél-Afrika: IIW szekcidilés.

¢ Dél-Amerika: Argentina + Brazilia
Hegesztési Szovetség (meghivés,
megéallapodas).

Csatlakozasok

» Miszaki Biztonségi Vizsgal6- és Ta-
nusitd Intézet Kft. (MBVTI), EUROKT
Akadémia Kft.

1998

¢ Az MHtE nemzeti konszenzus alap-
jan az Eurépai Hegesztési Szovetségy
teljes jogt tagja lett.

* Az ANB, az BEurdpai Hegesztési
Szovetség Meghatalmazott Nemze-
ti Testliletének megalakulédsa, az
ANB elnokének és tisztségviseldinek
megvalasztisa.

* Az ANB akkreditélasa az EWF altal.
Az 1. képen Dr. Artinger Istvan az
ANB elnoke lathatd.

® Az anyagvizsgalé Igazgat6 Testiilet/
IGT/megvalasztasa.

* Az Oktatdsi Minisztérium vizsga-
szervezdinek kijeltlése.

* Az MHtE a GTE (Gépipari Tudoma-
nyos Egyesiilet) tagja lett

* A Térsasagi Szerzédés’ modositédsa
az allando elnoki statuszrol

* Megallapodas b évre a TUV CERT-
tel az anyagvizsgéldk tantsitdséanak
elfogadéséra.

* Miianyaghegeszté mindsitd vizsga-
biztosok I. tovdbbképzése (Dorog)
* a fémhegesztd mindsitd vizsgabiz-
tosok 1. tovabbképzése (Esztergom)
* Egylttmikédési Megallapodés az

SWS-el (Szingaptri Heg. Int.)

Tanulmanyutak, konferencigk,

bizottsagi tlilések, kiallitdsok:

° Ausziria: SZA hegesztd oktatd képz.

* DUNAFERR igény: Ausztria, Voest-
Alpin, Németorszag: Audi Gyar és
SLV-Miinchen (célszervezés).

bl esesees

* Ausztria: bécsi hegesztési kiallitas
(célszervezés).

¢ Anglia: TWI (meghivas).

* Kozts MBF-MHtE: Németorszag:
SLV-Miinchen; Spanyolorszag: CESOL
Olaszorszag: intézetek (meghivas).

* Ausztria: Béhler és Fronius, Német-
orszdg: SLV-Halle (meghivas)

* K6z0s MBF — MHtE Tévolkelet: TWS,
SWS (meghivas).

Csatlakozasok

* Godollsi Agrartudomanyi Egyetem
Mezdégazdasagi Féiskolai Kar.

* SOVEREIGN Kft.

* UNIPROFIL Rt. jogutédjaként a
Weldmatic Kft.

1999

» Egytttmikodési Megéllapodas” az
AWS-el (Amerikai Heg. Téarsasag.).

* A mtanyaghegeszté mindsitd vizsga-
biztosok tovabbképzése (Budapest).

* A fémhegeszt§ és a mianyaghegeszté
mindsitd vizsgabiztosok (Matraftired
és Hajduszoboszlé) tovabbképzése.

s A Ill. Hegesztési szakkiallitds meg-
szervezése a MACH-TECH-en be-
lil (66 kiallitd 2800 négyzetméteres
teriileten).

* Nemzetkozi Hegesztési Konferencia
megszervezése.

* Az MHtE altal kiadott EWF (Eurépai
Hegesztési Szovetség) diplomaék:
European Welding Engineer 57 db
European Welding Technologist 29 db

Tanulményutak, konferenciak,

bizottsdgi llések, kiadllitasok:

* USA: St. Louis hegesztési kiallitds
AWS (célszervezés).

* Portugalia: ITW kongresszus (bizott-
sagi meghivés),

* Kozds: MBF-MHtE Skandinavia: fel-
ugyeleti kp-ek + KEMPPI, AGA,
ESAB (meghivas).

» Tavolkelet: TWS és SWS (kiéllitas),
megallapodas (meghivés).

Csatlakozasok és kilépések

* CORWELD Kft.

* REHM Kereskedelmi Kift.

» FOLDFEM Kft.

* MOL GAZ Kift

* FONIX GAZ Kit.

e Zemplén-Abatjmegyei Gézszol-
géltaté Rt (ZAB).

* PYLON-94 Gép- és Acélszerkezetet
Gyarté Kft.

¢ AD TRANZ Dunakeszi MAV .

* a Szakképzési Kft kilépésérdl.

* Ganz Danubius Daru- és Gép-
gyéar (Tiszafiired) jogutddjaként a
TEGEP Kft.

* Miskolci Egyetem (torvényességi
okokbdl) tagsagi jogviszonyanak
megszintetésérol.

Rovid osszegezés 1990-1999

Az MHtE eredményeit és tovabbi fel-

adatait tomoren tsszefoglalva megélla-

pithato:

* Jelentds a szerepe a hegesztStarsada-
lom 6sszefogasaban.

* Megteremtette a feltételeit, majd

bevezette és mikodteti az eurdpai

norméknak megfelelé hegesztd és

anyagvizsgaldé személy tanusitési

rendszert

Bevezette és miikodteti a képzd, ké-

pesitési és mindsitési helyek tantsi-

tasi rendszerét

Bevezette, maijd kiterjesztette a gya-

korlati hegesztSoktatok képzését és

képesitését

¢ A szakminisztérium vizsgacentruma-
ként meghatéarozta a képzési és
képesitési kovetelményeket, ki-
dolgozta, kiadta és forgalmazza a
moédszertani, valamint oktatédsi do-
kumentéacidkat

* Megteremtette Magyarorszagon az
onallo ,Hegesztési szakkiallitas” rend-
szerét és folytatja ennek szervezését

* Megteremtette és szélesiti a bel- és
kilfoldi hegesztd szakemberek és
szakmai szervezetek kozotti kommmi-
nikécidt, tovabba segiti az eurdpai
szakmai integraciét

* Létrehozta és folyamatosan mikod-
teti a ,HEGESZTESTECHNIKA’ fo-
lybiratot

* Német-magyar egyuttmikodésben
67 multiplikdtor, gyakorlati oktatd
képzés, a mindsitési rendszer mi-
kodtetése az MHT és a minisztérium
altal jovahagyott Eljarasrend szerint,
melyet az MHT Ellenérzd bizottsdga
ellendrzott, a pénzigyi tevékenysé-
gek APEH ellenérzése (szabalyta-
lansdgot nem allapitott meg)

* Hegesztdoktaté, majd ezt kovetden

Magyarorszagon a multiplikdtorok

bevonésaval 103 személy kiképzése.

102 béazistantsitas, ezen belil 52

mindsitési bazis tanusitdsa

* 98 féle dokumentacié kiadasa

Szervezeti és gazdasagi jellemz6k

* A tagvallalatok szdma 31-161 70-re
ndétt.

* A torzstdéke 3,1-16l 7,0 mFt-ra nétt.

* Az arbevétel 1,05-18l 180,0 mFt-ra
ndtt.

* Az apparatus létszama véltozatlan
maradt.

* Az MHIE a VOSZ, MAGOSZ, Magyar
Mindség Tarsasdg, DVS tagia lett,
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* Megéllapodésos, illetve allandé meg-
bizdsokon alapuld kapcsolatok jottek
1étre.

Az MHtE irdnyitésa, ellenbrzése
Az Egyestilés Igazgatd Tanacsa a marx
emlitetteken kiviill — tobbek kozott —
a kovetkezd tevékenységekre hozott
hatérozatokat:

A mérleg elfogadasa, az igazga-
t6 és a tisztségviseldk dijazasanak
megallapitdsa, a munkaltatéi jogok
gvakorldsa, az éves feladattervek és
programok, éves és féléves beszamolok
elkészitésének eldirasa, illetve elfoga-
désa, akkreditacié igénylése, az EWE-
hez vald csatlakozés, tanulmanyutak
szervezése.

Emellett folyt az FB folyamatos ellen-
Srzése és errdl az IT tajékoztatdsa.

Mint vizsgaszervezd 4000 hegesztd
képesitésének kiaddsa. Az MHtE a
10 év att megtartott 24 IT tilésén 187
hatdrozatot hozott.

Hegeszt8k mindsitése MSZ EN 287

szerint

* 46 mindsitd vizsgabiztos kiképzése

és foglalkoztatésa.

Hegeszték mindsitésének lefolytata-

saval és elismerésével kapcsolatos

megallapoddsok megkatése a Miszaki

Biztonsagi Féfelligyelettel, az Atom-

energia Hivatallal, a Magyar Banya-

szati Féfeliigyelettel, tovabba kolcso-

nos elismerési megéllapodas a TUV

Rheinlanddal és a TUV Bayernnel.

= A hegeszték mindsitéseinek ellen-
Orzése.

* Az MHtE NAT akkreditalasa MSZ
EN 45013 szerint hegesztdk mindsi-
tésére.

Anyagvizsgéalék tanusitdsa

MSZ EN 473 szerint

= A tanusitas kovetelményeinek be-
épitése a magyar képesitési rend-
szetbe, 42 fajta anyagvizsgaléi tani-
sitds és képesités kovetelménye
azonos.

* A tantsitasi rendszer feltételeinek
kialakitdsa, a vizsgabiztosi kOr és
Tanusité Bizottsdg létrehozdsa,
mitkddtetése, dokumentacidés rend-
szer kialakitésa.

s NAT akkreditacié az MHtE anyag-
vizsgalok tantusitdsara, a tanisitasi
rendszer mukodietése, tantsitasa
MSZ EN 473 szerint.

Uzemalkalmassdgi tanusitdsok

DIN 18800 szerint

» Magyar nyelvi téjékoztatok elkészi-
tése.

XXI. éviolyam 2010/1
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Tabajdi Laszld
az FB tagja

Dr. Rényai Ferenc
az FB elnoke

= Tanusitdsi eljArasok megszervezése,
100 elsé, illetve Gjramindsités, amely
42 vallalatot érintett.

Az MHLE altal kiadott

EWF diplomék:

European Welding Engineer 57 db
European Welding Technologist 29 db

2000

= Az MHtE megalakuldsénak 10. évfor-
duldja alkalméabol Hajduszoboszlon
jubileumi IT ULES ahol az IT sza-
vazas eredményeként 7 f6t tlintetett
ki Pro MHtE kitintetéssel és pénz-
jutalommal.

« Az MHtE akkreditalédsa hegesztd
személyek és vizsgélatok tanusita-
séra (meghosszabbitds:NAT).

* A fém és mianyaghegesztd mind-
sité vizsgabiztosok tovabbképzése
(Balatonfoldvar) .

» A Hegesztési Feleléstk III. Orszagos
Konferenciaja (Balatonféldvar).

s Orszagos Béazisvezetbi értekezlet.

*» WELDICTION pélyazat végrehajtésa.

* MHT iilések megszervezése.

Dr Rittinger Janos

Séandor az FB tagja

Dr. Artinger Istvan

Németh Zsolt
hites auditor

Dr. Domanovszky

+ GSI SLV tanusitasok: 25 cég.
» Tematika és tananyag forgalmazas:
4105 db.

Az On targyaléparinerei

HAGTAR HEGESTTESTECRRIE EGTESIES
B e i ovtsico L — Tnoxgadd Tanics
HUNGARUAN ASSOUANION OF RELDHG YECHNOLOGY b
Falagyels Buotsn +
IIII g W o for. B Dottty Sond
- o 4

o : E

Gosrkong it veqesits
e s

enr
hepevsis ety

1990-1999

Dr Visontay Istvan

Néhényan a jutalmazottak kézil

Fylesrsaes



MHtE &ltal kiadott EWF diplomak:

European Welding Engineer 80 db
International Welding Engineer 75 db

European Welding Technologist 6 db
European Welding Praktitioner 6 db
European Welder 30 db

Tanulmanyutak, konferenciak,

bizottsagi iilések, kiallitasok:

* Francia,-Német,-Olaszorszag, Auszt-
ria, Ausztrdlia, Ciprus, USA.

Csatlakozasok

¢ ITC Kft. jogutddja ITC-AMT Kift.

¢ VA Tech Voest MCE Hungary
Acélszerkezetgyartd Kft.

* Hiinnebeck Hungdéria Kft.

* Krause Ipari, Szolgaltatd és Keres-
kedelmi Kft.

2001

* BEWF kozgytlésen valéd bizottsagi

részvétel.

Javaslat az MHtE GKM altali kije-

10lésére és regisztraltatasara Brisz-

szelben a nyoméstartd berendezések
allandé koétéseit készitdk és vizsgald
szemeélyek tanusitédsara.

Fém- és miianyaghegesztd mindsitd

vizsgabiztosok tovabbképzése (Esz-

tergom).

* A Hegesztési feleldstck IV. Orszagos
Konferenciaja (Esztergom) 102 f6.

° A Leonardo da Vinci EU programon
belill az EWF tamogatasaval a MIG/
MAG palyazatban vald részvétel
(NIL-Belgium).

* A IV. Hegesztési szakkiéllitds meg-

szervezése a MACH-TECH-en be-

1l (83 kiallité 3500 négyzetméteres

tertileten).

Paks Rt.—-MHtE szerz6dés megkotése

az anyagvizsgalatok mindsitésére.

* MHT, ANB és ANBCC ulések meg-
szervezése.

* A Leonardo da Vinci EU progra-
mon belil az EWF tdmogatasaval
a WELDICTION (1999-2001-ig) péa-
lyazatban vald részvétel.

» GSI SLV tantsitds: 25 cég.

° Tematika és tananyag
forgalmazas:

3335 db

MHtE &ltal kiadott EWF diplomak:
European Welding Enegineer 21 db
International Welding Engineer 34 db
European Welding Technologist 17 db
International Welding

Technologist 32 db
European Welding Praktitioner 3 db
International Welding

Praktitioner 7 db
European Welder 6 db

bylegesipes

Tanulmanyutak, konferenciék,

bizottsagi llések, kiallitasok:

* Francia-, Német-, Olasz-, Horvatorszag,
Szlovénia, Szlovékia, Hollandia,

¢ India, USA.

Csatlakozasok
* WELMAT Kft.
* VORSAS Kft.

2002
* EWF kozgytlésen vald bizottsdgi
részvétel
* A Leonardo da Vinci EU progra-
mon beli az EWF tamogatasaval
az EUROWELD palyazatban valé
részveétel (2002-2003-ig.
A Széchenyi palyézaton +AZ EU
CSATLAKOZAS ELOKESZITESE”
(2002-2004).
* A fém- és mianyaghegeszté mindg-
sité vizsgabiztosok tovabbképzése
(Esztergom).

Body for Company Certification-
Megatalmazott Nemzeti Testiilet Gyar-
ték Tantsitasara) megalakulésa.

Az MHtE nevének megvaltoztata-

sa: Magyar Hegesztéstechnikai és

Anyagvizsgéalati Egyesiilés-re.

* MHT, ANB (Authorised National Body-
Meghatalmazott nemzeti testiilet) és
az ANBCC ftilések megszervezése.

* A Hegesztési felelésok V. Orszagos
Konferencidja (Esztergom) 113 f6.
* GKM kijeltlés /067/2004 GKM/ és

briisszeli regisztraci6/38/ .

¢ GSI SLV tanusitasok: 26 cég

» Tematika és tananyag forgalmazas:
1.240 db

MHtE altal kiadott
EWF/IAB diplomék
International Welding Engineer 2 db
European Welding Technologist 28 db
International Welding

Technologist 23 db
European Welding Praktitioner 20 db
International Welding

Praktitioner 20 db
European Welder 28 db

Tanulmanyutak, konferenciék,

bizottsédgi (ilések, kidllitasok:

* Francia-, Német-, Spanyol-, Horvat-
orszag, Romania, Dania, Szlovakia.

Csatlakozasok

* MAROVISZ.

* Orszak Bt.

* VEGYEPSZERELO Kft.
e KE-TECH Kft.

« SIAD HG Kit.

Az ANBCC (Authorised National

: Technologist

* Képis és Térsa Kit.

2003

* EWF akkreditacié megujitasa.

* Az MSZ EN 473:2001 szabvany ér-
telmezése.

* MHT, ANB és ANBCC {ilések .

* EWF kozgytlésen vald bizottsagi
részvétel.

* A Hegesztési felelésok VI. Orszagos
Konferencidja (Esztergom) 167 f6.

* Az MHtE akkreditdldsa személyzet
és hegesztési vizsgalok tanusitasara
(meghosszabbitads:NAT).

* Az ANB akkreditaldsa (meghosszab-
bitas).

* GSI SLV tanusitasok:25 cég

* Tematika és tananyag forgalmazas:
1.240 db

* EWE/IIW EN 729/ISO 3834 szerinti
Gyartoéi alkalmassagi tantsitasok.

¢ AKVI-PATENT Zrt.

* Paksi Atomerémad Zrt.

* GYEGEP Kft.

Az AKVI Patent Zrt.
tanusitvanyanak atadasa

MHtE altal kiadott

EWF/IAB diplomak:

International Welding Engineer 11 db
European Welding Technologist 15 db
International Welding

4 db
European Welding Specialist 10 db
International Welding Specialist 6 db
European Welder 12 db

Tanulmédnyutak, konferenciak,

bizottsagi tilések, kidllitasok

¢ Francia-, Német-, Olaszorszag, Bul-
géaria, Romania.

Csatlakozasok

* AC PLYMOVENT Xit.

* Messer Hungarogéz Kft.
* Froweld Kft.

* Minell Kft.

2004
* EWF kozgyllésen vald bizottsagi
részvétel.
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* A Hegesztési felelésok VII. Orszagos
Konferenciaja (Hungexpo Véasar és
Reklam Zrt.) 116 £6.

s GKM kijelslés és briisszeli regiszt-
racié (97/23 EGK) (megerdsités).

* Koz6s GTE-MHtE-Budapesti Misza-
ki Féiskola rendezvény.

* GSI SLV tanusitasok: 25 cég

e Tematika és tananyag forgalmazas:
484 db

EWF/IITW EN 729/ISO 3834
szerinti Gyéartéi alkalmassagi
tanusitasok

* MOLNAR Zrt.

MHte &altal kiadott

EWF/IAB diplomak:

European Welding Engineer 14 db
International Welding Engineer 24 db
European Welding
Technologist
International Welding

7 db

[ AMagyar Hegesztéstechnikal
&5 Anyagvizsgalati Egyesilés

&ital tétrehozott Magyar Légi-
s Oriarm(ipari NDT Testillet
munkgjéban és a honvédelem
{igyében kifejtett kiemelkedd

| tevékenységéért a Magyar

a

il osatatyts
HONVEDELEMERT
Kitintetd cimet adoményozta |

Dr. Szab6 Bélanak
az MHLE igazgatdjanak
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Technologist 22 db
European Welding Specialist 10 db
International Welding

Specialist 10 db
European Welding

Praktitioner 10 db
International Welding

Praktitioner 10 db
European Welder 23 db
International Welder 3 db

Tanulményutak, konferenciék,

bizottsédgi tlések kiallitdsok:

e Trancia-, Német-, Lengyel-, Svéd-
orszag, Portugélia, Ausztria, Svaic,
Anglia, Japan, USA.

Csatlakozasok

» Erdékémia-KER Kft.

e Rechnen Hegesztéhéz Kft.

e Explant Kft — jogutéd

* Rittinger Janos egyéni véallalkozd

« KESZ Kozép-eurdpai Epit§ és Sze-
reld Kft.

» Matrai Hegesztéstechnikai és Szak-
képzési Kit

2005
s EWF kozgytilésen vald bizottsdgi
részvétel,
e A Hegesztési feleldsok VIIL.-1.rész
Orszagos Konferenciaja (Hajddszo-
boszlé) 134 f6.

1 19 |_ |
d &'._

A Béhler és az MHLE standja
a szakkiallitason

* A HAB ill. AAB (hegesztd és anyag-
vizsgéald) alrendszerbizottsadgok lét-
rehozasa. 5

» Magyar Légi-és Urjarmdipari NDT
Testiilet (HUANDT) MHtE é&ltali
létrehozdsa az Aeroplex (Malév),
Lufthansa Technik Bp. Kft.; GE
Hungary Zrt.; HM Légijarmd Javi-
toiizem részvételével a Polgari Lég-
iigyl Hatésag (jelenleg NKH PLI)

kozremiikodésével.
Fbrenares



e GSI SLV tanusitasok: 23 cég.

EWF/ITW EN 729/ISO 3834
szerinti Gyartéi alkalmassagi
tanusitasok

* INCONEX Kft.

* Szellézd Mivek Kft.

MHtE altal kiadott
EWEF/IAB diplomék
Intemnational Welding Engineer 12 db
International Welding
Technologist 17 db
International Welding Specialist 7 db

European Welding Praktitioner 20 db
International Welding

Praktitioner 9 db
International Welder 3 db

Tanulmanyutak, konferencidk,

bizottsagi ilések, kiallitdsok:

* Francia-, Német-, Cseh-, Finn-, Spa-
nyol-, Olaszorszag, India, USA.

Csatlakozasok

* TUV Ausztria Magyarorszag Kit.
¢ AIR LIQUIDE HUNGARY Kft.

* POLYWELD Kft.

* HEGPONT Kift.

2006

* EWF kozgytilésen vald bizottsagi
részvétel 1

* A MIG/MAG és az EUROWELD pa-
lyazatok lezarésa.

° Az ECONWELD palyazatban vald
intenziv részvétel (projektilés Ma-
gyarorszagon.

* MHT, ANB és ANBCC ulések meg-
szervezése.

* GSI SLV tanusitasok.

.o
A Molndr Zrt. tanusitasénak atadasa

bl egesgpes

Econweld projektiilés Budapesten

e Technologiai vizsgalatok mindsitése
(WPQR- Welding Procedure Quality
Report)

* A Hegesztési feleldsok VIII.-2.1ész
Orszégos Konferencidja (Hajdaszo-
boszld) 145 6.

* Az MHtE akkreditdldsa hegesztd
személyek és vizsgaldk tantisitédsara
(meghosszabbitds: NAT).

* Az MHtE akkreditaldsa irdnyitési
rendszertanisitasra (NAT)

| MSZ EN ISO 9001 szerinti
| Minéségiranyitasi

rendszer,tanﬁsftésok
* GYEGEP Kft.
* MOLNAR Zrt.

EWEF/IIW EN 729/ISO 3834
szerinti Gyartoi alkalmassagi
tanusitasok

* AUSTROMET Kft.

MHtE &ltal kiadott

| EWF/IAB diplom&k:
European Welding Engineer

25 db
International Welding Engineer 12 db
Buropean Welding Technologist 25 db
International Welding

Technologist 22 db
European Welding Specialist 7 db
International Welding Specilasit 13 db

European Welding Praktitioner 18 db
International Welding

Praktitioner 18 db
International Welder 14 db

Tanulméanyutak, konferenciak,

bizottségi llések, kidllitdsok:

* Francia-, Német-, Cseh-, Spanyolor-
szag, Norvégia, Thaifold, Kina, USA,

s Portugalia, Anglia, Dél-Afrika.

Csatlakozas
¢ Interweld-Nagykdros Kit.

2007

* EWEF kozgytlésen vald bizottségi
részvétel.

* A WELDSPREAD pélyazat indulasa.

* Az igazgat6 és az FB megbizatdsanak
meghosszabitdsa 2012 végéig.

* MHT, ANB és ANBCC tilések meg-
szervezése.
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» Technolégiai vizsgalatok mindsitése.

* A Hegesztési feleldstk IX. Orszagos
Konferenciaja (Hajduszoboszld) 195
f6.

s VII. MACHTECH kiallitas megszer-
vezése./

* Roncsoldsmentes korvizsgalatok
elemzése.

* GSI SLV tanusitasok: 41 cég.

» Tematika és tananyag forgalmazés:
4 db

MSZ EN ISO 9001 szerinti
Mindségiranyitéasi
rendszertanusitdsok

* Dabasi Attila Egyéni Vallalkozé
* METLOG Kift.

EWEF/IIW EN 729/ISO 3834

szerinti Gyartdéi alkalmassdgi

tanusitasok

* SZETT Kift.

* Métrai Erémi Kozponti Karbantarté
Kft. BUDAMOBIL-CARGO Kift.

* ASG Gépgyartd Kift.

| MHtE altal kiadott
| EWF/IAB diploméak:

European Welding Engineer 1 db
European Welding Technologist 3 db
International Welding

Technologist 20 db
International Welding

Praktitioner 31 db
European Welder 7 db

Tanulmanyutak, konferenciak,

bizottsagi iilések, kiallitasok:

¢ Francia-, Német-, Olasz-, Horvator-
szag, Ausztralia, Szlovakia, Norvégia
India.

Csatlakozasok
* KEG Ko6zép-Eur6pai Gazterminal Rt.
* GYEGEP Kft.

2008

¢ EWF kozgyilésen vald bizottsagi
részvétel.

* Az ANBCC akkreditaciéjanak meg-
hosszabbitasa.

* Az EuroMecca és az 1QSim projek-
tek induldsa, projektiiléseken vald
részvétel és az MHtE feladatainak
elvégzése.

* Technoldgiai vizsgalatok tanusitasa.

* A Hegesztési feleldstk X. Orszagos
Konferencidja (Hajdiiszoboszld) 182
fé.

* Részvétel a GTE-MHtE -Budapesti
Miszaki Féiskola k6zos konferenci-
ajdnak szervezésében.

* Az ANB akkreditadldsa (meghosszab-
bitas).

XXI1. éviolyam 2010/1



* GSI SLV tanusitasok: 27 cég.

MSZ EN ISO 9001 szerinti miné-
ségiranyitdsi rendszertanusitasok
* BUDAMOBIL-CARGO Kft.

EWEF/IIW EN 729/ISO 3834
szerinti Gyartéi alkalmassagi
tanysitéasok

e DUALLIN Kft.

. HAKI HUNGARY Kft.

» JASZMETAL 2000 Kft.

* MAGYARMET Bt.

e Antal Kft.

MHtE altal kiadott
EWF/IAB diplomak:

European Welding Engineer 34 db

International Welding Engineer 35 db
European Welding Technologist 25 db
International Welding
Technologist

European Welding Praktitioner
International Welding

22 db
14 db

G- i .
A BUDAMOBIL-CARGO Kft.
tanusitasénak atadasa

. - i
S r—y
""\__

Aluminotermikus hegesztés bemutatdsa
a BME udvaran

XXI. évfolyam 2010/1

20 db
45 db

Praktitioner
International Welder

Tanulményutak, konferenciik,

bizottsagi tilések, kiallitasok:

* Francia-, Német-, Olasz-, Lengyelor-
szég, Norvégia, Litvania, Portugdlia,
Romaénia, Szarajevé, Szlovakia, USA.

Csatlakozas
* ECM Irdnyitasi Rendszerek Eurépai
Tanusitasi Szolgalata.

2009

* EWF kozgytlésen vald bizottsagi
részvétel.

* Az EduMecca projekt inditdsa, fel-
adatok végrehajtasa.

e Technolégial vizsgalatok mindsi-
tése

¢ A Hegesztési felelésok XI. Orszagos
Konferencigja (Hajdiiszoboszlo) 175
fé.

» GSI SLV tanusitdsok: 25 cég.

MSZ EN ISO 9001 szerinti
Min6ségiranyitasi
rendszertanusitasok

* DUALLIN Kft.

EWF/IIW EN 729/ISO 3834 szerinti
Gyértéi alkalmasségi tanusitasok

* Fémipari Kft.

s METALUX Kft.

* STADLER Kft.

s SYBACOTECH Kft.

* FERROFLEX Bft.

* NIFEX Kft

* PLASMATECH Kft.

MHE altal kiadott

EWF/IAB diplomak:

International Welding Engineer 1 db
European Welding Technologist 28 db
International Welding

Technologist 27 db

International Welding Specialist 17 db

TPz

Egytittmiikédési megéllapodas az
MKFEH-val

(Magyar Kereskedelmi és Engedélyezési

Hivatal)
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| European Welding Specialist 17 db
European Welding Praktitioner 44 db
International Welding
Praktitoner 31 db
International Welder 53 db

Tanulményutak, konferencidk,

bizottsagi ililések, kiallitdsok:

* Francia-, Német-, Olasz-, Cseh-, T6-
rok-, Gordgorszayg, Anglia, Ausztria,

o Szingapur, Dénia, Szlovékia, Litva-
nia, Norvégia.

Csatlakozasok
¢ SOYER Magyarorszag Kit.
¢ Richter & Richter Kft.

Osszefoglalas

(2000 — 2009)
Az MHIE tagvéllalatainak létszam-
alakuldsa az elsé 10 év bemutatdsa
végén lathatd. Az azt kévetd§ években
a tagszervezeti létszam éallandésult a
kilépd és belépd szervezetek azonos
szédma miatt.

Az MHtE szervezeti felépitését a
szervezeti abra mutatja.

A 3. 4bran lathato, hogy az 1990-es
években jelntds szamu OKJ-s bizo-
nyitvanyt adott ki az MHte. De 2000.
évtdl ol latszanak a megvaltozott ko-
riillmények.

A kovetkezd legjelentésebb tevé-
kenységeket a fémhegesztdk,- a mu-
anyaghegeszték mindsitése, tanu-
sitdsa, valamint a roncsoldsmentes
anyagvizsgalék tanisitasa és ezek
bizonyitvédnyainak meghosszabbitésa
jelentette. A kovetkezd harom diagram
ezt a tevékenységet mutatja be.

A tevékenységek elvégzésében 1999
— 2006-ig b0 f6 fémhegeszts, 2006-t6l
atlagban 30 vizsgabiztos vett résazt.
A mdanyaghegesztd vizsgabiztosok
szama 15-18 £6 volt.

Az anyagvizsgalok tanusitdsat 21
f6 végezte.

Az MHtE aktivitdsa a féiskoldk és
az egyetemek, valamint a tébbi képzd
helyek segitségével jonak mondhaté.

Az SIV-GSI tantsitdsok az igények-
nek megfeleléen alakultak.

Az MHtE utolsd 10 évének gazda-
sAgi mutatéi kozil az arbevétel az
eredménytartalék és az addézott ered-
mény alakuldsat a kovetkezd tébléza-
tok mutatjak.(eFt)

Fylegrsgres



Az MHtE fobb célkitiizései a tovabhiakban is

— a belfoidi (NAT) és kiulféldi (EWF, IIW) akkreditaciok
fenntartasa;

- a fém- és milanyaghegeszt6k mindsitése;

— a roncsolasmentes anyagvizsgdlék tantusitisa;

- a vizsgalatok mindsitése Paks Zrt részére;

— a vallalattanusitasok szamaéanak névelése;

— a hegesztéfeleldsok orszdgos tovabbképzése;

— a k6zos rendezvényekben (GTE, stb.) vald részvé-
tel;

- az EU és magyar palyazatokban vald részvétel;

- a technoldgiai vizsgalatok kiterjesztése;

- a kulféldi kapcsolatok apolasa és nizleti tevékenység
fejlesztés

Dr. Szabé Béla MHtE igazgatd

MHLE - Taggyiilés (TGY) ‘

‘ Feliigyel6 Bizottsag
(FB)

IGAZGATO

Minéségiranyitasi

' Igazgatohelyettes

! .
i |
' |
! megbizott 5
‘ |
‘ 1
|
! i
Vizsgalat minésité ! I @ R : ==
Testiilet (VMT) EI] gt ﬁm;g-::zeté : Gyartéi alkalmassag
T (Paks Zrt.) i il i mindsitd részleg
| - — |
. 3 |
‘ Magyar repitl6- és lripari I “:azidwégl Z:I:Sz;‘g‘em :
anyagvizsgalé testiilet | & : . ' Mindségiranyitdsi rendszert
! (HUANDT) () B R el 5 mindsitd részleg
i Informatikai felelos
Alt. nyilv, és igazg, szekeio ! =
| y - 4w m
‘ Meghatalmazott Anyagvizsgdlo minbsitési
nemzeti testiilet Kutatas-fejlesztési, = | részleg
igazgatoétestiilete
| (EWF-ANB/IGT) — = ' - —
|

EWF képesité részleg

Hegesziestechiika™ folyoirat
 [Oszerkeszio

Cégtanusitasra meghatal-

|
]
|
|
| | keresk.-i és vallalk.-i szekei6
|
|
|
mazott nemzeti testiilet |

igazgatotestiilete
(EWF-ANBCC/IGT)

N - |
Anyagyizsgald f
alrendszer bizottsig

Hegesztok és forrasztok
alrendszer bi'zottl"ﬁ_g

Hegesz(6i és forrasztoi
minositési részleg

Technologiak vizsgalata
minositd részleg

Jelmagyarazat: feliigyeleti kapcsolat
fiiggelmi kapcsolat

szakmai konzulticiés kapcsolat

MHE szervezeti felépitése

12 XX1. eviolyam 2010/1
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| I Osszesen [ lGaz my M CIaw |
OKJ bizonyftvanyok k;adasanak alaku]asa
3500 = |
|
3000 =l
2500
2000
1500 -
1000 + _
|
500 -
1993 1995 1997 1999 2001 2003 2005 2007 2009
Bl Megfelelt [ Nem felelt meg I Hosszabbitds I pED

A kiadott fémhegesztd mindsitések szama 1991-2009 kézott.

Gratulalunk!

Dr. Szabo Bela az MHLE 1gazgat01a Dr Torok Imrének

Dr. Szabé Béla az MHLE jg&zgatéjProf. Dr. Artinger Istvannak

4tadja a Budapesti Miszaki és Gazdasdgtudomanyi Egyetem atadja a Miskolci Egyetem Tovébbképzési Intézet
Anyagtudomdény és Technol6giai Tanszék mint Meghatalmazott Oktaté hely részére (ATB)
mint Meghatalmazott Oktaté hely (ATB) részére a Nemzetkozi Hegesztési Szovetség tanusitvanyat.

a Nemzetkézi Hegesztési Szdvetséqg tandsitvanyat.
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A kiadott miianyaghegesztd mindsitések szdama 1999-2009 kézott
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A kiadott anyagvizsgalé tanusitdasok szama 1996-2009 kézétt.
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Az On targyalopartnerei 2000-2009

Magyar Hegesztéstechnikai =
és Anyagvizsgalati  MHLE Taggyiilés
Egyesiilés ! L e

[ Vallalat tanusitds |




Az MHLE szolgaltatasai

MINOSEGIRANYITASI RENDSZER TANUSITASA
az MSZ EN 1SO 9001 szerint
az MHIE rendelkezik ezen teriletre érvényes akkreditaciéval

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
az EWF EN ISO 3834 szerint
az Eurépai Hegesztési Szévetség felhatalmazésa alapjan,
(kiegészitve KIR és MEBIR teriletekkel)

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

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

HEGESZTOK MINOSITESE
az MSZ EN 287, MSZ EN 1SO 9606,
MSZ EN 1418, MSZ EN 13067 és IKM 15/1998. szerint
GKM kijelolés és a NAT akkreditdacié alapjan

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

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

,Hegesztéstechnika”
folydirat

Hegesztébdzisok tanusitasa

(féem és mOanyagot hegeszték Okdatdsi szoftverek,

oktatésa) [8gyzeiskisldadsd (cikkek, hirdetések)

Hegesztési felel6sok orszagos tandcskozasa
Konferencia és kidallitds szervezés




, A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 28 hegesztéssel

kapcsolatos
gyartd, szereld

kis-, k6zép- és nagyvallalat

Albatross PLASTUNION Zrt.

Alstom Hungaria Zrt.

BIS Hungary Kit.

Bombardier Transportation MAV
Hungary Kft.

DAK Acélszerkezeti Kit.

DKG-EAST Zrt.

Ganz Transelektro Villamossagi Zrt.

GANZ Hid-, Daru-
és Acélszerkezetgyarto Zrt.
GYEGEP Kift.
INVESTMONT Kift.
KESZ Kit.
Kéolajvezetéképitd Zrt.
KOPIS és TARSA Kit.
Kézép-eurépai Gazterminal Nyrt.
KRAUSE Ipari, Szolgaltatd és
Kereskedelmi Kit.
MATRAFUTOBER
Acélszerkezet Gyarté Kit.
MCE Nyiregyhaza Kft.
Molnar Zrt.
Paksi Atomeromu Zrt.
PETROLSZERVIZ Kft.
PETROLSZOLG Kit.
Plazma-Technologia Kft.
PYLON-94
Gép- és Acélszerkezetgyarto Kit.
Ruukki Tisza Zrt.
Szellézd Miivek Kit.
TE Ganz-Rock Zrt.
T-L-C Kift.
Nemzetkozi Vegyépszer Zrt.

Tagok:
az alabbi 10 intézmeény
és 11 vallalkozas,
melyek az Egyesiilés
alap-, kozép- és felséfoku

hegesztéképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kézpont

ANDRASSY Gyula Szakkozépiskola

BME ATT

CcsUCS '91 Oktatési és Vezetési
Tanacsadd Kft.

Debreceni Egyetem Miiszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunaujvarosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkoézépiskola és

Szakiskola

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és
Szakmai Szolg. Kft.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kft.

1SD DUNAFERR Dunai Vasmi Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miiszaki Féiskolai Kar

Métrai Hegesztéstechnikai és
Szakképzési Kft.

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technologiai Tansz

Nyiregyhéazi Féisk. Misz. Alapozo

es Gépgyarttechn. Tansz.

Obudai Egyetem BMF Banki Donat
Gépész- es Biztonsagtechnikai
Mérmnaki Kar

OKTAV Tovabbképzé Kézpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SIV Munchen GSImbH

SZILY Kalmén Kéttannyelvi
Miiszaki Kozépiskola

SZTAV Felnéttképzd Zrt.

Tagok:
az alabbi 40 cég,

melyek hegeszté alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.

AGMI Anyagvizsgal6 és
Minéségellenérzé Zrt.

AIR LIOQUIDE HUNGARY Kift.

LAUTOMED"” Autogéntechnikai Kit.

BOHLER Kereskedelmi Kft.

C & T Hegesztéstechnikai
Kereskeddéhaz Kift.

COKOM Mémékiroda Kft.

CORWELD PLUS Kift.

Dr. Rittinger Janos egyéni véllalkozd

ECM Iranyitasi Rendszerek Europai
Tanusitasi Szolgalata Kit.

EMI-TUV SUD Kift.

Erdékémia Kft.

ESAB Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft.

FROWELD Kft.

HEGPONT Kit.

INTERWELD Kft.

Interweld-Nagykéros Kit.

INVENT-WELDING
Kereskedelmi Kit.

KE-TECH Kift. )

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.

MAROQOVISZ )

MESSER HUNGAROGAZ Kft.

MIGATRONIC Kft.

MINELL Kft.

Mdszaki Biztonsagi Vizsgalo és
Tantsité Intézet Kft.

POLYWELD Kift.

Rechnen Hegesztéhaz Kit.

REHM Hegesztéstechnika Kit.

Richter & Richter Kft.

SIAD HUNGARY Kift.

SOVEREIGN Kft.

SOYER Magyarorszag Kit.

TAM CERT Magyarorszag Vizsgald
és Tanusitd Kft.

TRAKIS-HETRA Kift.

TUV Rheinland InterCert Kft.

VISZEK Kift.

VORSAS Kit.

WELDIMPEX Termeld és
Kereskedelmi Kft.

WELDMATIC Kft.



3M™ Speedglas™ 9100 hegesztpajzs
automata kazettaval

helyzetben

A hegesztés forrd, koszos és veszélyes, mégis nagy precizitast
és szakértelmet igényl6 munka. Epp ezért a munkaltatoknak
sajat érdekiikben is mindent meg kell tennitik, hogy képesek
legyenek megtartani a jo hegesztoket. Ennek egyik madja

z elérhetd legjobb egyéni véddeszkozok biztositasa.

A Speedglas a vilag vezet6 hegeszt6pajzs markaja és fontos
tagja a 3M széleskor(i egyéni védGeszkoz kindlatanak.

Egy j6 hegesztBpajzstdl elvarhatok az alabbiak:

» Az alkalmazashoz megfelel§ sotétségi fokozat
pontosan és egyszer(ien bedllithatd legyen

* Védje a szemet és az arcot, valamint
az érzékeny feliileteket, mint a nyak-
vagy a fiiltajék

¢ Legyen kdnny(, mert viselése hossz( id6n at
sem lehet kényelmetlen, ne terhelje tul a nyakat,
ne nyomja a fejet.

e Szellbzzon jol, ne parasodjon be

® Legyen minél tdbb ponton allithato,
hogy mindenki Ugy érezze, kifejezetten
az 6 szaméra gyartottak.

* Megbizhatdan, hosszil idén keresztill m{ikodjon

A Speedglas 9100 pajzs és hegesztokazetta-csalad sok tekintet-
ben feliil is mulja ezeket az elvarasokat. A pajzs mindenekeldtt
biztonsAgos. A kdnnyii pajzs megfelel a mechanikai szildrdsag EN
175 szabvany ,B”, valamint az ANSI Z87.1-2003. elgirasainak.

Megndvelt takardfeliilettel rendelkezik a flilek és a nyak védelmére,

egyeduilalidak az 5-0s sttétedési fokozattal ellatott, 1atotér novels
oldalablakok. A pajzs oldalablakok nélkill, eltavolithato oldal-
fed6lapokkal is rendelhetd. Az Uj fejlesztésii fejkeret megoldas
jobban kériilfogja a fejet, igy felerdsitéshez nem kelf a fejpantot
olyan ergsen megszorftani, mint a hagyoméanyos fejkereteknél.

BN Speedglas™

A pajzs ,lelke” azonban a hegesztokazetta. A Speedglas 9100-
as sorozatl hegesztdkazettaknal az elektronika 0,1 ezredma-
sodperc alatt elsététedik, majd a hegesztést kovetden visszaall
a vilagos dllapotba. Hét sotétedési fokozat kéziil lehet valaszta-
ni: 5-0s a gazhegesztéshez/vagashoz, 8-as a mikroplazma és
alacsony dramerdsségli AVi-hegesztéshez, és természetesen
valaszthatd 9-13 stétedési fokozat is. Lehetdség van a bedlli-
tott sotétedési fokozat rogzitésére.

A 3M Speedglas automata sotétedésii hegesztékazettak (ADF)
egyik f6 elénye mikidésiik folyamatossaga. Allandé védelmet
biztositanak UV és IR-sugarak elien, a tiszta kép még meg-
konnyiti a kiitbndsen igényes varratok elkészitését. Ez tovabb
fokozhatd killdnb6zd nagyitdlencsék rogzitésével.

Fontos kérdés lehet, hogy a megvésarolt pajzs milyen gyorsan
téril meg. Tanulmanyok bizonyitjak, hogy a Speedglas automa-
ta hegesztGpajzsok hasznalataval jelentGsen né a munkavégzés
hatékonysaga. A hegesztok nem csupan gyorsabban dolgoz-
hatnak megfeleld lataskoriilmények kozott, de hatékonyabban,
pontosabban képesek poziciondlni a hegesztopalcat. Nincs tob-
bé ,rossz elsd varrat”. A kevesebb hibds varrat pedig egydttal
kevesebb kiszoriilést és altalaban véve jobb minGségli munkat
jelent. A megtériiés tehat filgg a hegesztés mennyiségétl és
mindségétdl, a jelenleg hasznalt, gyengébb védGeszkéz és

a Speedglas kozti kiildnbség mértékétdl is. Ennek ellenére,

bér pontos szamokat nehéz mondani, a megtériiiés rovid,

a munkavallalék haldja pedig bar szintén nem mérhetd, nagyon

is érzékelhett kategdria, hogy az lizemi balesetek ritkulasardl,

a betegéllomanyban toltdtt napok csokkenésérdl ne is beszéljiink.

A 3M Speedglas 9100 hegesztGpajzs most dijmentesen
kiprébélhatd. A termék és az ingyenes proba irant Hortobégyi
Nérandl lehet érdekiddni az 1 270-7713-as telefonszamon
vagy a nora.hortobagyi@mmm.hu e-mail cimen.



AZ MHtE MULTJA ES JOVOKEPE

Dr. Gremsperger Géza

A hegesztés jovije és a hazai feladatok
A jové inkabb fejlédés, mint forradalmi valtozas

Az MHtE muikodésének 20. éviorduléia
j6 alkalom arra, hogy eldre tekintsink
— és prébaljuk megbecsiilni azt, hogy
az elkévetkezd néhany évben, akar
évtizedben a hegesztéstechnoldgia,
hegesztéstechnika teriiletén milyen
valtozésok varhatoéak, nem zérva ki a
varatlanokat sem.A multbol vezetett
trendeket kovetjuk. Elézmény hazai
viszonyainkra a [8]-ban talalhaté.

Alapvetd célkitiizésiink, nem a régi
jésok kinyilatkoztatdsanak megbizha-
tésagaval (bar biztos szamos esetben
helyes értelmezését adtdk a jelen-
ségeknek) felvazolni a varhato ese-
ményeket. A cél az, hogy szdmos a
jovében nagy valészintséggel beko-
vetkezd esemény vagy kialakuld szak-
mai elvaras ne érjen felkésziletlenil,
ezt mindsithetjiik egyfajta a jové felé
iranyulé kockazatelemzésnek is.

Az anyagok kotése, egyesitése ugy
tnik az emberi életvitelhez tartozo
elvalaszthatatlan tevékenység. A he-
gesztés napjaink technikajanak szer-
ves része, de ez mar a bronzkor éta
igy van, gondoljunk a damaszkuszi
acélra és a fegyverkovacsokra stb.,
nélkiillik a mai ipar nem létezhet,
hiszen az épits, gép és szerkezetgyar
t6, és mas muszaki tevékenységekhez
alaptechnoldgia.

A hegesztés,
gyartastechnoldgiai eljaras

A hegesztés alkalmazasi tertulete
Az AWS (Amerikai Hegesztési Egye-
sillet — American Welding Society)
osztalyzasa szerint a tobb, mint 100
hegesztési eljaras és eljarasvaltozat
feldleli a hegesztési technoldgiai elja-
rasok egész csaladjat, a fémeket (mint
alapanyagokat), a hegesztéanyagokat,
a polymereket, a kerdmiat, valamint
(emerging composite) a kompozitokat
45 a muszaki, megmunkalt anyagokat
(engineering materials).

A hegesztést (és rokon eljarasait)
szinte minden feldolgozé iparag al-
kalmazza, mind az 0j termékekhez,
mind a javitashoz, a karbantartashoz,
de a kutat6 kdzpontok, oktatési intéz-
mények minden fajtaja (az alapfoki
képzéstdl a felsSfokuig) is.

Néhany fontosabb iparag:

— autdipar,
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_ nehéz szerkezetek gyartésa (acél- | menyei, a mikodés alatti maxima-

szerkezetek, hajék, hadiipar stb.),

— replilés és Wrtechnikai ipar,

— kdolajipar, vegyipar,

— energiaipar,

_ elektronika, orvosi eszkozok és pre-
cizids eszkodzok gyartasa,

— informatikai és finommechanikai
eszkozok elballitasa, stb.[7]

Mi a hegesztés?
Az esetek tdobbségében azt gondol-
hatnénk, hogy a definicié véglegesen
rendezett — erre vonatkozdan itt van
néhany meghatérozas, amely részben
még ma is vita targya.

Az AWS definiciéja szerint: "fémek
vagy nem-fémek egy helyre korlato-
zott 6sszekétése (rogzitése), amikor
a hegesztési hémérséklet eléréséhez
csak hét, vagy hét és nyomast egylitt,
vagy a koétés létrehozasdhoz egyedul
nyomést alkalmaznak, tovabba a kotés
hegesztéanyaggal, vagy hegesztéanyag
nélkil késziil”.

Ez a definicié leginkabb azt fejezi Ki,
hogy hogyan készul a hegesztett kotés
és nem azt, hogy mi a hegesztés. [3]

Célszerd ezért a fenti definiciét agy
atfogalmazni, hogy a hegesztés nem
mas, mint: ,két targy Osszekotése gy,
hogy a kialakulé kotés tulajdonségai
lényegileg azonosak legyenek, vagy
maradjanak az OsszekotOtt azonos,
vagy eltéré alapanyagokéval’. [3]

Fz nem csak definicié, ami a kotés
tulajdonsagaira vonatkozik, hanem
rejtve magaban foglalja a célnak vald
megfelelés (,fitness for purpose”) el-
vet is.

Az dmleszté hegesziés tehat két
darab feliiletének megoémlesztésével
létrehozott egy dsszefiggd darab eld-
4llitdséra szolgdld eljards, amelynek
jellemzdje, hogy pontos, megbizhato,
koltség-hatékony és fémek oldhatat-
lan kétéséhez modern technologiat
(,high-tech’-t) alkalmazé modszer és
a kialakul6 kotésre jellemzd, hogy
kohéziés — azaz molekuldk, atomok
kapcsolédnak egymashoz. [ 7 ]

Koévetelmények a hegesztett
kotéssel szemben
A hegesztett kétés megfeleléségét a
hegesztett szerkezet lizem kodzbeni
igénybevétele (a felhasznalas kortl-
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lis teljesitmény, a korroziv kérnyezet,

stb.) alatti viselkedése hatarozza meg.

Fhhez a célra alkalmas (megfeleld)

alapanyago(ka)t, hegesztéanyagot, he-

gesztési eljarast, és technolégiat (pl

WPS-t) kell valasztani.

Lasd pl. az MSZ EN 15085:2008
(hegesztett vasuti jarmiiszerkezetek)
felépitését: ebben a szabvanyban az
igénybevétel nagysdga, az elvart biz-
tonsédg mértéke egylttesen hatarozza
meg a varrat ,jésagi” osztalyat és eh-
hez rendelik a hegesztési technolégia
jévahagyésat (pWPS , WPAR, WPQS
_ WPS), a hegeszt6k minésitéset, a
megfeleléség igazolast, stb.).

Az alapanyag helyes megvélasztasa
a szerkezet hasznalatdra, biztonsagara
vonatkozdan alapvetd, az erre vonatko-
z6 anyagtulajdonsagok dontéek, mint
példaul:

- vegyi dsszetétel: hegeszthetdség es
korr6zid,

—villamos jellemzdk: Aramvezetés,
ohmikus ellenéllas, stb.,

— mechanikai jellemzék: szakitészi-
lardsag, folyashatar rugalmassagi
modulus, képlékenység és toérési
szivdssag,

— hétani (hémérséklet, hérugalmas-
sagtani) jellemzdk,

_ esztétikal jellemzdk, stb.

A folyashatarra vonatkozo szinte
_616K” kérdés, hogy a hegesztett kotes
folyashatéra mekkora legyen, nagyobb
vagy kisebb, mint az alapanyagé.

A legtdbb esetre vonatkozdan és
4ltaldban a gyakorlat szerint célszerd,
ha a varrat szilardsdga a nagyobb.

Az eltérd mindségl alapanyagok he-
gesztett kotésében tobbnyire az eltérd
rugalmassagi modulusok, vegyi 6ssze-
tétel és a geometriai viszonyok miatt
alakul ki fesziiltségkoncentracio.

Roéviden az a jo varrat, amelyik a he-
gesztett szerkezet tervezett élettarta-
ma alatt meghibasodéas/karosodés nel-
kiil biztositja a mtszaki berendezés,
eszkoz stb. szerkezet mukodését.

A szetkezettervezdk folyamatosan az
alapanyagokban levd szilardsagi tartale-
kok minél nagyobb mértékd ,kihasznéa-
lasara’ torekednek, példaul csékkentve
ezzel a szerkezet tomegét. A legtdbb
esetben ezért csokkentik a biztonsagi

| tényezdt is, de szédmos esetben ezzel

Flsgrsipes
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(a telies élettartamra kiterjedd) gaz-
dasagossagi elemzést végezni azért,
hogy az ,0j" alkalmazéasa az elvart
gazdasagi eredményt adja.

— szdmos orszagban és teriileten a
helyzetet még az is neheziti, hogy
nincs specidlis hegesztédmérnoki,
vagy hegesztd muszaki szakember-
képzés, vagy szamuk nem elegendd
és ezért hiany van.

Hegesztés jovije — vision [7]
A fémek oldhatatlan kotése techno-
l6giai k6zott a hegesztés a kovetkezd
évtizedekben is megdrzi vezetd szere-
pét, fejlédése toretlen lesz és automa-
tizaltsaganak, gépesitésének mértéke
tovabb fog novekedni.

Kétségtelen, hogy a valtozasok, mint
kihivasok jelennek meg, amelyeket cél-
szerd feltdrni és egy atfogd és alapos
stratégia kidolgozasahoz felhasznélni.

Néhéany jelentés kihivias:

— az emberi vonatkozésok a legfonto-
sabbak maradnak,

— a kiilénbozd szinti hegesztd szakem-
berek képzése széles ismeretanyagra
fog tdmaszkodni, amelyben a tudo-
manyosan megalapozott ismeretek
Atadésa tulsulyba keriil, és a he-
gesztés igy a ,mesterség” szintjérdl
a magasabb elméleti tudas szintjére
emelkedik,

— a hegeszték munkahelyi kérnyezete
kedvezdbb, sét vonzd lesz,

— a hegesztés (a termékek, a gyartés
tervezése és a muveletek elvégzése)
a teljes gyartési folyamat integrans
része,

— Uj alapanyagokat és hegesztési el-
jardsokat fejlesztenek,

— a jové alapanyagai ugy készulnek,
hogy aruk ,elfogadhatd lesz” és he-
geszthetdségiik ,korlatlan”,

— megszlinik az a felfogéds, hogy a
gyéartasi folyamatokban a hegesztés
és a szerkezetben a hegesztett kotés
a ,leggyengébb’ lancszem,

—a hegesztett kotések mindsége,
megbizhatdésdga és gyakorlati fel-
hasznalhatésidga tovabb novekszik,

— a globalis piacon a verseny nagyobb
lesz,

— a felsd (miniszteridlis szinti) vezetés
a technoldgia sulyanak, fontossagéa-
nak megfeleléen kell, hogy kezelie a
hegesztést.

STRATEGIAI CELOK:

— az (6n)koltség, a termelékenység, a
piacok, a felhasznéalas (az alkalma-
zés) egylittes kezelése,

GESZTE
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— gyéartastechnolégia a hegesztést més
gyéartasi folyamatokkal egy rendszer-
ré integralja,

— anyagtechnolégia, alap- és hegesz-
téanyag gyartas, az Uj anyagfélesé-
gekhez igazodd hegesztési techno-
l6gidk, és szinte minden mérnoki,
illetve gyakorlati alkalmazéashoz
megfeleld moédszerek és eljdrasok
alljanak rendelkezésre,

— alakuljon ki és &lljon rendelkezésre
az a munkakultardn nyugvd ipari,
uzemi kdérnyezet, amely a model-
lezéssel, a szimul4cidval, a szami-
tastechnikai elemzésekkel, az IT
(Information Technology — Informé-
ciés Technoldégia) tdAmogatasokkal
és a folyamatleirdsokkal, tovabba a
rendszerezett folyamatelemzésekkel,
a kivalasztasokkal egyltt sziikséges
ahhoz, hogy a hegesztés teriletén
is alkalmazhaté legyen a 66 mind-
ségeljaras,

— a képzés és az oktatds szintjének
emelése, hogy az adott feladathoz
a leginkabb megfeleld technolégiai
eljarast valasszak és alkalmazzak.

— energia és kornyezet terliletén leg-
alabb 50%-al csokkenteni a felhasz-
nalt energiat, az eld- és utanhevitések
(hékezelések) esetleges elhagyasaval,
stb. Ehhez megfeleld alap-; és he-
gesztbanyagok és eljarasok alkalma-
zasa, és az eldirt varrat méretek pon-
tos betartdsa — talméretes varratok
nem készilhetnek.

A hegesztés mai iparszerkezete

MUNKAERO

A szerelés az ipari tevékenységben

jelentds aranyt képvisel, ezt tAmogatja

a hegesztés is.

A hegesztésre vonatkozd néhény
osszehasonlito tdjékoztatd adat:

— az USA-ban 1996-ban dsszesen kb.
450.000 &t foglakoztattak hegesztd-
ként, fémdaraboldként és hegesztd-
gép sth. kezeldként,

—az USA-ban a hegesztéshez kap-
csolddo ipari teriileten kb, 2 millié
munkas volt. Ez a szdm a megmun-
kalé iparban foglalkoztatottak 10%-
at tette ki,

—az USA-ban a hegesztési iparag
részesedése az energetikai Agazat-
ban jelenleg kb. 11% és a véarhaté
novekedés 2015-ig évi 6,9% lesz a
jelenlegi 1,9 millidrd $-rél 2015 vé-
gére kb. 3,0 milliard $,

— az BEU-ban kozvetlenil hegesztésben
730.000 fé dolgozik [18],

— az EU-ban a hegesztéshez kapcso-
16d6 szélesebb ipari korben a fog-
lalkoztatottak szama: 5,5 milli. (bar
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a két adatsor kozott aranytalansag
latszik, de kitlinik, hogy barmelyik
adat alapjan is jelentds ipari tech-
noldgiai 4grél van szdé!)

A jovdére vonatkozdan célszerd, ha a
becslés a munkahelyekre vonatkozdan
is tartalmazza a trendeket, és infor-
maAcioét, pl. olyant, mint az ipardgban
foglalkoztatottak szamanak novekedése,
vagy csokkenése (ez utdbbi valdszini-
sithetd), vagy azt, hogy a tovabbfej-
lesztett technoldgidk bevezetése milyen
— muszaki tertuleten érvényesiild, vagy
szocidlis — hatast valt ki.

Altalanos eldrejelzés szerint a he-
gesztes irant érdeklédd fiatalok sza-
ma csOkken, de az ipar szaméra a
hegesztés az elkovetkezd években
(1620 év) fontos gyarté és szereld
ipari tevékenység marad. A jévdben
is fennmarad a kilénbéz6 méretl és
rendeltetésti hegesztett szerkezetek
iranti igény, és varhatdéan volumeniik
is névekedni fog.

A képzés egyre fontosabb szerep-
hez jut, hogy a feltehetéen kevesebb
munkaerével tébbet és jobb minbségl
terméket lehessen elballitani, pl. ugy,
hogy jelentdsen csékken a hibajavita-
sok aranya, stb.

A csékkené létszammal az igénye-
ket csak ugy lehet kielégiteni, ha a
képzés szinvonala javul, illetve a gé-
pesitett, automatikus hegesztési elja-
rasok és robot alkalmazasok szama és
ezek hatékonysaga tovabb névekedik,
illetve olyan konstrukciok késziilnek,
amelyek automatizalt hegesztési elja-
rasokhoz alkalmasak, illetve ezekkel
elballithatok.

BESZALLITOK

Az ipari beszalliték szerepe jelentds,
mert alapanyaggal, hegesztdanyaggal,
segédanyagokkal (hegeszté gazokkal)
és egyéb berendezésekkel, pl. hegesz-
tégépekkel, kézi szerszamokkal, esz-
kozokkel, készuilékekkel 6k 1atjdk el a
hegesztett szerkezeteket — a ,végter-
méket” — gyartokat.

A hegesztett szerkezetek gyArtasa-
hoz szikséges eszkozok jelentds ré-
szét kis, kozepes és viszonylag kevés
nagyvallalat allitja eld. Ezek kozul
sok kizdrélag a hegesztés teriletén
mukodik, és a gyartdék mellett jelentds
szdmban vannak a csak kereskedés-
sel foglalkozé cégek. Ezeknél viszont
Altalaban kevés a hegesztésben jartas
munkatars, kivétel a nagyobbak. Ha
ez a helyzet a jovében is fennmarad,
akkor ez a kis cégeknek egyik jelentds
hétranya lehet.
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Ennek a felismerésnek egyik megnyil-
vanulésa, hogy a kereskedelmi cégek
megfelelé szakismeretekkel rendelkezd
munkatarsakat keresnek. A nagyobb
kereskedd és/vagy forgalmazd és gyar-
téd cégek kereskedelmi szervezeteiben
mér vannak szakirdnyu képzettséggel
rendelkezd munkatarsak is.

Az USA-ban az uzletdg éves keres-
kedelmi forgalma eléri a kb. 100 milli6
$-t. Ezt néhany széz kis vallalkozés
teljesiti, amelyek, pl. hegesztdanyagot,
4draméatado hitvelyeket, munkavédelmi
eszkozdket, stb.-t forgalmaznak.

A hegesztés és rokoneljardsai éves
forgalma az USA-ban:

— 1obotok esetében: 1997-ben: 1 mil-
liard $,

— lézerek esetében: évente kb. 200
egységet helyeznek uzembe és ezek
4ra, kb. 500.000. $/darab,

— mikrohegesztés (ellendllds, UH, 1é-
zer, dorzs stb., eszkdzok hegesztett
mikrokotések eldallitasahoz): 75 mil-
li6 $/év,

— az Osszes forgalom 1995-ben kb.
5,3 — 5,5 milliard $ volt, és az at-
lagos éves novekedés: kb. 8,5%!

VEGFELHASZNALOK

Az el8z8k alapjan — és ebben a sz0-
vegkornyezetben — a végfelhasznalok
azok, akik a hegesztbeszkozoket, az
alapanyagokat és hegesztéanyagokat
stb.-t azért hasznaljak, hogy a vevdik
altal rendelt hegesztett termékeket
(szerkezeteket) eld tudjak allitani. Eze-
ket a gyartmanyokat végtermékeknek
és/vagy elsédleges termékeknek is
nevezik, mivel a piac, a tarsadalom
kézvetlenil nem hegesztdanyagot var,
hanem elsédlegesen, pl. egy hajot,
egy hidat, vagy tévvezetekoszlopot,
szemuvegkeretet, stb.-t.

A vevdi igény, a piaci elvarasok
minél jobb kielégitéséhez azonban
szilkség van a termék eldallitasahoz
kozvetleniil kacsolédo 4j alapanyagok,
1j hegesztési technolégidk gyartasba
to1ténd bevezetésére azért, hogy a
végfelhasznalok altal eldallitott primer
terméket kisérd és jellemzd koltségek
cstkkenjenek. Ha ez megvalodsul, akkor
ennek eredménye, hogy a gyartd piaci
helyzete javul(hat), vagy stabilitasat
képes megtartani, illetve a hegesztett
termék élettartamkoltsége csokkené-
sével javul a piaci versenyképessége.

Az USA elsédleges gyartodi igényei
a kovetkezdk:

— képesek legyenek kielégiteni vevéik
igényeit,

— legyenek versenyképesek a kulfoldi
versenytarsakkal,
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— feleljenek meg a tdrvényi (jogszaba-
lyi) kovetelményeknek.

Az elsédleges gyartékra (végtermé-
ket eldallitékra) folyamatos fejlesztési
kényszer nehezedik, hogy nagy hoz-
zdadott értéket képviseld termékek 1j
modernizalt (javitott) generacioéjat fej-
lesszék. Bz feltételezi, hogy a gyartas
rendkiviil rugalmas és nagymértékben
hatékony legyen. Ennek egyik kévet-
kezménye, hogy ebben a feleldsségi
koérben a beszéalliték is benne van-
nak. A kévetkezmény, hogy az & sajat
teriiletiikon is hasonlé felfogésban,
teljesitménnyel és rugalmassaggal
kell dolgozniuk, mint az elsddleges
terméket eldallitoknak.

Az elsédleges gyartoktdl kiindulva
egy teljes ellatblanc van, és ez ma
szorosabb kapcsolatot jelent, mint bar-
mikor az USA ipari térténetében. Példa
erre a gépkocsi ipari beszallitoi teve-
kenység — még Magyarorszagon is.

Amig a kisebb beszalliték felelds-
sége egyre nagyobb lesz a tervezés,
a termelés és az eldirt idépontban
teljesité (just in time) logisztikéval
dsszefuggésben, addig erre a kihi-
vésra a valaszadéast és a helyzetiket
neheziti pénzigyi bizonytalansaguk,
gyengeségiik és a muszaki eréforrasa-
ik korlatozott teljesitéképessége.

A7 USA IPARI HELYZETENEK
ELEMZESE

Ma az egyik altalanos helyzetjellemzd,
hogy az elsédleges termék-eldallitokat a
kilsé piaci kériilmények arra kényszeri-
tik, hogy rendszeresen a minéség javita-
sa, a termelékenység novelése végett Uj
gvartésorokat 1étesitsenek, 4j termék- és
gvartésfejlesztéseket hajtsanak végre és
csokkentsék a fejlesztésekhez, illetve a
piaci forgalmazasig szikséges 1dét. Ez
még kiegésziil azzal, hogy minden egyes
1j terméknek - a kordbbi valtozathoz
képest — altalaban nagyobb mikodési
teljesitmény kévetelményt kell teljesite-
nie és a mindséglikre vonatkoz6 elvéras
is folyamatosan novekszik. Ezeken kivil
az 1j termékkel szemben tovabbi kove-
telmény, hogy mind az eléallitasi, mind
a teljes élettartam koltségeket tekintve
sokkal inkébb gazdasagos legyen, mint
kordbban.

Ezek egylittesen a gyartasi teljesit-
mény és hatékonysag allandé fokoza-
sat jelentik. Az eszkozok, a gyartas-
technolégidk Ujabb generacidja fejlédik
ki és ebbe bele kell érteni az anyagok
kotéstechnologiajat is.

Az elsédleges termék-el6allitok ezért
a fejleszt8ket arra 6szténzik, hogy az
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Uj termékekhez U tervezési moédsze-
reket és U] szerkezeti (alap)anyagcsa-
l4dokat fejlesszenek Kki.

A modern termék-mixben mar ilye-
nek vannak. A gyartastechnologiak
4ltaldban lemaradésban vannak az
anyagok és a tervezési, a méretezesi
innovéaciés eredményekhez viszonyit-
va és mindez az elsédleges termék-
eld4llitékat meggatolja abban, hogy
ezeknek az uj megkozeliteseknek a
teljes elényeit kihasznalhassak.

Az 1j termékek mast is felvetnek, igy
pl. a feldolgozés korszerd technoldgiai
alapt fejlesztésénél az 0j alapanyagok
hegeszthetdségét, a darabolhat6ésagat
(vaghatésagét), a gyartési eljarasok,
a munkadarabok ellenérzése fejlesz-
tésének szilkségességét is.

Az iparag fejlédésével aranyosan az
IT alapt szamitési eljarasok fejleszte-
se, alkalmazésa is szitkséges.

Hagyomanyosan a kotéstechnologi-
4k fejlesztése elsédlegesen kiterjedt
vizsgdlati programok végrehajtésat,
az anyagtulajdonsagok részletes meg-
hatarozasat és az egyes szerkezeti
elemek gyakorlati felhasznalasat je-
lentette.

Ezzel szemben ma a tervezéshez és
a fejlesztéshez egyre inkabb az alkal-
mas, szdmukat tekintve folyamatosan
béviilé kinalatt, numerikus-elemzd
eszkozoket, kilondsen a szoftvereket
alkalmazzak. Az eredmény, hogy nap-
jainkban cstkken a tervezésre és a
fejlesztésre forditott id6, nagyobb lesz
az ipari termelékenység és lerévidul a
termék piacra kerilési ideje.

KOORDINALT TECHNOLOGIAI

FEJLESZTES SZUKSEGESSEGE

A hegesztésnek és rokoneljarésainak

koordindlt fejlesztésére nagy szikség

van. Példaul az USA-ban torténe-

tileg a nagyszildrdsdgt acélokat a

hadihajéknal jelentkezd kovetelmé-

nyek teliesitésére fejlesztették. Az itt
szerzett ismereteket ma mar méshol

is hasznaljadk. Hasonlé a helyzet a

héallbanyagok esetében is. Ezcket a

16khajtasos katonai repiilégépekhez

&s nuklearis berendezésekhez fejlesz-

tették.

A multban ez j6 utnak, mddszernek
bizonyult, de a mult folytatasénak
dtjdban néhany nehézség alk
— csdkken a hadi koltségvetés,

_ a katonai fejlesztések rendszer ala-
pon és szélesebb korre kiterjesztve
torténnek és az eredmények polgari
atvétele/felhasznalasa korlatozott,

_ az egyes cégek a honvédelmi célu
és a kereskedelmi célu tevékenysé-
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sziikség lesz a biztos kezd (nem re-
megd) hegesztdre, aki figyeli és érti
a hegflirdé mozgéasat, alakulasat,
megfeleld hegesztési sebességet és
hegesztdfej/elektréda hajlasszoget
és hémérsékletet tart. Ezért képzé-
stk alapvetd feladat, a cég vezetése
ne akadélyozza (ne zavarja a dolgo-
zdkat kiléndsen ugy, hogy baleseti
veszélyt idéznek eld) a munkat, és a
munkavédelemi szervezet pedig le-
gyen a ,helyzete magaslatan”, stb,

—1j ivhegesztési technoldgiat fej-

leszteni a bevonatos lemezek
(alapanyagok) hegesztésehez,

—Uj hegesztési és kotési eljarasok

fejlesztése és a hegesztés Ujabb
alkalmazasi teruleteinek megtala-
lasa, feltardsa, pl. az épitéiparban,
az épltémérnoki korben pl. az auto-
matikus csaphegeszté gépekkel,

— az igény egyre nagyobb a froécs-

kolés-mentes, kis- tomegd, nagy
valasztékban rendelkezésre alld
hegesztbanyagok irant, valamint
a hibrid-technolégidk irant,

— a lézer és plazmatechnoldgiak fej-

16dése,

— a lemez és félkész terméket, alkat-

részt gyartd ipar fejlédését, kinala-
tét, pl. képlékenyalakitdsi technold-
giat, az idomok, profilok gyartdsat,
stb.-t figyelemmel kisérni,

— a nanotechnolégia fejlédését és

hegesztési alkalmazésat kévetni,

— a vonatkozé szakmai szabvanyok,

egészséglgyi, biztonsagi és kor-
nyezetvédelmi eléirdsok, jogsza-
bélyok fokozott alkalmazésa,

vgépesités és robotok

— a robotok helyszini munkaknal va-

16szind nem lesznek képesek kiilo-
nosen a kézi hegesztét helyettesi-
teni. Nem masznak fel az allésra,
vagy jarjdk korbe az objektumot,
vagy ha mégis akkor tul sok a he-
gesztési paraméter, amit vezérelni,
bedllitani kell, illetve a helyszini
munkaknal gyakori a nagy méret-
eltérés, pl. tlrések, stb.,, vagy az
illesztési hibak — tehat nem lehet
egyszerlen mind azt programozni,
amit a hegesztd munkaja kozben
maga végez,

*

(igy legyenek a fejlédés kovetdi, amihez kap-
janak Allami és ipari tdmogatéast. Ez a tevé-
kenység legyen attekinthetd és szervezett. A
fejlédés megosztott kivetése szelektiv legyen,
és kapcsolddjék a hazai gazdasagi élet igé-
nyeihez, pl. nem biztos, hogy a mélytengeri,
vagy hasonlé témék ugyanolyan mélységd
ismerete sziikséges, mint pl. a hid, vasit stb.
teriletre vonatkozok, sth.)

e

— nem kell félni, hogy a robotok az
embertdl elveszik a munkat — ki-
16nodsen a szereléseknél, azonban
programozasuk, javitasuk, muikod-
tetésiik, sth. képzett munkaerdt,
szakembereket igényel, ebben
az esetben is a programozasnal
elényben van/lesz az, aki kézzel
jol hegeszt, mert érzi a muiveletet,
a robotok ma még kisebb részét
végzik hegesztési munkaknak,

— a helyszini hegesztések esetében
is alapvetd a muvelet automati-
zaladsa [b], vagy éppen robotok
hasznélata, ilyenek pl. acél rudak,
csbvezetékek, sinek, oszlop-oszlop-
hoz torténé hegesztése, oszlop-ge-
renda hegesztése épilileteken,

— a hagyoméanyos gyartasi teriletek-
1e is kiterjesztik az automatikus,
gépesitett hegesztést pl. rozsda-
mentes acélbdl készilt tartalyok
hegesztése, sth.

vvirtualis hegesztd ,vilag” kiala-
kitasa:

— virtuélis tizem,

— virtudlis gyartas,

— virtuélis technoldgia,

— virtuélis hegesztéképzés, stb.

Ko6ltség, termelékenység, piacok és

alkalmazasok

— Uzlet és gyakorlati gazdélkodas —
koltségek,

—a vevdi megelégedettség elérése
miatt az 14j tipust alapanyagokkal,
de a hagyoményosakkal is a teljes
gyartéasi, feldolgozasi know-how-t is
szallitani, igy pl. hegesztdanyago-
kat, és hegesztési technoldgiat, hogy
mind a termelékenység, mind a mi-
ndség az elvart szinten legyen,

— fejlédé térségek is vevdk lesznek k-
16ndsen azokon a terileteken, ahol
nagy volument elsé beruhézésokra
van/lesz szlikség.

— célszeri meghatéarozni, hogy kik
lesznek a hegesztéssel eldallitott
(elsédleges)termékek vevdi. Ilyenek
lehetnek a kozlekedési dgazat (jar-
muvek és infrastruktiara: hidak stb.),
a vegyipar, az épitdipar, a honvéde-
lem altal hasznélt eszkdzok birto-
kosai, de jelentds lesz az eléregedd
tarsadalom részére eléallitott orvosi
(segéd)eszkozok, liftek és mozgdlép-
cs6k mennyisége is,

— megkeresni azokat a termékeket és pi-
acokat, ahova azokkal be lehet torni,

— a kilénbozd piacok valtozédséanak
folyamatos nyomon kévetése,

— a bérek nemgzetkdzi szintl ismerete
és a megfeleld hazai (pl. statisztika,
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vagy koézvélemény kutatason ala-
puld) adatok folyamatosan frissitett
adatbézisdnak fenntartdsa és hoz-
zaférhetéségének biztositasa.

Mindségszintek, mindség, megbiz-

hatésag és lizemeltethetdség,

— tulajdonsagok fejlesztése,

— szabélyozds, tanusitas, mindsités és
szabvanyok,

— a hibaszint a 0-hoz legyen kozel,
hogy a javitasok, utan-megmunkala-
sok elmaradhassanak, és a koltség-
hatékonysag biztositott legyen,

— Széamitbégéppel Tamogatott Sze-
relési, Vizsgalati Rendszer (CATS
Computerized Assembly and Testing
System) alkalmazésa [10,14],

Képzés és tréning/gyakorlat,

humén eréforras és iparpolitika

— a hegesztédmérnodk, a konstruktdr,
a rendeld és a gyartastechnoldégus
mérndk egy csapatot alkot azért,
hogy a hegesztés ne legyen elszige-
telt, hanem valdban része legyen a
terméket eldallitd egész csapatnak,
és a megvaldsitdsi folyamatnak,

— a hegesztésben foglalkoztatottak
szamaranya altaldban megegye-
zik majd az iparban foglalkozta-
tottakéval, mivel a hegesztési te-
vékenység valamilyen mértékben
valamennyi gyarté vallalatnal jelen
van (4j gyartméanyok eldéallitdsa, ja-
vitds, karbantartds, stb.), azonban
a kormanyok munkahelyteremtd
programjai is befolyasoljak ezt, de
lényeges lesz az egyes munkaaddk-
nél az egészségi infrastruktira, a
biztonsag az a kdrnyezet, amelyben
munkéjukat végzik, de a leszalld
agban levd iparagakban, mint az
autéipar, kéolajipar az ardny csok-
kenhet,

— el kell érni, hogy tehetséges fiatalok
kapcsoldédjanak a hegesztés minden
terliletéhez a kézi munkatdl az el-
méleti fejlesztésig,

— kovetni a vilAgméretd {6bb fejleszté-
seket — kiléndsen a magyar iparhoz
kapcsolédokat,

— az ipariranyitds kezelje a technold-
giai agazatokat és igy a hegesztés
és rokon eljardsait is, pl. legyenek
statisztikai adatok, EU konform kép-
zések, stb,

— mindség-; az egészség-; és a kor-
nyezettudatossag fejlesztése,

— javitani a technoldgia imagejét,

— idegennyelv-ismeret bdvitése,

— a felséfoktl intézmények valjanak a
szakmai informéacid kijelolt gytjts-
helyeivé*
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Energia, kornyezet

és munkavédelem

— a fajlagos energiafelhasznaléds csok-
kentése,

— kérnyezeti hatdsok vizsgélata és
csokkentése,

— hegesztés biztonsaganak (munkavé-
delem, kornyezet, biztonsag) javitdsa
— kiilénosen az Uj eljarasokra,

Krizis helyzetben megmaraddé

munkateriiletek [17]

— az energiatermelés, pl. a szélerd-
muivek egyre nagyobb mértékben
térténd telepitése, erémi — kazanok
gyartdsa, a vizi erémuvek, a nuklea-
ris erémuvek létesitése, befolyasold
tényezd marad az olajar névekedeé-
se, és az acélgyartds mennyiségi,
mindségi névekedése, valtozasa.
Péld4ul az off-shore berendezések
és a csévezetékek létesitése, ezek
miatt varhatéan az automatikus
hegesztési eljardsok, hibrid, illet-
ve lézer és lézer-hibrid hegesztési
eljarasvaltozatok fejlédnek, illetve
alkalmazésuk bdvil Az alumini-
um és Otvozeteinek hegesztése (a
kisebb gyartméany tomeg és ennek
eredményeként a kevesebb fogyasz-
tds végett) is jelentds mértékben
fejlédik, tovabba a fedett ivi he-
gesztés és a véddgazas ivhegesz-
tési eljarasok alkalmazésa globélis
foldrajzi dimenzidékban bévil

— a karbantartés,

— javitas.

Osszegzésiil

A hegesztés jovdjét tekintve LEGFONTO-
SABB TENNIVALOK: A KEPZES ES A NEMZET-
k62Z1 FEJLODES NYOMON KOVETESE. Mun-
kajaval ezt segiti a 20 £ves MAGYAR
HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGA-
LaTI EGYESULES

TOKELETES,

J6 MINGSEGU HEGESZTETT KOTES
AZ IGENYBEVETEL HATASARA
AZ ELETTARTAM ALATT
NEM MEGY TONKRE
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Dr.lgaz Jen6*, Dr. Haidegger Géza**

Manufuture-Hu

Nemzeti Technologiai Platform,
és a magyar gépgyartas jovoképe

Miért is épitiink
Technoldgiai Platformokat?
Az elmult néhéany év gyokeresen &t-
alakitotta a kutatéds-fejlesztés irany-
vonalait meghatérozo, vagy legaldbb
is erésen befolydsolé mechanizmusat:
a korményzati déntéshozé személyek
kezébdl egyre inkéabb atkertl a temati-
kai prioritasok meghatérozédsa azoknak
a kozosségeknek a feliigyelete al4,
akik az adott terilet elismert szakmai
érdekeit tudjék széles ipari héattérrel
megindokolni. Ez egyfajta hivatdsos
lobbi-mechanizmus, amelyet még ne-
kiink is, mas orszagokban is, EU-s
szinten is meg kell ismerntink és ta-
nulnunk. Az EU-ban jelenleg tébb tu-
cat j6l mlikédd Technoldgiai Platform

(TP) alakult meg, és 2008. 6ta
Magyarorszagon beliil is majd 20
Nemzeti Technolégiai Platform kezdett
el orszagos lefedettséggel mukdodni.
Ezek szinte mindegyike a Nemzeti
Kutatési-Technolégiai Hivatal (NKTH)
tamogatésaval johetett 1étre. Azt var-
juk ezektdl a Nemzeti Platformoktdl,
hogy a gazdaség teljes tertletérdl dsz-
szegyujtik valamennyi érdekelt, érin-
tett gazdaségi szerepld jovéképét,
vizidjat, majd ezek alapjan stratégiai
kutatési tervet készitenek a fejlesztés
prioritdsainak megalapozaséara, majd
az anyagi, szellemi és emberi eréfor-
rasok alternativéival felvazolt térben
egy-egy megvaldsithatosagi tervvel,
un. ROADMAP-pel célozzak meg az
idedlis fejlédési, fejlesztési palyat.

A GTE vezetésével 2008-ban
megalakult a MANUFUTURE-HU
Nemzeti TP
Az NKTH tdmogatasaval megvaldsult
a MANUFUTURE-HU Nemzeti Techno-
légiai Platform kezdeményezés, amely-
nek, mint a kutatas-fejlesztés (K+F) és
a gazdasagi szféra szervezett stratégiai
érdekkdzosségének, kifejezett célja a
nemzetgazdasag egy adott teriiletének
szakmai és uzleti fejlesztése, illetve
versenyképességének novelése. A min-
denkori kormanyzati szervek, vagy a
tudoésok egy szlk csoportja helyett, a
kozvetlentl érdekeltek bevonéaséval,
kozosen dolgozzuk ki a hazai ipar
szaméra a hazai gépgyartas j6vékép-

e

*** Az Eurdpai Uniéban bevalt, alulrél szervezddo szakmai érdekcsopor-
tok alkotjak az Eurdpai Technolégiai Platformokat, és a MANUFUTURE-
Hu magyar Nemzeti Technolégia Platform is az EU-s megfelelé plat-
formja szerint végzi a munkajat. A cikk a Platform céljat mutatja be,
majd felsorolja eddigi eredményeit és ramutat jovébeli munkajara és a

magyar gyartas jovéképére.

Kulcsszavak: vizid, j6vékép, stratégiai kutatési terv, megvaldsitasi terv,
gépipar, gyaripar és gyartasi technolégiak

ét jelentd 4ltaldnos kutatéas-fejlesztési
stratégiat, a kovetendd irdnyvonalakat
és prioritasokat.

Az eddig elvégzett munka 0Osz-
szefoglalasaként megfogalmaztuk a
MANUFUTURE-HU Nemzeti Techno-
l6égiai Platform Szakmai Tanacsadé
Testiilete altal is véleményezett: JAL-
TALANOS KUTATAS-FEJLESZTESI
STRATEGIA’ 01. valtozatat, amelyet
béarki, gazdasdgilag- és szakmailag-
érintett, illetve érdeklddd cég, vagy
személy, let6lthet az internetrdl, a
GTE www.gte.mtesz.hu honlapjarél, a
MANUFUTURE linkre kattintva, majd
ott megkeresi a ,Manufuture magyar
stratégia’ cimi dokumentumot. Ajanl-
juk figyelmébe, hogy a dokumentum
elsé 12 oldala ,vezetdi dsszefoglaldt”
tartalmaz, majd az ezt kovetd 120 ol-
dalon a stratégiai célok és azok varha-
t6 idérendi megvalésitdsdnak kifejtése
szerepel a dolgozatban.

A magyar iparban dolgozé mérnék-
kozgazdész és menedzser-tarsadalom
véleményére, szakértelmére, tapasztala-
taira és szaktudaséara elengedhetetlen
sziilksége van a Platformnak!

Az elvégzett munka dokumentélasa
érdekében minden, a Platform 4ltal
feldolgozott és kozkinccsé tett anyagot
megtalalhatnak a honlapunkon.

A MANUFUTURE-HU

Platform tagjainak
2008. szeptember végi Kézgyiilése
és Wokshopja
A MANUFUTURE-Hu Platformhoz bar-
ki ingyen csatlakozhat. A regisztralt
tagok a Kozgyllésen szavazati joggal
rendelkeznek. A szeptember végi Koz-
gyllésen valamennyi észrevétel és hoz-
zaszOlas figyelembevételével alakult ki
az egyhangu dontés, hogy a magyar
SRA-t munkaanyagként egységesen el-
fogadjuk..
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Az unib-szerte 1étrejott eurdpai és
nemzeti Manufuture technoldgiai
platformok célja egy olyan elemzés
és mobdszertan kidolgozasa, amely az
eurdpai gyartdipart olyan tudés-alapi
szektorrd alakitja, amely sikeresen ver-
senyben tud maradni a globalizalt pia-
con. A ,Manufuture” az eurépai gyartas
j6véjének biztositdsal A konferencian
is feldolgozasra keriil§ tanulmany a
nemzeti technolégiai platform miikodé-
sének megalapozasahoz szitkséges

JKiildetési Nyilatkozat” alapjan a
hazai ipar jovéképének felvazolasat
hivatott régziteni és ajanlasokat meg-
fogalmazni a hazai gépgyarték sza-
mara az eurdpai kozosséghez vald
felzarkézas megkonnyitésére:

* Legyen a ,Manufuture” a hazai gép-
gyartas jovdéjel

* Valtoztatdsokra és kooperativ egylitt-
mukodésre képes gyartérendszereké
a jova!

e Tovadbb kell 1épni a versenyképes
fenntarthatd gyartas megvaldsitdsa
felé!

¢ Legyen technolégiai szempontbdl a
magyarorszagi gyartés, a vilag ipa-
ranak ,méretes szabdsaga’l

A MANUFUTURE-HU Nemzeti
Technoldgiai Platform
»Kuldetési Nyilatkozata”

A platform muikodési teriilete az eu-
répai gyartasi innovaciés és kutatés-
fejlesztési tér, az EMIRA (European
Manufacturing Innovation and
Research Area) 4ltal behatarolt szak-
mai teriilet. A gyartdstudomany mint
multidiszciplindris kulcs-technolégia,
magaba foglalja a fizika, a matemati-
ka, az anyagtudomany, az informatika,
a logisztika, az Gizemgazdaségtan, az
automatizalas, a robotika, a szamités-
technika, lgy a makro-, mikro-, mint
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‘ European Manufacturing Innovation and Research Area (EMIRA)

GLOBAL SCIENTIFIC AND TECHNOLOGICAL
RTD AND INNOVATION NETWORK

EUROPEAN TECHNOLOGY
PLATFORMS

EUROPEAN MANUFUTURE —
LEVEL PLATFORM

netwerk
NATIONAL NaTowAL |  naTIONAL NATIDNAL
LEVEL MF PLATFORM 1 MF PLATFORM 2 MF PLATFORM ...
| REGIONAL e l WF platiary l v platfor l ‘
LEVEL i

| ME: patform 2

1. 4bra. Eurdpai Gyartasi Innovativ és kutatd zdnédjaban a MANUFUTURE Platform

a nanotechnoldgidk teruletén, ezen
kivil a vezetés-, szervezés tudomany,
a human erdforras és tudasmenedzs-
ment, a termelési- és munkakulturak,
a biztonséag-, vagyon- és értékvédelem,
a kornyezet- és egészségvédelem, a
facility menedzsment, stb. tudoméany-
tertileteket.

Az eurdpai gyartasi innovacios és
kutatas-fejlesztési tere, az EMIRA nyi-
tott a vildgméretl, globalis tudoma-
nyos és technoldgiai kutatas-fejlesztési
és innovacios halbzatok, valamint a
mas szakteriletl Eurépai Technolé-
giai Platformok tevékenységei felé.
Eurépai szinten. A tevékenység a
MANUFUTURE-EU Platform szervezeti
keretein és ehhez szorosan kapcso-
l6dva az EUREKA Factory védernydje
alatt torténik. Nemzeti szinten az
egyes unids tagorszadgok sajat Nem-
zeti Manufuture Platformjaik képezik
az egyuttmukodés alapjait.

Ehhez a szinthez illeszkedik a kezde-
ményezdk javaslata a MANUFUTURE-
HU magyar Nemzeti Technoldgiai Plat-
form létrehozasaval. A negyedik szint,
a regiondlis szint, amelyhez térségi
szervezddéssel és itt elsésorban az or-
szdghatdrokon is atnyuld 6sszefogaso-
kat reprezentalé (lasd példaul: Rohn-
Alpin-Region; Duna-Alpok-Adria Régid;
az ,aranyharomszdég”’-nek nevezett
Bécs—Pozsony-Gydr régids Gsszefogés,
stb.), az egyes nemzeti platformokhoz
Regiondlis Manufuture Platformok is
csatlakozhatnak. A ,polusképzés” el-
vét kdvetve nyitottak vagyunk tovabbi
hazai szakmai Regiondlis Manufuture
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Platformok (pl.: Anyagvizsgéalati és
Anyagtudoményi Platform, mikodeé-
sének tamogatésara és befogaddsa-
ra, tovabbé més szakterlletd Nem-
zeti Technoldgiai Platformokkal vald
egyuttmukodésre pl.: ,Food for Life”
Elelmiszer Technolégiai Platform,;
Robotika ,EUROB” Platform; Infor-
mAacids és Szamitégép Technoldgiai
(Information and Computer Technology,
ICT), IMNTP Integrated Micro/
Nanosystems Technoldégy Platform,
MINAM MicroNanoManufacturing-EU;
Repllgép gyartasi NTP; Beszédhang
technikai automatizélasi NTP..., stb.)
Folyamatosan elképzelhetdnek tartjuk
a tudésbéazisu regionélis beszallitoi
kozpontok koré szervezendd klaszterek
csatlakozaséat is (pl.: Pannon Mecha-
tronikai Klaszter, VisioTech Hungary
Gépgyartd Klaszter, stb).

A MANUFUTURE-EU eddig 32 szak-
teriiletd, un. ,Vertical Pilot Actions”
egyidejd, parhuzamos mivelésére ren-
dezkedett be:

e Mould and Die (6ntés és nyomasos
ontes)

e Foot wear (cip gyartés)

e Machine Tool (szerszamgép)

* Food Industry (élelmiszeripari gé-
pek)

e Self Programming Automation (6n-
programozé automatak)

¢ Assembly (szerelés)

e Mechatronics (mechatronika)

e Intelligent manufacturing (intelli-
gens gyartas)

e Handling and Transport (anyagke-
zelés és szallitas)
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* Robotics (robotika)

¢ Manufacturng and Demanufacturing
Networks (gyartd és bonto-, szétsze-
reld rendszerek)

¢ Engineering and Simulation (terve-
zés és szimulacid)

* Rapid Prototyping (gyors prototipus,

generativ tipust technolégidkkal

Advanced Industrial Engineering (kor-

szerd ipari mérnoki tevékenység)

From nano to giga manufacturing (a

nano-tdl a giga méretl technoldgidkig)

Microfactory (micro tzemek)

Distributed embedded systems (osz-

tott bedgyazott rendszerek)

e Laser technologies in machine-

building (laser technolégiak.

Automotive (autbdgyéartas)

Cutting tools (forgacsold szersza-

mok)

¢ Ferrous and nonferrous metallurgy
(vas és nemvas alapi fémek metal-
lurgiaja)

¢ Home appliences (haztartasi készii-

1ékek)

Railroad industry (vastti gépek gyar-

tasa)

* Aerospace manufacturing (repiilégép

gyartas)

Shipping industry (hajégyartas)

Metallworking industry (fémfeldol-

gozd ipar)

¢ Nano powders production technology
and legislation (nano porok gyartasa
és szabalyozésa)

¢ Smart machining and standardisation
(btletes gyartas és szabvanyositas)

¢ Technical ceramics, superhard ma-
terials (technikai kerdmiédk és szu-
perkemény anyagok)

¢ Sustainable production (fenntarthatd
gyartas)

* Biofuel (bio lizemanyagok)

e Extend chip technology test coverage
compliance (chip gyartas technolégia
és teszt a feliilet megfeleléségére)
A | gyartdsi’ témakorok nagyon szé-

lesek és egyes régidkban vagy orsza-

gokban méas-més teriiletek keriilnek

a prioritési lista élére. A jelenlegi 32

tématerilet kozott is talalhatdk atfe-

dések, valamint lathaték a fébb suly-
pontok. Tébb magyar résztvevd is ér-
dekelt lehet az ,Intelligens gyartas”,

a ,Gyartasi, szerelési és szétszerelési

/ Gjrahasznositasi hélézatok” vagy a

.Mechatronika” témateriiletekben,

stb. A MANUFUTURE-HU nem kivan

valamennyi horizontélisam érintett
szakterulettel foglalkozni, csak a ma-
gyar nemzetgazdasag szempontjabdl
kitorési pontnak szamito, a kivalosag
elérésének esélyét ado, vertikalisan
célul kivélaszthatd szakteriuleteken

s
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keressiik meg egyittmiikodésre fel-
szoélitva, az ipar és a kutatas-fej-
lesztés, valamint az innovacid rep-
rezentansait. Ugy dontottink, hogy
,a rugalmas alkalmazkodé képesség”
legyen a fészempont, ne a hagyomé-
nyos gyartasi- ill. anyagtechnoldgidk
fejlesztésével foglalkozzon a Nemzeti
Technolégiai Platform fétevékenysé-
gi irédnya. ,Kildetési nyilatkozatunk”
lényege:

.Legyen a ,MANUFUTURE"

a hazai gépgyéartas jovéiel”

Tevékenységlink mottéjaként a
.changebility and cooperativity
productions engineering systems” al-
cim ala sorolhaté:

.Valtoztatdsokra és a kooperativ
egyuttmiikddésre képes gyartérend-
szerek” tdmogatasa keriilt nemzeti
technoldgiai platform elsddleges kiil-
detési céljaként megjeldlésre. Ahol a
valtoztatéasra vald képesség fejlesztése
magaba foglalja:

* az egyes gyartasi folyamatok gyar-

téeszkozeinek (gép-, készulék-,

szerszdm-, mérdrendszer) korsze-
rdsitéseként megvalédsitandd ha-
tékonysdgnoveld innovaciot;

a gyartasi eljaradsok technolégiai in-

novacidjaban rejld véltoztatast;

a gyartasi rendszer szervezésében

megmutatkozd valtoztatast;

* a gyartdsi menedzsment modszere-
inek korszerlsitésében megvalési-
tandé valtoztatast;

* az (izem méreteiben, logisztikai szer-
vezésében megmutatkozd véltozta-
tast;

* magédban a termékvaltasban meg-
nyilvanuld innovativ valtoztatasi
készséget;

A kooperativ egylttmikoédésre vald
képesség fejlesztése magaba foglalja:
* a CAD/CAM/CIM alapt lizemek in-
tegralt rendszereinek és modszere-
inek korszerlsitésében megvaldsi-
tandé valtoztatast;

a beszallitdi képességek fejlesztésé-
ben vald egyuttmuiikodést;
a rendelésdlloméanyok teljesitésé-
ben valé kooperativ egyuttmitikodés
mennyiségi, mindéségi, és hataridd
kovetelményeinek betartdsara vald
képességet;
az anyaggazdalkodéasi, huméanerdfor-
ras biztositési, logisztikai feladatok-
ban valé hatékony egyuttmuikodést;
* az ,agile manufacturing” teljesithe-
téségi kovetelményeink feltételrend-
szere megteremtésére vald képessé-
get;

EARIA™S

¢ kivald kommunikacids, informaéacids
rendszerek rendelkezésre allasat;

* kimagaslé PR teljesitmények eléré-
sét.

Az eurépai MANUFUTURE-EU kez-
deményezés értelmében a nagy hozza-
adott értékt (High-Added-Value, HAV),
valamint a versenyképes fenntartha-
t6 gyartas (Competitive Sustainable
Manufacturing, CSM), alapvetden hoz-
zajarulhat a fenntarthaté fejlédéshez.

Ennek megfeleléen hazankban is:

.Tovabb kell 1épni a versenyképes
fenntarthaté gyartds megvaldsitisa
felé!

A MANUFUTURE
kezdeményezésben szerepld
kulcsszavak magyarazata,
magyarorszagi stratégiai
jelentésiik és szerepiik

Eurépa nagyon érzékenyen, eldre latta
a kulcsfontossdgu globélis kihivaso-
kat és azok hatéséat az eurdpai iparra,
valamint az oktatds-kutatds-muiszaki
fejlesztés-innovacié E&RTD&I rend-
szerre (Education&Research and
Technology Development&Innovation).
A termelés globalizalédéasa, a verseny
fokozddéasa, a piaci korlilmények tur-
bulensen gyors valtozdsa — tobb mas
tényezd mellett ugyanis arra készteti
és kényszeriti a termeld- és szol-
géaltatd vallalatokat, hogy egyrészt
eréforrdsaik lehetd legjobb kihaszné-
lasaval (sok esetben azok dinamikus
valtoztatasaval, foldrajzi athelyezé-
sével, vilagméretld koordinacidjaval)
hatékonysagukat fokozzék, masrészt
noveljék gyors valaszadd képességi-
ket és adaptivitasukat. A gyartdsnak
szembe kell néznie a fébb globélis
kihivdsokkal: a termelés- és elosz-
tds- globalizacibjaval, az éghajlatval-
tozassal, az dregedd lakossdg és a
kozegészségligy problémaéajaval, a sze-
génységgel, a tarsadalmi megkiilén-
boztetéssel (szegregacid), a csdkkend
biodiverzitassal, a hulladékok novek-
vé mennyiségével, a talajerdzidval és
mésokkal. A tarsadalmakban radika-
lis paradigmavaltasra van sziikség,
vagyis a gazdasagos fejlédésrdl at
kell térni a fenntarthaté fejlédésre. A
magyar ipari vallalkozasoknak fel kell
ismerniuk, hogy sem a globalis, sem
az EU-n belilli piaci versenyben nem
szamithatnak az allami védelemre és
garanciara az Uzleti és piaci lehetd-
ségek kiaknazasaban. Az 4llam és az
EU a fejlesztések tdmogatasi rend-
szerével 6sztonzi a piac szerepldit a
fenntarthatd gazdasagi noévekedésre.
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A konkrét megoldésokhoz az ipar sze-
repldi a technolégiai platformokban
rejld lobbylehetdséggel tudnak haté-
konyan beavatkozni.

Az Eurdpai Bizottsag elismerte, hogy
a brisszeli hivatali szakembergarda
dsszetétele nem tekinthetd optima-
lisnak. A gazdasag tényleges szerep-
161 kell, hogy meghatarozzak, milyen
fejlesztési erdforrasok szlikségesek a
fenntarthaté fejlédési palyahoz. A gaz-
dasag fejlédéséhez rendelt palyazati
pénziigyi forrdsok, az eurdpai tech-
noldgiai platformokba tomorald ipari
szerepldk lobby-hatéasuk révén valt-
hatnak majd ki déntéseket az Eurdpai
Bizottsagban. Ez a felismerés inditotta
meg azt a széleskord akcidt, amely
Eurdpa értéktermeld gyartasi jovéiét
a fenntarthaté novekedési palyara 4l-
litia. A Nemzeti Technolégiai Platform
szervezetének szerepe, e célkitizések
teljesitésében:
¢ Technoldgia-fejlesztés teriiletén lob-
by tevékenység a valds eurdpai ipa-
ri igények kielégitésére, a platform
résztvevdi felé fontos nemzetkdzi
trendinformaéciokkal és tandcsadés-
sal fogunk szolgalni tudni. Elérhe-
tévé tesszilk a méas orszagok szak-
emberei 4ltal kidolgozott kiilonbozd
iparagi ,Roadmap’-eket.
Egyuttmuikodés teriletén struktaral-
tan biztositjuk a magyar technoldgi-
ai platform helyét a mas nemzeti
platformok és az eurdpai Manufuture
platform kornyezetében, biztositva
a magyar vallalati szempontok, ér-
dekek és észrevételek tovabbitasat,
illetve a kilféldi anyagok elérhetévé
tételét.

e Informéacidterjesztés teriiletén ma-
gyar nyelvre leforditunk fontos do-
kumentumokat, ezeket ingyenesen
elérhetdvé tesszilk web lapunkon
keresztll, szervezink megfeleld
féorumokat, amelyekre valamennyi
érdekelt felet meghivunk, beleért-
ve az ipari nagyvallalati, kis- és
kozépvallalati szektort, az allami,
szakpolitikai dontéshozdkat, az aka-
démiai, felsoktatasi tudomanyos,
kutatd és fejlesztd kulcsembereket.
A GTE szakmakulttirai missziét be-
tolt szakfolydiratait a tdjékoztatds
szolgalataba 4allitja, azzal, hogy a
folybiratok példanyszamat megemel-
ve, a platform valamennyi tagjahoz
eljuttatja azokat.

A platform muikodését 6t pillérre
alapozza, ezek
* 11j, hozzaadott értéket felvonultatd

termékek és szolgaltatasok

* 4j lizleti modeliek
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* (1j eljardsok, szervezési mdédszerek
és megoldasok

* (4j mérnoki és természettudomanyos

ismeretek

a rendelkezésre 4ll6 K+F és oktatasi

infrastruktira bevonésa a szakterllet

vildgszinvonall fejlesztésébe annak

érdekében, hogy a hazai termelés

hozzaadott értéke, piaci versenyké-

pessége jelentésen novekedjen és

aktiv részese legyen a gyéartas tech-

nikai és technoldgiai fejlédésének.

A kitizott célok eléréséhez az aldbbi

hajtéerdket, mozgatéd rugdkat kivanjuk

eszkdzeinkkel mobilizalni:

* a hozzéértést (kompetencia)

* a gyors technoldgiai meguijulés ke-
pességét

* a gazdasagilag fenntarthaté nove-
kedést és fejlédést

* a szocidlisan és gazdasagilag érzeé-
keny kornyezetet

* a torvények és rendeletek valamint
szabalyzok hatékony kihasznélasat

e a kozosségi értékek elfogadasat.

A gépgyéartastechnolégidban a vilag-
méretd fejlédési folyamat felgyorsult.
Ezt mutatja példaul a kialakult négy
kutatési féirdny, amelyek kulcsszerepet
jatszhatnak az eurdpai gyartds terén
is: a féirdnyck az adaptiv-, a digitalis-,
a tudésalapt-, a hélézatban torténd-
gyartas széosszetételekkel fogalmaz-
haték meg. Ki kell emelniink e négy
terilet egymast kiegészitd voltat, és
aldhtzni a valésidejliség és a koope-
r4cidképesség fontossagat. Az eurdpai
MANUFUTURE-EU kezdeményezés é1-
telmében a nagy hozzaadott értékd
(High-Added-Value, HAV), valamint
a versenyképes fenntarthatd gyartés
(Competitive Sustainable Manufactur-
ing, CSM), alapvetden hozzéjarulhat a
fenntarthaté fejldéshez.

A versenyképes gyartas kozvetlenul
javakat és munkahelyeket hoz létre,
és a kapcsoldédd szolgaltatésok ré-
vén segit az emberi és anyagi eréfor-
ras-gazdéalkodasban, legyen sz6 akéar
nyersanyagokrol, akar energiarél. Ah-
hoz, hogy fenntarthaté legyen, a gyar-
tdsnak ki kell elégitenie a fenntart-
hatésag kritériumait a gazdasaggal,
a tarsadalommal, a kérnyezettel és
a technolégidval (Economic-Society-
Enviroment-Technology, ESET) kap-
csolatban.

A CSM kifejezésben a gyéartas szo
vonatkozik a makrotkonémiatédl a val-
lalati szintig mindenre: termékekre,
szolgaltatdsokra, eljardsokra és uzleti
modellekre. A versenyképes jelzé 4l-
taldban piaci sikert jelent nemzeti és
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I véallalati szinten egyarant. A fenn-

tarthatésag négy terliletre vonatkozik,
vagyis a gazdaségra, a tarsadalom-
ra, a koérnyezetre és a technoldégia-
ra (ESET). A versenyképesség és a
fenntarthatésdg egyiitt segiti eld a
javak termelését. A CSM céljainak
megvaldsitdsdhoz arra van sziikség,
hogy a hazai ipar nagy hozzaadott ér-
tékd (HAV), tudéas-alapt (Knowledge-
Based, K-b) iparrd alakuljon at. Ezt
az atalakulast tdmogatnia kell az ok-
tatas, kutatids és miuszaki fejlesztés,
valamint az innovacié rendszerének
(E&RTD&I), amelynek kézben egyre
hatékonyabba, robosztusabbd, verseny-
képesebbé és fenntarthatobbé kell val-
nia a globalizacio feltartéztathatatlan
folyamata soran. A CSM az innovéacids
tzleti ciklusok értékteremtd lancanak
kialakitdsara épil, és erdsen figg a
tudés létrehozasanak, terjesztésének,
befogadédsénak és felhasznélasanak
folyamatatol.

A folyamat szabalyozhatésaga és
a CSM hatékonysaga érdekében a
stratégiai adatgyujtésre (Strategic
Intelligence, SI) épitve, megbizhato
referencia modellt (Reference Model,
RM), jovékép szcenaridt kell kidol-
gozni, megfelelé célokkal stratégial
kutatési terveket (Strategic Research
Agenda , SRA) kell megfogalmazni.

Stratégiai Kutatasi Tervek

A munkéba be kell vonnunk az 0sszes
érdekeltet, be kell fektetni a humdn és
a pénziigyi erdforrasokba. A CSM cél-
jainak megvalodsitasa evolutiv folyamat
makro- és helyi szinteken, kiilonbozd
gazdaséagi-, tarsadalmi-, kérnyezeti- és
muszaki- feltételek mellett.
Magyarorszdgon tobb multinacio-
ndlis nagyvéllalat rendelkezik olyan
gyartéegységekkel, amelyek részben
az anyavallalat, részben pedig koz-
vetleniil a vev8k megrendeléseit szol-
géljék ki. Ezeknek a vallalatoknak egy
része igények szerinti tomegtermelést
folytat (ldmpagyartas, radidtelefonok,
haztartasi gépek tsszeszerelése), kozos
jellemzd&jilk a megrendelések valtoza-
tossaga, kis atfutasi ideje, a rendelt
mennyiségek volumenének széles ské-
l4ja, az igények nehéz eldre jelezhetd-
sége, valamint a vevék kivansagaihoz
valé legteljesebb alkalmazkodéas kény-
szere (pl. egyedi kiszerelés, csomago-
las, szAllitasi idépontok). A véallalat
sikerességének kulcsa a megrendelék
igényeinek magas szintd kielégitése,
ennek pedig elengedhetetlen feltétele
a gyartasitemezés minél tokéletesebb
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megoldésa. A hasznalatban mar bevalt
informatikai rendszereken tul szitkség
van hatékony iitemezd algoritmusokra,
melyek a gyéar igényeihez igazodva,
a koradbbindl jobb (gazdasagosabb, a
gyartési kapacitédsokat jobban kihasz-
nalé) utemterveket adnak, valamint
tdmogatjak a zavarok elharitasat is.
Ilyen értelemben:

,...Legyen a magyarorszagi
gyéartas technolégiai szempontbdl,
a vildg iparanak
,méretes szahosagal...”

Napjaink gyartérendszerei gyorsan
valtozo6, bizonytalansaggal terhelt
kornyezetben mikddnek. Novekvd
komplexitds a masik jellemzd, mely
a gyartérendszerekben, a gyartasi fo-
lyamatokban és a véllalatstrukturadban
egyarant jelentkezik. Fontos tényezd,
hogy az autondém, egyméssal részben
versengd, részben kooperalé elemekbdl
4116 elosztott alrendszerek a tervezési,
gyartasi, szervezési, logisztikai lanc
minden elemében jelen vannak, és
szerepiik, részardnyuk egyre erésodik.
Végiil, de nem utolsésorban, a gyor-
san valtozé piaci hatasokra, a kilsd
és belsd valtozédsokra és zavardsokra
a véllalatoknak az adott probléma ter-
mészetének megfeleld gyorsasaggal,
valésiddben kell reagélniuk.

A véllalatok digitalizdldsa teremti
meg a célok elérésének alapjat. A leg-
fontosabb kulcsszavak: integracié és
optimélas a lehetd legjobb muszaki-
gazdasagi megoldésok megtalélasara,
intelligencia a véaltozasok és zavarok
kezelésére, autondmia és kooperécioé a
komplexités, és valésidejliség a rend-
szerek gyors reakcioképességének a
biztositdsdra. A fenti témék, melyek
miuivelése interdiszciplindris felkésziilt-
séget igényel, a nemzetkozi kutata-
sok homlokterében 4allnak. A felsorolt
tulajdonsagokkal rendelkezd jovébeli
gyarakat ,digital smart factory’-ként
emlegetik.

A hazai vallalatok digitalizacion ala-
puld gyors valaszadasi képessége és a
véaltozasok és zavarok kezelésére szol-
galoé képessége a hatékonysag és a
tulélés létkérdésként jelentkezik, még-
pedig a véallalati méretektdl figget-
leniil. Olyan megoldésokra van igény,
melyek jol hasznalhaték a globalizalt
nagyvallalatokban és a vellk egyttt-
muikodd kis- és kozépvallalatokban
egyardnt. A gazdasdgossag érdekében
— elsésorban az utdbbiaknal — a meg-
oldasokat szolgéaltatasként (e-service
formajaban) is érdemes nyudjtani.
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Egy lépéssel tovabb,
elére a nagyobb
hozzaadott érték felé

Szamos ,vertikalis” technoldgiai- vagy
szektor-specifikus akcidtervet és Tech-
nolégiai Platformot hoztak mar létre,
vagy éppen szerveznek. A Manufuture
Platform egy tovabbi 1épést tesz az-
altal, hogy a mogottes, ,horizontalis”
megkdzelitéshez folyamodik, ami az
ipardgak széles spektrumandl alkal-
mazhaté. Mindez tdmogatja a meglevd
és Uj, tudomaényos alapt megoldasok-
nak az eurdpai iparban oly médokon
torténd alkalmazéséat, hogy az erdsitse
a nagy hozzaadott érték alapjan valé
versenyképességet, hiszen a pusztdn
koltség alapu verseny nem fenntart-
haté. A tevékenységek és a kutatdsok
Osszetartozo terileteinek kialakitéséa-
val elérhetd az a cél, hogy az Eurdpai
Kozbsség tarsadalmi és fenntarthato-
sagi norméai megdrizhetdk maradnak,
mikézben Eurdpa fennmaradé erdfor-
rdsai hatékonyan kihasznélhatdk.
Ebben a Stratégiai Kutatéasi Tervben
(SRA-ban) a hozzdadott érték maxima-
lizdldséhoz vezetd prioritasokat vazoljuk
fel egy olyan stratégiai perspektivabdl,
amely Osszekoti a valtozas alapvetd
mozgatérugoit olyan tevékenység pil-
lérekkel, amelyek 16vid és hosszi tavon
is kifejthetik hatdsukat. Az SRA az
alabbi, legfontosabb mozgatérugdkat
azonositja be:
* verseny, kuldénodsen a feltérekvd gaz-
dasagok részérdl;
* a megalapozé technolégidk életcik-
lusénak roviditése;
* kdrnyezetvédelmi és fenntarthatdsé-
gi kérdések;
¢ tarsadalmi-gazdasagi kdrnyezet;
* szabalyozdi kdrnyezet;
* értekek és tarsadalmi elfogadottsag.

Ezen kihivdsok lekiizdésére megje-
lend versenyképességi és fenntartha-
toségi intézkedések 6t prioritdsi pillér
és az azokhoz kapcsoldédd megalapozd
technolégidk koré csoportosithatdk:

* 4j, magas hozzaadott-értékd termé-
kek és szolgaltatdsok

* 4j Gizleti modellek

* {jj gyartast segitd mérnoki tevékeny-
ség

* kialakuldé gyartds-tudomény és

-technolégia
* a meglevé kutatési, technoldgiali,

fejlesztési (RTD) valamint oktatasi

infrastruktlra atalakitdsa a vilag-
szinvonalll gyartashoz, a kutatds
mobilitds eldsegitésére, a multidisz-
ciplinaritdsnak és az életen &t tor-
ténd multidiszciplinaris tanuldshoz.

byl egeses

Ezen tevékenységek koncentrilésa
még Eurdépan kiviilrél is vonzani fogja
a nagy értékd gyéarté ipart és olyan,
alapvetd szereplSket, mint az egyete-
mek és a kutatd kozpontok.

A Roadmap,
a soronkovetkezd
kidolgozandé feladat

A MANUFUTURE Platform soron kovet-
kezd feladata az erdforrdsok részletes
felmérése és attekintése. A Roadmap
adott idéhorizontok szerint mutatja be
a varhatban elterjedd technoldgiai fejls-
déseket. A MANUFUTURE-Hu Platform
nem vallalhatja, nem vallalhatta fel
azt, hogy valamennyi technoldgiai rész-
tertilet problémakorét felismeri és meg-
oldja azokat. Ezért tehat a technoldgiai
alfejezetek elkiilonitetten szerepeinek.
A magyar szakemberek tovabbra is
érezzék magukat felszélitottnak, hogy a
platform honlapjérél rendszeresen tolt-
senek friss dokumentumokat és azokat
értékeljék is.

*** Abstract

The Hungarian MANUFUTURE Tech-
nology Platform works according to the
EU-model of Technology Platforms, i.e.
forwarding the industry-driven, bottom-
up requirements and generating nation
and region-specific vision, strategic re-
search agenda (SRA) and roadmap on
the fields related to manufacturing. The
objectives of the MANUFUTURE Na-
tional TP is highlighted, with the pre-

liminary results of Strategic Research
areas. The next steps will focus on
building a Roadmap.

Keywords: vision, future trends,
strategic research agenda, manufac-
turing sciences and technologies, in-
dustry focus.
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_ Koszontjiuk
az Obudai Egyetemet

A mult folytatédik Obudéan és 600
évvel az elsé — Zsigmond kiraly &l-
tal 1395-ben alapitott —~ egyetem
utédn, most egyetemei szintd lett
az oktatds az Obudai Egyetemen.
A Magyar Orszaggytlés modositotta
a felsdoktatasi torvényt, amelyet a
koztarsasagi elnok 2009. december
11-én irt alad és ez Magyar Kozlony
2009. 181. szaméban megjelent. Az
allami ,Obudai Egyetem, Budapest”
a Budapesti Muszaki Fdiskola jog-
utédja. Az egyik jogeldéddel, a Banki
Donat Miuszaki Féiskoldval a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsga-
lati Egyestilésnek (MHtE) évtizedekre
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vigszanyuld eredményes kapcsolatai
vannak. Az MHtE bizik abban, hogy
kapcsolataink, most tovabb és maga-
sabb szintre emelkedve erésdodnek és
még eredményesebbek lesznek.

Az MHtE a ,régi/dj intézmény”
minden dolgozdjanak, de kiilonésen
az anyagtudomaény, a technoldgia és
a hegesztés teriiletén dolgozé okta-
toknak és munkatdrsaknak, a kollé-
gainknak a szép sikerhez gratulal és
tovabbiakat is kivan, valamint kész a
korabbi gylimolcsdzd egyiittmiikodést
fenntartani és tovabbfejleszteni.

Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés
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Farkas Laszlo

A Gépipari Technologiai Intézet emlékére

A Gépipari Technologiai Intézetet (GTI) a
kohd-és gépipari miniszter 28.2796/160sz.
hatarozataval 1960 junius 1.-ével, 50 éve
alapitotta meg.

Az Intézet tényleges megszervezésével
Balint Lajos igazgatét, Gardos Gyo6rgy
igazgatohelyettest, Szende Gyorgy part-
titkdrt és Hoffer Istvan személyzeti ve-
zetdt biztdk meg.

Balint Lajos a gépgyartastechnoldgia
egyik legismertebb, nagy gyakorlatu
hazai szaktekintélye volt, aki igazgatdi
feladatai mellett egyidejlleg a Miskolci
Nehézipari Egyetem Gyéartastechnolo-
giai Tanszék vezetd professzora is volt.
Szaktudasat fémijelzi, hogy-e két egyide-
il feladatot partonkiviliként és doktori
cimmel nem rendelkezdéként latta el ki-
magasld eredménnyel.

A GTI kezdetben a Vaci uton, majd a
Szamuely (ma Lonyai) utcaban mtkodott
100 {6 alatti iparpolitikai hattérintéz-
ményként. 1964-ben az ipari K+F tevé-
kenységet megcélozva a Fogarasi Gtra
ko1t6zott, és laboratériumokat 1étesitve
a létszamat megduplazta.

Az Uj gazdasagi iranyitasi rendszer
bevezetésével 1968 utan vallalati gaz-
dalkodéasi rendszerben mukodd ipari
kutatdintézetté valt csekély &llami és
déntbéen véallalati megbizésbdl tartva fent
eredményes tevékenységet. Eletgdrbéjé-
nek csticsan 1970-1985 kozott 1étszama
a 600 f8 kdrnyékén mozgott és tdbb
telephelyen mukodott. Ezen idészakot
alapito vezetdi illetve az ket kovetd Tar-
jan Ferenc igazgat6 és dr Kovacs Istvan
igazgatdhelyettes iranyitottak.

1985-1989 kozott sulyos belsd vezetdi
valsag és a rohamosan romlé kiilsé gaz-
daséagi helyzetben az Intézet életgorbéje
leszalld Agéra jutott. Ezen nem segitett
a gépipart meghaladé piaci célokra to-
rekvést deklarald Ipari Technolégiai In-
tézetre (ITI) valtd névmobdositas sem.

Ezen iddszakban az Intézet vezetdi:

— dr. Gribovsziky Laszlé professzor
— Szdécs Sandor miniszteri biztos
— dr. Stefan Mihd&ly akadémikus

Az Intézet féosztalyokra bontva a
gépgyartastechnoldgia teljes spektrumat
muvelte, mint,

— Ontészet—forgacsolas

— képlényalakitas—gyartasszervezés
— hegesztés—szerelés

— hékezelés—automatizalas

— gyartaskozfejlesztés

— muanyagfeldolgozéas

Kiemelkedd nyomdai és kiaddi tevékeny-
ségl 6nalld osztdly jelentette meg 1960—
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1989 kozott évi 6 szamban a nemzetkozi
és hazai eredményeket kozreadé Gépipari/
Ipari/Technoldgiai Téjékoztatot.

A jelen megemlékezés és az MHt E 20.
évforduldjanak osszekapcsoléja a GTI-
ITT hegesztéstechnoldgia terén kifejtett
tevékenysége. A volt szocialista orszagok
mindegyikében e szakterilletet 6néallé
hegesztési intézet fogta Gssze. Nalunk
a szakterulet muvelése megoszlott. A
hegeszté és hegesztendd anyagokkal,
valamint a hegeszthetdség kérdéseivel,
vas és acélok esetében a Vasipari Ku-
tatd Intézet, egyéb fémek tekintetében
a Fémipari Kutatdé Intézet, mig a mu-
anyagokkal a Mianyagipari Kutatd Inte-
zet foglalkozott. A hegesztéstechnologia
és a hegesztégépek, eszkozok fejlesziése,
valamint a hegesztd és kozépkader kép-
zés és mindsités feladatait is a GTI-ITI
latta el. A diplomas hegesztd alap- és
szakképzés a muiegyetemeken és mu-
szaki féiskoldkon folyt.

A GTI-ben 1967-ben indultak a kezdd
lépések a hegesztdészakmunkas mindsi-
tésre, illetve a hegesztd muszaki szak-
ember képzésre. Az 4ttorést az ismeretes
Répcelak-i robbanés és az ezt kévetden
kiadott 3/1969 (VII. 29) KGM sz rendelet
hozta a Hegesztdszakmunkas Mindsitd
Bizottsdg (HMB) és a Hegesztd Muszaki
Szakemberek Tovabbképz4 Tanfolyaméanak
Vizsgabizottsaga (HMSZTTV) 1étrehoza-
saval, valamint e szervezetek titkarsagi
teenddinek a GTI Hegesztési Féosztalyon
belili Hegesztési Oktatasi Osztélyra tele-
pitésével. B tevékenység 1990-ig itt ered-
ményesen folyt, és e tevékenység kiszer-
vezése alapozta meg az MHtE 1étrejottét
és eredményes mukodését az ITI, mint
egyik alapité kozremiikodéseével.

Az Intézet életének végjatéka az
1990-1997 iddszakra esett, ahol a ki-
Utkeresés és karmentés feladata jelen
megemlékezdre és Salgédi Jozsef igyve-
zetd igazgatdra esett.

1989 végére vildgossa valt, hogy a ko-
rabbi élet nem folytathatd. Jelszavunk lett:
~Ahhoz hogy valami megmaradhasson,
meg KELL valtoznia’. Elirt formai valtas
volt a Kft-vé valé atalakitas és az U tevé-
kenység megtaldldsa. Ennek sordn bizo-
nyos azonnal piacosithaté tevékenységek
(példaul kereskedelem, oktatds) kivaltak.

Az ipar teriletén mikodd valamennyi
(17db.) K+F intézmény a létét kereste. A
sorbdl a VASKUT-tal kezdédott el a fel-
szamolassal torténd kihullas. Két Ut volt,
az egyik az egyuttes koordindlt kezelés,
a mésik az egyéni utak megtalalasa. Mi
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mindkét kartyaval jatszottunk. Az 6nalld
élet lehetdsége a nagyprecizitdsu speci-
alis gyartas, — fizetképes kilfoldi piacra
— t8keerds svéd magancég egyszery,
de nem meghatérozd tébbségi tulajdont
eredményez tékebevondséval.

Az egylittes koordinalt kezelés: az 4l-
lam, mint tulajdonos &ltali végelsza-
molédsa (ez nem felszdmolds!) a K+F
intézményeknek és uj, atfedésektd],
t8bbszo1ds kapacitdsoktdl és terhektdl
mentes egyetlen, de komplex K+F in-
tézmény alapitasa.

Az %nallé megoldas lehetdséget
kézkoézelire kimunkéaltuk, de a vezetés
és a kollektiva egy részének htzédozasa
és ellenlobbizasa, valamint az 1992 au-
gusztusi elsé privatizacids torvény altal
a K+F intézményeknek a tartds allami
tulajdonba soroldsa 1993-ra ellehetetle-
nitette ezt az utat. Tanulsdgos, hogy a
17 db. K+F intézménybdl csak egy kapta
meg az 6néalldésag lehetdségét, és ez az
AGMI, mely cég ma is éll

Utolsé lehetdség és cél volt az egyit-
tes koordinalt kezelés, melyre az intézmé-
nyek vezetdi megalakitottédk az Igazgatdk
Testilletét, az Ipari Minisztérium pedig
a Szerkezetatalakitési Bizottsagot.

Jelen sorok iréjat a tulajdonos APV
Rt déntésével 1994 elején magadhoz at-
helyezte, az ITC-Kft vezetését Salgdi
Jézsefre bizva. E dontés mas feladatok
mellett a K+F intézmények sorsanak
fenti rendezésére szilletett. A dontés
komolysagat igazolja, hogy az APV Rt
sajat vagyonébodl nyilvanos Arverésen
készfizetés ellenében a felszdmolasbol
kivasarolta a VASKUT épiiletét. Cél az
volt, hogy a végelszamolasok sordn ter-
heiket letett K+ F intézmények muikddd-
képes 1észeibdl itt alapitsanak egy Uj,
tehermentes komplex K+F intézményt.
Ezt a célt a kapuban lehetetlenitette el
az 1994-es korméanyvaltast kovetd pri-
vatizacids torvény modositédsa, mely a
mukédésképtelen K+F intézményeket
kiragadva a keresztfinanszirozds lehe-
t8ségl végelszamold tulajdonostol az
Ipari Minisztériumhoz tette. Ez a dontés
bezart minden tovabbi lehetdséget, és a
hatbsagi jogositvanyokkal egyediil ren-
delkezé EMI kivételével a tobbieket a
vergédésbe, majd a felszdmolasba taszi-
totta az ingatlanhasznositok drémére.

A most 50 éve alapitott GTI-IT-ITC
Kft-bdl harom tevékenység él tovabb:

— a kereskedelem — SAT System aruhaz
— a hegesztboktatas, mindsités — MHtE.
— a kiaddi tevékenység — PLANTIN Kft.
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KUTATAS — FEJLESZTES

Melegszilard acélok
karosodas-vizsgalatanak metallografiai

A fémek hegesztett kotéseinek ka-
rosodasi mechanizmusai nagyon
sokfélék lehetnek, amely mecha-
nizmusok elsésorban az adott szer-
kezet igénybevételével hozhatdk
leginkabb Osszefiiggésbe. Vagyis
tobbek ko6zott az egyes hegesztett
alkatrészekben ébredé mechani-
kai fesziiltségek nagysaga, a fe-
szliltség eloszlasa illetve iddbeni
valtozasa, az uzemi hémeérséklet
nagysaga illetve az (izemi hémér-
séklet id6beni valtozasa, a kornye-
zeti hatasok valamint az Gizemidd
nagysaga egylittesen karositjak az
alkatrészeket.

A kérosodési mechanizmusok kozil
kiemelkedd jelentdséggel bir a magas
hémérsékleten —példaul erémuiivekben-
lizemeld hegesztett csévezetékek ka-
rosodésa. Ezeknek az alkatrészeknek
a tonkremenetelét elsésorban a me-
chanikai faradas, héfaradéas, kiszas és
kiilonféle korrdzids folyamatok okozzak.
Az egyes mechanizmusok viszonylag jol
ismert médon kérositjak a fémek anyag-
szerkezetét, azonban olyan vizsgalati
modsrerek, berendezések még csak na-
gyon korlatozottan allnak rendelkezésre,
amelyek nagy biztonsdggal meg tudjak
becsiilni a maradék élettartamot.

Novelt hédmérsékleten terhelt anya-
gokban az alakvéaltozas sokféle me-
chanizmus szerint mehet végbe. Amig
kb 0,4 homolég hémérséklet alatt az
alakvéaltozas gyakorlatilag tisztan
diszlokacidok cstuszémozgésaval megy
végbe, addig magasabb hédmérsékleten
eltérd mechanizmusok okozhatjdk a
képlékeny alakvaltozast. [1]

Erémuvi berendezésekben alkal-
mazott melegszilad acéloknal méar
500°C koriili izemi hémérsékleten is
jelentkezhet a szilard oldat 6tvozdkben
val6 elszegényedése és ezzel egylitt a
szilardsadg cstkkenése. A magas hé-
mérsékleten torténd karbidkivalds ha-
tassal van a szilardségi és szivossagi
értékekre is. [2] A karbidkivalasokon
kiviil a szemcsehatarmenti tregképzd-
dés is fontos mikroszerkezeti valtozas,
amely magas hdémérsékleten tartésan
igénybevett alkatrészeknél eléfordul.
Az 1. 4bra mutatja a klasszikus ér-
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modszerei

A

N

N

Nyulas, € (%]

-

n ) torés

1 egyes, egymastdl elszigetelt Giregek
megjelenése a szemcsehatarokon
2 Uregléncolatok
3 mikrorepedések
4 makrorepedések
(méretik nagyobb 0,1 mm-nél,
a  kritikus repedésméretnél”)

6 [MPa] = alland¢
T [°C] = éllandd

t [6ral

1. dbra: Kiszasgérbe

telemben vett klszasgdrbét, ahol a
szekunder szakaszban kezdddik meg
a szemcsehatdrmenti uregek kelet-
kezése, amelyek névekedésiik soran
iuregléancolatokat alkotnak. A kuszéas
elérehaladtaval ureglédncolatokbdl
mikrorepedések keletkeznek, ahol mar
az alakvaltozasi sebesség megnovek-
szik (tercier szakasz). [3]

Az elézdekben emlitett karbidkiva-
l4si és uregesedési mechanizmusok
alapvetéen a szemcsehatdrokon jat-
szodnak le, ezért a szemcseszerkezet
metallografiai vizsgélata nagyon fon-
tos része a karosodésanalizisnek. A
kovetkezdkben, az ipari gyakorlatban
leginkabb hasznalatos metallografiai
vizsgalati eljardsokrél nyujtunk egy ro-
vid 6sszefoglalast, kiemelve az egyes
eljardsok gyakorlati hasznalhatbésagat
és a kinyerhetd informécidkat.

Optikai mikroszkopia
a metallografiAban

Az izemi gyakorlatban a La Chetalier
rendszerd vagy mas néven forditott
mikroszkdép hasznalatos. A megvilagitd
fénynyalébot egy plédnparalel tivegle-
mezen at az objektivlencsén keresztiil
vezetjlik a minta felszinére. A mintarél
visszaverddd fénysugarakbdl ugyanez
az objektivlencse allit eld képet. A le-
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képezd rendszer felbontoképességének
korlatozottsdga miatt az optikai mikro-
szkép hasznos nagyitdsa maximum kb.
2000-szeres lehet. Az optikai mikro-
szkdpos vizsgélat masik korlatja a kis
mélységélesség, ami 1-10pm kozott
van. Ez utébbi tulajdonsag indokolja
azt, hogy optikai mikroszképpal csak
simdra csiszolt és polirozott sikfeliiletd
minték vizsgalhatok. [4]

A polirozott illetve a polirozott és
maratott csiszolatok optikai mikroszko-
pos vizsgélata a kdrosodas-analizis so-
ran mar rutin feladat. A metallografiai
vizsgalat a fémek szovetszerkezetérdl
ad informacidkat a vizsgélatot végzd
személy szamara.

A mikroszképia informéciokat nytjthat
a gyartastechnolégiaval-, és a hékeze-
1éssel kapcsolatban is, de az Uizemelés
sordn bekovetkezd oxidacid, korrdzid
illetve a felillet alakitdsi keményedése
is megallapithatd. A legtobb esetben ér-
demes a toretfeliilettdl tdvolabbi helyen
is megvizsgalni a szovetszerkezetet, és
Osszehasonlitani a toretfeliilet kornye-
zetében 1évé szovetszerkezettel.

Péld4ul egy torott kazancsd vizsgala-
ta sordn célszerd a karosodastol tavoli
helyrdl is mintat kivenni abbdl a célbdl,
hogy el lehessen donteni, hogy a kéro-
sodés helyi anyaghibabdl, vagy esetleg
lizem kozben bekdvetkezett tulhevités-
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2. abra: Rideg téretfeliilet SEM felvétele

bdél szadrmazhat. Az optikai mikroszko-
pos vizsgéalat széles korben elterjedten
alkalmazott eljards a kArosodasanalizis
gyakorlatdban, mivel kiemelkedden al-
kalmas azon hibdk kimutataséra, me-
lyek a karosodést, illetve a tonkreme-
netelt okozhattak. ZArvanyok, kivalasok,
karbon dusulés/elszegényedés, nem
megfeleld hékezelés, szemcsehatdrmen-
ti korrdzid és még szdmos egyéb me-
tallurgiai okokra visszavezethetd hiba
mutathaté ki mikroszkdpos vizsgélattal
Az elébb felsorolt mindségi informaci-
6kon tul szamos mennyiségi informacié
is nyerhet$ mikroszképos vizsgalatbol:
kéreg vastagsag, bevonat vastagsag,
szemcsemeéret meghatarozas, héhatési
Ovezet méretének meghatarozasa stb.
A metallografiai vizsgélat abban az
esetben is hasznos, amikor valamilyen
més kvantitativ mikroanalizist végeznek
el a vizsgalt darabon. [2]

Pasztazo
elektronmikroszképia
a metallografidban

Gyakran eléfordul a gyakorlatban, hogy
olyan jelenséget, tulajdonsagot kell
vizsgalnunk, amelynek éppen a feliileti
egyenetlenségben van a lényege. Ilyen
pl. a toretfeliiletek elemzése, amely a
karosodésanalizis soran elég gyakran
eléforduld feladat. Erre a célra az opti-
kai mikroszkép a kis mélységélessége
miatt nem alkalmas, helyette ezekben
az esetekben a pésztazoé elektronmikro-
szkdép hasznélata célszerd. A péasztazd
elektronmikroszkép (Scanning Electron
Microscope - SEM) olyan berendezés,
amelyben egy jél fokuszalt elektronnya-
14b végigpasztazza a vakuumban 1&vé
vizsgédlandd minta feliiletét. Ennek a
sugarzdsnak a hatasara elektronok 1ép-
nek ki a minta felszinkozeli rétegeibdl.
A pésztazéssal szinkronban egy masik
elektronnyaldb egy monitor képernydjét
pésztazza, a mintabdl kilépd elektronok
szdméval aranyos intenzitdssal. Igy a
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3. abra: Szivos toretfelillet SEM felvétele

monitoron megjelenik a vizsgalt minta
felszinének képe.

A péasztazo elektronmikroszkép ha-
tékonysaga elsdsorban az elérhetd
nagyitadsnak és mélységélességnek
koszonhetd. Az optikai mikroszkdp-
pal szemben, mellyel maximum 2000-
szeres nagyitas és 1-10um mélység-
élesség érhetd el, a SEM nagyitdsa
elérheti a 200.000-szerest is, illetve
a mélységélessége kis nagyitdsoknal
akar 3—4mm is lehet. Ez a mélység-
élesség plasztikus térhatast képek
megijelenitését teszi lehetdvé. [2]

A pésztazd elektronmikroszképia egyik
elényos tulajdonsaga, hogy a legtobb
mintat kiilonosebb elékészités nélkil le-
het vizsgalni. A minta-elékészités sokkal
szigoribb kovetelmények szerint zajlik,
ha kvantitativ mérést akarunk végezni,
azonban ezekkel a mérésekkel jelen ta-
nulményban nem foglalkozunk.

A mintaval szemben tdmasztott ko-
vetelmény, hogy elektromosan vezetd
legyen, és elektromosan ne toltddjon
fel. Ha ez a feltétel nem teljesiil, akkor
a minta feliiletét elektromosan veze-
té réteggel kell bevonni, tovdbbé a
minta foldelését is meg kell oldani. A
minta felletének vezetd réteggel vald
bevonésara két eljaras terjedt el: az
aranyozas és a karbon gézologtetés.

Az aranyozas soran egy katdédpor-
lasztd berendezés segitségével néhény
nanomeéter vékony aranyréteget visznek
fel a minta feliiletére. Ez a vékony réteg
nem torzitja a minta feltiileti viszonyait,
viszont elektromosan vezetdvé teszi a
felszint. A masik mddszer a szénréteg-
gel valé bevonas, amely sordn nagy
tisztasagu karbont gézdlnek a minta
felszinére. Ennek a bevonatnak kevés-
bé jok a fizikai tulajdonsagai, mint az
aranynak, viszont lehetdséget nyujt a
bevont minta mennyiségi kémiai elem-
zésére, mivel a karbon kevésbé okoz
energiaveszteséget a belépd elektron-
nyaldbban, és kevésbé abszorbedlja a
mintabdl kilépd rontgensugarzast.
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Amennyiben csak pasztazé elektron-
mikroszképos felvételt készitlink, akkor
kedvezdbb az arany vezetdréteg, mert a
nagy rendszamu elemek szekunderelekt-
ron-hozama jobb mint a széné. [5]

A nagy mélységélesség elsdsorban
a toretfeluletek vizsgélatédnal hasz-
nalhatd ki. A 2.,3. dbrak rideg illetve
szivds toretfeliletekrdl késziilt felvé-
teleket mutat.

Az 50eV-nal kisebb energiaju elekiro-
nokat egyezményesen szekunder elekt-
ronoknak nevezik. A szekunder elekt-
ronok a minta felszinének geometriai
egyenetlenségeirdl hordoznak informa-
ciot, és veluk készithetjiik a legjobb
felbontasu képet, tekintettel arra, hogy
a kis energidjuk miatt kisebb mintapon-
tokbodl szarmaznak, mint a tobbi jel

A minta felszinét elhagy6 50eV-nél
nagyobb energidju elektronok tartoz-
nak a visszaszort elektronok csoport-
jAba. Szemben a szekunder elektro-
nokkal, a felszini informéacidkon kiviil
kémiai Osszetételi informacioét is hor-
doznak magukban. Ez teszi a vissza-
szOrt elektronokat az elektronsugaras
mikroanalizis fontos segédeszkozévé.
A visszaszort elektronok a szekunder
elektronokkal ellentétben erds rend-
szadmkontrasztot mutatnak, vagyis a
mikroszkopi felvételen a magasabb
rendszami elemekben dis terllet
vilagosabban jelenik meg, az alacso-
nyabb rendszamu elemekben dus te-
riletekhez képest. Tovabbi elényds
tulajdonsaga a visszaszort elektronok-
nak, hogy a minta elektromos feltol-
tédése miatti mitermékek lényegesen
ritkdbban kovetkeznek be, mint a sze-
kunderelektronok esetén. [5]

Replika vizsgalatok

A hagyoményos materialografiai min-
takészités velejardja, hogy az anyagbdl
ki kell vdgni a mintat. Ez a mddszer
nem mindig alkalmazhatd, mert ron-
csolja a vizsgalandé berendezést.

Sok alkalmazas megkivanja, hogy
materialografiai vizsgélatot végezzink
anélkill, hogy az alapanyagot roncso-
lasnak tennénk ki. Ezekben az ese-
tekben a roncsolasmentes modszert
kell alkalmazni.

Helyszini minta-elékészitést a gya-
korlatban elsésorban az erémuvek,
olajkutatd tornyok, hidak, repilégépek,
stb. mindségellendrzési vizsgalatainal
alkalmaznak A helyszini minta-el8ké-
szitést egyrészt a vizsgalanddé darab
nagy mérete indokolhatja, mésrészt pl
iizemképességi allapot illetve maradék
élettartambecslés meghatarozasa esetén
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a roncsoldsos mintavételre biztonsagi
és gazdaségi okokbdl sincs lehetdség.
A roncsoldsmentes mintakészitési mod-
szer lehetdvé teszi, hogy a szikséges
ellendrzéseket a helyszinen elvégez-
hessék. A helyszini minta-elékészités
legismertebb modja a replikavizsgalat,
amellyel csak a vizsgaland6 alkatrész
felilletének a metallografiai vizsgélatat
lehet elvégezni. Az eljdras 1ényege, hogy
a vizsgalni kivant alkatrész feliiletét a
helyszinen készitik el§ — csiszoljak, po-
lirozz4k, maratjak. Majd az elékészitett
feliiletrdl egy speciélis negativ lenyoma-
tot készitenek — ezt nevezziik replikdnak
— amelyet laboratériumban mikroszkdpi
csiszolathoz hasonlbéan vizsgalnak. A
4 4bra egy erémii melegszilard acélcsé
replikafelvételét mutatja.

A replikavizsgalat nagy elénye, hogy
a vizsgélando alkatrész roncsolasa nél-
kil lehet a szovetszerkezetérdl felvé-
telt késziteni. Nagy héatranya viszont
az, hogy a vizsgalat eredményessége
nagyban fiigg a minta el6készitéstdl,
tovabbé az optikai mikroszkép felbon-
toképessége hatart szab az eljaras fel-
bontdképességének. A hatranyok kozott
emlitendd, hogy a szemcsehatérokon
1évE aprd kivalasok és lregek nehezen
kulénboztethetSk meg egymastol.

Az elbzéekben felsorolt hatranyok
nagy részét ki lehet kiiszobolni, ameny-
nyiben a replika feliletére elektromo-
san vezetd anyagot — példaul aranyat
— gdézoloégtetiink. Ez a mddszer egy-
részt az optikai mikroszképi vizsgéalat
esetén is javitja a felvétel kontrasz-
tossagat, masrészt a vezetd felileti
réteg lehetdvé teszi a replika pasztazd
elektronmikroszképos vizsgéalatat is. [6]
Az b.4bra az eléz6ekben bemutatott
replika aranyozésat kovetden készitett
SEM felvételét mutatia.

A felvételen jol lathatd, hogy a ve-
zetd réteggel begdzolégtetett replika
SEM vizsgélata sokkal tobb részletet
tesz lathatévéa a mikroszerkezetbdl,
mint az optikai mikroszképos vizs-
géalat. Vagyis kihasznalhaté a SEM
eljaras jobb felbontdképessége.

A kovetkezdékben az eddig targyalt
vizsgalati eljarasok Osszehasonlitésa
kovetkezik egy lUzemi koérulmények
kozott kérosodott erémii csdvezeték
metallografiai vizsgalatan keresztil.

Kisérleti munka

A vizsgalt minta (6.4bra), egy erémui-
ben uzemi kdériilmények kozott karoso-
dott hegesztett f6gdzvezetékbdl keriilt
kimunkalasra, amely csévezetéknek a
ténkremenetelét nagy valdszintség-
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4. 4bra: Replika mikroszkopi felvétele

Repedés Alapanyag |

Varratfém

6. dbra: Kédrosodott erémiii csévezeték

gel kuszés éaltal vezérelt kdrosoda-
si mechanizmus okozta. A vizsgalt
alapanyag egy gyengén otvozott ala-
csony Cr-Mo-V tartalmi melegszilard
6tvozet, amelynek a {6 Osszetevdit az
alabbi 1. tablazat mutatja. [7]

Si | Mo | V Cr | Mn | Fe
0.60/0.47(0.38|0.69|1.00 | 96.85

Tomeg
%
Atom
%

1.2010.27(0.42|0.73|1.01 |96.37

1. tablazat: A vizsgalt minta f6 6tvozdi

A vizsgalat sajatossaga az, hogy a
kovetkezdkben bemutatott felvételek a
vizsgéalt minta ugyanazon szemcséirdl
késziiltek, igy jél osszehasonlithatdk
az egyes eljarasok egyméssal gyakor-
lati hasznalhat6sag szempontjabol.

Optikai mikroszkdpos vizsgalat
A minta optikai mikroszképos vizs-
gélata tipikusan ktszéssal karosodott
szovetszerkezetet mutat. A szemcse-
hatarokon kiilénféle kivalasok és
mikrouregek lathatbéak, amelyeket
azonban nem lehet egyértelmien
megkilénbdztetni egymastoél. A 7.4bra
az optikai mikroszkoépi felvételt mutat-
ja, amely 1000x nagyitassal készilt.
Alacsonyabb nagyitasi értékek esetén,
a kivdlasok és iiregek még kevés-
bé kiilénbodztethetdk meg egymastdl
Ahogy az a mérnoki gyakorlatbdl is-
meretes, az optikai mikroszképia alap-
vetden a szemcseszerkezet vizsgala-
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5. dbra: Aranyozott replika SEM felvétele

7. &bra: Vizsgalt minta hegesztési
varrata optikai mikroszkdépos felvétele

tdra hasznalatos. Kevébé alkalmas a
szemcsehatéarok vizsgalatara, illetve a
szemcsehatdrokon kivéalt karbidok és
mikroliregek tanulmanyozéséara.

Pasztazoé
elektronmikroszképos vizsgalat
Ahogy az mar a kordbbiakban elhang-
zott, a pasztézé elektronmikroszkdpia
(SEM) egyre nagyobb tért hédit a
metallografiai vizsgalatok terén. Jelen
esetben az optikai mikroszképnal lé-
nyegesen jobb felbontéképességét, a
jobb képmindséget illetve a killénbozd
(visszaszort elektron -BSE, szekunder
elektron-SE) tizemmaddokat tudjuk ki-
hasznalni. A SEM miikédésébdl ado-
dik, hogy a visszaszort elektron (BSE)
tizemmoédben a szemcsehatarmenti
mikrotiregek sotét foltokként jelennek
meg a felvételen, viszont ebben az
tizemmoédban a kulonféle kivaldsok
nem lathaték. A szekunder elektron
(SE) uzemmoédban is sotét foltoknak
latszanak az luregek, azonban a ki-
16nféle karbid kivalasok vildgos szin-
ben jelennek meg a felvételen. Vagyis
dsszefoglalva a fentieket, a két iizem-
méd kiegésziti egymés hidnyossédgait
az Uregek és a kivalasok vizsgalata
sordn. Az 4brakon a vizsgélt minta

SEM felvételei lathatdk.

Replika vizsgélat
A replika vizsgélat nagy elénye az
erémuvi berendezések &llapotéanak el-
lendrzése soran, hogy egy helyszinen
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8. abra. SEM felvétel visszaszort
elektron lizemmodban

10. ébra. Replika optikai felvétele
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12.4bra: Replika SEM felvétele

elvégezhetd roncsolédsmentes vizsga-
lat. A replika sajatossaga, hogy, éppen
forditott &llasu képet ad, mint a csi-
szolatrdl készilt felvételek, hiszen a
replika a valés felilet lenyomata Mivel
a replikék alapvetéen nem elektromo-
san vezetd anyagbdl késziilnek, ezért
csak optikai mikroszkdéppal vizsgal-
haték. A 10.4bra mutatja a vizsgalt
mintérél készult replika optikai mikro-
szkopi felvételét 1000x nagyitasban..
A fémréteggel vald begdzologtetés a
optikai mikroszkdpos replika vizsgalat
soran is elényds, hiszen sokkal éleseb-
bek a kontrasztok ez utébbi esetben,
amely a 11.4bran lathato.

A felileti vezetd rétegnek koszénhe-
téen, a replikak is vizsgalhatok pész-
tazé elektronmikroszképpal A 12.4bra
mutatja, hogy ebben a nagyitési tarto-
manyban jol elkészitett replika ese-
tén az eredeti csiszolathoz hasonld

GESZTES
}I!SHNIKA

V SpotMagn Det WD Exp
KV 50 1393x SE 87 4 BME-ATT Hogeszies

9. dbra. SEM felvétel szekunder
elektron lizemmodban

11.abra. Aranyozott replika
optikai felvétele

Spot Magn  Det ——— 20um

Y 50  596x SC

13.abra: Replika SEM felvétele

BME-ATI Heg R109
s

minéségu felvételek készithetSk SE
uzemmodban. A vizsgélat soran ligyel-
ni kell arra is, hogy a vizsgalat soran a
replika mintat éré héterhelés miatt a
replika karosodhat. Ez a kezdeti jelen-
ség lathat6 az 13.4bran. A nagyitési
érték csokkentését kovetden lathatd
a mintan a téglalap alaktl kadrosodott
rész. Hosszu idejd vizsgélat a minta
teljes tonkrementeléhez vezethet.

Osszefoglalas

Jelen tanulméany célja attekinteni a
karosodasanalizisben hasznélatos — de
elsésorban a magas hémérsékleten be-
kévetkezd- anyagkarosodasi mechaniz-
musok metallografiai mdédszereit. Egy
erémuiiben tizemi koérilmények kozott
karosodott minta vizsgélatan keresztil
hasonlitjuk 6ssze a killonbodzd eljaréso-
kat, elsésorban a gyakorlati hasznosit-
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hatdség illetve a felvételekbdl kinyer-
hetd informaciok szempontjabol.

A kimunkalt mikroszképi csiszola-
ton végzett optikai mikroszkdépos és
SEM vizsgalatok alapvetéen azokban
az esetekben hasznélhatdk leginkabb,
amikor méar tonkrement berendezés
karosodéasanalizisét végzik, ezért a
vizsgalandd minta kimunkaldsa nem
okoz probléméat. A SEM eljards nagy
mélységélesség és a két kiillénbozd
lizemmédnak koszonhetden alkalmas
a melegszilard acélok szemcsehata-
rainak vizsgélatéara.

A helyszini vizsgalatok kozil a repli-
ka eljaras a legelterjedtebb, amelynek
gyakorlati hasznalhatdésaga jelentdsen
fokozhatd a felilletére gdzologtetett
aranyréteggel. Ez utébbi mdodszer lehe-
tévé teszi a replika SEM vizsgélatat.
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Szakértel /

£

Szakembereink miszaki és gazdasdgossagi szempontok figyelem-
bevételével a legmegfelelébb miiszaki gaz kivédlasztasaban, vala-
mint a technoldgia kidolgozésaban nyUjtanak segitséget partne-
reinknek.

Tevékenységink kiterjed a helyszini technoldgia szaktandcsadastol
a gazelldto rendszer megtervezésén at az oktatasi feladatokig. Az ok-
tatdst segiti az a hegesztéstechnoldgiai laboratérium, aho! vevgink
részére folyamatosan ismeretmeqUjité bemutatokat, tanfolyamokat
tartunk a gézok alkalmazhatésagat vizsgalva. Ehhez kiilonboz6 he-

Linde Gaz Magyarorszag Zrt.
www.lindegas.hu, linde-gas@hu.linde-gas.com

THE LINDE GROUP

és kivalo min0ség

geszt6, és kiegészitd berendezések, hegesztémunkahelyek, vizsgald
eszkozok dlinak rendelkezésiinkre, valamint ebben a laboratériumban
eqy specidlis eszkozzel a fogydelekirddas ivhegesztés anyagatme-
netét is tanulmanyozni tudjuk. Sok éves tapasztalattal rendelkeziink
a hegesztok, forrasztok mindsitése tertleténis (111, 131, 135, 136,
141,311 eljdrdsokra). Nagy raktarkészlettel rendelkeziink kiilénboz6 -
a hegesztéstechnikahoz, a gazellatdsokhoz tartoz6 ~ tartalék, ill. fo-
gy6/kopo - alkatrészekb6l, a nyomasszabalyzé berendezéstdl a he-
gesztd anyagokig.
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hivatalos magyarorszagi képviselet

FastMig Pulse 350/450

Legyen a hegesztés
igazi kuldetés!

Ebben nyuijt segitseget a FastMig Pulse,
amely az iranyitast az On kezébe adja.

A FastMig Pulse valéban
Uj alapokra helyezi hegesztést.

Akulonleges fejlesztésil szoftverrel
nem csak a szabvanyos,

de a teliesen egyedi, testre szabott
hegesztési munkakat is elvegezheti,
igy id6t és energiét takarit meg Onnek.

Legyen tehat barmilyen

hegesztesi feladata,

a munkat a legjobb m{iszaki és
kereskedelmi megoldassal szolgald
FastMig Pulse-ra bizhatja!

Kérje ingyenes hegesztégép bemutatonkat!

Tovabbl |nformaC|okhoz a corweld Hu és
Lemppl com oldalakon Juthat
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Kristof Csaba*

TECHNOLOGIA — GYARTAS

Egyem védoeszkozok a hegesztok biztonsaga
és egészségvédelme szolgalataban (II. rész)

Szemvédelem — biztonsagi szemiivegek

A Munkavédelmi Térvény (1993. évi XCIII. Térvény) 56. § szerint: "[a]z egyé-
ni véddeszkdz juttatdsanak belsd rendjét a munkaltatd irasban hatérozza
meg. E feladat ellatdsa munkabiztonsagi szaktevékenységnek mindsal."
A hegesztéshez és rokon eljardsaihoz hasznalni szikséges egyéni véds-
eszkozok kivalasztdsat meg kell eléznie a széban forgd munkavégzésre
vonatkozé kockazatelemzésnek [1], és ehhez a munkavallalék egészségéért
és biztonsagéaért felelds szakemberek nem nélkilézhetik a hegesztési szak-
emberek (a hegesztési feliigyelet) egyiittmikodését, kiilléndsen az aktualis
kockazatok meghatarozasaban. A kévetkezd cikksorozat ezen egyiittmiko-
dés eredményességét kivanja fokozni azzal, hogy a hegesztd szakemberek
szamara fontos szempontokat, ismereteket dsszegzi.

Az egyéni védbeszkézok kdzkeletl csoportositasa [2] segit eligazodni a
rendelkezésre 4llo, ellendrzott hatékonysaga eszkozok széles valasztékaban.
A hegesztés és rokon eljarasai alkalmazasa sordn hasznalt egyéni védé-
eszkozokre vonatkozd, alapvetd ismereteket a kdvetkezd csoportositasban
foglaljuk 6ssze olvasobink szamaéara:

— arcvédelem - hegesztd pajzsok (I. rész)

— szemvédelem — biztonsagi szemuvegek (II. rész)

— sugéarzas elleni védelem — hegesztd szlrdk (III. rész)

— hallasvédelem - fillvédsk (IV. rész)

— légzésvédelem — 1égzésvédd eszkozok (V. rész)

— kézvédelem — hegesztd kesztyik (VI. rész)

— 4ltaldnos védéoltdzet — munkaruhak és -cipék (VII. rész)

Osszedllitasaink elsdsorban hegesztd szakembereknek szélnak, akiknek
feladatuk a munkabiztonsdgi szakemberek tamogatdsa annak érdekében,
hogy minél pontosabban meg tudjak hatarozni, ki tudjék valasztani — ter-
mészetesen a kockazatelemzés alkalmazasaval — az adott tevékenységhez
tartozo, személyre sz416, leghatasosabb egyéni véddeszkozoket. Egyéni vé-
déeszkozoket akkor kell haszndlni, hasznélatukat el6irni, amikor a hatasos
védelemre, a kockazatok csodkkentésére (elkerités, burkolas, veszélytelen
technolodgia alkalmazasa stb.) mas méd nincs, azaz a ,maradék kockazatok”
elharitisara [1 és 2].

A szem (a latas) kockazatai
Foglaljuk 0ssze a szemet érinté alta-
lanos veszélyeket és azok kockézatait
(1. tablazat)!

A munkavégzéskor a szemet érintd
kockézatok kozil a hegesztést és rokon
eljarasait muvelSket — valtozd mértékbe
ugyan, de — mindegyik érinti. Egyes

| kockazatok (pl a fénysugérzas okozta)
| nagyséagrendekkel nagyobbak, mint az
altalanos szint, rdadasul egyes techno-
l6gidknal més kockézatokkal (pl. izzo
fémcseppek froccsenése) rendszeresen
térsulva jelentkeznek. Ez az oka, hogy a
hegesztés és rokon eljarasaihoz hasznalt
szemvédd eszkozok muszaki kovetelmeé-
nyeit kiilén szabvany tartalmazza [7].
Mégis, indckoltnak latszik a szemvéde-
lemhez hasznalt egyéni véddeszkdzok
tdgabb értelemben vett ismertetése
(kiterjesztve az éaltaldnos rendeltetésd
szemvédd eszkOzokre, amelyekre a [6]
szabvany vonatkozik), mert a hegesztés
és rokon eljarasainak muvelésekor nem-
csak a hegesztdk, hanem a kdrnyezetik-
ben dolgozok védelmérdl is gondoskodni
kell Az egyéni védbeszkozok személyre
szabott, a kockdzatelemzés modszerével
torténd meghatarozasdhoz a veszélyek
és azok kockazatainak felmérése mellett
természetesen sziikséges a kell§ védel-
met nyujtd eszkoz ismerete is.

A konkrét kockézatelemzd tevékeny-
séghez ismerni kell az alkalmazott
technoldgia okozta veszélyek jellegét,
intenzitdsat, és meg kell tudni alla-
pitani a technolégiat kezeld személy
(pl. a hegesztd vagy vagdgép-kezeld),
illetve a kornyezetben tartésan, vagy
akdr csak ideiglenesen tartézkodokra
vonatkozé kockazatot.

Kézi ivhegesztést végzd hegesztdk
szemvédelmének megoldésa 4ltalaban
nem okoz problémét: az adott alkal-
mazasban célszert arcvédelem megfe-
lelé hegesztépajzs valasztasaval (3], a

Veszély

Artalom

SzAall6 por, homok becsapddasa

Kockazat

Szemsérulés, irritacid

Szaruhartya sérilés vagy atszakadds; szivar-
vényhéartya (irisz) atszakadés; szemlencse
elhomalyosodasa

1zzé fém cseppek froccsenése, forrd, repiild
salak és/vagy fém szemcsék

Szemsérulés, irritacid

Szaruhdrtya elhomalyosodas, a szem sulyos
roncsolédasa, teljes latasvesziés.

Vegyi anyagokkal vald érintkezés (fist, ga-
zok, gézok és/vagy porok, mérgezd, fertéz8
anyagok sth.)

Szem irritacié folyékony és légnemi szeny-
nyezdanyagok, mint aeorsolok, savak, ligok,
mész, cement stb. altal

Szaruhéartya sériilés, homalyos latas, virus-

fert8zések, kotShartya gyulladéds, szaruhar-
tya fekély

Fénysugéarzas

Infravords és ibolyan tuli sugdrzas

Szurkehdlyog, szaru- és kotéhértya gyulla-
das; retinasérulés.

Villamos késziilékben keletkezd zarlat

Villamos ivhtzas

Retina- vagy szaruhdrtya sériilés; szemlen- |
cse sérulése, latasgyengiilés.

Villamos fesziltség (villamos hegesztésnél
| és vagasnal)

Aramiités

1. tablézat: A szemet érint8 veszélyek és kockazataik
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1. dbra. Szdras védbszemiivegek a) oldalvédelem nélkiil, b) oldalvédelemmel.

fénysugarzas elleni védekezés pedig a
megfeleld sotétitési fokozatl, szabvé-
nyos (tehat megfeleld szlirési fokozatil)
szlrdvel egyszertien megvaldsithaté (1.
a kovetkezd folytatasban).

Bonyolultabb a helyzet a gépesitett
technolégidk esetén, amikor esetrdl
esetre kell mérlegelni a gépkezeld sze-
mét éré kockazatokat (pl. lézervagas,
plazmavagés, langvégas, fedett iv( he-
geszté berendezés, robotallomdés stb.).
Ezekben az esetekben tag lehetésége
van a munkahely kialakitdséat tervezd-
nek a kockéazatok mérséklésében, pl. a
kezeld védett elhelyezésével, a folyamat
taviranyitasat lehetévé tévs kamera/
monitor rendszer alkalmazasaval stb.. A
hegesztés és rokon eljarasaihoz hasznélt
technolégiak veszélyeinek azonositésa,
felmérése nem tartozik jelen cikk kere-
tébe, igy a kovetkezdkben attekintjik a
szem (a latas) kockazatainak kivédésre
haszndlhaté egyéni véddeszkdzoket, 10-
viden a szemvédd eszkdzoket.

Szemvédd eszkoézokkel
szemben
tamasztott kévetelmények

Az &ltaldnos rendeltetési szemvé-

dé eszk6zokre vonatkozé MSZ EN

166:2003 [6] szerint a szemvédd esz-

kézoknek a kovetkezd veszélyekkel

szemben kell védelmet nytdjtani a vi-

seldjik szamaéara:

— idegen testek becsapoddésa

— optikai sugarzéas

- olvadt fém- és forrd szilard részecs-
kék becsapddésa

— kornyezeti hémérsékletd, folyékony
halmazéllapotli cseppek vagy frocs-
csenések szembe jutdsa

— por bejutéasa

— villamos zéarlat miatti ivhiizads hatésa

— valamint ezek lehetséges kombina-
cidja.

A hegesztéshez és rokon eljdrasaihoz
hasznalt szemvédd eszkdzbknek az
MSZ EN 175:1977 [7] szerinti kiegészi-
t6 kovetelményeknek kell megfelelni.
Meghatérozasuk: egyéni véddeszkoz
a hegesztés és rokon eljarasai éltal
generalt optikai sugarzds és mas spe-
cidlis veszélyek elleni védelemre.

e

A szemvédd eszkozoknek (beleértve
a hegesztéshez szolgaldkat is) harom
fajtajat kulénboztetjik meg:

— Széaras szemiiveg (1. abra)

— Fejpantos szemiivegek (zart szem-
véddk) (2. 4bra)

— Arcvéddk (3. dbra)

A szabvanyos kévetelmények telje-
sitése alapjan Osszedllitott téblazat
segit annak megéllapitdsdban, hogy
az egyes szemuvegtipusok milyen
kockazatok kezelésére alkalmasak (2.
tablazat).

A szemvédd eszkozok két — kilon-
killén mindsitett — részbdl allnak, a
keretbdl és a Ilatobetétbdl (,lencsé-
bdél"), melyeket ennek megfeleléen kii-
16n kell megijeldlni. A kovetkezdkben
Osszefoglaljuk a szabvanyos megijelo-
léseket és értelmezésiiket.

A latébetét jelblése:

a.Szurd tipusa (Kédszam — sotétitési
fokozat)

Kédszam nélkiil — hegesztb sziird
(1,2/16),

2 ultraibolya sz(rd, a szinfelismer-
hetéséget befolyasolhatja (2 —
1,2/1,4),

3 ultraibolya sziird, jé szinfelismer-
hetéség (3 — 1,/5),

4 infravérés sztré (4 — 1,2/10),

5 napsugarzas szlrd, infravérds spe-
cifikacié nélkiil (6 — 1,1/4,1),

6 napsugérzas szuré infravorés spe-
cifikaciéval (6 — 1,1/4,1);

b. A gyarté azonositéia;

c. Optikai osztaly: 1, 2 vagy 3 (kivéve a
takardlemezeket, amelyekkel szem-
ben a kovetelmény mindig 1);

d.Mechanikai szilardsag:

Jel nélkiil — minimalis mechanikai
szilardséag,

S megerdsitett kivitel,

F kis energiaju becsapddas ellen
véd,

B kézepes energiaju becsapdédas el-
len véd,

Anagy energiaju becsapddas ellen
véd;

e. Villamos ivképzddése elleni védett-
ség (ha van);

f. Olvadt fémcseppek megtapadasa
és forré szemcsék behatolasa elleni
védettség (ha van);
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2. abra. Fejpantos véddszemiivegek
(ESAB)
a) osztatlan latémezd, kézvetlen szel-
16zés b) osztatlan latémezd, kézvetett
szellbzés; c¢) osztott latémezd, szellbzés
nélkiil

3. dbra. Arcvedé (ESAB)

g.Finom por okozta feliileti karosodas
ellenéallas (ha van),

h.Nem péardsodd betét (ha van ilyen
tulajdonsaga);

i. Fokozott fény visszaverés (ha van);

j. Eredeti (O) vagy cserélhetd (V).

A keret jelGlése

a.A gyartd azonositdja

b. Szabvanyszam

c. Alkalmazési teriilet:
Jel nélkiil — nem meghatédrozott
mechanikai veszély, és ultraibo-
Iya, lathatd és infravérds sugarzas,
valamint napsugarzas okozta ve-
szélyek,
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4. tablazat. A keret jelolése

3 Folyadékok (cseppek vagy fréccse-
nés),

4 Nagyméretli szilard szemcsék
(5um-nél nagyobb méretil porsze-
mek),

5 Gz és finom por (bum-nél kisebb
méretll por, gazok, gézbk, spray),

8 Rovidzarlat okozta villamos iv (vil-
lamos késziilék zarlata miatt ke-
letkezd 1v),

9 Olvadt fém és forrd szilard ré-
szecskék (olvadt fémceseppek frocs-
csenése és forré szemcsék beha-
tolasa);

d.Névelt mechanikai szilardsag/ellen-

allas nagysebességi szemcsékkel/

extrém hémérsékletekkel szemben

S megerdbsitett kivitel,

F kis energiaju becsapddas ellen
véd,

B kbézepes energiaju becsapddas el-
len véd,

Anagy energidju becsapddds ellen
véd;
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e Kis fejméretre késziult szemvédd
megjeldlése (H)

f. A kerettel kompatibilis 14tdbetét
skélaszama (annak tartomaénya, pl
2,5/3,5).

A hegesztéshez és rokon eljarasa-
ihoz késziil§, MSZ EN 175 szerinti
szemvédd eszkozok mindsitése néhény
szempontbdl kilénbozik az altaldnos
rendeltetést szemvéddéktdl, ezért ter-
mészetesen a jelolésik is més. A ki-
16nbség abbdl ered, hogy a kifejezetten
hegesztésre szant szemvéddk egyrészt
nem engednek meg annyi valtozatot,
mint az altaldnos rendeltetésiiek, més-
részt szamos kilonleges kévetelményt
kell teljesiteni, amelyek kiterjednek
az eszkdz kialakitdsara, a latémezd
méreteire, az alkalmazott anyagok
megvalasztasara, a hasznalt fejpant
kialakitdsara és a hdszigeteld képessé-
gekre. Ennek megfeleléen alakulnak a |
kovetelmények és vizsgéalatok, amelyek
alapjan az eszkozoket mindsitik:
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n A véddeszkédz tipusa
Jelblés = = — = =
Szaras szemiiveg | Fejpantos szemiiveg Arcvedé
Altaldnos alkalmazas (a) + + +
Erdsitett kivitel S + + +
Optikai sugarzas (b) + + +
Nagy sebességgel kis energiaji F + ) + +
becsapodo részecs- | kbzepes energiaju B 0 + +
kék (c) nagy energiaju A 0 0 +
Folyadék cseppek 3 0 + 0
Folyadék froccsenés 3 0 0 +
Durva szemcsék 4 0 + 0
Gaz és finompor 5 0 + 0
Villamos rovidzarlat (d) 8 0 0 +
Olvadt cseppek és forré szemcsék (e) 9 0 + +
Extrém hémérsékletdi szemcsék (f) T (f) (f) (f)
Megjegyzések
3 Alkalmas
0 Nem alkalmas
(a) Jel6lés nélkiil: csak az altalanos kovetelményekre
(b) Az optikai szﬁr_éképesség jeldlése a szlrdbetéten talalhatd
(c) Ha a keret és a szurd jelolése nem azonos, akkor a gyengébb mindsités szamit
(d) Az arcvédd minimélis falvastagsaga 1,4mm
(e) Az igy jeldlt szemiiveg kerete és szlrdje legyen F B vagy A jeldlést
(f) A T az F B vagy A jeloléssel egyltt a nagy hémérsékleten vizsgdlt véddképességet jelenti.
2. tablazat. Szemvédd eszkéz0k alkalmazasi teriilete az MSZ EN 166:2003 szerint
8 |9 K N R | | - Altalanos kovetelmény, hogy a he-
a) b) c) d) e) 19 g) h) i) )i | geszt6 szemiiveg hézéanak (keretének)
3. tablazat. A latdbetét jelblése legaladbb olyan mértékd védettséget
kell nytjtani az optikai sugérzéssal
166 szemben, mint amilyet a gyarté 4ltal
a) b) c) d) e) f) ajanlott legnagyobb sziirési fokozatl

szlrd (latdbetét) indokol
Amennyiben szellézéssel is rendel-
kezik a véddéeszkéz, annak megol-
déasa nem befolyasolhatja a tobbi
védelmi funkcidt
A hegeszté szemuvegek latémezd
meghatarozasa megegyezik az élta-
lanos rendeltetéstiekével, az arcvédsd
tipust hegesztd pajzsokra azonban
kilon eldiras vonatkozik a minimé-
lisan védendd arcfelliletre és annak
pozicidjara
A hegesztd pajzs
* leejtés esetén legyen toréséalld
¢ belsé feliilete legyen matt
* illesztései mentén nem lehet ér1-
zékelhetd fényszivargas
Villamosan szigetelének kell lenni,
amelyet a szivargd Adram maximalis
értékének mérésével mindsitenek
A forré részecskék behatoldsaval
szembeni ellendllast szigorubb fel-
tételekkel ellendrzik
A kialakitds legyen olyan, hogy a
gyéarté altal javasolt tisztitasi és fer-
tétlenitési eljardsok ne okozzanak
lathatd elvaltozast



— Ha a hegesztd fejpajzs tdmege meg-
haladja a 450g-ot, a kézi pajzsé
pedig az 500g-ot (szirébetét nélkiil),
akkor a pajzs tomegét fel kell tin-
tetni

— A hegesztépajzsokkal és szemiive-
gekkel szemben kévetelmény, hogy
nyujtsanak védelmet az olvadt fém-
cseppek frocesenésével szemben

— A hegesztdpajzsoknak vizbe meriilés
utén is mérettarténak kell lenniiik
(a f6 méretek tekintetében).

A hegesztéshez hasznalt szemvédd
eszk6z6k keretének, illetve a pajzs
jelélésének a kovetkezdket kell tar-
talmaznia (a szuirdk jelolése az MSZ
EN 169, illetve 379 szerint):

[ 175 |
a) b) c) d)

a. A gyarté azonositdia;

b. A szabvany szama (175);

c. Alkalmazasi teriilet
S megerdsitett kivitel,

9 olvadt fémcseppek, forré szem-

csék elleni védettség,

F kis energiaji becsapddés elleni

védettséq,

B kozepes energidju becsapodés

elleni védettség,

W vizallésag;
d.Témeg (g), ha sziikséges.

A véddszemiivegek keretében alkal-
mazott latébetétek (,lencsék”) készil-
hetnek [6]:

— természetes vagy edzett uvegbdl,
mely utdbbi készilhet vegyi vagy
hdékezelési eljarassal, melynek célja
a betét becsapddassal szembeni el-
lenallasanak novelése a természetes
iveghez képest

— szerves, azaz muanyagbdl;

— laminélt (rétegezett) anyagbdl, ami-
kor az egyes rétegeket kotdanyag
tartja egyben.

A latdbetétek fénysugdrzast szurd
tulajdonséagaik alapjdn a rajuk vo-
natkoz szabvéanyok alapjan lehet to-
vabb osztalyozni (. a koévetkezd, III,
részben).

A latébetétek készithetdk lataskor-
rekciés (dioptrias) kivitelben is.

Megfontolasok a szemvédd
eszkozok kivalasztasanal

QOlyan helyzetekben, amikor az olvadt
fémcseppek okozta sériilésnek nagy
a kockézata, a védészemiivegek még
oldalvédelemmel ellatva sem nyujta-
nak megfeleld védelmet, ezért ajanlott
helyettiik zart szemvéddt alkalmazni
(3. 4bra). A szlrdk kivalasztédsdnél a

byl egrsgpes
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4. 4dbra. Védészemiiveg: allithatd a szdrak hossza és délése (Sperian)

vonatkozé koévetelményekre kell figye-
lemmel lenni (1. a kévetkezd részt is:
III. HegesztS szirdk). Olyan helyzetek-
ben, amikor a dolgozdé a miveletek
gyakori valtasara kényszerul (mint pl
hegesztés és koszorulés), ajanlott a
pajzs mogott is viselhetd szemvéddt
viselni, elkeriilendd a szemvédd és a
pajzs strd valtogatasat [4].
Szemvédd eszkoz megvalasztasaval
kapcsolatban jegyezziik meg, hogy [4]:
— megfontolds targyavéa kell tenni a
kényelmet és az illeszkedést a vi-
seléje adottsagaihoz. Gyakoriak az
adott méretd, nem &llithatd (olcsd)
szemuvegek, ezektdl azonban nem
varhatdk, hogy mindenki szédmara
egyformén kényelmesek és egyfor-
man jél viselhetdk legyenek
~ha nem megfeleld méretd, vagy
rosszul illeszkedd a szemvédd esz-
koz, nem éri el a kivant védettségi
szintet. A megfeleld és kényelmes
viselet szaméra egyes szemulveg
tipusoknak &llithaté szara és haj-
lithaté kerete van (4. &bra). Egyes
szemvéddk deformalédd habbetét
peremmel vannak ellatva a megfele-
16 és kényelmes viselés érdekében
— kiulénbozs tipusu latdbetéteket
(,lencséket”) lehet kapni, kiilonféle
bevonatokkal, amelyek olyan tulaj-
donsagokkal tudjak kiegésziteni a
véddBeszkozt, mint a kopésallésag,
utésallésag, vagy paramentesség.
Amennyiben adott a valasztas le-
hetdsége, ahol csak lehet, a dolgo-
zOkat is be kell vonni a kivalasztasi
eljarasba
— a szemuvegek szara és a szemvéddk
fejpantja zavarhatija a légzdékészii-
1ékhez hasznélt arcvédd és filvé-
dé alkalmazAasét, a szemiiveg és az
osztott szemvédd orrnyerge pedig
zavarhatja az eldobhaté 1égzésvé-
dé félalarc (respirator) illeszkedését
vagy viszont
— a szemvédd eszkozt a hegesztdépajzs
mogott kell hordani, pl. salakolashoz
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vagy koszoriiléshez, és ezért fontos,
hogy kompatibilis legyen az alkal-
mazott pajzzsal

— nem szellz8 szemvédé alkalmazasa
esetén elényben kell részesiteni a
nem parasodd véltozatot (N’ jelzés
az MSZ EN 166 szerint).

Irodalom

[1] Kristéf Csaba: Egyéni véddesz-
kozok a hegesztSk biztonsaga és
egészségvédelme szolgdlatdban.
Hegesztéstechnika 3/2009.

[2] Somogyi Gébor: Egyéni véddeszko-
z0k kivalasztédsa, meghatarozasa az
Unibs kovetelmények szerint. www.
munkamedia.atw.hu

[3

Kristéf Csaba: Egyéni védSesz-
kozdk a hegesztdk biztonséga és
egészségvédelme szolgélatdban.
[. Arcvédelem — Hegesztépajzsok.
Hegesztéstechnika 4/2009.

[4] HSE 668/25 Information Document:
Personal Protective Equipment
for Welding and Allied Processes:
Practical Guidance on Assessment
and Selection. Health and Safety
Executive Information Document
1998.

[5] OM 2009/03 Appendix 3 — European
Standards and Markings for Eye and
Face Protection Issue 7: August 2008

[6] MSZ EN 166:2003 Személyi szemvé-
dd eszkozok. Kovetelmenyek.

[71 MSZ EN 175:1977 Személyi véddesz-
kozok. Szem- és arcvédd eszkdzok
hegesztéshez és hasonld eljardsok-
hoz.

*Kristéf Csaba
GTE,
HegesztésMunkavédelme Szakbizottsdg

XXI. éviolyam 2010/1



»
% % % OFf
a¥F
piacvezetd
s szakertd Q
o allandé
== tapasztalt
— 73 megbizhatd
b
/

AC PLYMOVENT Kft.
WWW. plymovent .hu tzelx-gzoggg SP:SSS;SS” L;éx?soé 27 530 309

mail: informaciokeres@plymovent.hu




EMGE-V

Légsziiréstechnikai Kit.

[ 6 Ga@@egz{tl[ké@zég@

vilituralistkornyezeitben

‘-l.‘

'.

‘!
i

MATRA Hegesztestechmk@t

és SzakkepzésiKi
H-3272 VISONTA'PE. 20
Honlap http: / /wave.cs.fr
hitp: / /matraheg.hu
Emal  matrcheg@t-online:hy
Tel +36 20 9292026
Fax +36 37 378093

GESZTES
HNIKA

.

—Valodt €52k 0z0 kkel
TILSZta kornyezethen]
sMotivacio

Gyors fejlgdése

XXI. évfolyam 2010/1




TECHNOLOGIA — GYARTAS

Sandor Tamas*

Az ordog a részletekben...

Az aktiv védégazos fogyoelektrédas ivhegesztés (MAG) az 1950-es
évek (1948: Hobart — argon véddégaz; 1952: Novoshilov — CO, védégaz)
ota folyamatosan terjedd és fejlédd dmlesztéhegesztési eljaras, mely
rugalmassaga, kéonny{ alkalmazhatésaga és termelékenysége révén
méltan keriilt az egyik legszélesebb koérben alkalmazott hegesztési
technolégiak kozé. Ezek alapjan kéonnyen hihetd az, hogy ,fogyéval”
minden probléma nélkiil lehet hegeszteni, de ez sajnos nem igy van.
Az alabbiakban - a mar-mar rongyossa hasznalt cimben szereplé kifeje-
zést magyarazva — egy olyan esettanulményt olvashat a kedves olvasd,
amelyben azt kévetjiik nyomon, hogy milyen partikularisnak tekintett
és a technoldgia egészére mégis milyen nagy jelentéséggel biré ténye-
zG6k, hogyan befolyasoljdk a hegesztés eredményét.

Az aldbbiakban ismertetni kivéant A kovetkezdékben a kiindulasi allapot

hibaegyiittes Magyarorszag egyik
legismertebb és egyik legnagyobb
multra visszatekintd vallalaténdl, a
Hajdusagi Iparmivek Zrt.-nél merult
fel. Mivel a vallalat vezetése a mindsé-
gi termékek gyartasanak elkételezett
hive, ezért a jelenség felmerulésekor
azonnali megoldast kerestek a hibdk
gyors és hathatés megsziintetésére,
mely keresés végeredményeképpen a
Hegesztési Szakértéi és Tanécsaddi
Kézpont (HegSzTK) lett a megbizd
partnere.

ismertetését, majd a hibaegyiittes le-
irdsat (annak okainak részletezésével)
mutatjuk be, amelyet két kiragadott
jelenség mélyebb taglalasat kovetden
az elért eredmény bemutatésaval fe-
jeziink be.

A kiindulasi allapot

A viztartdlypalastok az 1,7-3 mm
vastagsidgu lemezek hengeritését
kovetden hosszvarrathegesztéssel ké-
sziillnek egy egyfejes és egy kétfejes

1. dbra. A kétfejes hosszvarrathegesztd berendezés a kép bal, az egyfejes pedig a
kép jobb oldalan lathaté. Kbzépen a hengeritett palastok varakoznak hegesztésre

paldst éle nekititkéztetve
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hosszvarrathegesztd berendezésen (1.
abra).

A palastokat — pozicionalé tiiske
alkalmazasaval — manualisan &allitjdk
be a hegesztéshez. Az igy bedllitott
illesztést hidraulikus leszoritas stabi-
lizdlja a gyokoldali rézalatéten.

A hegesztéseket 18%CO,+82%Ar
(EN ISO 14175:2008 szerint M21 cso-
port) keverék véddgazzal, @1,0 mm
atmérdjd, tomor és rézbevonatmentes
G33i1 (EN ISO 14341-A:2008 szerin-
ti) besorolasu hegesztéhuzallal végzik
impulzus tzemmodban.

A hibaegyluttes

A hosszvarrathegesztés a tartalyok
legfontosabb hegesztési varrata, illet-
ve annak jellegzetes tonkremeneteli
moédja, a felthasadéds (mint a virsli
f6zése kozben). Ennek magyarazataul
a kazanformula szolgédl, amely azt
fejezi ki, hogy egy adott nyomasu
tartdlyban a radialis fesziltség ép-
pen kétszerese az axidlisnak. Mivel
a hosszvarrat a radidlis irdnyu szét-
nyilast hivatott megakadalyozni, ezért
érthetd, hogy igen fontos eme varrat
hibatlansaga.
A kovetkezd jelenségek alkottdk a
feltdrandd hibaegytttest:
1. Esetlegesen &atolvadd varratok (3.
abra);
2. Idénként az illesztési hézag mellett
atolvadd varrat (4. abra);
3. Erds felileti szennyezddés a gyok-
oldalon (5. dbra);
4. ,Koévalygd” varrat;
5. Véaratlanul jelentkezd varratlyuka-
dasok (6. 4bra);
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3. 4bra. Atolvaddsi hibdk a gyckoldalon.

6. abra. Egy jellemz{4 4tégés. Megfigyelhetd, hogy sem eldtte, 7. dbra. Varrat killalak hibaja
sem utdna nincs arra utald jel, hogy barmilyen hiba cstszik a

hegesztési folyamatba

A hibaegyiittest a gyokvédd rézsin folétt helyezke-
eredményezd okok dik el.

A fenti hibdk egylittes Osszességérdl | 2. Az idénként az illesztési hézag

mellett 4tolvadd varratot rosszul

bedllitott ivkdzéppont, {ves, illetve

a gyokvédd rézsinnel nem pérhuza-

7. Impulzus izemmod ellenére jelent-
kezd frocskolés.
Mivel a fenti hibak egyediil torténd | a kévetkezd megallapitdsok tehetdk
megijelenése 4ltaldban egy okra ve- 4ltaldnosan:
zethetd vissza ezért nyilvanvald volt, 1. Az esetleges Atolvadéast a szik-

6. Varrat kiilalaki eltérések (7. &bra); ‘

hogy jelen esetben a hibaegyuttes
forrdsait folyamatos és tobb 1épésben
zajlé felgbngyolitéssel kell felderiteni
és orvosolni.

l’l'%EGF.SZTES
HNIKA

ségesnél kisebb hegesztési aram-
erdsség, a gydkoldali rézsin hibas
kialakitdsa vagy az okozhatja, hogy
a hegesztendd varrat nem pontosan
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mos pisztolyvezetés, hibas kezeldi
beavatkozés, aszimmetrikus héelvo-
nés vagy a nem megfeleld foldelés
miatt kialakulé fvfivas okozhatja.
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8. dbra. A varratkezdések hibai miatt elhasznélédott gyokvédd rézsin a varrat kezdetének helyén.

3. A gydkoldal felileti szennyezddését
a gyokvédd rézsin szennyezettsége
mellett a varratbdl kikeveredd salak,
illetve a lemezélek szennyezettsége
is okozhatja.

4. A varrat ,koévalygasa’, azaz nem
egyenesen torténd hegesztése azt
jelenti, hogy a varratmozgaté beren-
dezés tengelye nem parhuzamos a
gyokvédd rézsinnel vagy a hegesz-
tendd varrattal, illetve a hegeszten-
dé varrat nem a rézsinen fekszik, s
ezt a hibat a hegeszté manudlisan
igyekszik korrigalni.

5. A véaratlanul jelentkezd varratlyu-
kadasok mindenképpen a hdébevi-
tel-héelvonas egyensuly pillanatnyi
megbomlaséara utalnak. Ez szarmaz-
hat a hegesztési aramerdsség hirte-
len és ugrésszerd novekedésébdl, a
lemezvastagsag lokalis és jelentls
vastagsagcsokkenésébdl, a gyodkol-
dali rézsin hdélvoné képességének
lokéalis cstkkenésébdl, a leszoritd
rézpofak aszimmetrikus szoritasa /
elhelyezkedése miatti aszimmetrikus
hdelvonasbdl vagy — fdleg varratkez-
déseknél — az el6told egység féktis-
kéjének rossz fékbedllitdsdbol.

6. A hegesztett varratok kiilalaki elté-
réseit az esetek dontd tobbségében
huzalelStolasi vagy paraméterbe-
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allitasi probléma okozza. Jelen hi-
bék alapjan egyértelmi volt, hogy
huzaleldStolasi problémaval kell sza-
molnunk, amelyet az araméatadd, a
huzalvezetd vagy a huzaltovabbitd
gdrgd eltomdédése, a hegesztéhuzal
felileti érdessége, illetve feliileti
bevonatédnak levélasa, valamint az
elétoldegység féktliiskéjének nem
megfeleld fékereje okozhat.

7. Ha az impulzus Gzemméd alkalma-
z4sa ellenére jelentkezik frocskolés
a hegesztés soran, akkor a nem
megfeleld hegesztési paraméterek
mellett a hegesztégép hibéjara vagy
hegesztShuzal-elStoldsi problémara
kell gondolnunk.

A fenti megfontoldsok alapjan érzé-
kelhetd, hogy a feladat megoldasaért
nagy mennyiségi faktor helyességét
kellett ellendrizni.

Tapasztalatok

A Hajduségi Iparmivek Zrt. karbantar-
td csapatéval a feltarasi és fejlesztési
folyamatok gordiillékenyen zajlottak, igy
szemlérdl szemlére folyamatosan sikerlilt
a probléma megoldasdban eldre jutni.
Jelen irdsban eltekintiink a hibafel-
tarasi folyamat és az egyes befolyasold

b3

tényezdk részletes lefrdsatdl. Ehelyett
inkdbb a varratlyukadédsokrdl (érintve
a rapszodikus atolvadés kérdéskorét)
és az impulzus Uizemmodu hegesztés
frocskdlésérdl osztjuk meg muszakilag
érdekes tapasztalatainkat a tisztelt
olvasdkkal.

Varratlyukadasok
Egy rézalatéten torténd hegesztés ese-
tén a varrat varatlan kilyukadésa igen
misztikusnak tiné jelenség, hiszen a
varrat megtamasztédsa éppen a lyu-
kadéassal szembeni védelmet hivatott
biztositani. Logikusan vélhetnénk azt,
hogy a lyukadés egy ilyen rendszerben
nem lehetséges, hiszen a hegesztéhu-
zal 4llando elStolasi sebessége allandé
hegesztési sebesség és allandé — kozel
nulla — illesztési hézag mellett bizto-
sitja a varrat kialakitaséhoz szilkkséges
anyagmennyiséget, mig a rézaldtét
megakadalyozza az oda juttatott anyag
eltdvozését, azaz a lyukadéast. Ez igaz
is amennyiben a peremfeltételek is
ugyanolyan konstansnak tekinthetdk,
mint a fenti paraméterek, illetve ha
az anyagarammal egyltt a hébevitel-
héelvonds egyensulya is zavartalannak
tekinthetd. A varratok lyukadésainak
vizsgalatakor tehat ezt a kérdéskort

kellett értékelni.
ll!EGE ITES
HNIKA
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9. dbra. Térbeli illesztési hibabdl fakadd varratlyukadas (felsé
kép) és az illesztési hiba mértéke (alsé kép)

12. dbra. A harompontos dramaétadas
kialakulasanak sematikus édbraja hosszu
dramatadoban

A vizsgalatok soran az aldbbi meg-
figyeléseket tettiik:

— A lyukak tobbsége nem kothetd a
gyokvédd rézsin egy adott pontjdhoz,
azonban egy kisebb csoport igen
és ezek a lyukak dontden a varrat
elején vagy végen jelentkeztek.

— A lyukak keletkezése nem kothetd
a palast egy adott szakaszdhoz sem
(leszamitva a hosszvarrat elején, il-
letve végén jelentkezdket).

— A lyukak keletkezése altalaban
frocskoléssel jart egyutt.

— A lyukak kornyezetében minden
esetben a hibatlan varratszakaszok-
tol eltérd — altaldban nagyobb — hé-
hatadsovezet alakul ki

— A hegesztési sebesség a lyukadasok
helyein is stabil, nem akadozik.

A fenti megfigyelésekkel jellemezhe-
t6 jelenség nyilvanvaléan egy komplex
,LObb ismeretlenes egyenlet” ereddije,

gt
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10. abra. A héelvonds valtozasa nyomon kévetheté a kékre
szinezddott teriiletek kiterjedésének valtozasan.
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|18 abra. Az alkalmazott hegesztbaram fiiggvényében javasolt huzalkinyilas (Kristof
Csaba Hegesztégépek cimit kényve alapjan)

amely alapjan a végsd kovetkeztetés
az alabbi lett.

A varratkezdéseknél és varratbefeje-
zéseknél kialakult lyukadasck kozil a
kezdeti lyukak ocka a gyokvédd rézsin
ezen a tertleten viszonylag gyorsan ki-
alakulé nagyobb mértékd kopésa volt. A
nagyobb mértékl kopas szarmazhatott
hibés illesztésbdl, aminek kovetkeztében
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a hegesztés részben a rézsinen indult
meg, aminek eltavolitdsa utan a rézsin
hornya itt mar mélyebb lett, vagy abbdl,
hogy a hegesztéfej elakadasa miatt a
lemez egyszerien atégett, s a rézsin
hornyat ekkor is erdteljesebb takarités-
nak kellett aldvetni (8. abra).

A varratbefejezéseknél azonban nem
a gyokvéds rézsin hibajabol, hanem
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14. dbra. Néhany kép a varratok gyok- és koronaoldalardl a beavatkozas utan
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sikbeli vagy térbeli illesztési hibabdl
fakadt a gyakori lyukadés. A tal nagy
illesztési hézag (sikbeli illesztési hiba)
logikusan azt jelentette, hogy a varrat
korabbi szakaszaihoz képest felborult
a hdébevitel-hdéelvonéds egyensulya,
hiszen ezen a szakaszon — a hézag
miatt — kevesebb alapanyagot kellett
volna felolvasztani, igy az addig meg-
felel§ hegesztbaram hirtelen tulzotta
vélt a hézagnal A lemezélek egymaés-
ra toreénd illesztése (térbeli illesztési
hiba) pedig a gydkoldali héelvonas
csokkenése vagy megszinése miatt
eredményezett lyukadast (9. abra).

A konkrét helyekhez nem koéthetd
lyukadasok esetén minden esetben
a hdébevitel-hdéelvonas egyensilyanak
megvaltozasa jatszotta a legfontosabb
szerepet, amelyet a hegesztShuzal eld-
tolasi hibai (huzalmegakadasok, illetve
az eldtolégorglk kozotti megesusza-
sok) még tovabb fokoztak. Az eld-
tolasi problémék megszintetése egy
igen egyszerd, naponta elvégzendd
feladatsorral kénnyen uralhatéva valt.
A hdébeviteli oldal igy stabilizdlédott.
A lyukak kornyezetében jelentkezd
héelvonas valtozasait jé1 mutatja a
10. abra.

Az ilyen jellegi hibdkban a gyok-
védd rézsin 4llapota, annak tisztasé-
ga, a leszorité rézpofédk szimmetrikus
elhelyezkedése és a rézpofaknak a
hegesztési varrattél mért tévolsdga
egyarant fontos szerepet jatszik. A
legfontosabb tapasztalat mégis az
volt, hogy az eredetileg 80 mm hosz-
szlsagu szegmensekbdl Osszeépitett
leszoritas helyett ipari kérilmények
kozott izembiztosabb az egy egyenes
tombbdl kimunkalt, jelen esetben 700
mm hosszl rézpofa. A szegmentalt ki-
alakitds jobban illeszkedik a lemezhez,
egyenletesebb szoritéast tesz lehetdvé
mégis érzékenyebb, hiszen a palés-
tok ki- és berakasakor tobb elakadési
pontot jelent (gyakorlatilag minden
szegmens vége és eleje). A palést
cseréjekor torténd elakadés gyakran a
szegmensek torését, kifordulasét vagy
éppen csorbuldsat okozhatja, amely
aztan a tovabbiakban az oldalirdnyu
héelvitel jelentds lokalis megvalto-
zasdt eredményezi. Az elmult kozel
egy éves lizemi tapasztalatok alap-
jan elmondhatd, hogy az egy darab-
b6l készilt leszoritépofak (11. 4bra)
esetén ezekkel a hibAkkal nem kell
szamolni.

Az elbézéekben leirt megfigyelések
alapjan javasolt 1épések kovetkeztében
a varratlyukadasok maradéktalanul

megszintek.
ll‘g GESZTES
HNIKA
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Az impulzusivii hegesztés
frécskélése

Az impulzus lizemben torténd hegesz-
tés sordn az egyik legkellemetlenebb
jelenség a frocskolés, hiszen éppen
ennek elkeriilése érdekében alkal-
mazzak azt. Elsd gyanunk roégvest
a paraméterek helytelen beallitdsara
esik. Azonban amikor a paraméte-
rek — rendkivil széles hatdrok kozott
torténd — Aallitdsénak sincs szédmot-
tevd pozitiv hatdsa, akkor egyéb té-
nyezdket is figyelembe kell venni.
Ezek kozul az egyik legfontosabb az
elétolas stabilitdsa, amelyet az eldzd
fejezetben mar érintettink. Az eld-
tolds stabilitdsa rendkivil fontos a
stabil hegesztSaram fenntartaséhoz,
de hasonlé fontossdgu a megfeleld
aramataddé és a helyes huzalkinytlas
véalasztésa is.

Jelen feladat sordn a kordbban al-
kalmazottnal hosszabb araméatadé
valasztidsédval az aramatadas stabi-
lizdlédott a harompontos érintkezés
(12. abra) létrejottével.

Mésik fontos eredménye a hosz-
szabb aramatadé alkalmazisanak
a kopéasok jelentds cstkkenése lett.
A kopéas csokkenése kovetkeztében
gazdasagi szempontbdl is eldnyd-
sebb lett a hosszabb Adramataddk
alkalmazésa, hiszen a felhasznalt
darabszam olyan mértékben csok-
kent, amely ellenstlyozta az arbeli
kilonbségeket.

A mésik paraméter, amelyre csak
nagyon ritkdn vetul figyelem, a hu-
zalkinyulds. Pedig a huzalkinyilds a
fogybelektrédés ivhegesztés kialakuld
hegesztéaraménak egyik legerdsebb
befolyasold tényezdje. Impulzus ivd
hegesztésnél ezen felul az iv- és a
csepplevalas stabilitasaért felelds sza-
balyzéds hatékonységa is fligg az aktu-

Tekintse Eﬁé’g refere'nciahelyeinket!

byl

alis huzalkinyulastél. Az alkalmazott
impulzusiizemu hegesztés stabilitdsa-
nak fokozdsahoz a huzalkinyulast is
helyes értékre kellett valasztani a 13.
4dbra alapjan.

A fenti beavatkozasok elvégzésével
az impulzusivi hegesztés frocskolése
teljes mértékben megsziint.

A végeredmény

A feltarési és fejlesztési folyamat vé-
gére a gyok- és koronaoldal hibéi, a
varatlan atégések, az atolvadasi hia-
nyok, a kiilalaki eltérések és az impul-
zuslizem kdzben jelentkezd frocskolés
is megszintek (14. dbra).

A feladat teljesitése a Hajdusagi
Iparmiivek Zrt. vezetésének teljes
megelégedésével végzddott.

Az elvégzett feladat egyik legfonto-
sabb tapasztalata, hogy a problémdk
komplex 6sszjatéka még egy felké-
szilt szakembergardénak is okozhat
fejtorést. A problémét szem eldtt
tartva és kulsé szakértéi segitséget
igénybe véve, bizonyos esetekben di-
namikusabban sziilethet meg a meg-
oldas, mint a sajat eréforrasok tulzott
mértékl lekotése altal

*Sédndor Tamas
Hegesztési Szakértdi és Tanacsadd
Kozpont

- fogyoe das Ty
« volframelekirodas. eq =

gazheg&s___zgwii =g
| | Hegeszt6é minosit6

az alabbi eljarasokbol:

+ bevontelektrodas kézi iv (111)

- fogyoelektrodas (131/135)

o AWI(141)

« gazhegesztés (311)

+ kombinalt eljarasok (141/111, 135/111)

"-.-—-‘?

Kepzések: | | . |

ANDRASSY GYULA SZAKKOZEPISKOLA
3530 Miskolc, Soltész Nagy K. u. 10., Telefon: (46) 412-444, Fax: (46) 344-500

email: mail@agymk.sulinet.hu, honlap: www.agymk.sulinet.hu

OM azonositd: 029299, Nyilvantartasi szam: 05-0032-06

skolarendszeren kiviili tova

» Fakitermeld

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

Khvdnedgra specidlis, kompetencia-alapd képeések szervezdest Is vdllaljul!

e e TR

Hut6- és klimaberendezés-szerelé
Informatikai hélozatirendszer-telepitd
Kazankezel6 (2-12 tonna kdzott) |
Kisteljesitmény( kazan fltdje |
Kénnyligépkezeld

Gépi forgacsold
Motorfiirész-kezel6
Nehézgépkezeld
Szamitogép-szereld, karbantartd
Szerszamkeészitd

Tlzvédelmi szakvizsgaztatas

CELGEPEK

ROBOTOS CELLAK

ESITESE
FORGATOK
KESZULEKEK

ID LT Hegesztéstechnikai és Kereskedelmi Kft.

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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Veédogazok az optimalis Gases and
hegeszteési teljesitményhez Know-how

Ipari és hegesztési gazok
Hegesztéstechnologiak
Lézerhegesztés és -vagas
Langvagas

Plazmatechnoldgiak

Mindsitett technologiak kidolgozésa
Kozponti gazellato rendszerek

www.messer.hu M ESSER@




Iulng substantial investments in research and
elopment, has been the foundation of growth,
and fielps to ensure quality products for customers.
‘One of our services faclities, based in Veresegy-
haz. Hungary where the Component Repair Servic-
es are fulfiled is looking to recruit an experienced
professional lo supervise all welding related duties.

Welding / Process Engineer

Main responsibilities

— Read & comprehend Blueprints and Engineering
Specifications; Write Welding Procedure Speci-
fications (WPS) and interpret Non-Destructive
Evaluation (NDE) specifications; Prepare Pro-
cess Routings (Router) and determine most eco-
nomical Process Sequence; Prepare and main-
tain welding related operation instructions;

— Optimize existing welding processes and de-
velop and implement new processes and proce-
dures; Supervise the brazing and soldering tech-
nologies; Maintain and improve welding machine
programs;

— Assist the shop in welding problems and perfor-
mance related issues; provide manufacturing &

Interview and select new welder applicants; Man-

age the apprenticeship-training program;

Maintain the welder training and qualification re-
quirements and manage the re-certification pro-
gram; Lead the internal welding specialists/train-
ers;

— Provide timely communication on significant is-
sues (i.e. maintenance requirements) or devel-
opments;

— Contro! and improve the company’s welding
quality assurance/management system; improve
cost-efficiency and productivity utilizing LEAN
and Six Sigma tools and methodologies;

— Stay current with modern technology by attend-
ing various seminars and expositions and other
applicable training.

Key qualifications and requirements

— Degree in mechanical engineering or metallurgi-
cal engineering;

— Post graduation in metaliurgical engineering or
welding engineering is preferred;

~ At least 5 years working experience in a manu-
facturing environment with increased responsi-
bility and with experience in Materials, Welding,
NDE and Post Weld Heat Treatment;

— Good communical ifls {wirl
both in English am ian; ‘

— Pro-active, self-driven and well organized per-
sonality;

~ Gocd mterperstmal skilis and the ability to lead a
small team of welding specialists.

Also desired

— Lean/Six Sigma qualification;

— Proficiency in Microsoft Office (Word, Excel,
PowerPoint, Outlook) and AutoCAD;

— Technical aptitude, including the understanding
of applicable engineering tools and systems;

— Customer focused, clear thinker, imaginative and
team player personality.

Successful candidates will be employed under local
employment conditions and must already satisfy lo-
cal employment/work permit and residency regula-
tions. We offer a competitive salary, outstanding
benefits package and the professional advantages
of an environment that supports your development
and recognizes your achievements.

Please send your professional CV to Gutiné Téth
Noémi at noemi.gutinetoth@ge.com .
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Kasik Zoltan*

Polietilén tompahegesztett kotes
meghibasodas és ami mogotte van

Napjaink polietilén gazvezeték
rendszerei mar igen kifinomult
technolégiaknak készoénhetik rend-
kivil elényos mechanikai, fizikai-
kémiai tulajdonsagaikat. A polime-
rizacids eljarasok éppugy fejlédtek,
mint a csdgyartas technoldgiaja.
Mint minden olyan szervezet, mely
a sikeres jovdt a folyamatos fej-
lesztésekben latja, az Egaz-Dégaz
Zrt. sem 1l tétleniil. A vallalaton
beliil hatalyban 1évd technologiai
utasitas szerint, minden haldézaton
beliili miianyag cs6 meghibasodast
— miiszaki szempontbél — vizsgalni
kell [1], mely feladatért természe-
tesen a Mianyagvizsgalé Labo-
ratérium felelds. Cikkemben egy
halézati meghibasodas miértjére
keresem a valaszt.

Bevezetés

A rendszer hibajat egy 110 mm kil-
sé atmérdji PE csé tompahegesztett
kotésének a meghibasodésa okozta.
Szivargas keletkezett a hegesztett fe-
luletek szétvalasa miatt. Mint min-
den tuzemeld haldzatbdl kivett minta
esetében elészdr szemrevételezéses

| eljarassal kezdjiik a meghibasodés

lehetséges okainak vizsgalatat, illet-
ve prébalunk felderiteni minden olyan
fektetési korilményt, ami befolyasol-
hatta a vezeték élettartamat. Sok
esetben mar ezen egyszerd szabad
szemmel elvégezhetd vizsgélatok va-
16szintsitik a hiba okait, a miszeres
vizsgélatok pedig szédmszerlsitik azt.
Esetiinkben is hasonlé helyzet allt
eld, vagyis maéar az eljaras korai fa-
zisdban észleltink egy olyan hibat,
mely eldidézhette a hegesztett kotés
tonkremenetelét.

A csdvek egytengelylsége megfe-
leld volt, azonban a varrat formaja
gyanakvasra adott okot, mivel a két
killonbdzd ¢sd nem egyforma ardnyban
osztozott az atlagosan 6,8 mm széles
varratdudor kialakitdsdban. Méar ez a
varratszélesség onmagaban is figye-
lemfelkeltd lehet, mivel meghaladja — a
tarsasdg 4ltal mai napig figyelembe
vett — EMISZ 297:1984 intézeti szab-
vanyt, ami természetesen csak egy
optimalis szélességet ajanl, és az ettdl
vald eltérés nem feltétlentl befolyasolja
negativ irdnyba a varrat minéségét.

Ahhoz, hogy kozelebb keriljunk a
megoldéashoz, a hiba okanak mélyebb

1. dbra. Meghibasodott tompahegesztett varrat
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megismerésére van szilkség. MAr nem
elegendd a szemrevételezéses vizs-
gélat, roncsolnunk kell a mintat. Egy
kordbbi cikkemben mar foglalkoztam
a hegesztések kompatibilitasanak te-
makdrével, ahol is az olvadasi tulaj-
donségok feltérképezésével probaltam
r4vildgitani a tényre, hogy a polimerek
vildgdban egy-egy anyagfajtan belil
is mutatkozhatnak olyan tulajdonsag-
beli eltérések, melyek szignifikdnsan
befolyasolhatjdk a létrejovs varrat me-
chanikai tulajdonségait. Jelen esetben
a foly4si tulajdonséagok vizsgélatét tar-
tottam célravezetének, mely termé-
szetesen Osszeflgg az anyag olvadési
viselkedésével.

A folyési tulajdonsdgok megalla-
pitdsdnak leggyorsabban és egyben
legkénnyebben kivitelezhetd mdédszere
a tomegre (MFR) és térfogatra (MVR)
vonatkoztatott folydsi mutatészamok
mérése. Esetlinkben ez a vizsgélat ka-
pillaris plasztométerrel tortént, mely-
18] Altaldban elmondhatd, hogy igen
elterjedt eljaras, viszont az iparban
ink4bb csak dsszehasonlitd mérésként
szokds kezelni. Oka, hogy az ilyen
tipust berendezések mérési tartoma-
nya csak egy igen szik részét fedi le
a mdanyag omledékek reoldégidjanak.
Nemhogy a szélgyartds, de még az
extrudalas &ltaldnos 10%-10* [1/s]-0s
nyirdsi sebesség értékét sem éri el

Jelen esetben azonban nem gyarta-
si, hanem hegesztési technolégiahoz
kell igazodni a mérésnek ahhoz, hogy
hasznalhaté informécidk birtokaba
kertljiink a vizsgalt varrat meghiba-
sodésa ugyében.

Elméleti alapok

A termoplasztikus polimer émledékek
reoldgiai lefrasara szamos modell 1éte-
zik, melyek kozil az egyik legjobb ko-
zelitést a szerkezeti vagy struktir visz-
kozitas adja. Ez a fajta megkodzelités
lényege abban rejlik, hogy az dmledék
viselkedése kis és nagy deformécio
sebesség tartomanyban newtoni jel-
leget mutat, vagyis a feldolgozés tar-
tomanyéaban a polimer viszkozitdsa az
igénybevétel sebességetdl figg.
Magyarézata abban keresendd, hogy
az etilén molekula lancok kozott a

s
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6. abra. MFR gorbék

meg az 1 g/10min-t, a méasiké pedig
nem megy 3 g/10min ald. Ezzel teljes
mértékben beigazolédni latszik a mar
a cikk elején felvetett lehetéség, mely
szerint a varrat meghibasodasat a csd-
anyagok jelentdsen kiilonb6zé folyasi
tulajdonsagai okoztak. Az elémelegités
és héntartds utdn a nyomasfelépitéssel
megkezdddott a hegesztés folyamata,
mely sordn a sokkal nagyobb MFR
értékkel rendelkezd ,B” csé plaszti-
kus &llapotban 1évé anyaga kidramlott
a felilletre a hegesztési zénabdl, igy
nem tudott tékéletes diffzid 1étrejon-
ni. A masik, nagyobb viszkozitassal
rendelkezé anyag makromolekuldi nem
tudtak elegendd mértékben kevered-
ni, dsszekapcsolddni a vele ellenben
1évé polietilén lancaival, mivel ott méar
csak egy jéval alacsonyabb hdémér-
sékletl, meg sem 6mlott polimerrel
talalkozott. Aszimmetrikusséd valt a
hegesztési zéna. Ez a hidegre nyo-
mas tipikus esete, mely iskolapéldaja
annak, hogy mennyit szamit a kétést
létrehozé anyagok reoldgiai azonossa-
ga, illetve kiilénbozdsége.

A napjainkban hatélyos, PE gaz-
vezetékekre vonatkozd termékszab-
vany (MSZ EN 1555) méar konkrét
értéktartoményt jelél meg arra vo-
natkozdélag, hogy milyen folyasindexd
(0,2<MFR<£1,4 g/10min) granuldtum-
b6l lehet terméket gyartani. Csévek
esetében pedig olyan kikotéssel él
a szabvany, hogy a feldolgozas utan
a legnagyobb eltérés *+20% lehet az
eredetileg a granuldtumon mérthez
képest.

Ezen értéktartomanybdl is kévetkez-
tethetiink arra, hogy a folyasindex
nem egy vagy két szazalékos eltérése

EGESZTE
iII!IC NIKA y

fogja meghatérozni a varratunk jésa-
gét, azonban az altalam mért atlago-
san tobb mint 2 g/10 perces differen-
cia méar déntének bizonyul.

Osszefoglalas
Sok olyan héalézati meghibédsodassal
lehet taldlkozni, ahol a két Osszehe-
gesztett csd reoldgiai tulajdonsagai
eltérnek egymastél, de csak rendki-
vil ritkdn adédik a cikkben elemzett
mintahoz hasonld varrat, amikor is
a meghibasodéas egyetlen oka a fent

Hegesztéstechnoldgiai Kift.

1142 Budapest, Ogyalla tér 4.
Tel./fax: 252-1550, 251-9457
email: interweld@mail.datanet.hu
5420 Turkeve, Kinizsi u. 37.

Tel., 56/554-324, fax: 56/554-325

Kopasalld védorétegek készitése hegesztéssel és fémszorassal. Kopott, repedt alkatrészek
feltjitasa javitdhegesziéssel és fémszérassal

Jol felszerelt tzemiinkben jol képzett szakembereink a legmodernebb hegesztési
és fémszorasi technikakkal allnak az Onok rendelkezésére.
Nagyméret( alkatrészek feldjitasat a helyszinen is elvégezzik

Az Interweld Kft. (j szolgaltatasa a vilagszinvonalu, nagy-
sebességll (HVOF) szérasi technologia gyakorlati alkal-

mazasa.

Ezenfelll az Interweld Kft. nagyérték feliletek

szorasa. Ennek soran:
+ aluminiumoxid

« cirkonoxid

* krémoxid

rétegeket tudunk szérmi.

awnl a=ugans e=1 sl

leirt problémaéra vezetheté vissza. A
laboratérium és az itt dolgozd kollé-
géak sok éves tudéséara, tapasztalatara
épitve, kijelenthetd, hogy az extrém
nagy MFR értékkel rendelkezd ,B”
anyag Panlex néven valt hiressé vagy
még inkébb hirhedté a szakméban.
Szamos hélézati meghibasodasban
jatszott és feltehetdleg jatszani is fog
még fészerepet.

Irodalomjegyzék:

[1] Moérocz Ferenc: Gazelosztd vezeté-
kek tizemeltetése és karbantartasa
(EMF17), Egaz-Dégaz Foldgézeloszté
Zrt. (2009)

2

MSZ EN ISO 1133:2005, Mianyagok.
A hére lagyuld mitianyagok tdémegre
(MFR) és térfogatra (MVR) vonat-
koztatott folyasi mutatészaménak
meghatarozasa.

[3

Czvikovszky T.; Nagy P; Gaal J:A
polimertechnika alapjai. Mdegyetem
kiadd, Budapest (2006)

4

Czél Gyorgy; Kollar Mariann: Anyag-
vizsgélati praktikum, Sunplant, Mis-
kolc (2008)

*Kasik Zoltan
Egaz-Dégaz Zrt.
Mitianyagvizsgalo Laboratérium

valasztékaval allunk az Onok

elballitasara szolgald eljarasa az oxidkeramia rétegek

Hegeszt6, fémszoro és
forraszanyagok teljes

rendelkezésére.
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BKERZESIKET, | ==

European Certification Service of Management Systems

IRANYITASI
lom, S0z Quote o RENDSZEREK
www.gyorszak.hu . www.gyerszak.hu www.gyorszak. hu EUROPA' TANUSiTASI
| ozik bevontelektrodas:, fogybelektrods SZOLGALATA KFT.

E-mail: ecm@ecm-certification.com,
web: www.ecm-certification.com
(Letoltheto ajanlatkérd lap)

1112 Budapest, Menyecske u. 25.,
Levélcim: 1380 Budapest, Pf. 1118.
Tel/Fax: +36 1222 4179,

Mobil: +36 30 9660 954, +36 30 2588 577

Iranyitasi rendszerek tanusitasa

« 1SO 9001 (Mindségiranyitasi
Rendszerek),

« 1SO 14001 (Kornyezetkozpontu
Iranyitasi Rendszerek),

- BS OHSAS 18001 (Munkahelyi
Egészségvédelem és Biztonsag
Iranyitasi Rendszerek) (MSZ 28001),

VARJ U K ERD EKLé D ES ET | « ISO/IEC 27001 (Informaciébiztonsagi
. Irdnyitasi Rendszerek) szabvanyok

szerint

T . Uzemalkalmassagi tanustas I1SO 3834
+‘,. [ szabvany szerint
Bohler Welding

SROUP - A 3/1998. (1.12.) IKIM rendelet
e szerinti Hatosagi Bizonyitvany
megszerzéseéhez sziikséges tanusitas
. A11/1994. (l11.25) IKM rendelethez
kapcsolédo Hatosagi Bizonyitvany
megszerzésehez sziikseéges tanusitas

Vegye egy kézbdl igénybe
szervezete eredményes
mUkodéséhez szukséges
akkreditalt rendszertanusitasi
szolgaltatasainkat:

KERJEN AJANLATOT IRANYITASI
RENDSZERE EGYEDI VAGY EGYUTTES
Sl (INTEGRALT) TANUSITASARA!
" BOHLER Iroda: 2330 Dunaharaszti, Jedlik Anyos Gt 25.

KERESKEDELMI KFT. Telefon: +36 (24) 526-526 = fax: +36 (24) 526-527 = honlap: www.bohler-uddeholm.hu
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Telephely: 1239 Budapest, Grassalkovich Ut 255.
Tel.: +36-1-2873-966
Fax.: +36-1-2859-200

WDI hegesztohuzalok

Made in Germany.

otvozetlen, alacsonyan otvozott, novelt szilardsagu,
melegszilard hegesztoanyagok szamos (15...400 kg) kiszereléshen,
hagyomanyos réz és Nasshlank bevonattal

r’
;
i

-

Westfalische Drahtindustrie GmbH
WDI Schweisstechnik

Hegpont Kft. www.hegpont.hu

heg 7y

Mobil: +36-30-431-9401
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Szabo Gyorgy*
Egy szakértéi munka tanulsagai

Motté: A minéség nem alku targya

Feladat

meg. A megrendeld a feladat megoldésara a kivitelezd
polietilén lemezburkolat kivitelezésre vonatkozd ajanlatét
fogadta el.

A kivitelezd ajanlata 2,5 mm polietilén lemezboritasra
vonatkozott, a medence alsé részén atlapolt takardssal, 10g-
zités nélkil. A medencék oldalfalain az atlapolt lemezeket
specidlis elemekkel a betonfalhoz régzitették, majd takard
lemez rdhegesztésével tervezték a szivargas mentességet
biztositani (lasd 1. abra). Bizony elég bonyolult megoldast
valasztott a tervezd.

L . . P . ‘ ‘ A oy R = ‘
A beruhézdé a mar meglévd vasbeton szerkezetd nyitott és - 3 :
zart 1étesitményére veszélyes folyadék tdrolasara alkalmas \ ) e . 3 : 4 |
szivArgéas, cseppmentes és korrdzié allé boritést rendelt Ay 2 & v\j
- \

Koértorténet

Az elkésziilt mianyag lemezburkolatok tomortelenek voltak.
Folyadékkal torténd felttltés utan a medencék beton fala
és a mianyag burkolat kozott folyadék atszivargast észle-

letek. A hegesztett kétések valtozé mindségben késziltek. » PFEPYTL “fr'z
A medence oldalfaldn a hegesztett kotések mentén tobb T
helyen éatszivargas volt tapasztalhaté. A medence aljan . _-,:-

jaras kozben felszakadésok voltak észlelhetdk.

Miutdn mar a kordbbi iddszakban ,szakérték” és ,mu-
anyaghegeszté-képzd” intézetek vizsgéldédasa ellenére a
probléma nem szint meg ezért a beruhazd cég felkért
szakvélemény készitésére. Meg kell emlitenem, hogy ezek
a kordbbi szakértdi vélemények sajnélatos médon tobb-
nyire a megbizé érdekeit, és sokkal kevésbé a valdésagnak
megfeleld szakmai kérdéseket tukrozték.

Csak egy példat szabadjon megemlitenem: a korabbi
,szakértdk” nem vettek mintat a hegesztett szerkezetbdl,
vizudlis és szilardsagi vizsgélatok céljara. Szakértdi meg-
bizdsom az eldzdben emlitett problémék okainak teljes
kord feltarasdra vonatkozott, de jelen cikkemben csak a
mianyag lemezburkolatok készitésénél tapasztalhatoé hi-
bak diagnosztizdldsara és azok lehetséges elkeriilésének
javaslataira szoritkozom.

2. dbra. A nyilt téri medencébe bedobdlt idegen targyak

Diagnozis
Megbizatdsom idépontjaban a helyszin eredeti allapoté- A hegesztendd felileteknél tobb helyen hidnyos felileti
ban mar maradéktalanul nem &llt rendelkezésre, de a még el8készitésekkel talalkoztam. (3. dbra.)
meglévd Allapot teljes mértékben alkalmas volt valamennyi Toébbszéri ,egymaésra’ 1akédd javitdsok nyomait lattam
tinet feltarédsara. néhéany hegesztési varraton.(4. abra.)

A medencék aljan ,koézlekedési’, technoldégia nyomokat,
valamint sériuléseket okozé ,bedobdlt” idegen targyakat

taldltam. A kultéri medencénél nem szamoltak a jelentds A kivitelezé technolégiai alkalmassaganak

mértékd hétaguldssal, ezért a lemezek felpiposodtak.(2. vizsgalata:

abra.) * A polietilén lemezek korrdzié allésdgara vonatkozdan a
Az oldalfalon elkészitett hegesztett kotések mar szem- sz4llitd nyilatkozata rendelkezésre allt.

revételezéses, vizudlis vizsgélatoknal is jelentds mindségi ¢ A hegeszt8 berendezések a technolégia elvégzéséie al-

eltéréseket mutattak. kalmas berendezések voltak, de érvényes alkalmassagi

tanusitassal nem rendelkeztek.

Szabé Gyorgy eurbmérndk, az MHT MKIK Altal delegdlt tagja, az | = £* Regeszid szemelyzet muanyag lemezek hegesziesere,
Etikai Bizottsag alelnoke A szerzé volt az elsd szakember, aki a mu- szerelésére vonatkozéan semmilyen képesitéssel nem
anyaghegesztést beintegralta az MHtE-be rendelkezett.
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4. édbra. Hibds varrat javitasara tértént sikertelen prébédlkozas

* A kivitelezd cégnek nem volt sem sajat, sem megbizott
hegesztd technoldégusa, sem hegesztdfelelds szakértdie.

* A kivitelezés technoldgia folyamatara vonatkozé techno-
l6giai utasitédssal nem rendelkeztek.

* Semmilyen mértékben nem volt rekonstrualhaté a he-
gesztés technoldgiai folyamata. (u.n. felulet el6készités,
melegitési id6, héfok, stb.)

Hegesztett kétések vizsgalata

Miutan a tomortelenség okozdja az oldalfalakon minden
esetben hegesztési varrat hibara voltak visszavezethetdk,
ezért a hegesztett kétések mindsitését kiillon vizsgalatok-
nak vetettem alé.

Szemrevételezés
Ez a legegyszertibb, legelterjedtebb vizsgalati forma, bar
,alkalmazasa’ azért megfeleld felkésziiltséget és gyakorlati
tapasztalatokat igényel.

Az 5. és 6. 4brakon jol demonstralhatdék a vizualis
mintdkon elvégezhetd vizsgalatok. Mar ezek a vizsgéla-
tok 6énmagukban is olyan stlyos hibdkat tértak fel, hogy
szilardsagi vizsgalatok nélkul is meg lehetett allapitani,
hogy a lemezboritds nem felel meg a szivargdsmentes
feliletzaras kovetelményeinek.

A szemrevételezés sordn megéllapithatdk voltak
* Feliilet eldkészitési hibdk (koszos, poros, oxidos lemez

felliletek)
¢ Hegesztd szerszédm hdéfokanak bedllitasi hibai (tul kevés illet-

ve tul sok 6mledék, beolvatlan varrat, tll melegitett lemez)

SEGESZTES
ECHNIKA

5. dbra. Vizudlis vizsgélatra kivett minta. Megfelelé és hibds
hegesztés képe.

7. ébra. Jé és rossz mindségti makrocsiszolat képe

e Eltérd varratképek és varrat méretek (az elézdekbdl illetve
a hegesztd§ személyzet képzetlenségébdl fakaddan)

* Makrocsiszolat vizsgalatok. (lasd 7. &bra.) Csak roncsola-
sos mintavétel utan végezhetdk ell Nagyon j6 vizsgélati
modszer. Alkalmas szinte a teljes technolégia folyamat
utolagos kontrolljara.

* Kotéshidnyos varratok (kézzel feltéphetdek)

Szilardsagi vizsgdlatok

Szamos modszer ismert a hegesztett kotések mindsitésére,
vizsgalatara. Mai ismereteink szerint egyetlen biztos méd-
szer van egy hegesztett kotés mindsitésére a roncsolasos
modszer. Ennek kilénbozd tipusainak alkalmazasa még a
muanyag lemezek hegesztésénél nem teljesen kiforrottak,
azért barmelyik modszerrel bizonyitott eredmények nem
annulalhaték. Példaul vitatott lehet a kivett minta geo-
metria irdnyitottsdga, vagy akar a féfesziiltség iranyanak
kérdése.

— Szakitd vizsgélat (8. 4bra.), célja a féiranyba esé huzdé

szilardsadg megallapitasa. Atlapolt lemez hegesztések
kotésénél éppen ez az egyik legnagyobb kérdés. A mé-
réssekkel megéllapitott szakitdszilardsagi eredmények
j6l Bsszevethetdk az alapanyag tulajdonsagaival.
A kivett hegesztési mintdkon végzett roncsolasos szilard-
sdgtani méréseim igazoltdk a fenti megallapitasokat. Mig
szakité szildrdsdgban mért o = 21-23 Mpa értékek
kivaldak voltak,

— Lefejtd vizsgalat (9. dbra.). J6l megvilagitia a lemez
feliilleten és a varratok feliiletén létrejott ,tapaddsi szi-
lardségot”. Vitatott lehet a mintavétel és a ,lefejtés”

szakitd
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8. abra. Szakité vizsgélat

moédja. Altaldban relativ vizsgélati
moédszer, melynek 1ényege egy alta-
lunk jé mindsitésd hegesztett kdtés-
hez, vagy az alapanyag megfeleléen
kivalasztott tulajdonsédgéhoz torténd
viszonyitas.

A lefejtési szilardsagban mért dsz-
szehasonlité értékek esetén a varratok
viztomorsége mar Cpoiens— 4.6 Mpa-tol
kezdddden mar igazoltan megfeleldek
voltak. N.b. ennél nagyobb értéket
nem is tudtam mérnil

Terapia
Muanyaghegesztett szerkezetek mind-
sége mar a tervezéssel és a technolo-
gia kivalasztasaval kezdddik.

A kivitelezési technologia nem nél-
kilézheti a mindsitett anyagokat és
eszkozoket. (beszallitdi megleleldség
kérdésel)

A kivitelezének rendelkezniiik kell
megfeleld technoldégidval, mindsitési
rendszerrel, hegesztésre kiképzett és
mindsitetett alkalmas személyzettel.
Ezek hidnydban a megrendeld ,fele-
16tlentl” adja ki a megbizést.

Felkésziletlen és hozzd nem értd
humaéneréforras hidnya szdmos mi-
ndségi hiba forrdsa lehet. (beleértve
a tervezdt, technoldgust, hegesztdfe-
leldst, mindségi atvevdt, sét az alkal-
mazott szakértéket isll)

A mindség kérdésében a hozzaértés
hidnya nem jelent mentséget sem a
tervezdének, sem a beruhézénak, sem
a kivitelezdnek.

XXI. évfolyam 2010/1

9. dbra. Lefejtd vizsgalat

Tanulsag

Ma méar egyre tobb helyen alkalmaz-
nak muianyaglemez boritasokat. Igen
elterjedt a mezdgazdasagban, a sport-
létesitmények épitésénél, a kornyezet
és korrézié védelem tertletén. Az élel-
miszeriparban és vegyiparban a jé kor-
167108 tulajdonségai miatt alkalmazza,
éppen tartalyok bélelésére. Ugyancsak
jelentds igény meril fel a hulladékok
szivadrgds mentes kornyezetvédd taro-
laséban. Lathatd, hogy valamennyi al-
kalmazési terlileten fontos a mindségi
hegesztés, és nem engedhetd meg
olyan Mindsités, hogy ,csak kicsit szi-
varog” néhany hegesztés. Mi szakértdk
valamennyien 6rilink minden egyes
szakmai felkérésnek, de tartsuk meg
jo értelemben vett szakmai biiszkesé-
gunket: a szakmali igény ne tlinjén el
a megbizdi dij mogott.

*Szabé Gydrgy sk. szakértd

Gyartastechnologus uzemmernok,
tartalyvizsgalo miiszaki elbkészités
valamint iorgacsold, kivago
€s nyomasos ontdszerszamokat gyarto
uzemek
irdnyitasaban szerzett tapasztalattal
munkat keres

Telefon' 06 309 960 981

Frdés Attila !
a NIFEX Kft tgyvezetd igazgatdja
Dr. Szaho Béla
MHtE igazgatdtol
dtveszi vallalkozdsénak
EWEF EN ISO 3834.-3
szerinti tanusitvanyat.

Oktatasi és Vezetési Tandcsadé Kft.
1212 Budapest, Erddalja u. 12.
E-mail: csucs91@cs91.axelero.net

Internet cim: www.csucs91.hu

Felndtiképzési intézményi nyilvantartési szam: 01-0525-04

Ul'IU ’9' Tel./Fax:1-277-0512,Tel: 277-0865,277-9848,420-3990

Intézmény-akkreditacids lajstromszém: AL-0015

A CSUCS '91 Kit. a feindttképzés terliletén tabb-
éves gyakorlatial, tapasztalattal folytat képzéseket,
atképzéseket az Orszagos Képzési Jegyzékben sze-
repld szakmdakban, munkanélkiiliek részére is.

Kiemelt képzéseink
Gazfogyasztoberendezés- és cséhalozat-szereld
Kozpontifiités- és csbhalozat-szereld
Vizvezeték- és vizkésziilék-szereld
Hegeszt6
Tizvédelmi szakvizsgaziatds
Mindsitett hegesztd
Hiitd- és klimaberendezés-szereld, karbantartd
Kisteljesitmény{ kazén flitgje
Villanyszereld
CNC-forgicsolo
Epitc’&- és anyagmozgato gép kezelbje
Raktarkezeld
Burkolo
Festd, mazold és tapétazo
Koémiives
Biztonsagi 6r
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Egyéb szakmacsoportokba tartozd képzéseinkrél
¢és szolgaltatsainkrél honlapunkon

(www.csucs9] hu) tajékozddhat,

Egyéb speciglis tanfolyamok esetében is szivesen &llunk
rendelkezésre.

Onerés képzéseink esetén

kamatmentes részletfizetési lehetdséger biztositunk.
Képzéseinket megfeleld létszam esetén

kihelyezett formdban is megrendezzik.
Munkaltatok a tanfolyami kdltséget

szakképzési alap terhére elszamolhatjak.

Vendéghézunkban - nyugodt kertvarosi kornyezet-
ben — kényelmes, kedvezd aru széllaslehetdséget kina-
lunk. (Zart parkoldsi Ichetdség!)

VARJUK SZIVES JELENTKEZESET!
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A husz éves Invent-Welding sziiletésnapi ajandéka Onnek:

< KEMPPI

The Joy of Welding

Ha Kemppi, akkor Invent-Welding.

gépforgalmazas e szerviz ® gépkolcsonzés e tanacsadas ¢ validalas ® érintésvédelmi vizsgalat = id6szakos biztonsagi ellenérzések

Invent-Welding Kft.
www.inventwelding.hu ¢ iroda@inventwelding.hu ® szerviz@inventwelding.hu
1037 Budapest, Zay u. 3.

Tel.: (36-1) 387-8062
Tel./Fax: (36-1) 383-8616
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Dr. Dulin Laszl6*

Hegesztokeésziilekek

A szerzd a hegesztd késziilékek
miikédéképességét meghatarozé
ismereteket egy korabbi cikkében
mar osszefoglalta. Most az elméleti
6sszefoglalast az elmult idészak-
ban megépitett néhany késziilék
bemutatasaval konkrét példakkal
egésziti ki. A koéz6lt fényképek
jellemzden a DLT Kft altal ter-
vezett és gyartott késziilékeket
mutatnak be.

MuUkodbképes és hasznalhatd he-
gesztdkészilék beszerzéséhez a he-
gesztémérnoknek a tervezdtdl egy
sor szakmai szempont és kovetel-
mény figyelembe vételét kell meg-
kovetelnie. A késziilék szerkezeti ki-
alakitdsahoz a tervezdnek elézetesen

1. ébra. Hutbszekrény tarolokosaranak hegesztése
ellendlldshegesztd automatdval

meg kell kapnija téle a tervezéshez
sziikséges adatokat. Ennek figyelem-
be vételével végzi el a tervezd az
alkalmazott hegesztési technolégia
hatdsdnak elemzését, ismeri meg a
technolégiai adatrendszer részleteit,
a varratképzés, hegesztési sorrend,
hdéelvezetés, varratmegmunkalas,
hékezelés, varratvizsgdlat, a frécs-
kolés és salakképzés folyamatét, a
hé okozta alakvéaltozédsok és belsd
feszliltségek mértekét, azok okait, a
varratmindség eldirdsait, az atvételre,
mérettlrésekre vonatkozo eléirdsokat;
a Hegesztési Biztonsagi Szabélyzat
eldirdsait és egy sor egyéb tervezési
szempontot pl. hozzaférés, az lizembe
helyezés-, prébahegesztés, mintada-
rab-bevizsgalés stb. eldirdsait.

XXI. évfolyam 2010/1

2. dbra. Hegesztd késziilék kihajthaté pneumatikus leszoritdssal

69

Célunk, hogy az itt kozolt fényképek
segitsegével a készuléképités tipikus
megoldésaira/eszkozeire rairanyitsuk
a hegesztd szakemberek figyelmét, és
segitséget nyujtsunk a napi gyakorlati
feladatok megoldésédhoz.

A gyors, egyszerd és akadélymen-
tes, a munkavédelmi eldirasokat Kki-
elégité be- és kirakas megvaldsitasat,
egyben az Osszehegesztendd elemek
(huzalkosar) j6 megvezetését és pontos
helyzetben tartdséat biztosité hegesztd
készllékre mutat példat az 1. abra.

A Dbéazisfeliiletek, a befogd-leszo-
rité elemek helyes megvalasztéasa
(helyzetbentartés, alakvéaltozas), a hoz-
zaférhetdséy, az optimélis hegesztd
helyzet biztositasa jél kovethetd a 2.
a 3. és a 4. dbrakon.

4. 4bra. Pneumatikus szorité hengerek hidraulikus erésitéssel

GESZTES
blrstsmr
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A 3. 4bran jél lathaték a kiilonféle
sikokban ethelyezkedd bazisfeluletek,
a hegesztendd munkadarabok vizszin-
tes irdnylu Osszeszoritdsara szolgald
pneumatikus munkahengerek is. A
kozpontositd csapokat az elkallédas
megakadalyozédsara az alaptesthez
lancokkal rogzitették. A 4. 4bra hid-
raulikus erdsitésd pneumatika-henge-
reket mutat be olyan esetre, amikor a
befogas/osszeszoritas erdsziikséglete
az elézéekben bemutatottakhoz képest
nagyobb.

Az 5. 4bra robotos alkalmazast mu-
tat, ahol a készuléket forgatéra szerelt
gerenda/keret hordozza. A készllék
a munkadarab keriilete mentén r6g-
ziti a munkadarabot, mindkét oldali
hozzaférhetdséget biztositva. Az eld-
feszité szerkezet egy a varratképzés
helyén kiviil épitett kereszttartéra
tdmaszkodik.

6. abra. Biztos kiilsé és belsd vezetés
a vetemedés megakadalyozasa céljabdl

bylesesares

A gépesitett hegesztés kiszolgala-
sdhoz épitett hegesztd készilékeknek
biztositania kell a valyuhelyzetben
torténdé hegesztést, vagy a készuléket
egy forgaténak a gyartmany hegeszté-
se kozben, az alkalmazott technoldgia
szempontjait figyelve folyamatosan a
legkedvezdébb hegesztési helyzetben
kell mozgatnia. A valtozd hegesztési
helyzeteket a késziilék billenthetd, for-
gathaté kialakitdsaval kell megoldani,
egyidejiley folyamatosan biztositva a jo
hozzaférhetdséget is. llyen késziilékeket
mutatnak a 6. a 7. és a 8. 4brak.

A 6. 4bra kisméretd munkadarab
sorozatgyartasara készilt hosszvarrat-
hegeszté célgép hegesztd késziilékén
bemutatja a biztonsagos kiilsé és belsd
tamasztas lehetséges megoldasait. A
tamasztd/tartd szerkezetek megakada-
lyozzak a munkadarab vetemedését,
biztositjdk a varrataldtamasztds meg-

vezetését . A 7. és 8. 4brdk nagykier-
jedést tartok forgatdséara és felvételére
alkalmas keretszerkezeteket, az azokba
épitett tartd-, leszoritd-, vezetd-, bedlli-
t6-, elbfeszits elemeket mutatjék.

A 8. 4bra az egyenként allithaté
befogé/tartd/eldfeszitd elemeket mu-
tatja.

A berendezés tervezdjét meg kell
hivni a készulék tizembe helyezésé-
re, a prébahegesztésre, a mintadarab
bevizsgéalasara. A kiértékelést kovetd-
en — ha kell — a tervezd moddositsa a
készuléket, a modositdsokat vezesse
at a terveken, majd ismét vegyen részt
a prébahegesztésen és a hegesztési
eltérések bevizsgalasan.

*Dr. Dulin Laszlé

okl hegesztémérndk (IWE)
DLT Hegesztéstechnikai Kft
ditdulin@t-online.hu
www.dltkft.hu
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7. dbra. Nagy terhelésekre méretezett
szerszamkeret késziilékelemekkel

8. dbra. Nagyméretli hegesztett szerkezet késziiléke
tobbcéll, allithaté elemekkel

XXI. évfolyam 2010/1



iparifron

L\l
| W N 'lllllr . )

3 F A ‘l Il wh

2 ' ‘
| .
. : ’ i
i : N l
f 23
e d[i AT N pset
h AL
/4 -
§ ‘ f
i
_ ! ‘ : A. ﬁ # e
‘ s
v{_‘:"guf:jf—:
= 9U={ ’ ‘ { -




Corweld Plus K

P 1118 Budapest, Andor u.
orweld telefon +36 1 208 4§
fax +36 1 208 18

e-mail office@corweld

website www.corweld

9 9 szakertd

kereskedelem 9y

listaar: 95.500,- HUF + AFA listaar: 45.500,- HUF + AFA
helyett helyett

listadr: 113.000,- HUF + AFA listaar: 55.000,- HUF + AFA
helyett

10 éve a magyar hegesztési piacqg

Lordld MISpeedglas OAdflo @ KEMF

. | : ; 3 " a - - _ . e
e D - Py i.— - . i $7

T A

corweld.hi




TECHNOLOGIA — GYARTAS

Goran Attila*, Kiss Csaba**

Budapest Ferihegy nemzetkozi repiilotér

~ T2 terminal bovitése
SKYCOQURT Acélszerkezet kivitelezés

A Ferihegyi Nemzetkozi Repulétér
bévitésének acélszerkezeti kivite-
lezését a Kész Csoporton belill a
Kész Ipari Gyartdé Kft. végzi. A
bévités leglatvanyosabb és egyben
legbonyolultabb eleme a 70x114
nm alapteriileti SkyCourt épulet
acélszerkezeteinek kivitelezése. A
beszamold keretein belill a gyartés
megvaloésitasarol adunk attekin-
tést. (1. 4bra)

Kialakitas
A SkyCourt tetdszerkezete 14 darab
h&romovd térbeli rdcsos tartébdl all,

amelyek a foldi oldaltél a légi oldal
felé futnak valtozé gorbilettel. A 1égi

oldalon a tartékat A alak( oszlopok
tamasztjak ala. Az oszlopok magas-
sdga 16 m. A tarték felsdé oveinek
tengelytéavolsaga 4500 mm, a magas-
saguk pedig 2750 mm. (2. abra)

A ,value engineering” soran a térbe-
li csomépontok bonyolultsdga miatt a
teljes szerkezetet csdszelvényekbdl ter-
veztiik. A tartd alakja ezzel a 1épéssel
L1égiesebb’ lett, azonban a kivitelezés
a csdathatasok megjelenése miatt még
bonyolultabb4 valt. A szerkezet tome-
ge 770 tonna, amely 9400 folyéméter
csovet jelent. A szerkezet 4000 db
csbalkatrészbdl a1l ossze. (3. 4bra)

Az ovcsovek atmérdje allandé (355
mm), a falvastagsag az igénybevétel-
tél fuggden 12-25 mm k&zott valtozik.

PN

- —

3. dbra. Racsos tarto attekintd képe
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A szegmensek illesztése teljes ke-
resztmetszetld tompavarrattal torténik,
ahol a tarté ivesebb, ott megjelenik a
homloklemezes toldas is. A racsrudak
valtozd keresztmetszetiek és falvas-
tagsaguak. Bekotéseik is valtozatosak,
széttolt és atfedéses kialakitas is meg-
taldlhato, &ltaldban az dvtoldasokhoz
futnak be, ezért varrathalmozddasok
is eléfordulnak. A varratkialakitasuk
alapvetden sarokvarratos, azonban
ahol a szogallas miatt az EN 1090-2
szabvany iranymutatasa szerint sziik-
séges eljarni, ott tompavarratos kotés
készil. Az oszlopok kialakitdsa valtozd
keresztmetszetd, 508 mm atmérdrdél
csOkkennek 2 1épesében 273 mm 4t-
mérdre, kénuszos kialakitast képezve.

5. dbra. Footprint

6. édbra. Orientdciés vonal

byl rsesires
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Az oszlopok végét 120 mm vastag
lemezbdl forgacsolt dugd zarja le. A
beallithatésagot M100x4-es finom-
menetes orsds kapcsolat biztositja a
villds kapcsoldédd elemen. A beter-
vezett lemezek mindsége S356J2 és
30 mm felett S355M. Kihivést jelen-
tett természetesen a 120 mm vastag
lemezbdl kivadgott és belil menetes
furattal ellatott ,dugd” behegesztése
a tdmasztd-csbbe. A tetén atlatszé
uvegsavok és nem &tlatsz6 lemez-
savok valtjak egymast. A 1égoldalon
és a két végfalon fliggesztett {ivegfal
képez térlezarast.

Gyartas elékészités

A csémegmunkalas feladatdnak nagy-
séga, athatdsok miatti bonyolultsdga
és a megvalésitads szik hatérideje a
kézi csédmegmunkéalast azonnal kizérta
a lehetdségek koziul A csémegmunka-
lasi feladatok viszont olyan komplex
elvarasokat tdmasztanak a csévagd
géppel szemben, amely a mai piacon
elérheté vagogépek korében nem allt
rendelkezésre. Végul is sikeriilt egy
holland gyéarté céggel kozos fejlesztés
eredményeképpen (fejlesztések féleg
szoftveres fejlesztések voltak), olyan
csé és zartszelvény vago gépet fejlesz-
teni, amellyel az alkatrészek hatékony
gyartasat meg tudtuk valdsitani. A
fejlesztések igy a csémegmunkalést
a tervezéstdl az Osszedllitdsig segi-
tették. A tobb ezer csé megszerkesz-
tését, vagasi éleinek a kialakitasat
csak egyszer kell elvégezniink, ezzel
is csOkkentve az eldkészitési munkat.
A gép tovabba alkalmas a csovek
azonositésara (elemjel) (4. dbra), csat-
lakoz6 csovek helyzetének (footprint)
(5. abra), orientécids vonalanak a fel-
jeldlésére (6. 4bra). Ezzel is nagyban
segitve a gyartmany osszedllitasat, a
megfeleld varrat elékészitések kiala-
kitasat.

Kezdetek,
befolyasolo tényezdk
A kivitelezés az MSZ EN ISO 1090-
2:2009 Acél és aluminiumszerkezetek
kivitelezései 2. rész Acélszerkezetek
miszaki kovetelményei eldirds alapjan
torténik.

Ez a szabvany a melegen hengerelt,
melegen alakitott, hegesztett és hide-
gen alakitott acéltermékekbdl késziild
acélszerkezetek megvaldsitdsara haté-
10z meg altalanos koévetelményeket.
A szabvany a végleges kiadas eldtti
teljes atdolgozas utan a targyalt te-

GESZTE
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riletre vonatkozbéan a DIN 18800-7

szabvanysorozatot valtja fel.

A 60 fokndl kisebb racsrud-szdgek
esetén a rudak csucsat le kell élezni,
és a csé keriiletének 2/3 részét 1/2V
varrattal, mig 1/3 részét sarokvarrat-
tal kell hegeszteni. A rdcsos tartdk
csomopontjainak hegesztését az MSZ
EN 1090-2 E mellékletének ajanlasai
alapjan kell kivitelezni. A mellékiet a
hegesztési élek kialakitasara valamint
a sarok- és tompavarratos szakaszok
elhelyezésére ad irAnymutatést acél-
csovek esetén.

A hegesztési varratoknak az MSZ
EN ISO 5817 szerint, tompavarrat
esetén B osztalyl besorolasnak, mig
sarokvarrat esetén C osztalya besoro-
ldsnak kell megfelelniiik.

A varratokra vonatkozd vizsgalatok:
— 100%, VT vizudlis vizsgélat EN 970

/ EN ISO 5817 szerint
- 10% UT, ultrahangos vizsgalat EN

1714 /EN ISO 5817 szerint tompa-

varratok esetében.

— 5% és 10 %, PT vagy MT penetraci-
6s vizsgalat EN 571-1 / EN ISO 5817
szerinti az ov-racsrud kapcsolatokon
5%, a lehorgonyzé szerelvényeknél
10%

Feliletiikkre merdleges irdnyban ja-
vitott alakitasi tulajdonsagu acélter-
mékek (mint példaul a merevitd le-
mezek, letamasztd ,fulek”, elvalasztd
lemeztarcsék) felhasznalhatoésagat, az
anyag belsd, rejtett eltéréseire utald
rendezetlenséget 20 mm-es vastagsag
felett az MSZ EN 10164 szabvany
szerinti ultrahangos S1 és kontrakciés
vizsgalat igazolja (Z35).

A terhek és hatdsok meghatarozasa
az Eurocode alapjan tortént. Az épi-
let profilja légellenéllas tekintetében
aszimmetrikus; rendkivil kedvezd a
foldi oldalrél a 1égi oldal felé. Ezért
a feliileti tényezdk meghatarozéasa a
szélterheknél alapos mérlegeléssel
tortént.

A tetd elemei, a fliggesztett iveg-
falak a légi oldalon és a végfalakon,
valamint a flggesztett atjard folyosd
hatast kelt a fé tartoszerkezetben.

Az acélcsodvek alkotta haromovd ra-
csos tartdk 5 egymastdl kisebb-nagyobb
mértékben eltérd tipusba sorolhatdak.
A merevitési csombpontokat athatésos
kialakitassal terveztiik meg.

Az 6vrudak esetében alkalmazott
anyagmindség: EN [SO 10210-1 sze-
rinti S366J0H, melegen hengerelt var-
ratnélkili acélcsd.

A hegesztési maradé feszultségek
csOkkentésére valamint a varratfém
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és a héhatédsovezet alakvaltozasi ké-

pességének kedvezdtlen megvalto-

zdsénak elkerulésére elémelegitést
irtunk eld.

Az alapanyag szénegyenértéke, va-
lamint a hegesztési probék kiérté-
kelésébdl levont kovetkeztetések, ill.
az anyagvastagsdg, kotéskialakitds,
merevség, tovabba az EN 1011-2 alap-
jéan hatéroztuk meg az elémelegitési
hémérsékletet. Ovrudak esetében 16
mm-es falvastagsagtél melegitink,
rdcsrudak esetében a f§ csé (0v) fal-
vastagsdga alapjan doéntottink arrdl,
hogy egységesen alkalmazzuk a 100
°C-os hémérsékletet.

R4cs rudaknak EN ISO 10219-1 sze-
rinti S235J2H, hidegen hengerelt var-
ratos acélesé kerilt kivalasztasra.

A gyartas megkezdéséhez szilkkséges
volt a hegesztési probéak soran igazolt
technolégidk jévahagyasara az MSZ
EN ISO 15614-1: 2004 szerint:

— tompavarratos kotés 135/136-os el-
jardsok kombinécidja, régzitett po-
ziciéban

— tompavarratos kotés 141/135-0s el-
jardsok kombinécidja, rogzitett po-
ziciéban,

— raultetett cséelagazéas, 13b-6s elja-
ras, PB pozicid

A hegesztéstechnolégia kivalasztésa
szempontjabdl a hibamentes kétéski-
alakitas mellett az elvart termelékeny-
ség fenntartasa volt a meghatarozo.
Kiindulé pont volt a kordbban hasznélt
és ,uralt” hegesztési technolégiak al-
kalmazasi lehet8ségeinek vizsgalata.
A lehetdségeket két feltétel hatarolta
be, a jelenleg gyartasban alkalmazott
hegesztési eljadrasok csoportja és a
kapcsolédd hegesztd személyzet fel-
késziiltsége. Az altalunk alkalmazott
és megszokott hegesztési tevékeny-
ségtdl nagyban eltérd 4j feladatok
a kovetkezdk voltak: euro szelvény
helyett acélcsovet, kétoldalu varrat-
kialakitas helyett gyokrétegre felépi-
tett korvarratot, vizszintes helyzetbe
forgatott hegesztési pozicidé helyett
kényszerhelyzetben torténd hegesztést
kell kivitelezntnk.

Ureges szelvények hegesztésére
adott volna megoldast a beolvadd
betet alkalmazasa 135-0s eljaras al-
kalmazésa mellett. Az ilyen kivitele-
zés a szog alatt csatlakozd Ovrudak
esetében a betét gyurd kialakitdsa
tekintetében gyartasi problémékat vet
fel. Az alatétre torténd varratfelepi-
tés szamos elénye mellet veszélyt is
tartogat. Nevezetesen: a kialakitas-
ra jellemzé a gyokoldali szélbeégés,
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7. dbra. 135-6s eljaras, témdr huzal, PF
hegesztési pozicid

Gyoksorok hegesztésére a 141-es
eljdrds mutatkozott hasznélhatdnak,
szem eldtt tartva az AWI hegesztésbdl
adédo elényoket és a hatrdnyokat.

Az alkalmazas mellett sz6ld érvek:
— kivalé mindségi, altaldban hiba-

mentes varratot eredményez
— az iv rugalmas, széles teljesitmény-

tartomAanyban szabéalyozhatd
— nincs frocskolés
— a varrat elékészités egyszerlisddik

8. dbra. Ovek dsszeéllitdsa

9. abra. 135/136 kombinacié, PG/PF he-
gesztési pozicid

10. 4bra. Ovrudak toldé varrata

vélhetden ez az oka annak, hogy a
normal tompavarratokndal 1ényegesen
rosszabb faradasi osztalyba soroljdk
az igy készitett varratokat, mint ahogy
a témaval foglalkozd cikkek is emli-
tik. A nem megfeleld pontossaggal
illesztett betét esetében a cséfal és
az alatétlemez kozé bejutd dmledék
dermedése soran repedésképzddést
tapasztaltunk. Mindezeket figyelembe
véve dontottink a gydkre hegesztés
mellett.
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Hatranyai:

— kis aramstriliség, kis beolvadési
mélység, kis hegesztési sebesség
— érzékenyebb a hegesztési hely tisz-

tasagéara
— felkészultebb hegesztdt igényel

A toldé varratok szdma nagysag-
rendileg a tobb szdzas tartomanyban
mozog. Az elébb emlitett hatrdnyok és
a nagy volumen egylttesen indokoltdk
a tovabbi megoldasok keresését.

A prébahegesztések soran be kellett
latnunk, hogy régzitett poziciéban fo-
gybelektrédas, aktiv véddgazas eljarast
alkalmazva kotéshiba mentes varratot
hegeszteni nem tudunk (t = 16 mm,
a gyOkréteg 120-130 A, toltd-, takard
sorok 140-160 A). Csalédést okozott az
is, hogy az emlitett eljarassal forgatott
prébadarabok lehegesztése sordn sem
értiink el megnyugtatd eredményeket.
Nem megengedhetd eltérések mutat-
koztak a gydksorban, a gyoksor és
az azt kévetd toltdsor hatarrétegében,
még a takardsorban is. (7. dbra)

Megvalésitas

Hegesztési tevékenységeket megha-
taroz6 gyartasi fazisokat hataroztunk
meg:

1.haromovd racsos tartdk
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2.aldtdmasztési pontok
3.lehorgonyzé szerelvények
4 tadmasztd labak

A hegesztett kapcsolatok feldl ko-
zelitve, az egyes gyartasi egységeken
kulénbozd tipuscsomépontokat jeldl-
tink ki

Ezek a kovetkezd besorolast kap-
tak:

— helyszini kapcsolat

Ovrudak tompavarratos kotései, V
illetve ¥ V kialakitassal Az Osszeélli-
tast eldsegitd, ill. a kapcsolatot mere-
vitd lemezek sarokvarratos kotései.

— alatamasztasi pont

Csdprofil és lemez sarokvarratos
kapcsolata, a varratméret a falvas-
tagsagnak felel meg. Erdsitett kivitele
esetén a récsrudat alkotd csoveket az
erdsité lemeztarcsaval 1/2 V varrattal
kell készre hegeszteni. A merevitd fug-
gdleges diafragmalemez kapcsolatal
tompavarratok.

— ovrudak toldd varratai

Az 4tméré 4llanddsdga mellett val-
tozd falvastagsag. A tengelyek szdget
zarnak be.

— racsrudak bekotési pontjai.

A csétengelyek altal bezart szog
jellemzden 60° alatt. A kotés kiala-
kitas sarokvarrat tompavarrattal kom-
binalva.

Haromévii rdcsos tarté
6évrudainak toldo varratai
Atmérs 355.6, falvastagsag 10-256 mm

kozott (8. abra).

Az eltérd§ vastagsdgu, de azonos
névleges atmérdjd csovek kozdtt a
falvastagsag valtas atvitelére a szab-
vanyos 1:4 aranyl leélezés keriilt al-
kalmazasra. A csétengelyek szoget
zarnak be, a tartd ivének megfele-
16en.

A gydkréteg hegesztése 135-0s
eljarassal, PG poziciéban a feladat
megoldéséara alkalmasnak mutatkozo,
kifejezetten ilyen célra kifejlesztett
ESAB &ramforrds beszerzésével valt
lehetévé. Mindossze a huzal elétolasi
sebességét kell bedllitani, a vezér-
lés automatikusan kivalasztja és be-
allitjia az alkalmazott huzal/véddégéaz
kombinéciénak megfeleld hegesztési
paramétereket. OSet™ a hegesztdk
legnagyobb segitsége, minddssze egy
gomb 4&llitdsaval gyors és pontos be-
allitést tesz lehetdvé. Jelentdsége a
bedllitas egyszerlisége mellett a kons-
tans beolvadas, ugyanis az iv gyorsan
alkalmazkodik az dramatadd tavolsag
megvaltozasahoz.

Ez az eljaras azonban mas hegesz-
tési technikat igényel. Sziikséges a

ITI! GESZTES
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11. dbra. Fels6 sik 6sszedllitasa

12. 4bra. Varrat elbkészités rdcsrudak 16. abra. Raiiltetett kapcsolat i
bekétésénél 18. ébra. Racsrudak atlapolt

kétés kialakitassal
]
“
B A

/ainiiats i

20. abra. Alatamasztasi pont
a modell térben

S 7 h e 17. ébra. Racsrudak a falvastagsiggal
14. abra. Ricsrudak lehegeszive megegyezé varratvastagsagra hegesztve 21. ébra. Villa-dugé
l'l!&ﬁESZTES 76 XXI. évfolyam 2010/1
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22. abra. Hegesztési poziciéba forgatas

nagyobb illesztési hézag, igy jobb,
biztonsadgosabb a gyok kialakitédsa,
mint az egyéb hegesztési eljardsok
estében. A hegesztéshez 1.0 mm hu-
zalelektréda sziikséges. Elértik a célt,
nem kellet kompromisszumot kotniink
a varratmindség és a termelékenység
kozott (a gybkvarrat hegesztés sebes-
sége eléri a 22-25 cm/perc értéket).
(9. 4bra)

Az eljaras hasznalatédnak elényei:
— teljes beolvadas mindkét oldalon,
— tokéletes gyokoldal,

— egyszerlibb a munkavégzés, mint
egyéb eljardsok esetében,
— allandé a varratmindség,

Tovéabbi elényok:

— kitiné Gsszeolvadas, kitind varrat-
gyok,

— egyszerd a hegesztési mivelet,

— kevesebb a frocskolés,

— kevesebb a flistképzddés,

— komfortosabb munkavégzés.

A toltd és takarérétegek 136-os el-
jarassal, rutilos, portdltés? huzallal
késziilnek.

Kétéshibamentes, megbizhatdan
reprodukalhatd t6lté- és takardréteget
mind forgatott mind roégzitett tengelyd
csovek hegesztett varrataindl a rutilos
portoltéses huzalra vald valtas (ESAB
OK 15.14 @1.2) utén tudtuk elérni.
(10. abra)

A probahegesztések soran a kovet-
kezd eldnyoket tapasztaltuk, Osszevet-
ve a tomor huzalos alkalmazéassal:

— jobb a varratmindség

- termelékenyebb a hegesztési mun-
ka

— novelhetd a repedés-mentesség

-~ minimalizalja a porozitast

— a varrat mechanikai jellemzdi igen
kedvezdk

— az illesztési hézag eltérésre, él elto-
16désra kevésbé érzékeny

— kevésbé frocskol

— stabilabb hegesztdivet ad
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- kényszer-
helyzetben valé
hegesztésnél a
nagyobb &ramerds-
ség

A falvastagsag
figgvényében
elémelegitést al-
kalmazunk. A he-
gesztés forgatott
helyzetben torté-
nik. A porbeles
huzal eldnyei itt a
fent emlitetteken
tul a rétegvastagsag novelésében je-
lentkezik, ami &ltal varratsorokat tu-
dunk elhagyni, csokkentve ezzel a
hegesztésre forditott iddt. A terhelés
szempontjabdl kritikus pontokon erd-
sitd lemeztarcsak kerultek beépitésre.
Ebben az esetben a kotéskialakitas
1/2 V varrat.

Haromévi racsos tarté

felsé 6vének hegesztése
A felsd ovet alkotd rdcsrudak méretei
88.9-114.3 mm. Falvastagsag 4-7.1
mm kozott valtozik. (11. dbra)

A felsd sik gyartdsandl, hegesztés
szempontjabél a 60°-nal kisebb szdg-
ben beérkezd racs rudaknal alkalma-
zott részleges tompavarratos kotés le-
hegesztése (az EN 1090-2 E melléklet
ajanlasai alapjan) jelentett kiemelt
feladatot. (12—14. abra)

Haromévi racsos tarté
térbeli allitds

A racsrudak az igénybevételi erdk val-
tozédsénak fliggvényében 168.3-193.7
mm-es atmérdé mellett 8-16 mm-es
falvastagsaggal keriilnek beépitésre.

Az Osszeallitas 4llitdésablonok hasz-
nalata mellet tortént. A helyszini
szerelhetdséget az egymast kovetd
gyartasi egységek egymashoz torténd
beéllitasaval biztositjuk. (15. abra)

Hegesztési oldalrél nézve a 60°-
nal kisebb széget bezdrd racsrudak
valtozd varratkialakitdsa mellett a
falvastagsaggal megegyezd varratvas-
tagsdggal lehegesztett sarokvarratos
kotések jelentették a nehézséget. A
raliltetett kapcsolat sajatossagabodl
addéddan nagyszamu varratsor lehe-
gesztésével értik el az eldirt szar-
hosszakat és ezzel egyutt a varrat-
vastagsagot. (16. 4bra)

A varratok kivitelezéshez jeldls és
ellendrzd sablonokat készitettliink.

A racsrudak bekotései valtozatosak,
széttolt és atfedéses kialakitas is meg-
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talalhatd, altaldban az ovtoldasokhoz
futnak be, ezért varrathalmozddasok
is eléfordulnak. (17-18. 4bra)

Aldtamasztési pontok

A hatsé alatdmasztasi pontok csdprofil
és lemez kapcsolattal vannak kiala-
kitva. A tdmaszok eltérd tipusuak. A
kapcsolat sarokvarratos kotés, varrat-
méret a falvastagsagnak felel meg
(al6, a20). A kapcsolatban szerepld
csb4tmérd 355.6 mm, lemezvastagsag
50 mm.

A 19-20. dbrén egy erdsitett alata-
masztasi pont lathaté. A racs rudat
alkotd csoveket (pl. S355.6x25) az erd-
sité lemeztarcséval (Iv. 20 mm) 1/2 V
varrattal kell készre hegeszteni.

A fiiggdéleges diafragmalemez (Iv. 20
mm) kapcsolatai tompavarratok (1/2 V
ill. K varratok).

Az aldtamasztd csonk sarokvarrattal
kapcsolddik az évradhoz. Sarokvarratos
a kapcsolat a csonk és az b0 mm vas-
tag lemeztéarcsa kozott (a = t).

Témasztd oszlopok
A f6ldi oldalon a tartdk haromovi osz-
lopot formélnak, és csuklésan kapcso-

16dnak a vasbeton fogadd szerkezet-

hez. A légi oldalon a tartékat A alaku
oszlopok tamasztjdk ala. A tdmaszok
magassaga 16 m. Az oszlopok mindkét
végikdén vékonyodnak, — eldkészitve
a kénuszos kialakitdst — és csuklos
kapcsolattal csatlakoznak. A 1égi oldal
feléli tdmaszokndal alkalmazott villa,
a vele kapcsolatos menetes anyaval
(,dugd”) killonleges esztétikai igénye-
ket elégitenek ki, azon kiviil biztositjdk
az oszlopok magassdgéanak beallitha-
tosagat. Fzek az alkatrészek forgacso-
lassal késziilnek, alapanyaguk S355M,
lemezvastagsaguk 120 mm ill. 150 mm.
A termomechanikusan hengerelt alap-
anyag kivalasztasaban déntd szempont
volt, hogy a helyszini kériilmények ko-
zOtt is biztositani tudjuk a megfeleld
hegesztési mindséget nagyobb ,ener-
gia" befektetése nélkil (21. abra)

A hegesztést minden esetben csak
biztos, a kivitelezés szempontjabdl
a legegyszertbb, stabil poziciéban
végezzik (forgatd, allvany, stb.) (22.
abra). Ennél fogva az Altalunk mar
megfeleléen uralhaté vizszintes hely-
zetben alkalmazzuk a témorhuzalos
hegesztést is.

Hegeszt6 személyzet

A hegesztc’i személyzet felkészitése
két Giton haladt. Sziikségesnek érez-
tik egy kisebb 1étszamu, szakmailag

REGESZTES
l’!,‘I!fCHN§KA



kiemelten felkészilt csoport létre-
hozasat a tompavarratos hegesztési
feladatok kezeléshez. Ugyanakkor a
rdcsrudak sarok, ill. részben tom-
pa és sarokvarratos kapcsolatédnak
hegesztésébe bevonasra keruldk fel-
készitése is megtor-

tént. A felkészités a

Uj technolégia alkalmazasa, a szak-
emberek tudéasa, kreativitdsa, rugal-
massaga tette lehetdvé, hogy ilyen
szép acélszerkezet késziilhessen el
Magyarorszagon. Reméljik, hogy a
beruhézdk, tervezd irodak ezen re-
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mekmd lattan a jévében egyre tobb,
hasonlbéan szép acélszerkezet feldl-
litdsat tervezik majd Magyarorsza-
gon.

Goran Attila, Kiss Csaba

hegesztéstechnoldgia
kialakitdsadhoz ha-
sonlé nehézségeket
hozta. A gyodkréteg
hegesztése telje-
se mértékben ide-
gen volt a korabbi
gyartasi feladatok-
t6l. A porbeles hu-
zallal is a projektre
to1ténd felkészités
soran ismerkedtek
meg a hegesztdk. A
racsrudak hegeszté-
si tevékenységébe
bevont hegesztdket
munkapréba alapjan
mindsitettik.
Mindezen korla-
tozd tényezdk elle-
nére a személyzet
felkészitése mind a
tompavarratok, mind
a sarokvarratok he-
gesztésére sikeresnek
tekinthetd.

Osszefoglalas

Az acélszerkezet
gyartasa a Kész Ipari
Gyartd Kft. telephe-
lyén jelenleg is tart.
Figyelembe véve a
projekt sajatossaga-
it azaz a nagy vo-
lumentd é4thatésos
csbszerkezet tomeg-
gyartésat, rovid at-
futdsi idé, a magas
mindéségld elvara-
sokat, a korlatozott
blidzsét, és a Qyér-
t6 Kft adottsagait
(szakmai tapasztalat,
rendelkezésre 4llé
eszkozOk) Osszessé-
gében kijelenthetjiik,
hogy a gyartési fel-
adatot hagyoményos
gondolkodassal nem
lehetett volna kivi-
telezni. A vilédgon
egyediilalié cséatha-
tds vagd gép beru-
héazésa, fejlesztések,

bylesrses

KESZ

A KESZ Csoport a megalapitasa ota eltelt 27 évhen szdmtalanszor bizonyitotta profizmusét itthon és
kiilfoldon egyarant. A cég specialis berendezésekkel felszerelt, mintegy 25.000 négyzetméter alap-
tertilet kecskeméti gyartdbazisa Magyarorszag és Eurdpa egyik legmodernebb acélszerkezet gyarto
kizpontja, kapacitasa meghaladja az évi 12.000 tonnat. Megvalosult projektjeink és specialis techno-
I6giai szerkezeteink stabil minéséget biztositanak partnereink szamara a vilag barmely pontjan.

Megbizhato szerkezet
- stabil kapcsolat

STABILAN
e

KESZ Ipari Gyarto Kft.
6000 Kecskemét, lzsaki ut 6.

tel.: 76/515-200, fax: 76/801-535

e-mail: steel.sales@kesz.hu ® www.keszgyarto.hu
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Figgetlen anyagvizsgalé 7R TIHAF
laboratérium

diagnoszlika

Anyagvizsgalé Kit.

CsGvégmegmunkalok

Géper

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

Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
Keeskemét, 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 Iézer-, plazma-, vizsugar- és

langvago gépek forgalmazasa, vevoszolgalata.

Kézi plazmavagok, hegeszto célgépek
forgalmazaisa, veviszolgalata.

Forgalmazas — Vevoszolgalat — Felajitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére
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Tapody Sandor*

Hegessziink milanyagot!

A muianyaghegesztés — ezen belil a
mianyag csévek tizemszerd hegesz-
tett létesitése — kozel 40 éves multra
tekint vissza. A magyar géazipar a
foldi vezetékek korrézids problémainak
elhdritasédra taldlta megoldasként a
polietilén cstvek alkalmazésat, még
a 70-es évek elején. Rohamos elter-
jedése nemcsak az anyagban r1ejlé
kivald tulajdonsédgoknak, hanem az
azt alkalmazé szakemberek eltdkéltsé-
gének és konstruktiv gondolkodasanak
egyarant koszoénhetd. Majd huszonét
évnek kellett eltelni, hogy az acél
csbvezeték-hegesztés analdgidjara
koévetelmény legyen a mindsitett mi-
anyag hegesztd. E hatésagi igénynek
az MHT tett eleget, megbizvén az
MHtE-t a mindsitési rendszer kidol-
gozasdval. E feladat sikeres végre-
hajtasanak eredményeként 1999-ben
megkezdddott a milanyaghegesztdk
mindsitése — a célkitlizésnek megfele-
léen a gézipar igényeinek kielégitése
formé&jaban.

A rendszer — béar a kialakitott sza-
balyzat lehetdséget ad a mianyaghe-
gesztés barmely eljardsanak mindsi-
tésére — kizérdlag polietilén anyagok
7 hegesztési eljardséra szoritkozott,
melyet a Magyar Banyéaszati Hiva-
tal eléirdsainak eleget téve, kotelezd
jelleggel a gézszolgaltatd véllalatok
alkalmaztak.

A gézipar felmérést végzett, elemezve
a létesitett gazelosztd vezetékek meghi-
bésodésait, s (tobbek kozt) arra a meg-
allapitasra jutott, hogy kimutathatéan
csokkent a mianyag hegesztett kotések
meghib4sodasa a mindsitett hegesztsi
kovetelmény érvényre juttatésa 6ta. Mi-
kozben ez a kedvezdbb helyzet kialakult,
a gazvezeték épitési igény fokozatosan
csOkkent, telitédott a piac, a kiképzett
és gyakorlatra szert tett szakemberek
sziikségtelenné valtak — melyre tovabbi
jelentds negativ hatéssal volt a gézipar
privatizacidja is.

Mianyag hegesztési igények
béviilése

A muanyagcsovek hegesztése azon-
ban nem szoritkozott végérvényesen
a gazipari felhasznélésra, folyamatos
érdeklddés kezdett mutatkozni egyéb
terileteken is, Ggy vizvezetékek, mint
szennyviz, csatorna alkalmazési cé-
lokra. Megjegyzendd, hogy ezzel az
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hevitéelemes eljarasok

hevitdelem nélkili
(flitészalas) eljarasok

kézi tokos
gépi tokos
kézi nyeregidom
gépi nyeregidom
tompa

tokos

nyeregidom

1. téb]ézatjhét cséhegesztd eljaras dsszefoglalva:

alkalmazott csdévezetékek méretva-
lasztéka is jelentdsen bdévilt. Mig a
gézipari felhasznédlas jérészt a DN
315 mm-es mérettel zarult, addig
az utdbbi alkalmazésok esetén ez
kitolédott 1600 mm-re. Belathato,
hogy a nyomott vizvezetékek tze-
melése soran jelentdsen nagyobb
16késhullamokbdl eredd nyomés-
ugréasok is jelentkezhetnek, melyek
tranziens igénybevételnek teszik ki
a vezetéket. Bar az EU normativak
alacsonyabb biztonsagi tényezdt ja-
vasolnak vizvezetékekre, mint gézra,
a csérendszer homogén szilardsagara
mégis szlkség van. Ez vonatkozik
a hegesztett kotésekre is, azaz el-
vart, hogy azok a laboratériumban
tobbszdrdsen ellendrzott, j6vahagyott
(bevalt) technolégidval késziiljenek.
Ezzel szemben e vezetékek hegesztdi-
vel szemben csak elvétve talalkozunk
a mindsitésre vonatkozd kivitelezdi
igénnyel. A VORSAS Kft., mint e csé-
rendszerek elemeinek gyartéja, for-
galmazdja rendszeresen talalkozik a
kivitelezdk technolégiai ismereteinek
hidnyossagaival. Az eldirt technoldgia
alkalmazésédnak fontossagét hang-
sulyozza az is, hogy a technoldgiai
paraméterek jelentdsen kiillonbdznek
mutanyag fajtanként, melyek pontos
anyagi tulajdonsagait — tobbek kozt
a hegeszthetdséget befolyasold tulaj-
donsAgait — szabvanyban rogzitik.
A mianyag hegeszthetdsége nagyon
sok tertileten haszndalhaté ki. Erre a
felhasznaldk is természetesen réjottek.
Korai igény merilt fel a polietilén cso-
vek alkalmazaséara o6ntozérendszerek
létesitésére, bar ezek kotései szeré-
nyebb technoldgiai igénnyel készul-
tek. A szlikséges eszkozdokon kivil a
hegesztdképzésre is felmerilt az igény
e technolégidkkal kapcsolatosan. Kez-
dett eldtérbe keriilni a forrégézas he-
gesztés (autdkarosszeéridk javitdsanal),
annak oktatdsa, szerszamelldtas biz-
tositédsa, mi tobb, felmerilt az igény a
hozaganyagos hegeszték mindsitésére
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is. Bzt a mindsités szabélyozdsa meg-
feleld keretekben kezelni tudja, arra
meg van minden lehetdség. A mu-
anyaglemezek alkalmazdsédnak elter-
jedésével a hozaganyagos forrégazas
hegesztés kiegészilt az extruzids he-
gesztési eljdrassal, mellyel elénydsen
készitheték esztétikus, id6talld tarta-
lyok, medencék. Meg kell emliteni,
hogy a hozaganyagos hegesztések jo-
val nagyobb igényt tdmasztanak a he-
gesztd személlyel szemben. Tekintettel
az elkeriilhetetlen kézi szerszamveze-
tésre, a hegesztd begyakorlottsdga,
tapasztalata, egyszéval a WPS-ben
leirt paraméterek betartdsa fokozott
kovetelmény ezeknél az eljarasokndl.
Mivel a hegeszté mindsitése épp arrél
sz0l, hogy a személy képes-e az eldirt
paramétereket betartani, reprodukalni
hegesztései sordn, ez az igény itt még
hangsulyozottabb. Nagyon tanulsagos
volt a VORSAS Kft. azon kivitelezési
munkéja, mely sordn hozaganyagos
hegesztésekkel 4llitott eld atomre-
aktori mianyag tartalyt, melyrdél a
Hegesztéstechnika 2007/4 széméban
részletesen beszamolt.

Ismét més teriileten jelentkezett
idékozben a hegesztett mlianyagok
irdnti érdeklédés. A mianyag folidk
(membréanok) kivaléan felhasznalhatdk
nagymeéretl feliletek vizzérd szigete-
lésére, amennyiben az elégyartmanyok
(foliatekercsek) megfeleld mindségben
kerllnek 6sszehegesztésre. Elsé fel-
hasznalasi kérben a hobbi ¢éli golf-
palya bélelések irant mertlt fel igény,
majd kiépitésre keriiltek hulladéktéro-
16k alsé vizzard szigetelésének kiala-
kitasaval. A membrén-tekercsek he-
gesztése ismét mésmilyen hegesziési
eljarést igényel — a hevitéékes hegesz-
tést — amelynek képzésére ugyancsak
felmerdlt az igény Az ilyen jellegt
feladatok az EU normativak szigoroda-
saval mindinkabb elétérbe keriltek.

A hegesztémindsités bevalt rend-
szerében némi valtozas volt tapasz-
talhatd, amikor atvételre kertlt az EN
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13067 hegesztdmindsitésre vonatkozd
szabvany MSZ valtozata. A nemzeti
eldszd lehetévé tette, hogy a két eld-
ir4s parhuzamosan mukodjon, mivel
,a viz- és gézszolgaltatdk és beszal-
litoik alkalmazhatnak maés eldirdsokat
a muanyaghegeszték mindsitésére.
Ha szamukra ezt a megrendeld vagy
a hatésag eldirja, Magyarorszagon e
szabvany kiadasakor a 6/1996. (Il
21.) IKM rendelet alapjdn a 15/1998
IKIM kbdzleményben kozzétett sza-
bélyzatot kell alkalmazni.” (idézet a
szabvanybodl).

Hegesztémindsités és hatasa

Természetesen a hazai szabalyozas
— amely immar 12 éve funkcional —
megérett a korszerlUsitésre, e munka
az MHtE mitanyag szakbizottsaganak
munkaprogramjaban szerepel is. A fej-
lesztés egyik 6 iranyelve épp az, hogy
a mindsitett hegesztés ne gazvezeték
hegesztést jelentsen, hanem a hegesz-
tett szerkezet valjon el az alkalmazési
terilettd], a kialakitott oldhatatlan ko-
tés a vele szemben tédmasztott kdve-
telményeknek feleljen meg.

Az évtizedek 6ta ismert ,hagyoma-
nyos” cséhegesztési eljardsok alkal-
mazasédban érdekes valtozasok figyel-
hetdk meg. Kezdetben a hevitdelemes
harom fé mddszer mindegyike al-
kalmazott volt a géziparban, ezzel
létrehozva a tobb tizezer km-es mi-
anyag gazelosztd vezeték haldzatot.
A devizédlis beszerzési lehetdségek
bdvilésével az importbdl biztosithatd
fitészélas hegesztések felé nyitott a
piac. Az alkalmazott technoldgia ki-
valasztasat kevésbé annak racionalis
volta hatdrozta meg, inkdbb a ke-
reskeddi rdhatds. Mivel a hegesztési
modszer kivalasztasa leginkdabb nem
szakembereken mult, igy fetisizaltan
keriilt alkalmazasra az egyébként nél-
kulozhetetlen ftészalas hegesztési
eljaras, vélt biztonsagnovekedéssel
indokolva a felesleges koltségnéveke-
dést. Egyben ennek a tendencidnak
lett egy k&ros mellékhatasa is: tOmo-
ren mondva, a hegeszték elfelejtet-
tek hegeszteni (!). Ezt a tendenciat
alaposan megtapasztaltuk szdmtalan
javitasi munkamegbizasunk alkalma-
val. Az elektroftizidés tokos hegesztés
— ugy tint — kiszoritja a hevitdelemes
tokos hegesztést, holott szakképzett
hegesztd teljes biztonsaggal tudja ez
utébbit alkalmazni. Az egyre szapo-
rodé PP anyagu termélviz vezetékek
szinte kizardlag hevitéelemes tokos
(esetleg tompa) hegesztéssel 1étesiil-

byl rotspes

tek. Néhany éve mar Nyugat-Eurdpéa-
ban is tapasztalhatd a hevitéelemes
(polifiziés) hegesztés reneszéansza,
melyet a hegesztett mlanyagesé egy-
re szélesebb kord alkalmazésa kez-
deményezett.

A muianyaghegesztés kibontakozasa
a hegesztdgép gyartdkat is fejlesztésre
Osztonozte. Ma mar csak az emlékek-
ben él, hogy a mlanyagcsd alkalma-
z4sanak feltételeit gépi oldalrdl a ha-
zai eszkozgyartas biztositotta. Azdta
széles kindlat mutatkozik a hegesztd-
gép-gyartok részérél — bar nem egy-
szer az is kideril, hogy a kilénbézd
mérkanevek mogott ugyanaz a gyartd
all, legfeliebb a festék més szind. A
kozel azonos funkcidéji hegesztdgép
gyartmanyok kozil a szakmat gép-
beszerzéssel kezdd beruhdzé jorészt
csak az ar alapjan valaszt, illetve az
a kereskedd tigyességén maulik. Ebben
csak olyan tud jé tandccsal segiteni,
aki maga mar kiprébalta a kalénfé-
le berendezéseket, s a legbevaltabb
mellé teszi le a voksot. A VORSAS
Kft., amely mianyag termékgyéartas
mellett jelentds kivitelezési tevékeny-
séget végez, képes volt szert tenni
ilyen tapasztalatokra. Kiegészitve te-
vékenységi korét gépkereskedelmi és
szakszervizi tevékenységgel, hasznos
tanédcsokat tud adni a gépbeszerzdk-
nek. Az ilyen irdnyd informécidkat
megerdsitik azok a tapasztalatok,
melyet az oktatasi tevékenységbe be-
kapcsolédva a leendd felhasznaldktol
gyujt be.

A technoldgia elterjedése

Nemcsak a hazai szakemberek kezd-
ték egyre szélesebb korben alkal-
mazni a technolégiat. Kelet-eurdpai
orszagok is hasznosan alkalmaztdk
ezeket a tapasztalatokat. Romania,
Bulgéaria mianyag csévezeték épi-
tési tevékenységének beinduldsét
nagyban segitették azok a tapaszta-
latcserék, bemutatd vezetéképitések,
melyek alapjaul szolgaltak jelenlegi
eredményeiknek. Ukrajnai szakembe-
reknek is segitséget tudtunk nyutjtani
nemcsak a szabvanyositas terén, ha-
nem oktatasi metodikdnkkal is. Az ott
megindult technolégiai fejlédés érzé-
kelhet$ napjaink egylittmikédésén
keresztiill. Mégis megéllapithaté, hogy
e témakoOrben hazankban alig-alig
taldlhaté szakkonyv, folyéirat-cikk,
melyben a beruhdzd, tervezd tdm-
pontot taldlhatna rendszerfejlesztési
feladataihoz. Mig Ukrajndban pél-
daul nem egy folydirat jelenik meg
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rendszeresen a polimer anyagok al-
kalmazéstechnikajaval, kutatésaval
foglalkozé cikkekkel — benne még
magyar publikacié is fellelhetd -, ad-
dig hazai viszonylatban ez elenyészé.
Egy kiképzett miianyaghegeszt6 hia-
ba szeretné tudasat utan-olvasassal
béviteni, alig talal forrasmunkat.

Nincs elénydsebb helyzetben a kép-
zés sem. JO péar évvel ezeldtt elérte a
szakma, hogy a felndttképzés olyan
szintre emelkedjen, hogy a sikeresen
levizsgézott személy szakmunkés bi-
zonyitvanyt kapjon, mint mdanyagcsd
hegeszt8. Az OKJ ez iranyu kiter-
jesztése rangot adott a bizonyitvany
megszerzdjének. Az utdbbi par év
Jlacionalizalésa’(?), a szakmai kép-
zések Osszevonéasaval jogilag olyan
furcsa helyzetet teremtett, hogy az
ilyen célzott képzés lehetdsége meg-
szunt, 6sszevonasra kerllt a teljesen
mas tevékenységet végzd muanyag
héformézdék képzésével, melyet leg-
jobban az igazol, hogy a minisztéri-
um altal kiadott részletes tantervben
a gyakorlati oktatdshoz alkalmazott
eszk6zok listajdban mianyaghegesz-
té gép nem is szerepel. Teljesen el-
lentmondésos, hogy mikdzben arrél
panaszkodunk, hogy munkavéllaléink
alulképzettek, épp ezen a fokozatosan
bévals tertleten még a lehetdségét
is megszuntetik a felnéttképzés ezen
mér jol bevéalt formajat. Mindennek
belathatatlan koévetkezményei van-
nak. Mikdzben a jartas szakemberek
arrél panaszkodnak, hogy muanyag-
hegesztést képzetlen emberek prébal-
jak kivitelezni, és sikertelen munkajuk
eredménye megingatja a hitet az alap-
anyag irant, addig mas vonalon épp
akadaly gordial a szakemberképzés
elé. Ertheté a Mudanyag Cségyarték
Szovetség kezdeményezése, hogy a
termékek szakszerd alkalmazésa ér-
dekében — a spanyol nemzeti szovet-
ség nagyon pozitiv tapasztalatainak
mintédjara — a hazai felhasznalék is
részesiiljenek oktatdsban.

A muanyagok, és ezzel a hegesz-
tés technoldgidja mindezek ellenére
egyre szélesebb korben vélik igény-
nyé. Az energiaéhség mindennapos
kérdéssé valt. Nincs olyan nap, hogy
ne hallanank, olvasnank azokrdl a
kezdeményezésekrdl, melyek az egyre
emelkedd energiadrak letdrése érde-
kében tett elképzelésekrdl, eredmé-
nyekrdl szél. Jézan ésszel belathatd,
hogy ez a folyamat nem oldhatd meg
egyik évrdl a masikra, de a fejlesz-
tést meg kell kezdeni. Az alternativ
energiaforrdsok alkalmazasa maga-

XXI. éviolyam 2010/1
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15/1998 IKIM szerint MSZ EN 13067 szerint
hev. PE | hnélk pg| D°V Inf@ PP PE PVDF
tompa csé

kézi tokos felil tOkOS” 451 tok 4ol tok
gépi tokos tokos PP ompa ¢80 gepl O? gept to Of

- tompa lemez tompa c¢sé tompa csé
kézi nyereg PE N

L h.nélk tokos fg lemez fg lemez
gépl nyereg nyereg PVDF

. fg lemez ex. lemez
tompa c¢sdé
ex. lemez

hev= hevitdelemes eljaras
fg= forrégéazas gyorsfivékas

h.nélk=hevitdelem nélkuli (fitdszalas)

ex=extruderes

2. tablazat

val hozza a korszerd anyagok, igy a
muianyagok alkalmazasat is. Ennek
a fejlesztésnek egyik fontos teriilete
a geotermikus energia hasznositasa,
ahol a kimerithetetlen talajhd hasz-
nositasaval lehet csokkenteni energia
igénylnket. Hasznossdga mind révid,
mind hosszutavon értékelhetd. Rész-
ben pénztarcank kimélésével mutatja
meg eldnyét, részben a légkor szeny-
nyezdédés csOkkentésével, az élhetd
kornyezet javitasara ad egy megoldést.
A foldbe helyezett talajszondék ter-
mészetesen célszerlen midanyagbdl
vannak, mégpedig hegeszthetd mu-
anyagbdl A benne keringé hitdkdzeg

infrastrukturalis fejlodes pazarias netkil,

minden korréziés hatdsa megsziintet-
hetd, ha a rendszer mas elemeit is,
példaul az osztd-gyidjtéket ugyanebbdl
az anyagbdl alakitjuk ki. Epp ennek
a fejlédésnek tanudja és résztvevdie a
VORSAS Kft., amikor e fejlesztésbe
bekapcsolédva tapasztalja a geoter-
mikus rendszerek térhéditdsat, tobb
részletmegoldéassal kapcsolédik az el-
terjedéséhez. Varhatd, hogy a hazai
fejlesztési eredmények és a halmozddd
tapasztalatok iddével ismét 4tlépik a
hatarokat, a technoldgia sikerei dsz-
tonzdleg hatnak alkalmazéséra.
Ugyancsak az alternativ energia
hasznositas egyik forméja a biogaz

Melyiket hasznalja?
Which one do you use?

VS‘

JAS KFT.

since 1975

Infrastructural devalopment without wasting

P

]

H-1146 Budopost, Rong utca 208,
Ted: (#38-4) 252.0282, 251.2098, tex; 2214349
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Hegeszthetd cs6kotd idomok

83

Akkreditalt oktato és mindsit6 hely

Hegesztégép markaképviselet, szakszerviz

7z

eldallitdsa. A hulladék keletkezése
egyébként is napjaink egyre foko-
z6dd problémaéja — méar ami annak
taroldséval jar. Amennyiben a teljes
megsemmisités helyett éghetd gézzéa
alakithaté 4t a hulladék, ismét talal-
tunk egy moddszert a beldthatd idén
belil kimerilé fosszilis energiafor-
rasok poétlasara, nem beszélve arrdl,
hogy egyidejlleg a hasznositatlanul
felszabadulé metan kéros kdrnyezeti
terhelése is mérsékelhetd. E techno-
l6gia alkalmazasanak nélkuldzhetet-
len eleme a mianyag félia, membréan
forméjaban, beépitéséhez ismét csak
a hegesztés-technolégiahoz kell for-
dulni. Egyre nagyobb igény meril
fel ilyen térozdk létesitése irdant. A
feladat olyan zaréréteg kialakitdsa,
mellyel nemcsak viz-, hanem gézza-
r6 burkolatot lehet létesiteni, a hoz-
za kapcsoldédd egyéb csdelemekkel
egyutt. Megjelenik tehét az igény
olyan mtianyaghegeszték irant, akik
egyarant jartasak a hevit6ékes és
a hozaganyagos hegesztés-technold-
gia teriiletén is. Figyelembe véve,
hogy az igy hegesztett szerkezet uté-
lag mar ellendrizhetetlen helyre, a

www. vorsas hu

.

Koemil Uremaitolds & ax dpudipar
bovoizlmbnpaire dpiio mindsdgl

bdegeseres
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hulladékhalomba keriil, az esetleges |
hiba csak a rendszer elégtelen mu-
kodésébdl kovetkeztethetd, igy be-
épitéskor maradéktalanul mindségi
(hegesztési)munkat kell végezni.

Az eddigiekben targyalt hegesz-
tett manyag szerkezetek kimondat-
lanul is &ltaldban polietilénbdl vagy
polipropilénbdl késziltek. Ezek az
anyagok egyedi j6 tulajdonsagukkal
— mely mechanikai, vegyszerallésagi,
hegeszthetdségi jellemzdiben nyil-
vanul meg - a muszaki élet na-
gyon sok teriletét le tudjak fedni. A
vegyipar azonban olyan igényekkel
is jelentkezik, melynek csak més
anyagok, mint példadul a PVDF tud
csak eleget tenni. Tekintettel arra,
hogy ez az anyag is a hegeszthetdk
csaladjaban tartozik, az ilyen anya-
got is hegeszteni tudd szakemberre
is szikség lett (pl. savregenerald
rendszer 1étesitése).

A muianyag hegesztés-technoldgi-
ak irdnti széleskord igényére talan
a legjellemzdébb adat, hogy a beve-
zetében mar felsorolt hagyomanyos
7 hegesztési eljardssal szemben az
IPOSZ-VORSAS Oktatéd Kozpont egyik
2009-i tanfolyaman 23 félének betani-
tasi, vizsgaztatdsi, mindsitési igénye
teljesult.

Osszefoglalas

Lathatd, hogy a mUanyaghegeszté
irdnt egyre szélesebb az érdekldédés,

 Gratulalunk!!

Hertelendi Gabor

szakképzettsége elengedhetetlen ko-
runk megvaltozd korilményei kézott.
A jorészt szabadtéri munkavegzeés
dllanddan valtozd kornyezetben foly-
tatdédik, melyhez csupan az ember, a
maga problémamegoldd készségével
tud alkalmazkodni, az automatiza-
las nagyon Kkis részben tud csak
segiteni. A tervezési fazisban eldre
at nem lathatd feladatokat is csak

egy széles latokord, tapasztalt he-
geszté tud megoldani. Mindez csak
akkor vélik hatékonnya, ha mér a
tervezés iddészakaban helyesen van
a célkitlizés megfogalmazva. Nélki-
l6zhetetlen tehat, hogy a tébb ipar-
4g tevékenységére haté muianyag-
hegesztés-technika a megérdemelt
helyére keriiljon.

Tapody Sandor, VORSAS Kft.

Plazma — Technologia

Epitipari, Szerel6, Szolgaltaté és Kereskedelmi Kft.
8100 Viérpalota, Pipacs u. 2/a Pf.:139
Telephely: 8100 Varpalota, Fehérvari 0t 37.
(88) 475-764, 592-261, 592-260

Fax: (88) 472-001

E-mail: plazma@plazmatechnologia.hu
www.plazmatechnologia.hu

Acélszerkezetek

X
EMITUV |

Kazanok, nyoméstart6 edények

Ipari lemezkémények
Aluminium ipari berendezések
Technol6giai berendezések gyartasa, javitisa

Plazmavagés 70mm-ig

Rozsdamentes és h6allo acélok nagykereskedelme

DKG-EAST Olaj- és Gazipari Berendezéseket Gyarté Zrt.
az OLAJTERYV csoport tagja

1“ EE _% ~Egy kdzép-eurdpai minéségi gyarté

OLAJTERY
| EAST az egész vilag szamara”

CEQPORT TAGJA

F6 tevékenységi korink a kéolaj- és foldgazkutatds, -kitermelés,

-széillitds illetve a feldolgozds eszkbz- és szerszimigényeinek Kielégi-

tése. Termékeink megtaldlhatok a banydszat, a vegyipar, a vizkutatds

és az energiaelldtds kilonbaz6 teriletein is:

— gombesapok és stklapzdrdsd tdvvezetéki tolézdrak oz
AP1 6D szabvény eldirdsainak megfelelden

— életolozdrak API 600 vagy DIN 3352 szabvdny szerinti konst-
rukcidval

— kiitfejszerelvények és kittej tolézaral az APl 6A szabvény
eléirsai szerint

— pérhuzamos lapzdrds® tolézdrak (o hagyomdnyos
konstrukciktdl Iényegesen eltérd legGjabb fejlesztés)

— nyomdstartd edények (ASME VIIL. Div.1. & Div. 2. {,U”
pecsét), PED és Gosgortechnadzor eldirdsa szerint):
hdcseréldk, tartdlyok és kolonngk, kis és nagynyomdsb er6mivi
el6melegitdk, multiciklonok és szepardtorok, kézdti és vasiti
tartdlykocsik, léghtigk, folyadék- és gazsz(irdk, duplafald tarol6tar-
télyok, gorényfogadéd és indit6 dllomdsok, aclszerkezetekre szerelt
tartdly és cstvezetékiendszerek (skid) gyaridsa.

Rendszer/termék/qydrids minéségbiztositdsi fanosit-

| a Plasmatech Végastechnika Kft
| miiszaki és minbségirdnyitési
vezetbje Dr. Szabd Béla
MHtE igazgatétdl dtveszi
vallalkozdsanak EWF EN ISO 3834-3
Szerinti tanusitvdnyat.

EGESZTE
IT%C NIKA i

vdnyaink:

—150 9001 — DIN 18800-7 Klasse £
— APl Spec. 64; 6D; 7-1 — Hotosdgi Bizonyftvanyok
— AD-2000 Merkblatt HPO 3/1998.(1.12.) IKIm

— ASME VITI. Div. 1 STAMP U rendelet

— ASME VIII. Div. 2 STAMP U 1171994, (I11.25.) 1XM
— PED H/H1 modul rendelet

— MSZEN 150 3834-2
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Muszaki és

Mezogazdasagi Kar

Tobb mmt 40 eve S0 S,
a miiszaki felsooktatas :_f:_:k;j__" 2‘
és kutatas élvonaldban. A KA

gépészmérndki ulupszak mezdgazdasdgi és éleimiszeripari
-gepgydrtastechnologia szakirany gépészmérnoki alapszak
-jarmugeépeszeti szakirany -géplizemeltetés szakirdny
-mind&ségbiztositdsi szakirdny -agrarinformatikai szakirdny

KOZLEKEDESMERNOKI ALAPSZAK

(BSc)

kdzlekedésmérnoki alapszak fizika alapszak

-mUdszaki logisztikai szakirdiny -fizika tandri szakiréany
-legikbziekedési muszaki szakirdny -alkalmazott kdmyezetfizikai szakirdny
-légikdzikedési hajdzd (HM) szakirdny fizika mesterszak

Jarmdgepeszeti szakirany - okleveles fizikatandri szakképzettség

Kari honlap:http://mmfk.nyf.hu

NYiREGYHAZI FéISKOLA

UNIVLI\SI 'Y COLLEGE OF NYII\L(,YHAZA

WWW. nyf. hqh

'I III

| tudomany szakertelem regionalitas




Dr. Bagyinszki Gyula* -

KOZLEMENYEK

Dr. Kovacs Mihaly* - Gyura Laszl6**

Egy kiallitas képei II.

arrél, ami ,,6sszek6t benniinket”: ,,.SchweiBen und Schneiden” vilag-
kiallitas, avagy a ,,Kotés és oldas” XVII. 8szi olimpiaja Essen, 2009.

szeptember 14-19.

7 1T
% Bohler

WELDING

37. 4bra. BOHLER helikoptere és lézerhegesztett porbeles huzalja

(folytatés az elé6z6 szambdl)
Ez utébbi off-shore jellegd konténer-
toronyként (36. abra) magasodott a
tobbiek folé, st még helikopter le-
széllépalya (37. dbra. bal oldal) is
taldlhatd a tetején. Ami a szakmai
ujdonségot illeti, a lézerhegesztett
porbeles huzal (37. dbra. jobb oldal)
volt a kiemelt téma.
Hogyan kerilt a csizma az asz-
talra, azaz a helikopter a konté-

XXI. évfolyam 2010/1

nerek tetejére, arrdl a ,WELDING
and CUTTING Today” tuddsit (38.
abra).

A BOHLER szomszédsdgaban a sok-
féle ujdonsagot felvonultaté FRONIUS
kapott helyet. Tobbek kozott lathatjuk:
— a gyorsan tolthetd illetve cserélhetd

akkumulatorral hasznélhatd invertert

(39. dbra. bal oldal);

—a CMT (Cold Metal Transfer) egy

Ujabb véltozatat: a ,CMT Pin and

87

Print” raszterszerd ,felrakd” hegesz-
tést (39. abra. jobb oldal);

— a ,Contec” nevl hasitott aramatado
kontaktust ( 40. dbra. bal oldal);
— a hegesztés gépesitésének 1j lehe-
tdségét: magneses erével ,falmészd”
hegesztd-traktort (40. abra. jobb ol-

dal).

A LORCH standjan (41. abra) az
impulzustechnika kapott hangsulyt.

Kicsit tovabb sétalva eljutunk a
CLOOS standjéara, ahol j arculattal
és szlogennel talalkozhatunk: ,Weld
your way” (hegeszd a te utad). Lat-
haté a QIROX: az automatizalt he-
gesztés és vagas rendszere 7 szabad-
sagfoku robottal (42. 4bra. bal oldal)
és a QINEO: a hegesztd aramforrdsok
Uj generacidja (42. abra. jobb oldal);
valamint az Gj hegesztési eljarés-
véaltozatok: VariWeld és RapidWeld
(43. 4bra. bal oldal); tovabbé a szé-
riaérett referenciamegoldéasok a 1é-
zer-hibrid eljarasra (43. abra. jobb
oldal).

Tovabbi sétank sordn 1ujra keresz-
tezzik a hosszu Galériat, melynek
ezen a végén rendezik meg a Fiatal
Hegesztdk Versenyét. A program a
kovetkezd:
szeptember 15-én gazhegesztés;
szeptember 16-an TIG-hegesztés;
szeptember 17-én MMA-hegesztés;
szeptember 18-4n MAG-hegesztés;
szeptember 19-én Orszagos verseny.

Sajnos a LINDE-nek nem talaltuk a
standjat (gazdasagi okokra hivatkozva
lemondta a kidllitast), igy csak mint
szponzort (44. abra) fedezhettiik fel a
versenyzdi hegesztéboxok gazellatasa-
ban (45. 4bra). A 46. dbra. a verseny-
z6k ill. a helyezettek egy csoportjat
mutatja.

A 7-es csarnokba érkezve, toébbek
kozott a MOTOMAN hat és hét sza-
badsagfoku robotokkal benépesitett
standjaval (47. abra) talaljuk szembe
magunkat.

A LASERLINE szaloptikas diédalé-
zereit (48. 4bra) ajanlotta a latogatok
figyelmébe.

A 7-es csarnok ad otthont az AWS
(American Welding Society) 4altal
szponzoralt US. Pavilon-nak is, amely-
ben 28 amerikai vallalat mutatja be
hegeszté berendezéseit, hozaganyagait
és szerszémait.

A 6-0s csarnokot a LINCOLN és a
MESSER GROUP standjai uraljdk. A
LINCOLN bemutatta orbitalis hegesz-
té-berendezését (49. abra. bal oldal),
SST aramforrasat ill. az azzal vald
hegesztés eredményét (49. dbra. jobb

}l'l EGE ZTES
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40. abra. FRONIUS 4j dramataddja és
falmész6” hegeszté traktora

44. abra. Fiatal hegesztdk versenyének
szponzorai

42. édbra. CLOOS 4j arculat-elemei: QIROX és QINEO

ITES 88 XXI. évfolyam 2010/1
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i—-—-._=_____ i
] i
45. dbra. Fiatal hegeszték versenyének
egyik helyszine

43. abra. CLOOS ujdonsagai

P ——

. i \nsbau
. . P . R - o’ Aonrieitungsbe
46. dbra. Fiatal heg?sztok versenyenek . . : |
mezdnye - —

47. 4bra. MOTOMAN standja li
=

49. dbra. LINCOLN orbitalis berendezése és SST hegesztése
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I | o g 0 1%
54. dbra. KEY PLANT pozicionadlé beren-
dezése

5b.abra. EFD kézi indukciés berende-
zése

52. dbra. MESSER Iézeres vagdsa és hegesztése 57 4bra. FEMA standja

I’[!Eﬁﬁ? ES 90 XXI. éviolyam 2010/1
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Az b9. dbran lathaté egy 8.1 csarnok-
ban régzitett ,csendélet”.

60. abra. Melléklet

oldal), tobbhuzalos fedettivi beren-
dezését (50. dbra. bal oldal), virtua-
lis hegesztd trénerét (50. dbra. jobb
oldal).

A Messer Csoport testvérvéllalata-
ival — a Messer Cutting & Welding
és Castolin Eutectic tarsasdgokkal —
kdzosen 850 m?-en prezentalja leg-
Ujabb termékeit és technoldgidit a
hegesztés- és vagastechnika tertle-
tén. El6 bemutatdikon lathaté, hogy
az Uj haromkomponensd hegesztési

XXI. évfolyam 2010/1

gazkeverékek és lézergazok hogyan
teszik gazdasidgosabba a hegesztési
alkalmazasokat, és hogyan javitjak a
mindséget.

A MESSER WORLD standjan tobbek
kozo6tt a 300 bar-ral toltott gazpalac-
kokat (51. dbra. bal oldal), kombinalt
vagoérendszert (51. dbra. jobb oldal),
kompakt 1ézervagd berendezést (52.
ébra. bal oldal), kézi poziciondldsu
lézerhegeszt$ gépet lathatunk (52.
abra. jobb oldal).

91

A MESSER standrél oldalra tekint-
ve a GALA mulanyag (szintetikus
polimer) reduktorait (53. 4bra) és a
KEY PALANT hatalmas pozicionald
berendezéseit (b4. dbra) csodalhatjuk
meg.

A 6-0s pavilon ad otthon a ,Kleben”
(Ragasztés) vagy ,Structural Bonding
International” (SBI = Nemzetkdzi
Szerkezeti Kotés) kiallitasnak is.

Az egyik legkisebb csarnok a 8-as,
amit a BUG-D standja ural, de az
érdeklddést az EFD Induction kézi
berendezése (55. dbra) kelti fel.

A szintén viszonylag kicsi 9-es pa-
vilonban taldljuk meg az ellenéllés-
hegesztést mivels (56. abra) CEMSA
standjat.

Ezzel a fdldszinten korbeértink, igy
még az emeleti csarnokokba pillant-
sunk be. A 9.1-ben taldljuk tobbek
kdz6tt a magyar FEMA (57. dbra) és
a PRIMA (58. abra) standjat.

Befejezéstl — mellékletként — a mi-
kedvelSk szadméra egy kis képcsokor a
kiallitok mivészi megnyilvanulasairdl.

Felhasznalt irodalom:

[1] Welding and Cutting Today (Daily
Fair Newspaper) Nr.1, 2009. 09. 14.,
DVS Media GmbH, Diisseldorf

[2] Welding and Cutting Today (Daily
Fair Newspaper) Nr.2, 2009. 09 . 15,
DVS Media GmbH, Dusseldorf

[3] Welding and Cutting Today (Daily
Fair Newspaper) Nr.3, 2009. 09. 16.,
DVS Media GmbH, Diisseldorf

[4] Welding and Cutting Today (Daily
Fair Newspaper) Nr.4, 2009. 09. 17,
DVS Media GmbH, Diisseldorf

[5] Welding and Cutting Today (Daily
Fair Newspaper) Nr.b, 2009. 09. 18,
DVS Media GmbH, Diisseldorf

[6] Welding and Cutting Today (Daily
Fair Newspaper) Nr.6, 2009. 09. 19,
DVS Media GmbH, Dusseldorf

[7] http://www.schweissen-schneiden.
com/

Dr. Bagyinszki Gyula*

Dr. Kovacs Mihaly*

Gyura LaszI6**

*Budapesti Miszaki Féiskola,
Bénki Donat Gépész

és Biztonsdgtechnikai Mérnéki Kar,
Anyagtudomanyi

és Qyéartastechnolégiai Intézet,
Anyag-

és Alakitastechnoldgiai Szakcsoport
**Linde Gaz Magyarorszag Zrt.
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Uj rendszerii

Szakiranyu Tovabbképzési Szak
a hegeszto szakmérnokképzéshen

A 2010/11-es oktatasi tantervben lesz
50 éve annak, hogy Magyarorszagon
elindult a posztgraduélis hegesztd
szakmérnoki képzés. E képzésnek
két felsGoktatési intézmény — a Mis-
kolci Nehézipari Miszaki Egyetem
(ma: Miskolci Egyetem, ME) illetve
a Budapesti Miszaki Egyetem (ma:
Budapesti Mtszaki és Gazdaséagtudo-
ményi Egyetem, BME) 4allt az élre é&s
képez ma is hegesztd szakmérnokoket.
A ME-n szakfelelds tanszék a Me-
chanikai Technolégiai, mig a BME-n
az Anyagtudomdany és Technoldgia
Tanszék. A képzés tantervét és prog-
ramjat mindkét egyetem (egymaéssal
Osszehangolva) t6bbszor is korszerd-
sitette és igazitotta a kor igényeinek
megfeleld elvardsokhoz. Igy az eddig
folytatott képzések kiilénbszd idészak-
okra tagolhaték.

A képzés elsé idészakanak 1961-
1976 kozotti id8szak tekinthetd, ezen
idészakban a képzés 1960-ban el-
fogadott tanterv szerint folyt és a
mérnoki alaptérgyi ismeretekre (me-
chanika, anyagtudomany, villamossag-
tan) épitve a hegesztés technolégidjat,
a hegesztett szerkezetek gyartésat,
vizsgédlatat és tervezését megfeleld
mélységben és terjedelemben oktatta
a szakembereknek. Ezen idészakban
igen jelentds érdeklddés volt tapasz-
talhaté, mindkét intézmény képzése
irdnt [1].

A szakmérnokképzés elsd reformijat
az tette sziikségessé, hogy a gépész-
mérndk képzésben 1974-ben megin-
dult a szakirdnyos 4gazati képzés,
tovdbba megjelentek a hegesztés te-
riletén Ujabb technolégidk, Gj gyartasi
médszerek, korszerd hegesztégépek és
mindezekhez kapcsol6édd szadmitds-
technikai alapismeretek. Ezek figye-
lembevételével korszerdsitett tantervek
és programok alapjan folyt az okta-
tds a képzés mdésodik iddszakéban,
amely 1977-1993 kozotti iddszakra
tehetd. Idékozben (1974-ben) 1étrejdtt
a European Council for Cooperation in
Welding (ECCW), amely 15 feladatdanak
tekintette a hegesztd szakemberek
egységes képzési-, vizsgaztatdsi- és
mindsitési rendszerének kidolgozasat,
azaz, egy olyan minimalis tantervi és
tananyag kévetelmény meghataroza-
sat, amelynek oktatdsa egyenértékivé
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teheti a tagorszagokban szerezhetd
hegesztémérnoki diplomékat. A ki-
dolgozott minimé&l kévetelmények el-
fogadésdra 1991-ben keriilt sor, és a
Eurdpai Hegesztési Szovetség (EWF)
keretében tarsult 13 orszagban életbe
is lépett [2]. A Magyar Tudomanyos
Akadémia AnyagtudomAanyi és Tech-
noldégiai Bizottsdgdnak Hegesztési
Bizottsdga felkérte a képzésben érin-
tett két egyetemet, hogy képzésiiket
az eurdpai normék figyelembevételé-
vel korszerlsitsék. Ennek a felkérés-
nek eleget téve a BME és a ME is
elvégezte a szitkséges korrekcidkat
és 1993-ban mobdositotta a hegesztd
szakmérndkképzés tantervét, amely
az EWF elvardsait maradéktalanul ki-
elégitette, ugyanakkor figyelembe vet-
te a tobb mint harminc éves képzés
hazai sajatossagait [3, 4]. A képzés
harmadik idészaka 1993-2008-ig tar-
tott, amely iddszak elsd részében az
Osztrdk Kozponti Hegesztési Intézet
(SZA) akkreditalta a képzéseket és
igy az elsd évfolyam hallgatéi 1996-
ban egy ko6zds osztrdk-magyar vizs-
gabizottsdg eldtt tett vizsga alapjan
szereztek EWE diplomat. Iddkdzben
1998-ban az EWF elfogadta Magyar-
o1szag teljes jogu csatlakozasat a Szo-
vetséghez, igy megnyilt a lehetdség a
hazai képzésben résztvevdk szamara,
hogy eurépai érvényd diplomat sze-
rezzenek. Ennek megfelelen mindkét
intézmény az elmult 10 évben folya-
matosan képzett hegesztd szakmér-
nokoket és biztositotta akkreditaciéja
meghosszabbitasdval az EWE/IWE
diploma megszerzésének lehetdségét
a végzett szakemberek szaméara, az
oktatéhelyek akkreditaciéjdnak érvé-
nyessége ME esetén 2013.10. hé, BME
esetén 2014.06. hé.

E harom idészakra tagolhatd kozel
50 éve foly6 (intézményenként mint-
egy 20-20 évfolyam inditésédval) kép-
zések kozos jellemzdi koziil kiemelést
érdemelnek az aldbbiak:

a hazai hegesztd szakmérnok kép-
zés felvételi (bemeneti) kovetelménye
egyetemi (gépész,- villamos,- épitd,- és
kozlekedésmérnoki) végzettség és két
éves lizemi gyakorlat volt.

a keépzés minden esetben & féléves,
mintegy 500 kontakt 6rds 14-16 kol-
lokviummal, diplomaterv készitéssel,
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és zarovizsgan lefolytatott védéssel
zarult,

az oktatédsban résztvevd oktatdk,
iparban dolgozo, és az oktatdsba be-
vont szakemberek felkésziltsége, tu-
domanyos fokozata (mindsitése) min-
denkor biztositot ta a magas szintd
szakmai képzést és annak folyamatos
fenntartdsat, amelyet mind hazai,
mind a kilfoldi fejlesztésben, gyartas-
ban dolgozd szakmérndkeink sikerei,
elismertségei igazoltak, igazolnak,

a képz6 intézmények mindenkor biz-
tositottdk a kelld szinvonald tananya-
gokat, oktatast segité muhely, labor
gyakorlatok elvégzéséhez sziikséges
feltételeket,

az intézmények a végzetl szakmér-
nokeik szadméra biztositotta a folya-
matos tovabbképzést, szakmai konzul-
taciét és egyuttmuiikodést, tovabbé a
folyamatos visszacsatolas lehet8ségét
a képzés tovabbfejlesztésére.

Az Eurdpai Unidhoz torténd csatlako-
zast megeldzden a Bologna-folyamatra
valé attérés, amely a felsdoktatds har-
monizacidjanak megteremtésével biz-
tositja az egységes eurdpai rendszerbe
valé illeszkedést, 4talakitotta a hazai
muszaki felsSoktatas struktirajat. Ki-
épiilt a bolognai rendszer mindharom
szintje: alapképzés (7 féléves BSc),
mesterképzés (4 féléves MSc), doktori
képzés (PhD). Mivel az EWF tagor-
szagai dénté hdnyaddban az EWE
képzés bemeneti feltételeként a BSc
diploma meglétét kéri ezért hazank
is kezdeményezte a bemeneti feltétel
modositasat, amelyet a Nemzetkdzi
Felhatalmazé Testiilet (International
Authorisation Board, IAB) 2007-ben
elfogadott [5].

A BSc végzettségiek (nappali, leve-
lezd tagozat), akik mér rendelkeznek 2
éves gyakorlattal legkorabban 2010-t41
léphetnek be az 1j feltétel szerint az
EWE/IWE képzésbe. E folyamattal par-
huzamosan maédosult a felséoktatasi
intézményekben szervezhetd szakira-
nyu tovabbképzés rendszere, amelyet a
10/2006. (IX.25.) OKM r1endelet szabé-
lyoz. Ennek értelmében a felsSoktata-
si intézmény olyan alapképzési, vagy
mesterképzési szakhoz kapcsolédéd
szakirdnyl tovabbképzés létesitésére
jogosult, amely szakon szakinditasi

engedéllyel rendelkezik.
beggarres



fgy mindkét egyetem (BME, ME)
Osszehangoltan 2009-ben eléterjesz-
tést készitett — az intézményi Szené-
tus tadmogatd dontését kovetden — a
FelsSoktatasi Regisztraciés Koézpont
felé az 4j képzési és kimeneti kovetel-
ményekre épitd sajat tanterv alapjan
szervezett szakirdnyl tovabbképzés
nyilvantartasba vételére. A két in-
tézmény kulon-kilén benyujtott els-
terjesztése alapjan nyilvantartasba
vételét kezdeményezte:

.Hegesztd technolégus Szakirdnyu
Tovéabbképzési Szak”-BME

.Nemzetkozi Hegesztd Szakiranyu
Tovabbképzési Szak”-ME megszerve-
zéssel.

Az elbterjesztett és nyilvantartésba
vett Uj rendszeri Szakirdnyn Tovabb-
képzési Szakok kozos jellemzdi kozil
az aladbbiak emelhetdk ki:

— felvételi (bemeneti) kovetelmény BSc
diploma és két éves lizemu gya-
korlat megléte a hegesztés, illetve
az ahhoz kapcsolédd szakteriileten,
amelyet a Kar Kreditelismerési Bi-
zottsaga véleményezi,

— a bemeneti feltétel , enyhitése’ sem-

KOZLEMENYEK

milyen vonatkozésban nem érinti

a képzések tematikajat, tartalmat,

illetve a vizsgakovetelményeit,

—a képzés 3 féléves, mintegy 500
kontakt éras, 12 kollokviummal, dip-
lomaterv készitéssel és zarévizsgaval
lefolytatott képzés, a kelld szinvo-
nalll tananyagokat, az oktatéast se-
gitéd muhelyeket, labor gyakorlatok
elvégzéséhez sziikséges feltételeket
biztositva.

Az 4j rendszeri Szakiranyu Tovabb-
képzési Szakon résztvevd, azt sikere-
sen teljesitd jeloltek a korabbi kur-
zusokat elvégzékhoz hasonldan kelld
eséllyel vehetnek részt az EWE/IWE
irasbeli és az azt kovetd kozos szdbeli
zarbdvizsgan és szerezhetik meg az
EWE/IWE oklevelet.
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A TUV Rheinland Csoport altal végzett tanfisitasi és mfiszaki feliigyeleti tevékenységhez

kapcsoloddan az anyagvizsgalatok széles skalajat kinaljuk az ipar szamos tertiletén.
Vizsgalati teriileteink:
* Termékmindsités Roncsoldasmentes vizsgalatok
+ Karbantartasokhoz kapcsolédd vizsgalatok * Magnesezhet6 poros vizsgélat
» Folyadékbehatolasos vizsgalat
Vizsgalati eljarasaink: » Szemrevételezéses vizsgalat, videoendoszkopos
Roncsolasos anyagvizsgalatok Uregvizsgalat

* Szakitévizsgalat + Ultrahangos vizsgélat, fazisvezérelt technika

+ Hajlitévizsgalat + Orvényaramos vizsgalat

« Utdmunka vizsgalat « Radiografia

» Keménységmeérés » Tdmorségvizsgalat

* Metallografia * Akusztikus emissziés vizsgalat
Laboratériumunk az MSZ EN ISO 17025 szabvany szerint akkreditali.

Avizsgalatokat MSZ EN 473 szabvany szerint, 2. és 3. szinten tanUsitott, sok éves tapasztalattal rendelkezé személyzet végzi.

TUV Rheinland Csoport

1132 Budapest, Vaci 0t 48/A-B
Tel.: +36/1/461-1180

Fax: +36/1/461-1199 ¥ H ®
e-mail: tuv@hu.tuv.com A TUVRhelnland
www.tuvrheinland.hu, www.tuv.hu Precisely Right.
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Az egész életen 3t tart6 tanulds programja

EduMecca
Osszefoglalé 2010. februar

Ezt a projektet anyagilag az Eurdpai Bizottsdg tdmogatta.
+Ez a publikacié (kommunikécid) csak a szerz6(k) véleményét tartalmazza
és a benne levs informacié barmilyen felhasznalasaért
a Bizottsagot felel6sség nem terheli”

Az EduMecca projekt 2010 januarjatél a
masodik periddusaba ért. Az elsé évben
folyamatos fejlesztés és tervezés zajlott
a Norvég partner irdnyitasaval, aminek
eredményeként 2010 elejére elkésziilt
az ugynevezett SRS (Student Response
System, azaz Hallgatoi valaszado rend-
szer) rendszer, ami tdmogatni tudja az
online hegesztésoktatast. Az SRS rend-
szer egy olyan internetes alapokon
létrehozott vizsgaztatd vagy valaszadod
rendszer, aminek segitségével azonna-
li eredményeket kaphatnak az oktatok
és a hallgatdk a teljesitménykrél. Az
SRS rendszer barhol elérheté, ahol in-
ternetes kapcsolat kialakithats, illetve
ahol vezetékmentes halézati kapcsolat
lehetséges. A rendszer egyik eszkdze
az oktatéi szamitogép, ami a legtdébb
oktaté bazison mar alap eszkoz, illetve
szlikséges valamilyen mobil eszkdz, ami
képes internetes kapcsolatok kezelésére.
Az MHtE a projekt keretében ilyen esz-
kozoket, iPodokat vasarolt, amik rendel-
keznek ezzel a tulajdonsaggal. A rendel-
kezésre 4ll6 eszkozok és a kész program
lehet6séget adott bemutatd oktatas
szervezésére, illetve oktatok felkészité-
sére a rendszer hasznalatahoz. Januar
kdzepén a Budapesti Miiszaki Féiskolan
bemutatasra ker(lt az SRS rendszer, a
hegeszt6 képzésen részt vevé hallgatok
kiprébalhattak és tesztelhették a tech-
nikai eszk6z6k mukodését és hatékony-
sagukat. A bemutaté soran egy rovid
kérdéssorra is vélaszoltak a hallgaték, az
eredményeikrél pedig azonnali visszajel-
zést és statisztikat készitett a rendszer.
A hallgatdk értékelése pozitiv volt és ér-
dekesnek itélték az Uj rendszer oktatasi
alkalmazasat.

Ezt kdvetben januar végén az MHTE
megszervezte az Oktasd az Oktatét tré-
ninget a Visontai Hegesztéstechnika
Kft. kdzpontjaban, ahol az SRS rendszer
hasznalatat videdkonferencian keresztiil
Norvégiabdl oktatta a a projekt norvég
koordinatora. A két 6ras tréningen a
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résztvevok komplex oktatason vehettek
részt, demonstrdlva a rendszer tavokta-
tasi lehet6ségeit, illetve hasznalhattak
az SRS rendszert a Trondheimi szerve-
reken keresztul. A résztvevék tdbbszér
valaszolhattak a feltett kérdésekre online
maédon, és kaptak visszajelzést a valaszok
helyességérél. A tréning kiértékelését il-
letve a felhasznélasi javaslatokat is az SRS
rendszer hasznalataval készitette el az
MHtE. A tréningen résztvevé oktatdk és
hegesztéstechnikai szakért6k véleménye
szerint a rendszer sok olyan tulajdonsag-

~=...INFORMACIO AZ EU PALYAZATOKROL

gal rendelkezik, amik nagyban megkény-
nyitik az oktatast és szamonkérést, vala-
mint sok olyan tulajdonsaggal bévithetd,
amik eddig nem voltak elérhetéek az ok-
tatok szaméra a hagyomanyos oktatasi
technoldgiakkal.

A rendszer a kdvetkez6 két hdnapban
még harom helyen lesz bemutatva, illet-
ve tesztelve. Az MHtE bemutatja az SRS
rendszer m(ikodését a GodollSi Egyetem
Gépészmérndki Karanak konferenciajan,
valamint Budapesten a SZILY TISZK tava-
szi konferencia sorozatan, illetve Székes-
fehérvaron szervez bemutato oktatast a
STUDIUM Kft. oktatasi kézpontjaban.

A 2010-es év elsé felében a projekt f6
feladata a rendszer megismertetése és
folyamatos tesztelése, hogy az oktatdi
elvarasoknak és a hallgatoi igényeknek
megfelelé korszer{(i tAmogatasi rend-

szerré valjon.
Mdrkus Gdbor

Miutan a projekt keretein belil az
alapvetd, de elézetes dokumentaci-
Ok elkésziltek, az elmult id6északban
a szimuldtor gyakorlati probai mellett
fontos tevékenység volt az egyes, de a
szimulator hasznalatdhoz kapcsolodé
kiilonb6z6 dokumentumok finomitasa,
atszerkesztése.

Ennek a munkanak keretein belll né-
hény hegesztéssel kapcsolatos kérdés
tisztazdsa is megtdrtént - nevezetesen
a Ce-értékek meghatérozasa vonatko-
zasaban -, és az elkésziilt anyag most
mar kiegésziti az oktatoknak szant in-
formaciokat.

Az,iQSim Projekt Kézikdnyvet” (iQSim
Project Handbook), a ,Felhasznaléi Gt-
mutatét” (User's Manual), ,Szimulator
Haszndlata Interaktiv Tablaval” (Using
Interactive Whietboards in Simulator
Demonstrations), tovabba ,iQSim he-
gesztési szimulator on-line szolgalta-
tas” { iQSim welding simulator on-line
services), az,Oktatoi alkalmazasi esetek”

Hirek az iQSim - projektrél

Ezt a projektet anyagilag az Eurdpai Bizottsag tamogatta.
+EZ a publikacié (kommunikacid) csak a szerzd(k) véleményét tartalmazza
és a benne levd informacié barmilyen felhasznalasaért
a Bizottsagot felel6sség nem terheli”

(Teacher Use Cases) és az ,iQSim Mind-
ségiranyitasi Kézikonyv” (iQSim Quality
Manual) és a tébbi, kapcsoldédé doku-
mentum fent mér emlitett atszerkeszté-
se megtortént.

A valtoztatasok a gazdagodo gyakor-
lati tapasztalatokkal, a video konferen-
ciak tanulsagaival kiegésziilve folyama-
tosak, és a végleges valtozat a projekt
utolsé eleme lesz.

A projekt vezetéje elkészitette a kon-
zorcium éves munkajat O0sszefoglald
,Eves jelentés”-t (iQSim Project Progress
Report’, amelyet az EU Bizottsag részére
megklildott. A projekt kidolgozasa az
eredeti tervben meghatérozott litem-
ben, tartalommal és koéltségkereten
belll halad.

Az iQSim projekt kidolgozasa soran,
~€vés kdzben jon meg az étvagy” ala-
pon, felmerilt a projekt kiterjesztése
is, a kiterjesztési javaslat kidolgozasa
elkezdédott.

Dr. Gremsperger Géza
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Az egész életen at tart6 tanulds programja

Sikeresen befejezodott a WELDSPREAD projekt

Ezt a projektet anyagilag az Eurdpai Bizottsag tamogatta. Ez a publikacié (kom-
munikacid) csak a szerz6(k) véleményét tartalmazza és a benne levé informacié
barmilyen felhasznalasaért a Bizottsagot felelésség nem terheli”

WELDSPREAD

European Transfer Models for Welding Personel Certification

Mint arrél rendszeresen beszamol-
tunk, a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyeslilés az EWF ve-
zette konzorcium tagjaként vett részt a
WELDSPREAD projektben a Cseh- és a

Roman Hegesztési Egyesiilettel, a Szlo-

vak-, a Szlovén Hegesztési Intézettel

valamint a Tesszaliai és a Kaunasi Egye-
temmel kardltve.

A WELDSPREAD program célja volt, a
harmonizalt hegeszté szakember-kép-
zési, -mindsitési és -tanusitasi rendszer
fejlesztése és elterjesztése Gsszhangban
az EU Lisszabonban alairt hosszutavu
fejlesztési terv élethosszig tartd tanu-
lasra vonatkozé iranyelvével.

A projekt keretében az MHtE szakem-
bereinek feladata volt:

» az EWF személyzet-képzési-, mindsité-
si- és tanusitasi rendszerének fejleszté-
se és értelmezésének segitése

+ az EWF keretében foly6, harmonizalt

képzések bevezetésének segitése Go-
rogorszagban és Litvaniaban
+ részvétel a személyzet tanusitds sza-
balyzatainak és a bevezetést segitdé
dokumentumainak kidolgozasaban

- az egyik munkacsoport vezetése

« az EWF keretében folyé képzések hazai
propagaldsa

« az EWF keretében foly6 képzések hazai
tapasztalatainak 6sszegyf(jtése és is-
mertetése a kbzos megbeszéléseken

- az EWF tevékenységének, a WELD-

SPREAD keretében folyé munka is-

mertetése publikaciok, eléadasok,

bemutatok alkalméaval.

Feladatukat nemcsak a magyar szak-
emberek, hanem a partner orszagok
szakemberei is maradéktalanul ellattak.

A projekt eredményeként:

- az a kitzott cél, hogy Gorogorszag és

Litvania hozza létre sajat Nemzeti Bizott-

sagat teljesiilt, az EWF mindkét orszag

bizottsagat akkreditalta, ANB-ként elfo-
gadta

« a projektben résztvevd orszagokban
nagyon sok szakember ismerkedhe-
tett meg a szeminariumokon, szakcik-
kek és a honlapon keresztll az EWF
szerével

- a partnereknél az elmdult két évben a
szélesebb kora tajékoztatasnak is ko-
szbnhetéen jelentésen, Magyarorsza-
gon tébb mint masfélszeresére nétt az
EWF/IIW rendszerben kiadott diploméak
szama.

Az Eurdpai K6z6sség a Leonardo da
Vinci (LdV) projekt kapcsan tamogatta a
tarsult szervezeteket. Mint minden ilyen
esetben az LdV Projekt Iroda kiilsé szak-
érték bevonasaval értékelte a teljesitést
- kivaléra.

Dr. Komdcsin Mihdly

Befejezéséhez kézeledik az EuroMecca palyazat

Ezt a projektet anyagilag az Eurdpai Bizottség tdmogatta.,Ez a publikécié (kom-
munikacid) csak a szerz6(k) véleményét tartalmazza és a benne levé informacié
barmilyen felhasznalasaért a Bizottsagot felelésség nem terheli”

A 24 hénapos palyazati idétartam utolsé
fazisahoz érkeziink jelen folyéirat kiadasa-
nak idejében. Elkésziilt a magyar véltozata
a MECCA programban kifejlesztett ,Ter-
mékalapt oktatdsi program” tananyaga.
Az MHtE honlapjara www.mhte.hu felke-
rilt azoknak a tanaroknak a névsora, akik
vallalkoztak az ,Oktasd az oktatét” tanfo-
lyam végén az altaluk szervezett hegesz-
té tanfolyamokon az oktatasi programot
alkalmazni. A magyar nyelvli modulok
elkésziiltek, é&s mind magyarul mind an-
golul olvashaték a honlapunkon. Ennek
a képzési tananyagnak elénye azonkivl,
hogy Uj termékalapu oktatasi modszert
ajanl a hegeszt6i oktatasban. A tananyag
elektronikusan hozzéférhetd, modulon-
ként rendelve az oktatandé témakhoz.
Jelen helyen kdszonetet mondunk
azoknak a tanaroknak vagy oktaté hely
vezetbknek, akik vallalkoztak a minta
tanfolyamok megszervezésére. Folop

by sstspres

Zsoltné, Benus Ferenc, Patay Béla,
Pogonyi Istvan témavezetdknek itt is
megkdszonjiik egytttmikodésuket.

Az MHtE a tanfolyamon résztvevé he-
geszt6 jeldlteknek lehetéséget biztosit,
hogy Nemzetkdzi Hegeszt6 diplomat és
vagy hegesztéi mindsitést szerezhesse-
nek az MSZ EN 287-1 szerint, amennyiben
a kévetelményeket és a palyazati célkitu-
zéseket a tanfolyam soran teljesitették.

Az EuroMECCA projekt nevében is jel-
zi, hogy nemcsak egy orszagban, de Eu-
rdpaban sok helyen alkalmazzdk még a
termékalapu oktatas, képzés modszerta-
nat, példaul Szlovéniaban, Szlovakiaban,
Norvégiaban, Svédorszagban. igy a pro-
jekt célkitlizésének megfeleléen mintegy
1500 hegeszté képzésérdl tudunk majd
beszamolni, remélve, hogy a médszertant
a jovében az allami oktatds is dtveszi.

A modulrendszerl oktatas ismert
a magyar képzési rendszerben is, de
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kompetencia elvd, és nem kdveti egy
a piac altal igényelt termék gyartasi,
it. Valdszintsithet6, hogy mindaddig,
amig a hegeszt6i oktatasban Magyar-
orszagon egységes ,Szakmai és Vizs-
gakovetelmények” irjak elé, hogy egy
szakmat elsajatiténak mit kell tudnia,
és amig az oktatéhelyek nem enge-
dik falaik kozé a piaci kdvetelmények
teljesithetéségét, nem fog valtozni a
képzési médszertan és igy annak ered-
ményessége sem.

Az igazsaghoz azonban hozzatar-
tozik, hogy a Hegeszt6é szakma terén
2009. szeptember 15-t6l — legaldbb is a
rész-szakképesitések teriiletén - jelen-
t8s valtozas ment végbe. Azaz a nem-
zetkozi kdvetelmények bekeriiltek az
Uj SZVK-ba, remélve, hogy a kimeneti
kovetelmények teljesitése esetén piac-
képes tudasu szakemberek kerlilnek a
munkaltatékhoz, és nem a munkanél-
kiliek, a latszolag képzettek, seregét
gyarapitjak majd.

Gayer Béla
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BMH-22i és BMH-30i csaphegeszt6 berendezés fejes csaphoz
- a berendezés egyarant alkalmas csap-, SRM - technoldgias-,
elekirodas- és AWI hegesztésre
- kénnyii felépitési szerkezet; a berendezések sidlya mindbssze 70
illetve 160 kg ez 1/5-1/3-a a hasonlé hegesztésekre alkalmas, més

gyartmanyu csaphegeszté berendezésekének
- magas technikai teljesitmény a kiilbn6sen stabil fényivnek ké-

szonhetéen - 4j fejlesztésii hegesztécsap
- az bsszes fontos hegesztési paraméter beéllithaté a nyomégom- sik fejjel
bos kijelz6 segitségével - hagyomanyos, standard heges
- akar 50 csap / perc teljesitmény, csapatmérétdl fiiggéen, automa- técsapok védégazos és ket
Gyartasi engedélyszam: ta utantoltéssel miagyiiriis hegesztéshez
2-21.5-1654 - a mikroprocesszoroknak készénhetSen, a teljesen digitalizélt

eljaras garantalja az egyenletes és kivalé minéségi hegesztéseket

~ -‘;u!-

AWI hegesztés

PH-3A automata pisztoly M3-M12
A tovabbfejlesztett inverteres tech-

nolégia elényei a hidépitésben és az
N\ acélszerkezet gyartas soran
%” L

PK-3A automata golyéhegesztéshez

PH-3N pisztoly keramias és
véddgézas hegesztéshez

g PH-3N SRM- hagyomanyos és sik fejii csavarok valamint

Elektroda hegesztés anyahegesztéshez

SOYER-csaphegesztés radial szimmetrikus maaneses mezével (SRM) (Szabadalmi széam: 10 2004 051 398.9)
- Az SRM technologia egy magnettkusan lranyitott fényiv hasznélata’val Iehetévé teszi, a nagy (akér o1 6) hegeszté-

illesziését. A hegesztéfelilethez kulonosen kiméletes, homogén, nem porozus, oldhatatlan és rendkiviil vékony
olvadasi z6nat létrehoz6é SRM eljaras, egyszeriien automatizalhaté és kiilbnésen gazdasagos.

- Az technolégia lehetévé teszi acél, sik feliileti csapok ,,6mledék nélkiili” felhegesztését, a munkadarabok és
hegesztécsapok el6zetes megmunkalasa nélkiil. Ezzel a tovabbfejlesztett eljarassal megoldodtak az dmiedék okoz-

ta keresztmetszet béviilésbdl ad6dé illesztési problémak
“

DIN EN ISO 14001:2005
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e BMK-16i csaphegeszté berendezés
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5 éve Magyarorszagon az SKS:
ivhegeszto berendezések,
kifejezetten robothegesztésre fejlesztve

Az SKS Welding Systems GmbH tudomasunk szerint az egyetlen olyan cég, mely kizarolag és kifejezetten
robot-, illetve automata hegesztési célra fejleszt és gyart ivhegeszté berendezéseket. Magyarorszagi
képviseleteként tobb mint 5 éve miikéodiink egyiitt, és a berendezések magas miiszaki szinvonalarél,

megbizhatosagardol szamos hazai referenciaval tudunk szamot adni.

A kovetkezdokben szeretnénk azokat a szakmai ujdonsagokat attekinteni, melyek kifejezetten az SKS
fejlesztéseinek koszonhetden vitték elére a robotos ivhegesztés fejlédését vilagszerte.

MIG/MAG hegesztés

Az ivhegesztd eljarasok koziil mind a
mai napig a fogyoelektrédas véddégazos
ivhegesztés (MIG/MAG) az, melynek
robotositasdval a leginkabb taldlkozha-
tunk az ipari gyakorlatban. Ennek alap-
vetd oka az eljaras jo gépesithetésége
€s viszonylagos jo termelékenysége.
Osszedllitasunk els6 részében ennek az
eljarasnak megfelelé robothegesztd be-
rendezés f6bb komponenseit mutatjuk
be.

A hegeszto-aramforras

Az SKS 4ltal alkalmazott DCT (Direct
Control Technology — kdzvetlen szaba-
lyozasu technolégia) hegeszté-aramfor-
rds mukodeési elve eltér a hagyomanyos
inverterekétdl, melyek alland6 miikddé-
si frekvencian dolgoznak. A hegesztési
folyamatba val6 beavatkozast az inverter
mikddési frekvencidja hatdrozza meg.
Ertelemszertien, minél nagyobb a mtiko-
dési frekvencia, a beavatkozas sebessé-
ge annal nagyobb lehet. Ezért toreksze-
nek a gyarték minél nagyobb inverter
frekvenciara (bar bizonyos esetekben a
folyamatiranyitas alacsony frekvenciat
igényelne). A DCT esetén a miikodést
iranyitd processzor egyidejiileg elemzi
a hegesztési folyamatot és a haldzati
fesziltséget, a kapcsold lUzemi tran-
zisztorokat pedig ugy muikodteti, hogy
a hegesztési folyamatba bevitt energia
folyamatosan megifeleljen a hegesztési
folyamat pillanatnyi energiasziikségle-
tének. Ennek eredménye a nagyon gyor-
san és precizen szabélyozott hegesztési
folyamat és a jo hatasfok.

A hegeszié-aramforras kialakitasdban
is jOl szolgalja a robothegesztés Aaltal
tamasztott magas szintl kévetelménye-
ket:

Az aramforras kiilsé hitéssel rendel-
kezik: a kivilre helyezett hitébordakat
ventilatorsor hiiti, mely sziikség szerint
kapcsol be. Ezzel a megoldassal sziik-
ségtelenné valt kiilén szlrd beépitése,

az elektronika pedig ennek megielels-
en teljesen pormentes, zart térben mi-
kédik, ami az iizemeltetés biztonsagat
javitja, koltségét pedig csodkkenti (1.
abra).

1. dbra: Az SKS DCT hegeszt6-aramforrasa

A kis tomeg (49 kg), a busz rendszerd
csatlakozok és az attekintheté diagnosz-
tikai feliilet lehetévé teszi az esetleges
meghibdsodas esetén a lehetd legegy-
szertibb és leggyorsabb beavatkozast,
minimalizalva ezzel a robot allasidejét.

Kapcsolat a robotvezérléssel, folya-
matvezérlési modok

A hegesztérobot vezérléese és a
hegesztbéberendezés kozdtti kapcsolat
szempontjahol a hegesztéberendezés
lehet analog vagy digitalis vezérlés(.
Az ivhegeszté robotok a kezdeti idék-
ben kizardlag analég vezérléstliek vol-
tak, késébb a programtdrolés digitalis
vezérléesi hegesztbberendezések meg-
jelenésével jelent meg az ehhez jobban
illeszked¢ digitalis vezérlési méd. Nap-
jaink gyakorlataban mindkét médszer-
rel taldlkozhatunk [1].

Az SKS a rugalmas 6sszeépithetdség
céljabdl rendelkezik programozhatd
interfésszel, mely képes mind analég,
mind digitalis vezérlésekkel egylttmi-
kédni.

Az analég vezérlésl ivhegeszté beren-

dezések robotvezérlésének mukddési
elvét szemlélteti a 2. dbra.

A MIG/MAG hegesztésnél a
hegesztéberendezések beallithato {6 he-
gesztési paraméterei (melyet az egyéb-
ként kézi mikodtetésti berendezéseken
kiilonbozé kezeld szervekkel hegesztés
el6tt a hegeszt6 allit be) a huzaleltolasi
sebesség és a hegesztési fesziiltség. Az
analdg tipusu robotvezérlésnél ezt a két
hegesztési paramétert a robot egy-egy
(analog) vezérld fesziiltséggel allitja be.
Az interfész feladata, hogy a robot altal
kiildott vezérl6 fesziiltségekbdl beallitsa
a konkrét huzalel6tolasi sebességet és
hegesziési fesziiltséget.

A hegesztési paraméterek roboton tér-
ténd bedllitasa szempontjabdl kedvezd,
ha a robot vezérldéfesziiltségei 0ssze
vannak kalibrdlva a vezérelt hegesziési
paraméter értékeivel. Ebben az esetben
ugyanis kozvetleniil szamszerien prog-
ramozhatok a robot programban a he-
gesztési paramé terek. Egyébként azok
a programban csak kédokkal, illetve
szazalékos értékekkel allithatdk be. Ez
utobbi megoldassal

f6leg a régebbi gyartmanyu berendezé-
sek esetén talalkozhatunk.

A hegesziési paraméterek analdég ve-
zérlése esetén a parameéterek konkrét
bedllitdsa attol is fligg, hogy a veze-
relt hegesztéberendezés szinergikus
mikddést-e. Az el6z6 bekezdésben
leirtak nem szinergikus miikddésa
hegesztéberendezésre vonatkoznak.
Csak ebben az esetben allithatjuk be
ugyanis kozvetlenil és egymadstdl fig-
getleniil a huzalel6tolasi sebességet és a
hegesziési fesziiltséget az analdg vezér-
l6fesziiltségek segitségével. Szinergikus
vezeérlésl hegesztdberendezések esetén
tdébbnyire a huzalel6tolasi sebességet
elegendd bedllitanunk, a berendezés a
hegesztbanyag, huzalatmérd, védégaz
figyelembevetelével automatikusan hoz-
zarendeli ehhez a gyarilag optimalizalt
hegesztési fesziiltséget. Ebben az
esetben a robot 4ltal programozott
egyik analég vezérlé fesziiltség a



SKS - Analég rendszer

Huzalel6tolasi sebesség

Hegeszt6-aramforras

Robotkar Huzalel6tolo
120 Robotvezérlés berendezés
o analég
. vezérldkartyaval
Anyagmindség
A Védbgaz
Huzalatmérd

Hegesztés bekapcsolasa

Vezérl6 feszilltség (U, eg)
.

)/ezérlé feszlitség (v, , a)‘_“ .'

Visszajelzés hegeszt6iv meglétérdl

2. dbra: Az SKS analog vezérlése

Hegesztés bekapcsolasa

| Visszajeizés hegeszt6iv megléterdl

3. abra: Az SKS digitalis vezérlése

huzalel6tolasi sebességet 4llitja be, a
masik a gyarilag hozzarendelt hegesz-
tési fesziiltség korrekcidjara szolgal.
Az interfész ezenkivill tovabbitja azo-
kat a kapcsolasi parancsokat melyek a
hegesztéberendezés be- és kikapcso-
1dséara, lizemmodvaltasra (pl. impulzus
be- és kikapcsolds) szolganak, valamint
visszajelzést szolgaltat a hegesztdiv
meglétérél. Az interfész feladata to-
vabba a robot és a hegesztéberendezés

GESZTE
byl rogsapes

Paramétercsoport kivalasztas B
- o

SKS - Digitalis rendszer

Hegesztés bekapcsolasa

Hegesztési feszliltség

o SN vezérlése
Yezerlg fesziltség (Uyey > Huzalel6tolasi sebesség i
ARz A vezérlése y
Vezerl fesziiltség (v, )
Aramatfolyas érzékelése |
Interfész Analog
folyamatvezérl6

Programcsomag kivélasztas
-

Interfész

N

(altalanos)
Hegeszté-aramforras
. Robotkar Huzalel6told :
e | 5
.. Robotvezériés Derelidozes
7" analog vagy /O = - Huzalel8tolasi sebesség
vezérlokartyaval

Hegesztés bekapcsolasa

Hegesztési fesziiliség
vezériése y
Huzalel8tolasi sebesség
vezérlése -

Aramatfolyas érzékelése

Digitalis

folyamatvezérlé

galvanikus elvalasztasa is. A digita-
lis vezérlésl ivhegeszté berendezések
robotvezérlésének mikodési elvét a
3. dbradn szemléltetve foglaljuk dssze.

MIG/MAG hegesztbéberendezések
robotvezérlésére digitdlis vezérlést
olyan esetekben alkalmazunk, amikor
a hegesztéberendezés vezérlése maga
is rendszerint digitalis, a hegesztési
parameétereket a hegesztdberendezés
paraméter-fajlokban tarolja. Ilyenkor
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a hegesztési paramétereket nem a ro-
bot programjaban taroljuk, hanem a
hegesztbéberendezésben.

A robot a hegeszt6berendezésben
tarolt paraméter-adatfajlok kdozil di-
gitalis kimeneteinek segitségével ak-
tivalja az adott varrat hegesztéséhez
bedllitott parameéter-fajlt. Az egyéb
kapcsolasi és érzékelési funkcidk mii-
k6dése megegyezik az analég vezér-
lésével.
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Az SKS digitalis vezérlésének Kkii-
lénlegességei:

= Alapkivitelben rendelkezik PC-s
kezelbfeliilettel is (ldsd 4. dbra), mely
helyi halézatboél képes t6bb hegesz-
tédmunkahely folyamatos kezelésére

= Alapkivitelben tartalmaz egy fej-
lett mérési adatfeldolgozé rendszert,
mely képes a {6bb villamos hegesztési

sebesség, huzalel6tolé-motoraram)
akar folyamatos regisztrdldsara. A
mérési adatok munkadarabhoz kotve
is tarolhatdk, archivalhatok, tdbbféle
tédblazatos és grafikus formdban is
megjelenitheték (ldsd 5. dabra).

= TObb eljarés, illetve eljarasvaltozat
kezelésére képes (kés6bbi pontokban
részletesebben ismertetjik ezeket).
Annak ellenére, hogy a digitalis ve-

ez a vezérlési mod egyértelmien
felvaltotta az analdg rendszerit. A
tapasztalatok szerint a két vezérlési
mod napjainkban kivaléan ,megél”
egymas mellett. Ennek egyik oka az
analég rendszer kedvezébb ara, a
masik pedig az, hogy az analdég rend-
szer mlikdédésébdl fakadodan alapjai-
ban rendelkezik olyan muszaki lehe-
téséggel is, melyet jelenleg digitalis

paraméterek (hegeszté-aramerdsség, zérlés jelent meg késébb az ipari vezérléssel nem tudunk megoldani:
hegesztbéfesziiliség, huzalel6tolasi gyakorlatban, nem 4llithatjuk, hogy egy varratszakaszon belil (két prog-
ramozott pont kozott) folyamatosan
MCT15-H statP2  [p3 |pe [aus Jaus Jaus TEinheit lehetséges a hegesztési teljesit-
MIG/MAGm Extern Drahtvorschub1 30 5.0 70 9.0 m/min ményt valtoztatni (megfelelé robot-
FE 14 1.6mm P . -
Ar>9%C02 GO0 T07 Fensterbreite 0.0 +% Vezeﬂe_::} eseten).' Az SKS, I_endell,{ez,lk
Spannung 02| 234] 24 330 v egy sajatos analdg/digitdlis vezérlési
Verfahren MIGMAGm | |Start Parameter Korrekktur 20| 40| 30/ -20 v moéddal is, mely a robotvezérlés ana-
Bedienor Experte | |Starlplus 50fms i 16g kartyajat hasznalja fel a digitélis
Experte Extern Startstrom 500]A s716 ikéd A5éh Ebb
Drant Emfedem ] 5.0 mimin vezeérlés mikodtetésehez. en az
FE 1-L esetben a roboton programozott ana-
Durchmesser |1.6 ]mm ProgrammParameter Strom- Info 176| 228|268 304 A lég csatornak vezérlc”)fesziiltségeinek
Hennl. (Manuell) | 6.00| 2.80| 240| 220 P . s -
Ar>9% CO2 Freigabe Ein | Ein | Ein | Ein nagysagﬂaval tud]lilk k_1v_alla.'_~:.ztan1, a
ProgrammDaer | 02 5 hegesztéberendezés digitalis vezér-
Gasvorzeit |02 s 16jében eltarolt hegesztési program-
gasnidd‘ze" ‘1’-22 ; : csomagokat (ldsd 6. dbra). Ennek a
as- Menge min P P .
EndParameter AutoComp testen AUS | Ein Ein re_n(_iszgrnek az GIOHYG. ?‘Z _analoq es5
Diverses Endpulsdaver |  2.0|ms bei AutoComp Limit HALT | HALT digitalis rendszerek kdzdtti egyszerd
Modus Einzeldraht Riickbrand 5.2|mm AutoComp Limit 30 30 \% valtas.
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5. abra: Mérési adatok grafikus megje-
lenitése az SKS digitdlis vezérlésének
mérési adatfeldolgozo rendszerében
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Vezerl feszilitseg (U, )

o0 g
| Vezérl6 fesziitség (thzal)'

| Visszajelzés hegeszt6iv meglétérdl

6. abra: SKS analdég/digitalis vezérlés

A robothegeszté felszerelés

Arobothegesztd felszerelés alatt értjika
huzalelétold berendezést, a hegesztéka-
bel-kéteget, a hegesztéiejet, és a testka-
belt. Bar az SKS rendelkezik altalanos ro-
botkarokhoz valé hegesztéfelszereléssel
is, amit kiemelnénk az az, hogy elsék
kozott fejlesztett ki olyan kiilonleges
hegesztéfelszerelést, mely a Motoman
specialisan ivhegesztési célra tervezett
robotjahoz késziilt (7. abra).

7. 4bra: Ivhegesztési célra kifejlesztett robot

Az igy felszerelt ivhegeszt6 robot a ko-

vetkezd elényodket biztositja:

A robotkarba integralt hegesztékabel-

koteg és a kdzponti hegesztdfej-beépités

—lényegesen javitja a robot hozzaférési
tulajdonségait

—jelentésen noveli a hegesztd kabel-
kéteg élettartamat (2 év garancial)

—kedvezétlen robotkarhelyzetekben is
j6 huzalelétolasi tulajdonsagokat tesz

byl esesares

SKS - Digitalis rendszer

(analég vezérlékartyaval)

Huzalel6tolasi sebesség

Hegeszt6-aramforras

Robotkar Huzalel6tolo
Y berendezés
Robotvezériés
analég =
vezérl6kartyaval
Hegesztés bekapcsolasa

Hegesztés bekapcsolasa

Hegesztési fesziiltség

vezériése y
HuzalelGtolasi sebesség
A o g " vezériése )
Programcsomag kivalasztas |
> R Aramatfolyas érzékelése
Interfész D|g|talls, o
folyamatvezérlé

lehetévé (nem toérik meg a kéabel, na-
gyobb sugarban hajlik, mint a hagyo-
manyos esetben), egyenletes huzal-
elétolast biztosit.
A végtelen korilfordulast biztosito he-
gesztéfej [2] csdkkenti a mellékiddket,
és az el6z6 pontokban irt megolddssal
egylitt hosszabb varratok hegeszté-
sét teszi lehet6évé az iv megszakitasa
nélkiil. Ennek koszdnhetéen ez az iv-
hegeszté robot konfiguracié nem csak
kisebb méreti és tagolt kialakitasu, ha-
nem nagymeéretli, hosszabb varratokat
tartalmaz6 szerkezetek hegesztéséhez
is kedvezden alkalmazhat¢. Ez az ujsze-
r robotkonfiguracié ezeken tulmenden
javitja az off-line programozhat6sag ha-
tékonysagat, mert a beintegralt kabel-
koteg miatt itt nem lesz sziikség a kabel
jelenléte miatti, helyenként jelent6s kézi
programkorrekciora.
Az off-line programozas modelljeinél
ugyanis Aaltaldban nem veszik figye-
lembe a hegesztékabel-kdteget. Annak
jelenlétét és a hozzaférést rontd hatasat
a programban a helyi korrekciok elvég-
zésével kell elvégezni, ami esetenként
rendkiviil idéigényes feladat is lehet.
Az SKS ezen tulmenden altaldnos robot-
karokhoz is fejlesztett specidlis megol-
dasokat az elmult években. Ezek kozil a
kovetkezdket emeljik ki:

SKS Frontpull rendszer

Ez esetben a hagyoméanyos huzalelétold
berendezés helyett (mely leggyakrab-
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ban a harmadik
robotkarra kertil
felszerelésre) egy
kompakt, kismé-
retli, ugyanakkor
robusztus, kétpar-
gorgds el6étolot
épitettek  egybe
a  hegesztdfejjel
(8. abra).
Alkalmazasi te-
rilete megegye-
zik a hegesztési
gyakorlatban jél
ismert ,,push-pull” rendszerekkel (elsé-
sorban lagy huzalok megbizhatd elétola-
sara), ugyanakkor egyszeribb felépité-
sének koszonhetden azokndl kedvezdbb
az ara, és a megbizhatdébb a mikodése
(nem kell két huzalel6tolé berendezést
szinkronizalni).

8. &abra: SKS , Front-
pull” huzalelétold be-
rendezés

SKS ,,Dual huzalvalto” rendszer

Ez egy ,Y” kialakitdsu hegesztéfejbdl
(9. ébra), és két kiilén vezérelt huzalel6-
told berendezéshdl all, melyeket felvalt-
va mikddtethetiink egy kdzds hegesz-
té-aramforrasra kapcsolt SKS digitalis
vezérlésérdl [3]. Elényeit nagyon jol ki
lehet haszndlni minden olyan esetben,
amikor azonos atméréjl, de két kildon-
b6zé minbéségl hegesztéhuzallal kell
felvaltva hegeszteniink (ez lehet egy
gyartmanyon belil, de lehetnek kilén-
b6z6 munkadarabok is, melyeket kdzo-
sen helyeziink el a robot munkaterében).
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9. abra: SKS Dual huzalvdlté hegesztéfej

Ez a hegesztéfejkialakitas az atallasok-
bol addédo mellékiddket cstkkenti na-
gyon jelentésen. Ezt hazai tapasztalatok
is bizonyitjak[4].

SKS Ikerhuzalos hegeszto felszerelés

Az SKS hegesztOberendezés modula-
ris felépitésének, és a Q8 digitalis fo-
lyvamatvezérld berendezés rugalmas-
sdganak kdszénhetben az ikerhuzalos
technikdhoz a specidlis hegesztéfej
€s a hozza tartoz6 kéabel kivételével
ugyanazokat az elemeit haszndalhat-
juk a berendezésnek, amit a hagyo-
manyos MIG/MAG hegesztéshez.

Az eljarasvaltozat nem a nagy ke-
resztmetszetl varratok egy rétegben
torténd hegesztését célozza meg, ha-
nem, kisebb varratméretek, de 2 mm-
nél nagyobb lemezvastagsdg esetén
lehet vele a hegesztés sebességét ko-
zel a kétszeresére novelni a hagyoma-
nyos egyhuzalos technikdhoz képest.
Az eljarés kildnlegessége a két kiilon
vezérelhet6 huzalel6tolé berendezés,
és a karcsu hegeszt6fej-kialakitds
(10. abra), mellyel lényegében alig
romlanak a hozzaférési tulajdonsagok
az egyhuzalos technikdhoz képest.
Ez jelent6s rugalmassagot biztosit az
eljarasnak a robotos alkalmazdashoz.

10. abra: SKS Ikerhuzalos hegesztéfej

XXI. évfolyam 2010/1

Hegesztésiteljesitmény tobbszo-
rozésének rugalmas lehetdsége

Abban az esetben, ha a hegesztd-
aramforras altal biztositott maxima-
lis hegeszt6-aramerdsségnél (420 A
60% Bi esetén) is nagyobbra van
igényiink egy hegesztési feladathoz,
a hegeszt6berendezés modularis fel-
épitésének koészoénhetden lehetséges
a hegeszté-aramforrasok parhuza-
mos kapcsolasa (11. abra).

11. abra: SKS hegeszté-aramforrasok parhu-
zamos kapcsoldsban

Ezt nem csak az ikerhuzalos eljaras-
nallehet kihasznalni, hanemnagyobb
hegesztési teljesitményt igényld egy-
huzalos esetekben is, pl. 1,6 mm 4&t-
mér6jli porbeles huzalokkal torténd
hegesztés esetén [5]. Ilyen médon leg-
feljebb héarom hegeszté-aramforrast
lehetséges parhuzamosan kapcsolni,
ami béséges energiatartalékot bizto-
sit még extrém alkalmazdasokhoz is.
Ennek a modularis felépitésnek eld-
nye az is, ha a robotalkalmazés soran
kés6ébb meriil fel, hogy nagyobb he-
gesztési teljesitményre van sziikség,
a tovabbi A4ramforrdsokat nagyon
egyszerlien bekothetjik a rendszer-
be, a meglevé berendezéssel parhu-
zamosan kapcsolva. Ennek egyetlen
feltétele van csak, hogy digitalis ve-
zérlést alkalmazzunk hegesztési fo-
lyamatvezérléként.

A MIG/MAG hegesztés robotosita-
saban meérfoéldkének tekinthetd az
az innovativ megoldas, amit az SKS
Welding Systems és a MOTOMAN
Robotec kdzds fejlesztésének ered-
ményeként sikeriilt a kézelmultban
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létrehozni. Ennek a funkciénak a
lényege a hegesztdédberendezés és a
robotkar szinkronizalt mkoddése,
végig a hegesztés teljes folyamata
alatt (nem csak a hegesztés be- és
kikapcsolasakor). Ezt az egyuttmi-
kddést fejezi ki a funkcié neve is, a
~Synchroweld” sz, mely a hegesz-
téssel egyiitt, 6ésszhangban térténd
mukoédést jelenti.

SKS Synchroweld funkcié

A Synchroweld funkcio legfébb elé-
nye, hogy hasznalatdval a hegesztési
fajlagos hébevitel folyamatosan al-
landé értéken tarthaté még hirtelen
és nem szandékolt médon bekdvetke-
z6 hegesztési sebesség valtozas ese-
tén is [6].

Robotos hegesztés soran a hegeszté-
si sebességet a robot haladéasi sebes-
ségének a megadasaval definialjuk,
amit a

robot vezérlése igyekszik 4llando
értéken tartani. A robot szerszdm-
kdzéppontjanak sebessége azonban
lecstkken, ha

hirtelen iranyvaltaskor vagy szik
kanyarokndl a pisztoly irdnya meg-
valtozik. Ezeken a helyeken — hacsak
kiilén nem

gondoskodunk a hegesztési paramé-
terek csdkkentésérél — tul sok energia
jut a munkadarabba, amely egyenet-
len varratképet, s6t atolvadést okoz.
Korabban ezeken a problémas helye-
ken a hegesztési paramétereket és a
hozzajuk tartozdé hegesztési sebessé-
geket nehéz volt bedllitani, s csak a
programozo6 gyakorlottsagan mulott,
hogy mindez mennyi idét

vett igénybe. A Synchroweld funkcié
azonban folyamattechnikai egység-
gé koti 6ssze a hegesztdgépet és a
robotot azaltal, hogy a hegesztégép
szamara ismertté valik a robot szer-
szamkoézéppontjanak és kiilsé tenge-
lyeinek valés sebessége.

A hegesztési paraméterek a robot
tényleges szerszamkozéppont-sebes-
ségéhez, ill. a teljes rendszer (robot
és kiils6 tengelyek) sebességéhez au-
tomatikusan hozzaigazodnak.

Ha a robot sebessége iranyvaltaskor
vagy szlk kanyarokban lecsdkken, a
hegesztési paraméterek egyidejlileg
szinkronizalasra kerilnek, s ennek
koévetkeztében a fajlagos hébevitel
mindig ugyanannyi marad. Az ered-
mény homogeén, egyenletes beolva-
das és varratkiilalak a hegesztési
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Hegesztés Synchroweld nélkiil

Hegesztés Synchrowelddel

Alapanyag = 1,4301
Hozaganyag = 1,4370
Véddgaz = 97,5 % Ar, 2,5 % CO,
Lemezvastagsag t=1,5 mm

Heg. sebesség v=2,2 m/min

Csiszolatok, ahol a robot irdnyt valtortat

Alapanyag = 1,4301
Hozaganyag = 1,4370

Védbgsz = 97,5 % Ar, 2,5 % CO,
Lemezvastagsdg t=1,5 mm

Heg, sebesség v=2,2 m/min

000006
Synchroweld csiszolatok,
egyenietes varratkiitalak és beolvadés

12. abra: Az SKS , Synchroweld” funkcio miikédése

varrat teljes hossza mentén. A 12.
abran lathaté a Synchroweld funkcio
hatdsa a beolvadasra. Az 1, 2,4 és b
szamu csiszolatok a varrat azon pont-
jairdl szdrmaznak, ahol a robot irdnyt
valtott. Ezekben a pontokban a robot
sebesseége lecsdkken, tul sok energia
jut a munkadarabba, s ez egyenetlen
varratképet, sét adtolvadast okoz.

A Synchroweld funkcié hasznalata-
kor a hegesztési paraméterek a robot
tényleges szerszamkozéppont-sebes-
ségéhez automatikusan hozzaigazod-
nak, a hegeszt6gép lecsdkkenti a pa-
ramétereket, s a fajlagos hébevitelt
allandé értéken tartja. Tovabbi els-
nye a Synchroweld funkciénak, hogy
lehetévé teszi a folyamat optimali-
zalasat azaltal, hogy a felhasznald
latja, a varrat mely részén tortént
sebességcsdkkenés. Ezeket a ponto-
kat moédositva (megnévelve a robot
haladasi sebességét) lehetdvé valik a
ciklusidd csdkkentése is.

PlasmaTIG hegesztés

Az SKS Q8 digitalis folyamat-
vezérldje alkalmassa teszi a
hegesztéberendezést

nem csak MIG/MAG, hanem AWI és
plazmaivhegesztés megvaldsitasara
is.

Az SKS PlasmaTIG koncepciélényege
egy olyan specidlis hegeszt6iej-kiala-
kitds (13. 4bra), mely néhany alkatrész
cseréjével mindkét eljarast képes ki-
szolgdlni. A rendszer kiilénlegessége
hogy az ivgyujtas nem a hagyoma-
nyos NF gyujtas segitségével, ha-

GESZTES
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nem a hegesztdéfej belsejében, kon-
takt ivgyujtasos moédszerrel térténik.
Ennek egyik f6 elénye, hogy nem
sziikséges kiildn védelemmel ellatni
a robot elektronikdjat a zavarmentes
mikddés érdekében.

13. abra: Az SKS PlasmaTIG hegesztéfej

Osszefoglalas

Az SKS robothegesztési célra fejlesz-
tett hegesztéberendezéseit az acél-
és gépszerkezetgyartds robotosita-
sanak szdmosteriiletén is sikeresen
lehet alkalmazni. Ezt a nemzetkdzi
elismerések mellett hazai referencidk
is bizonyitjak. Osszeallitdsunkban 4t-
tekintést adtunk azokrél az innovativ
megoldasokrol, fejlesztésekrél, me-
lyek véleményilink szerint mértékado-
ak az ivhegesztés robotositasaban. A
robottechnika 4ltal nyujtott lehetd-
ségeket hegeszidberendezés oldal-
16l egészitik ki olyan megoldasokkal,
melyek a hegesztés mindségének,
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megbizhatdésaganak, termelékenysé-
gének novelését a mindségbiztositas
koévetelményeinek magas szintd ki-
elégitésével teszik lehetdvé.

Dr. Farkas Attila, Barabds Péter
REHM Hegesztéstechnika Kft.
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Komplett elszivasi megoldasok
minden miihelybe

A hegesziési flist és a csiszolasi por stlyosan
veszélyezteti a dolgozok egészségét.

A Nederman nagy tapasztalatokkal rendelkezik a dolgozdk és a
kornyezet védelme, a munkahelyi hatékonysag novelése teriiletén.
Megoldasaink mindenre kiterjednek; az egyszerti elszivo- és sziir6-
berendezésektdl az egész tizemeket kiszolgalé rendszerekig,
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* Alacsony-vdkuunni elszivérendszerek,

* Magas vikuumii elszivas kizvetleniil szerszamrol vagy hegesztépisztolyrol,
* Mobil és hordozhato flistelszivé és sziiréberendezések,

* Kozponti vakuum- és sziirdrendszerek.

Nederman

Nederman Magyarorszag Kft.
1043 Budapest, Csényi LaszI6 u. 34.
tel.: 272-0277

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

QINEO®

uj, modulrendszerii, szinergikus iizemii
hegesztokésziilék program

Az ipari kotéstechnika terén az anyag-
féleségek szdma folyamatosan névek-
szik. A megvaltoztatott anyagming-
ségek és bevonatok hegesztésekor
a legjobb varratminéség eléréséhez
rendkiviil pontosan kell a hegesztSivet
bedllitani. A vevdspecifikus kéryezeti
fizikai hatasok ivre kifejtett szerepe
voltaképpen nem jelentds.

A nagy leolvadési teljesitményre
térekvd és koncentralé high-tech al-
kalmazasok egyre inkébb siirgetik az
elméleti ismeretek gyakorlati felhasz-
naldsat. Az ipari robotoknak — és az
egyedi célberendezéseknek az egysze-
rd szerelési munkék végzését is lehe-
tévé kell tennitk. Az adott eljarasra

1. dbra. A QINEO® késziilék
jelentds tobblete: optimélis
fvgyujtasi viszonyok és kittind
varratmindség

2. dbra. Ami véltozatlan
valamennyi QINEO®
késziilléknél: 4ttekintheté
kezelbfelillet a hegesztési
paraméterek egyszert
beallitdsdhoz szinergia
lizemmoddban
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A hegesztendd anyagok szama allandéan névekszik. Ezzel egyiitt egyre
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fokozottabbak a hegesztéivvel szembeni elvarasok, a robotrendszerekbe
térténd integraldsa, tovabba a folyamat-megbizhatésag és reprodu-
kalhat6sag irant. Ezeknek az elvarasoknak felel meg a CLOOS cég 0j
QINEO® hegesztégép-csaladja. Ezaltal a felhasznalék a legmodernebb,
szabadon konfiguralhaté Aramforrashoz jutnak.

vonatkozd eredménynek megbizhato-
nak és reprodukéalhaténak kell lennie.
Az fvvel mikodds kétéstechnikai elja-
r4dsoknak az egyre fokozddd elvardsok
altal megfogalmazott alkalmazéasok
mellett az Ugynevezett alapalkalma-
z4sok piaca szerinti megolddsokat is
kell kindlniuk.

A globalizéciéval a hegesztés-
technikai berendezéseket gyartok és a
felhasznalék szdméara jdllehet egyfeldl
Ujabb piacok nyiltak meg, de mindkét
fél ki van téve a névekvd aremelkedés-
nek. A hegesztéstechnikai felszerelé-
seket gyartok szamdéra ez azt jelenti,
hogy az igényeket at kell 4llitani a
kovetkezdk figyelembe vételével
— vevdspecifikus hardver és szoftver-

megoldas (legkedvezdébb ivgyudjtési

és hegesztési tulajdonsagok, meg-
felelden illeszkedd teljesitménytar-
toméany, megfeleld automatizalasi és
az aktudlis alkalmazési kornyezet,

— eljarastechnikai intelligencia ,on
Board” (a megvéaltozott hegesztési
paraméterekhez val6 biztonsagos,
gyors illeszkedés, a kapott hegesz-
tési eredmények megbizhatésdganak
és reprodukélhatésdgédnak szavato-
lésa);

— nagymeértékd felhasznélhatésag;

— egyszerd, intuitiv kezelhetdség (a
hegesztd elméleti szakismereteinek
kismértékd igénybevétele:

—az ,emberi hibalehetdségek” csok-
kentése, csekély tovabbképzési
igény),

— minél kevesebb koltségraforditéds
(gazdasagos megoldés), valamint

— 16vid szallftdsi hatériddk.

Szamos variaciot tesz lehetd-
vé a modulrendszerii stratégia

Az 4j CLOOS QINEO® hegesztd-
készlilék csaldddal a legkorszeribb,
szabadon konfiguralhaté Aramforras-
technika &ll a felhasznaldk rendelkezé-
sére. A primer kapcsoldsud (inverteres)
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és szekunder kapcsoldsu (Chopper)
aramforrasok, fokozatkapcsolds aram-
forrdsok és fokozatmentes teljesitmény
elévéalasztdval ellatott, normal és im-
pulzusos, ill. teljesen digitalizalt he-
gesztési folyamatszabélyzos egységek
képezik az optimdlis vevdspecifikus
késziilékkonfiguracié alapjat. Egy kon-
zekvensen atalakitott modulrendszerd
felépités (platform-stratégia) teszi le-
hetévé a logikus véltozatok kialakita-
sat és egy alkalmazasorientalt kialaki-
tas megvaldsitasat. Ezéltal integralni
lehet a kezelést a huzalelStoléban, az
dramforrdsban vagy egy hordozhatd
tdvszabdlyozd egységben. Emellett
az Osszes luktetdivre alkalmas ké-
szulék esetén hérom kezeldtipus All
rendelkezésre, amelyek valaszthatd
médon magukban foglalnak egy, a
feladathoz illesztett kezelSrendszert.
Tovabbi konfiguralhaté jellegzetesség
az aramforrdsba beépitett vagy kilon-
allé hazban elhelyezett huzaleldtold,
vizhités nélkili (gazhitésd pisztoly),
vagy integralt, ill. kalénalld vizhuitd
rendszer, labakon 4116 véltozat, ill. nor-
mal vagy nagyobb kerékkészlet.

A QINEO® csalad elsé tipusa
a QINEO STEP

A QINEO® STEP a QINEO® sorozat
elsS tagja. A fokozatkapcsolds fogyd-
elektrédas, véddgazos hegeszté-beren-
dezés a korabban megszerzett tapasz-
talatok alapjan kialakitott, egyszerd
kezelhetdségl és kiiléndsen robusztus
berendezés A STEP 180, STEP 250 és
STEP 300 tipusok gazhttéses kompakt
berendezések mihelyek és javitassal
foglalkozé kistizemek szamadra lettek
tervezve és kulontsen alkalmasak
0,6...4 mm k6zotti vékony lemezek
rovidivli hegesztésére (maximalisan
180 A, 250 A és 300 A aramerdsségig
40%-0s bekapcsolasi idére, 10 perc
ciklusiddre és 40°C-ra vonatkoztatva).
Az ipari célu késziilék kézi lizemmaodu

bplegeszres
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3. édbra. Az Uj, modularis
felépitésii180-300A-es
szinergializem{ univerzalis
célu QINEO® STEP
hegeszté-berendezés

4. abra. 450A-es fokozatkapcsolds
QINEO® STEP késziilék vastagfali
épitbéipari gépelemek
nagyteljesitménytl hegesztéséhez

5. dbra. 350-600A-es kiilénallé
huzalelbtoldés fokozatmentesen
szabdlyozhaté QINEO® PULSE
hegeszté-berendezés kézi és
automatizalt hegesztéshez

hegesztésre szolgal, emellett alkalmas
rovid- és permetivli hegesztésre is. A
szinergikus tizemmoédban a hegeszté
vélasztja ki a kivant kapcsolasi fokoza-
tot. A gyarté altal beallitott jelleggor-
bék a még megkivant paramétereket
automatikusan illesztik a kivalasztott
huzalméretekhez és anyag-gazkombi-
néciékhoz. A huzalelétoldsi sebességet
egy forgd potenciométer utjan fino-

]’d%GESZTES
HNIKA

man lehet megvéalasztani. Mivel a
gyakorlatban a jelleggorbék beallita-
sakor a referencia feltételekhez ké-
pest adott eltérések jelentkezhetnek,
a programmoduszban a forgatégomb
utjan véltoztatni lehet a mellékpara-
méter értékeket.

Egyedileg beéallithato
paraméterek

A gép é&ltal nem szolgéltatott sziner-
gikus jelleggorbék, vagy egy elére
megvélasztott jelleggorbén kiviili fe-
szliltség kivalasztédsat a kezelSkép-
ernyd, mint lehetséges hibaforrasok
sorozatat jelzi (példaul nem, vagy hi-
bésan csatlakoztatott huzalelStolas).
Természetesen a szinergikus iizem
ledllithatd és lehetdség van egyedi
paraméter bedllitasara is.

A legkedvezdébb hegesztési eredmé-
nyek eléréséhez az emlitett készl-
1ékosztalynal szokésos fesziiltségfo-
kozatok és huzalel6tolasi sebességek
mellett lehetdség van kiilonbozd foitasi
fokozatok bedllitasara is. Keverék vé-
ddgézzal vagy CO,véddgazzal vegzett
hegesztéshez kiillén dram-visszavezetd
kabelcsatlakozéas szolgal.

Az dramforras ivgyajtasi képességét
az {vgyujtasi fazisban egy adott he-
gesztSaram felfutdssal (,Soft-Igniton”)
lehet javitani. A szinergikus jelleg-
gbrbe &ltal szolgaltatott ivgyujtési
paramétert a programoz6 tzemmod-
ban lehet az eltéré peremfeltételekhez
illeszteni. A késziilék 2 és 4 itemu
uzemmodban, ponthegesztési lizem-
médban vagy intervallum tizemméd-
ban uzemeltethetd, kiilon kérésre az
adott orszdgban szokasos héaldzati
fesziiltséggel is széallithato.

Gyorsabb teljesitmény
a QINEO PULSE kivitelben

Az 1j QINEO® PULSE hegesztd-be-
rendezések robusztus, fokozatmentesen
szabdalyozhatd, szekunder kapcsoldfo-
kozatu luktetdivi fogydelektroédés, vé-
dégazos ivhegesztd berendezések kézi
és automatikus ipari uzemeltetéshez.
A berendezés mind kompakt, mind
pedig kiilénallé huzalelStoldval rendel-
hetd maximélisan 350, 450 és 600A-
es aramerdsségig (minden esetben
60%-0s bekapcsolési iddre, 10 perc
ciklusidére és 40°C hémérsékletre). A
hiitési méd, a kezelési valtozatok és a
felszereltségi szintek szabadon konfi-
guralhatdék. A PULSE sorozat a legkor-
szerlbb tranzisztorok beépitése altal
igen gyors kapcsoléasi teljesitményt
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| tesz lehetévé. A digitalis hegeszté-
si dramerdsség szabalyzas joval tobb
hegesztési paramétert dolgoz fel ugy,
hogy azzal a legnagyobb reprodukélha-
tésagot lehessen elérni. A berendezés
az aramforrds adatbankjdban tarolja
az Osszes gaz-anyag kombinacidhoz
és huzaldtméréhoz tartozd optimélis
paramétereket. A felhasznald szamaéra
ezzel komplikaciémentes kezelhetdsé-
get szavatol. A gyakorlatban fellépd
feltételek gyakran ellentétesek azok-
kal a referencia feltételekkel, amelyek
a jelleggtrbe beéllitdsakor adédnak.
Az ilyen eltérések korrigdlasdhoz a
hegesztd szaméra joval nagyobb le-
hetdségek allnak rendelkezésre, mint
amilyeneket 4ltaldban a piacon kap-
haté impulzusos berendezések kinal-
nak, egyetlen 4llitasi lehetdséggel fgy
példdul a ,Arc Length’ funkcid az
ivhossz, az ,Arc Dynamic” funkcidval
az {vdinamika finoméllitdsa valdsit-
‘ haté meg.

| 999 paraméter tarolasara
alkalmas memoria

A programozott izemmod fiigg a kiva-
lasztott izemmodtol, ami a pillanatnyi
értéktdl mindig eltérd relevans mel-
lékparaméter annak érdekében, hogy
a mértékegység nélkili korrekcids ér-
tékek felulrdl vagy alulrédl valtoztatha-
tok legyenek. Ezzel a felhasznéldoldal
altal meghatéarozott ideédlis eredmé-
nyek a végrehajtott inomkiegyenlités
vagy a kikapcsolt szinergiatizemnél
beéllitott paraméterek mindenkor Gj-
bdl felhasznédlhatdk, és a paraméte-
rekhez a hegesztd részére 999 tarold
hely 4ll rendelkezésre. Egy tarolé hely
egy hegesztési feladattal 6sszefliggd,
a felhasznald 4ltal meghatarozott pa-
raméterekbdl all. A QINEO® PULSE
készulék 2 Utemd, 4 {itemu, szuper
4 utemu, pont/intervallum és kiilsd
tzemmodokkal rendelkezik. A kilsd
tzemmod az automatizélt (SPS-) vagy
robotiizem céljara szolgal. Az egyes
jeleket az aramforrds automatizala-
si portjan keresztil lehet bedllitani.
Az aramforrds és az automatizala-
si komponensek vezérlése kozotti
kommunikéciét egy ,Open Machine
Interface” vagy egy szabvanyositott
buszrendszeren, mint pl. Profibusz DP
Profinet vagy Interbus S Utjadn lehet
megvalédsitani. Kiilén rendelésre lehet
vasérolni egy hegesztési adatregiszt-
rélast kiértékeléssel egyiitt. Ezaltal a
hegesztési folyamat jegyzékonyvezése
mellett intézkedéseket lehet fogana-
tositani vagy figyelmeztetést adni, ha
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az eldre rogzitett hatarértékeket tul-
1épték alulrél vagy feliilrél. A QINEO®
PULSE hegesztékésziilék rendelkezik
egy tavdiagnosztikai- és kijelzé rend-
szerrel, tovabba egy zAarolasi funkci-
6val, ami egy akaratlan adatbevitelt
vagy a paraméterek megvaltoztatasat
meggétolja. A PULSE sorozat készii-
lékeit a kévetkezd tizemmodokra lehet
hasznélni:

— ELEKTRODE: ezzel az izemmoddal
a kereskedelemben kaphaté vala-
mennyi elektréddval lehet hegesz-
teni (egyendrammal).

— CONTROL WELD: ez az lizemméd
csekély fajlagos hdébevitelt és jé
résathidalé képességet szavatol.
Alkalmazhatd ennek kévetkeztében
vekony lemezek keverék védégazos
vagy szén-dioxid véddgazos hegesz-
téséhez.

- SPEED WELD: ebben az esetben
egy fékuszalt impulzusiv all ren-
delkezésre kozepestdl a nagyobb
leolvaddsi teljesitményig. Nagy he-
gesztési sebességek esetén j6 beol-
vadési mélység és kifogastalan var-
ratoldal felileti k&tés 1étesithetd. Az
uzemmod lényegében automatikus

uzemmodban nyer alkalmazast és
kézepestdl a vastagig terjedd lemez-
vastagsagokhoz.

VARI WELD: a jél szabédlyozhatd
impulzusiv kilondsen alkalmas a
hegfirdé kifogéstalan kézbentar-
tasdra és egy abszolut frocskslés-
mentes cseppatmenethez. A |, Vari
Weld" rendkivil stabil ivviszonyokat
ad kuldnbozd kilsé feltételek je-
lentkezése esetén is. Az lizemméd
alkalmas C-acélok, aluminium és
Cr-Ni acélok hegesztéséhez, tovabba
MIG-forrasztashoz.

RAPID WELD: az erdsen szukitett
nagyteljesitményd impulzusiv nagy
huzalelbtolési sebesség esetén mély
beolvadds mellett nagy leolvadési
teljesitményt eredményez. A bealli-
tés kiilonosen alkalmas vastagabb
acélok nagyteljesitményd hegesz-
téséhez.

DUO-PULSE: az impulzusivii alap-
berendezés egy mésodik, kis frek-
venciéju impulzust (0,1-t8l 10 Hz)
szuperponal az alapimpulzusra,
amely az energia bevitel egyértel-
mu valtozdsaként hat egy adott
id6ézénédn beluli iddpillanathoz ké-
pest. Ez4ltal kedvezdbb résathidalas

és céliranyos hévezetés érhetd el
Emellett egy ,formatervezett” var-
ratfeltlet érhetd el (példaul alumini-
umvarratokndl kivdnatos egyenletes
pikkelyezettségl varratfelilet).

— CLEAN-PULSE: a hegesztési folya-
mat inditdsakor a szokdasos gyujta-
si moédozat mellett egy kiilénleges
,Clean Start” médozat 4ll rendelke-
zéste, ami egy megbizhatd és frocs-
kdlés-mentes ivgyujtédst garantdl.

Tovabbi készilléktipusok
varhaték

A QINEO® sorozat kdvetkezd készii-
léktipusa, tekintettel a teljesitmény
eldvélasztasara, egy fokozatmentesen
szabalyozhaté inverteres QINEO®
Tronic berendezés lesz. A szinergikus
jelleggorbék, a paramétertaroldk és az
automatizdlasi portok ezen késziilék
alapfelszereltségéhez tartoznak. A to-
vabbi késziilléktipusok egy kiildénleges,
a gépjarmigyartas teriilete 4ltal meg-
kovetelt késziléket jelentenek, amely
a ma csucstechnoldgigju QUINTO II
adramforrds, illetve az AWI és plaz-
mahegesztésre alkalmas inverteres
készilékek utddja.

CLOOS

Weld your way.

automatizalt hegesztésre és vagasra

@Qﬁ@ﬁﬁ INTERNATI

A HEGESZTESTECHNIKA UJ MERFOLDKOVEI
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Az Gjgenerécids hegesztd dramforras termékcsalad kézi és
automatizalt hegesztéshez
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Komplett rendszermegoldédsok a nagy termelékenységi
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- Fogy6elektrodas, védégazos hegeszté berendezeések

- AWI hegeszitG berendezések

- Inverteres hegeszits berendezések

- Impulzus (zemii MIG/MAG hegesztd berendezések

- Plazmavago berendezések

~ Forgatbasztalok

- Automatizalt plazmavéagé berendezések (CNC-Plas 3015)
- Elszivo berendezések

http://www. weldiméx.hu
e-mail: weldiker@weldimpex.hu
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Kozlemény a MINELL Kft. roncsolismentes
anyagvizsgalo telephelyének létesitésérél Szazhalombattan

Szézhalombattén az Ipari Parkban Uj | Terv keretében nyertes pdlydzatunk | KAt végeziink Németorszdgban, Auszt-

telephelyet létesitliink, komplex hasz- | ~Roncsoldsmentes anyagvizsgéléd te- ‘ ridban, és Roméaniédban is.

nélatu épilet-egyiittest alakitunk ki, lephely 1étesitése’-re. A MINELL Kft. a NAT 4ltal az EN
Mar megkezdédtek az épitkezések Kilénoésen vonatkozik ez a tenden- ISC/IEC 17025:2005 szabvany szerint

és évvégére az lizembe helyezés is cia az informatika egyre nagyobb tér- | akkreditalt vizsgalé laboratérium.

megtorténik. ‘ nyerésére az eszkozknél és vizsgalati | A MKEH engedélye &ltal jogosult a

A tervezett létesitmény 6sszesen eredmények archivaldsanél. A nyertes | 11/1994. (II1.25) IKM rendelet 6. §-ban
788 m2 teriletd lesz. Az épiilet el- pélydzatunkban tervezett eszkdz be- foglaltak alapjan veszélyes folyadé-
rendezése, felszereltsége biztositja a ‘

szerzéseiket — pl. digitdlis réntgen- | kok és olvadékok tarol6 1étesitményei
tevekenységiink altal megkdvetelt biz- felvetelkész{td berendezés - is ezen helyszini technoldgiai szerelésére,

tonsagi kévetelmények teljesitését. kivanalmak tdmasztjak al4. tisztitasara, idészakos vizsgalatéra,
A telephelyfejlesztés lehetévé teszi, A MINELL Kft. tevékenysége ki- | szivargésvizsgélatéra.

hogy az 4j kézponti telephelyen mind- terjed fémes és nem fémes anyagok- Az ISO 14001 szabvany szerinti
azon teveékenységeket el tudjuk latni, ‘ bol készitett, hegesztett termékek, | Kornyezetiranyitdsi Rendszert (KIR)

amelyek biztositani tudjak a cég sza- éntvények, alakitott termékek radio- | {izemeltet.
mara a tovabbi magas szakmai szinvo- | grafiai (RT), ultrahangos (UT), folya- Az SCC* elSirésai alapjan Mun-
nalt mikodést és tovabbi mindségi és dékbehatolasos (PT), magnesezhetd | kabiztonsagi és’ Munkaegészségiigyi
mennyiségi fejlédés alapjiul szolgal | poros (MT), szemrevételezéses (VT), [ranyitasi Rendszert (MEBIR) tizemel-
A Minell Kft vezetédse célul tiz- tomarségi (LT) vizsgalatara, valamint | tetiink.
te ki, hogy az eddig végzett magas | helyszini keménységmérésre (HT), tar- Rendelkeznink tovdbba a Paksi
szinvonalld tevékenységét telephely ‘ talyvizsgélatokra, mindségellendrzésre, Atomerému Zrt. beszAallitéi mindsi-
és eszkozpark fejlesztéssel bévit. gyartéskozi és végellendrzésre. ‘ tésével.
ve folytatja, alkalmazkodva a vAlto- A hazai tevékenységiik az egész A MINELL Kft. ,NATO Beszéallit4sra
z0 gazdaségi kérnyezet tdmasztotta ‘ orszagot lefedi. Rendelkeziink telep- | Alkalmas” tanusitvdnnyal is rendel-
kovetelményekhez. Ezt a célt szol- hellyel Budapesten, Sajokereszttiron, kezik.
gélta az Uj Magyarorszdg Fejlesztési | Szazhalombattan. Folyamatosan mun- | Lutor Attila tUgyvezetd igazgatd
I1ISO 14001:2004 Radiogréfiai vizsgélatok %7 ‘
r{ ‘ 77 N\ SG > MOL Nyrt. Ultrahangos vizsgélatok 2l |
f e ] Cappen DK
| |I'\_-h-mn | W= - Magnesezhetd poros vizsgalatok _
NN — R Folyadékbehatolasos vizsgalatok ‘
. * DEKRA
*;* P :;"""‘”“‘" Témorségi vizsgalatok !
& * Szemrevételezéses vizsgalatok SCC
mym paksi atomerémii Keménységmérés

‘ m | ‘ MINGSITES
Minéségellenérzé és Szolgéltaté Kft. s g Py ‘
1116 Budapest, Fehérvari Gt 130. o MinGségellenérzés .
Tel.: 06-1-203 5893, Fax: 06-1-205 3983

‘ Web: www.minell.hu, e-mail: office@minell.hu Tarta IyVIZSga lat TOV Rheinland Group
RONCSOLASMENTES ANYAGVIZSGALAT Dokumentécié és vizsgalati tech nologia készitése

ANYAGVIZSGALAT » HEGESZTES * HOKEZELES « KEPLEKENYALAKITAS
OKTATAS * KUTATAS-FEJLESZTES * SZAKERTES

MISKOLCI EGYETEM oén’sminnﬁgn ES INFORMATIKAI KAR
MECHANIKAI TECHNOLOGIAI TANSZEK

ALKALMAZOTT ANYAGTUDOMANY
TECHNOLOGIA TERVEZES + KONSTRUKICOS TERVEZES
ANYAGTECHNOLOGIAI (BSc SZAKIRANY) » HEGESZTESTECHNOLOGIAI (MSc SZAKIRANY)
NEMZETKOZI HEGESZTO SZAKIRANYU TOVABBKEPZESI SZAK IWE/EWE KEPZES
SZAMITOGEPES TERVEZES ES GYARTAS SZAKIRANYU TOVABBKEPZESI SZAK

3515 MISKOLC-EGYETEMVAROS = TEL. +36 46 565 164 » FAX: +36 46 561 504 « www.met.uni-miskolc.hu
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., HNEL DOTHERM®
,."T HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hokezel6 berendezések, f(itépaplanok, kibelek, hdelemvezetékek, szigetel6-hGallo anyagok, hdallé szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolé fogék, tapintécsticsos hémérdk, infravords hémérdk, héfokregisztralo berendezések,
csaphegeszi6 berendezések értékesitése.

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

E-mail: weldotherm@weldotherm.hu Internet: http://www.weldotherm.hvu




v ghz- és ivhegeszts eszkdzok
HBSZ szerinti idszakos
biztonsdgtechnifeai
Jeliilvizsgdlata
Akkrediticié sz.: NAT-1-1290/2007

v/ gazhegesztés (Varga),
langvagas (Tolds)
és rokoneljarasaival
kapcsolatos eszkdzok
Qyartdsa, javitdsa

v/ egyedi és halézati
bizgtonsagi szerelvények

forgalmazasa

v hegesztd mithelyek,
munkahelyek kialakitisa
berendezése

>

v kozponti gazellatis,
elsivs

AUTOMED Autogéntechnikai Kft.

H-2120 Dunakeszi, Alagi-major
Tel./fax: 27/342-091; 27/540-375

Honlap: www.automed.hu



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

Megnevezés ret;l;odem Kapcsolattarto Telefonszam
Bocskai Istvan Szakképzé Iskola Hajdliszoboszlé Harsényi Istvan 52/557-232
Csonka Janos Muszaki Szakk&zépiskola és Szakiskola Budapest Lakits Istvan 1/403-26-77/34
Deék Ferenc Szakképzd és Muvészeti Szakkozépiskola Kazincbarcika Bajzath Laszlé 48/512-611
Diésgydr-Vasgyari Szakképzd Iskola és Kollégium Miskolc Simon Jbézsef 46/532-358
Eotvos Jozsef Szakképzé Iskola és Specidlis Szakiskola Berettydujfalu  Dardczi Tibor 54/402-394
Faller Jend Szakképzd Iskola Véarpalota Hujber Istvan 88/582-520
Fekete Istvan Szakkozépiskola és Kollégium Adand Skerlecz Tamas 84/358-041
Fellner Jakab Altalanos Iskola, Szakkdzépiskola és Szakiskola Tatabanya Csordés Laszlo 34/514-610
FMO Eotvds Jozsef Szakképzd Iskolaja és Kollégiuma Seregélyes Végh Laszld 70/314-49-16
Ganz Abraham és Munkécsy Mihaly Szakkézépiskola és Szakiskola Zalaegerszeg  Ferencz Léaszld 92/313-785
Gep.lpa,n, K/ozlekedes1 Szakkdzép- és Szakiskola Baross Géabor Szolnok Gith Ferenc 56/425-844
Tagintézménye

Kecskeméti Fdiskola GAMF Xar Kecskemét Dr. Danyi Jbzsef 76/516-300
KEMO Géza fejedelem Ipari Szakmunkasképzé Iskolaja Esztergom Mihalik Janos 33/510-006
MAV Zrt. Regionalis Oktatasi Kézpont Dombévéar Szabd Istvan 74/466-833/6624
MAV Vasjarmd Jarmdjavité és Gyartd Kit Szombathely  Kiss Jdzsef 94/521-800
Mechwart Andréas Gépipari és Informatikai Szakkdzépiskola Debrecen Csonté Béla 52/311-220
FVM D/ASZK, /Szgkkepzo Iskola — Kozépiskola, Mezdgazdasagi Szakképzd Vép Varga Arpéd 94/543-200
Iskola és Kollegium

FV]\/{ ASZK Szakkepzd [skola — Mezbgazdasagi Szakképzd Iskola és Pétervasara Zagyva Istvan 36/568-300
Kollégium

Nyirség Szakmai Tovabbképzd Kit. Nyiregyhéaza Sipeki Gyula 42/410-814
Paléczi Horvath Istvan Szakkézépiskola és Kollégium Orkény Nyiri Lajos 29/310-015
Rézsé Imre Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Kérmend Egyed Gyula 94/594-077
Savaria TISZK Szakképzés-szervezési Kiemelkedden Kozhasznt Nonprofit Kft. Szombathely izzr;trfyorgyvan 94/501-810
Szepsi Laczkd Maté Mezdgazdasagi Szakképzd Iskola Satoraljatjhely Nagy Laszld 47/523-340
Téancsics Mihdly Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Veszprém Varga Gyula 88/5679-380
Vas- és Villamosipari Szakképzd Iskola és Gimnazium Sopron Tulok Jend 99/511-820
Vanya} P/snllbrus Gimnézium, Informatikai és Kozlekedésgépészeti Thrkeve Ozsvath Laszld 56/361-311
Szakkozépiskola

Zsoldos Ferenc Koézépiskola és Szakiskola Szentes Buleca Jend 63/662-335
516. sz. Ipari Szakképzd Iskola és Kollégium Domboévar Borbély Sandor 74/465-725

Megjegyzés: Oktatdhely = OKJ szerinti szakmak oktatdséara alkalmas hely



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

Megnevezés

NAFEM Kft.

Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
Adu Csepel Oktatési és Szolgaltatd Kft Budapest Czetd Béla 1/276-3111
Alflex Mérnoki Kft. Felsézsolca Arnéczki Lészlo 46/584-363
Andréssy Gyula Szakkézépiskola Miskolc Szabd Dezsé 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske Csdéke Roébert 76/542-130
Aranyi és Térsai Hegesztd Iskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképzési Kft Szeged Vér Sandor 62/461-483
Békéscsabai Regionélis Képzd Kozpont Békéscsaba Pogonyi Istvan 66/519-454
BILIG és TARSA Kft. Erd Bilig Janos 23/361-013
BIS Hungary Kft.*** Tiszatjvaros Gerbcs Péter 49/322-523
Borbély Lajos Szakkézépiskola, Szakiskola és Kollégium Salgétarjan Angyal Laszlé 32/440-233
Debrecen TISZK Kht. Debrecen Szondy Jend 52/533-148
Debreceni Regiondlis Képzd Kézpont Debrecen Vizi Sandor 52/448-866
DKG-EAST Zrt. Nagykanizsa Farkas Lészlé 93/313-040/70980
Dél-Pest Megyei TISZK Kht. Cegléd Zsigmond Istvan 53/500-652
DUNAGAZ Zrt. Dorog Géaspar Janosné 33/513-100
Dunatjvérosi Féiskola Gépészeti Intézet Dunaujvéaros Bis Istvan 25/551-134
E6tvés Lorand Miszaki Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvar Kovacs Mariann 82/419-246
Eszak—magyarorszégi Regionélis Képzé Kozpont Miskolc Robotka Rébert 46/470-432
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft. Gydr Szabd Zoltan 96/415-864
ISD DUNAFERR Zrt. Human Intézet Dunaujvaros Horvath Roland 25/582-632
Kecskeméti TISZK Kht. Kecskemét Guban Gyula 76/507-458
Kopis és Térsa Kff. *** Paks Déme Janos 75/519-190
Kéolajvezetéképit Zrt. *** Siofok Nemecz Imre 84/310-310
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Z1t. Budapest Gyura Léaszld 1/347-4785
Luka'cs Sanfior Me,ck?atromkal es Gépészeti Szakkdzépiskola, Gyér Dozamics ZoltAn 96/528-760
Szakiskola és Kollégium
Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Zrt. Baross Gébor Oktatasi Kozpont Teriileti Oktatési Egység Debrecen Tarnai Tibor 52/431-278
MAV Zrt. Baross Gabor Regionalis Okt. Kézpont Istvantelki Tanm. Budapest Kasza Laszld 1/389-0776

Vésarosnamény Szombathy Béla 45/470-755
Nemzetkdzi VEGYEPSZER Zrt. Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810
OILTECH Kft. Lovaszi Marton Lajos 92/576-327
PALOTA Kérnyezetvédelmi Kft. Szentes Valkai Attila 63/401-451
Pécsi Regiondlis Képzd Kézpont Pécs Bors Karoly 72/251-399
Rohr und Stahl Kft. Dunakeszi Mari Lajos 30/280-79-50
Ruukki Tisza Zrt. Jaszberény Sas [llés 57/815-418
SGS Industrial Services HU Kft. Szentkirdlyszabadja Béka Viktor 88/5673-860
START Akadémia Hungéria Kft. Tiszatjvaros Farkas S&ndor 06/30/958-0413
Széchenyi Istvan Egyetem Anyagismereti és Jarmdgyartasi Tanszék Gydr Varga Léaszld 96/503-400
Székesfehérvari Regionéalis Képzd Kozpont Székesfehérvar Gébor Zoltan 22/310-308
Szily Kalméan Kéttannyelvd Miszaki Kdzépiskola Budapest Lédy Elemér 1/280-6382
SZMM Aszddi Javitéintézet Aszdd Toéth-11ké Jénos 28/400-110
SZTAV Felndttképzs zRt. Budapest Vésarhelyi Béla 1/267-6464/131
TE Ganz-Rock Zrt. *** Kiskunfélegyhaza Sari Andrés 76/561-440
UNIMONTEX Kft. Ajka Szantai Laszlé 88/311-608
WELDCONTROL Bt. Budapest Horvath Istvanné 1/424-8030

Megjegyzés:* Oktatdhely = OKJ szerinti szakmék oktataséra alkalmas hely, ** Felkészit6hely = mindsitd vizsgéara el6készits hely

*** csak felkészitShely



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

Megnevezés

Miikodési hely Kapcsolattartd Telefonszam

EGAZ-DEGAZ Zrt, ***

DUNAGAZ Zrt, ***

TPOSZ —VORSAS Cktaté Kézpont
KOGAZ Kanizsa Epszer Kft, ***
KORTE Kérnyezettechnikai Zrt. ***

Maétrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kit

TIGAZ Zrt.

Szeged
Dorog
Budapest
Nagykanizsa
Dunaharaszti
Visonta
Miskolc

Tari Gellért 62/569-723
Géaspéar Janosné 33/513-100
Varrd Zsuzsanna 1/269-25-89
Lendvai Laszld 93/519-075
Lindwurm Gybrgy  24/490-094
Benus Ferenc 37/528-010
Torok Sandor 52/558-189

Megjegyzés: * Oktatdhely — OKJ szerinti szakmék oktatésara alkalmas hely,

Kozlemény

** Felkészitbhely — minésitd vizsgara el6készité hely *** Csak felkészitShel

Szervezetek, MSZ EN 473 szerinti vizsgalok képzésére

Megnevezés

Mikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam

AGMI Anyagvizsgald és Mindségellendrzé Zrt.

ORSZAK Bt.
SZTAV Z1t.

Budapest
Budapest
Budapest

Klausz Gébor 1/276-8945
Sziics Pal 1/402-4098
Szilagyi Antal 20/773-4001

2010. februar 10-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal
EWF/IIW oktatas bonyolitasara jovahagyott bazisok

Oktatéhely neve

Obudai Egvetem
Budapest

A kérelem targya

Nemzetkozi Hegesztétechnolégus (IWT)
Nemzetkozi Hegesztdspecialista (IWS)

Budapesti Miszaki
és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Anyagtudomény és Technolégia Tanszék
Budapesti

Nemzetkozi Hegesztdmérnok (IWE)

Métrar Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kit.
Visonta

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet
Miskolc

A tanusitvany

érvényességi ideje

2014. januar 19.

2015, junius 2.

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
Nemzetkozi Hegeszts (IW-E)
Nemzetkozi Hegeszté (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)

2015. janius 2.

Nemzetkoézi Hegesztmérnok (IWE)
Nemzetkodzi Hegesztett Szerkezet
Tervzeténérnok (IWSD)

2013. oktéber 2.
2015. december 10.

Képzé Kozpont
Békéscsaba

‘ Békéscsabai Regionélis

Nemzetkszi Hegesztd (IW-T)
Nemzetkdzi Hegesztd (IW-M)

2011. szeptember 15.




Az MHLE altal kiadott taniisitisok

EWF IIW EN 729/ISO 3834 szerinti Gyartoi alkalmassdgi tantsitdsok

Bl Tanusitas A o m 2 . A 28
néev P 2 v r r ephely(ek
Ceégné érvényessége A tanusitas érvényességi teriilete Foldrajzi telephely(ek)
2006. 08. 01 . . p % 8308 Zalahalap,
AUSTROMET Kft. 2011. 08. O1. Acélszerkezeti elemek gyartésa BaKe o T
BUDAMOBIL-CARGO 2007. 07. 07. Specialis jarmdvek, részegységek, alkatrészek gyartasa, 6300 Kalocsa,
Kft. 2012. 07. 01. szerelése Kulterulet 33.
DUALLIN Kft 2008. 03. 25. Technoldgiai csészerelés, tartalyok 4talakitasa, javitdsa, 2045 Térékbalint,
] 2013. 03. 25. autdgéztoltd allomasok telepitése Meredek u. 8.
2009. 12. 10. . S P .y 5092 Tiszavarkony
E .
FERROFLEX Bt 2014. 12. 09, Vastti jArmivekhez aluminium szerkezetek gyartasa Magnezit u. 21.
P 2009. 09. 07. . .. . P 5700 Gyula,
Fémipari Kft. 2014. 09. 06 Acél és aluminium szerkezeti elemek gvartasa Béke sgt. 58.
GYEGEP Kft. 2003. 09. 15. Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissoro- 3300 Eger,
bl 2013. 09. 15. Zatll gyartésa Kistalyai u. 10.
2008. 07. 03. o, ol , Rl 3300 Eger
AKI HUNGARY Kft 2013. 07. 03, Epitdipari 4llvanyok gyartdsa Kistélyai u. 10.
INCONEX Kft. 2005. 09. 06. Kénnyl acélszerkezetek és technolégiai rendszerek gyar- | 1201 Budapest,
i 2013. 09. 05. tasa, szerelése, forgacsolt alkatrészek gyartasa Helsinki u.81.
< ‘ 2008. 07. 03. Féldmunkagépek, reszegységek, egyéb hegesztett 5121 Jaszjdkéhalma,
JASZ )
ASZMETAL 2000 Kt 2013. 07. 03. szerkezetek gyartédsa Fé at 107.
2008. 11. 21. iy . - : 2060 Bicske,
MAGYARMET Bt. 2013. 11. 20, Precizids acéléntvények javits hegesztése Kanizsai u. 12
Matrai Erémi Kézponti | 2007. 02. 20. , ) , . - 3272 Visonta,
Karbantarté Kft. * 2015. 02. 29. Kézepes és nehéz hegesztett acélszerkezetek gyartasa Erémd u. 11,
2009. 03. 09. Altalanos rendeltetésti kénnydszerkezetd acélvizas 2120 Dunakeszi,
METALUX K. 2014. 03.08. hegesztett épiiletek gyartasa Csillag u. 21-23.
MOLNAR Zrt. 2004. 03.02. . e | e 2400 Dunanjvaros,
- 2009. 03. 01. Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartasa Papirgyér 4t 49.
NIFEX Kt 2009. 12. 07. Fémszerkezetek gyartdsa, lemezek, fém alkatrészek 2600 Vac,
. 2014. 12.06. vagasa, hajlitdsa, hegesztése Szent Laszlé u. 23/3
Paksi Atomeréma Zrt. 2003. 12. 11 Acélszerkezeti termékek és nyomastarté edények karban- | 7031 Paks
* 2014. 03. 12. tartasa Pf. 71.
2009. 12. 16. Hegesztett gép és acélszerkezetek egyedi és kissorozatt | 9027 Gyér,
P .
LASMATECH Kt 2014. 12. 15 gyartasa Kérisfa u. 18.
2009. 03. 18. P L . _ 5002 Szolnok
STADLER Kft, 2014. 03, 14, Aluminium vasuti kocsitestek gyéartasa Pi: 20.
2009. 08. 12. = " A - 2723 Nyaregyhéza,
SYBACOTECH Kift. 2014. 08. 11, Héhidmegszakité gallérvasalatok gyartasa Métyés kiraly u. 3.
Szell6z8 Miivek Kft. 2005. 10. 27. Ventilatorok, porlevalasztdk, egyéb acélszerkezetek gyar- | 1116 Budapest,
P 2013. 10. 26 tdsa Epitész u. 8-11.
SZETT Kft. 2007. 12. 17. Kazénok - nyoméastarté edények hécserélék javitésa, kar- | 2000 Szentendre,
2012. 12, 17. bantartasa, atalakitisa Kéalvéaria tér 5.

* Qjratanusitva

MSZ EN ISO 9001 szerinti Minéségirdnyitdsi rendszertantisitasok

-_5 Tantsitas 5 1N 2 q - Foldrajzi
Cégnév B 2 u n & e
gn érvényessége A tanusitas érvényess gi teriilete telephely(ek)
BUDAMOBIL-CARGO Kft. 2011. 08. 07 Vontatott szallitéjarmtvek, jarmd felépitmények és rész- 6300 Kalocsa
i - egységek gyartdsa, atalakitdsa és javitdsa. Homokgyér u. 33/a
z . . P = o
Dabasi Attila Egyéni Vallalkoz6 2010. 05. 06, Gazhegeszt?, langyago es" 1§bore,szkozf)kl1dt?s/zakos biz "265} Rg §ag
tonsagtechnikai felilvizsgéalata és javitasa Boérzsonyi ut 20.
METLOG Kft 2010. 09. 29 Fé kezetek, technol6giai berendezések gvartasa 3600 Ozd
; . 09, 29. émszerkez » technoldgiai berendezések gy Mekosey Gt 2-8.
Fémtartélyok, nyoméastartéd edények, gaztsltd kutak és I
045 T balint
DUALLIN Kft. 2012. 09.17 azok logisztikai tartozékainak tervezése, gyartasa és 2045 Torgibalip
b Meredek u. 8.




Rendezvénynaptar

Id6épont Hely Megnevezés Felvilagositas
2010. 01. Izrael IIW International Conference
2010. 02. WIT .
25-26. Thailand IIW - International Congress
2010. 02. Dusseldorf METAV — International fair for manufacturing
2 p . www, metav.de
23-27. Németorszag technology and automation
2010. 03. CETI,ME IIW — International Congress
Tunézia
2010. 04. Karlsruhe PaintExpo - aintexpo.dr
13-16. Németorszag Exhibition Center/Karlsruhe B LA
Join-Trans 2010
2010. 04. , , . i il
Németorszag 1st European Conference on Joining and Construction www.jointrans.eu
28-29. . .
of Rail Vehicles
p010. 05 Budapest/l 25. Jubileumi Hegesztési Konferencia kancellar@uni-obuda.hu
19-21. Magyarorszag
Haus der Wirtschaft,
2010. 06. Stuttgart 2nd iNTeg Risk Conference Willi-Bleicher str.19.,
14.-18. Németorszag New Technologies & Emerging Risks 70174 Stuttgart/Germany
www.integrisk.eu-vri.eu
GEV — Gedrik Education
2010. 07. ISTAMBUL - 63rd Annual Assembly and Social Benefits
11-17. Torokorszag IIW - International Conference Foundation
www.iiw.2010.com
2010. 09. Ulm Danube Real — The Real Esta’Fe Exposition for the
6-8 Németorszé Danube Region www.danubereal.com
’ g Exhibition Center/Ulm
281085 Ha]duszoboszllo/ Hegesztési Feleldstk Orszagos Konferenciéja Hajduszoaboszld
16-17. Magyarorszag
2010. 10. Bécs Internationale trgdg fair SCHWEISSEN/AOIN-EX SZA
12-15 Ausztria IOUn, R O
' International Congress on Welding and Joining martina.leibl@sza.info
AUSTRIAN WELDING AWARD 2010
Professional & Youth
2010 pontos datum Bécs STAINLESS STEEL DESIGN — AWARD 2010,
nélkiil Ausziria The perfect workshop 2010, SZA
Welding Art — Performance 2010,
Presentation Show of adhesive technology — 2010 martina.leibl@sza.info
parts2clean
2010. 10. Stuttgart Trade Fair for Cleaning within rhe Production and
2 p . www.parts2clean.com
12-14. Németorszag Maintenance Processes
Exhibition Center/Stuttgart
2010. 10. Stuttgart . . COROSAVE. .
A A Corrosion Protection, Presevation and packaging WWW.COI0Save.com
12-14. Németorszag e
Exhibition Center/Stuttgart
2011.07. IR I.nst1tute 64th Annual Assembly
of Welding )
17-23. . . IIW — International Conference
Chennai — India
2012.07. 65th Annual Assembly
16-21. TR IIW - International Conference
DVS Essen 66th Annual Assembly

2013.09.12-17

Németorszag

IIW — International Conference




G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NERETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENDL
A NUNKRORRAB TONEGETOL.
A FOLYAMATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ES AR PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN R HOFOKELTERES A TELJES FUTESI
TRRTOMNANYBARAN KISEBB MINT 1%.
FOLYRMATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIA

TOBB EVTIZEDES SZARKNMNAI NULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERN®®

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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




FUROKT-NKADEMIN 22z oo
Eszergom Kis-Duna setiny 1L tel: s:/lmm::/mm
Hmu tmh«‘zu'm -akadetad web: www -akarermiaty
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Tesztelje, fejlessze hegesztd tudasat!

Udvozlom!
Minden embernek célja, hogy ma és a jéviben is jol éljen, biztos és
JOl fizetd munkdja legyen és tarsadalmi kapesolataiban jol tdjékozott
kulturdlt embernek ismerjék. Ennek érdekében megfeleld ismeretekkel
kell rendelkeznie. A jové a jelen vdltozdsanak eredménye. A valtozdsok
megismerése, adaptdldsa pedig tanuldsi folyamat eredménye. Ez a
tanulds torténhet onképzés és szervezeit képzés formdjdaban.

Az MHTE, a TUV SUD és a TUV Rheinland altal is tanusitott
hegesztébazisunkon szakavatott oktaték iranyitasaval,
modern gépekkel, kivalé feltételek mellett tesztelheti,
fejlesztheti hegesztd tudasat bevont elektrédas,
fogyéelektrédas és volframelektrédas eljarasokkal,

A fenti célok eléréséhez 1996 dta ad szervezeti keretet és magas szinti B
valamennyi anyagcsoportbhan.

szakmai segitséget az EUROKT- AKADEMIA, az On lehetséges partnere.

Az intézmény nem csak nevében és struktiurdjdban, de tandri és

eszkiizallomdnydban, tananyagdban is az eurdpai normat koveti, s6t bizonyos

teriileteken azt meg is haladja. Tevékenységiink a hatdron tili terilletekre is

kiterjed.

A kezében tartott anyag lehetbséget ad ahhoz, hogy bepillantdst nyerjen

tevékenységiinkbe, megismerje kindlatunkat és segitséget nyijtson a valasztdsban
és a kapcsolatfelvételben.

Amit mi biztositunk cégek és egyéni munkavallalék részére :

- Szintfelmérés, részletes értékelés
- Gyakorlas, tudasfejlesztés, atképzés uj eljarasra
- Mindsité tanfolyam az alapoktél egészen

a nemzetkézi TUV mindsités megszerzéséig

Intézetiink akkreditdcicja alap, kozép és felsdfoki oktatdsok szervezésére jogosit. . oz cax 2
Mikédésink a felndttokiatds, a szakképzés és a tovibbképzések széles skaldjan - Személyre szabott képzesi id6, ar.
mozog. Allamilag elismert képzéseket folytatunk miiszaki, banydszati, energiaipari,

informatikai, kereskedelmi, vegyipari, vendégldtd ipari és tigyviteli szakteriileteken.

Amit elvarunk:
- Tudasvagy, akaraterd, megbizhatésag

A gyorsan vdltozé gazdasdgi kdrnyezetre figyelemmel az a célkitiizésiink, hogy a M
- Fémipari el6képzettség.

munkaadok és munkavdllalok igényeinek figyelembe vételével biztositsuk a legmagasabb
szintil és minbségii képzést. E tevékenységiinkben fontos szerepet kap az intézetiinkkel
egyiittmitkodd kilfoldi és hazai szervezetek és szakmai képviseletek szakembergdrddja.
Intézményiink, a mdr mitkGds képzéseken til sajdt kezdeményezésii és a megrendeldi dital
igényelt fejlesztésekkel azon faradozik, hogy ujabb és jabb szakteriileten legyen jelen
kindlatdval.

Jelentkezés, arak, informaciék:

Interneten: http:/www.rohrundstahl.com

Telefonon: +36(23)886-960
+36(30)297-4237

Munkdnkat a megbizhatésdg, a mindség, a szakmai hozzdértés, a jogszabdlyoknak vald

megfelelés és a megrendeld igényeinek messzemend figyelembe vétele jellemzi

Az EUROKT-AKADEMIA a Minisztériumok hatdskorébe tartozé szakképesitések
megszerzésére irdnyuld, szakmai vizsga szervezésére feljogositott intézmeény, az orszdg
valamennyi régidjaban.

Kérem, figyelmesen tekintse dt Szakképzési tdjékoztatonkat, hogy megfeleld tdjékoztatdst f
kapjon oktatdsi programjainkrol. - u n n

Tovabbi ismeretet és segitséget munkatdrsainktol a megadott elérhetdségeken, vagy

Jelentkezzen, megeéri!

@

5 a www.eurokt-akademia.hu weboldalon taldl. HEGESZTO TANMUHELY

T Esztergom, 2010. februdr hava. (o) KTATO MIN os iTo B AZ 1s

. A mieldbbi talalkozds reményében! ,’ . ‘

° 2 Holl Jozsefné 24120 DUNAKESZI, FO UT 143. TEL.: +36(23)886-960
igazgatd

A muncheni Bilfinger Berger BIS Hungafy Kft HEGESZTES a

Industrial Services konszern 1106 Budapest, Akna u. 2-4. BIS Hungary Kft-nél
lednyvallalataként a telefon:+361-4333666; telefax: +361-4333660
BIS Hungary Kft mintegy hungary@BlIS.bilfinger.hu - www.BIS.bilfinger.hu e 100 mindsitett

hegesztd
e 350 jévahagyott
technolégia
e tanusitott oktatdhely
e Kilonleges eljarasok
e ENISO 3834-2

1000 kivitelezd szakemberrel
az orszag barmely részén és
kiilféldon vallakozik minGségi
ipari létesitmények,
csGvezetékek, tartalyok
szerelésére, szigetelésére,

karbantartasara. hegeszt6uzem
s hegeszt6oktatas
We are B15

we are Best In Solutions BiLFINGER|BERGER

Industrial Services
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Hegesztés és rokon
technologiak kézikonyv
Szakmai tajéekoztaté a konyvrél

Célkitlizés

Az Eurépai Unidhoz valé csatlakozds-
sal meghatdrozd jelentéségl, hogy a
magyar gazdasag, kiléndsen a mikro-,
kis- és kozépvallalkozdsok kiélezett ver-
senyhelyzetre t8rténd felkészitesét eld-
segitd, korszerd, tudomaényos alapokon
és az eurdpai kévetelmények ismeretén
nyugvd, ugyanakkor a gyakorlati megva-
l6sitéshoz is hasznalhats magyar miisza-
ki szakkonyvek &lljanak rendelkezésre.
Kiléntsen fontos ez az olyan, rendki-
vil sokrétlien alkalmazott, dsszetett és
kritikus technolégidk esetében, mint a
hegesztés és rokon technolégiai. Ezen
a teriileten tdzte célul a versenyképes-
ség novelését s a vallalkozoi kulttra
fejlesztésének elésegitését a Gépipari
Tudomaényos Egyesiilet (GTE) &ltal, a
Gazdasdgi és Kozlekedési Minisztéri-
um, valamint tobb vallalat, vallalkozas
tamogatésaval elkészitett és 2007-ben
kiadott szakma-specifikus kiadvany, a
Hegesztés és rokon technoldgidk cimi
kézikonyv.

A kézikényv szerkezete,
tartalma

A kézikonyv szerkezete az 1985-ben a
Miszaki Kényvkiadé altal megjelen-
tetett Hegesztési Kézikényv figyelem-
bevételével készilt. Fébb fejezeteinek
felépitése a kiadvany kidolgozésa soran
a korszertd ipari igények szem eldtt
tartdsaval tértént fenntartva a terve-
zett szerkezet jellegét. A célkitzéds
érvényesitéséhez hozz4jarulé médosi-
tasokra és sorrendi valtozésokra is sor
kertlt pl. kildn fejezetben targyalva a
mianyagok hegesztését, és a forrasz-
tast, taglalva pl. a vizalatti hegesztést
és a vizsugaras vagast, kiemelve pl.
az automatizaldst, a rchotositdst, az
anyagismereti részhez beillesztve plL
a termomechanikus alakitdssal gyar-
tott, Gjabb tipust névelt szildrdsaga
acélokat a duplex, a szuperferrites és
a szuperausztenites 6tvozott acélokat,
vagy pl. a cirkénium hegesztését, a
vizsgélatokhoz beillesztve pl az akusz-
tikus emissziés vizsgalatot az igénybe-
vételi modok kozé pedig pl. a sugarzas
hatasat stb..

llyen médon a kiadvany felépitése (a
fejezeteknél zdréielben néhany, nem a
tényleges, 11 oldalnyi tartalomjegyzékke!l
pontosan azonos részletezés felsorakoz-
tatasaval) az aldbbi:
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Bevezetés

A hegesztés elméleti alapjai
A szilard testek felépitése, kétéstipusok,
hdfolyamat, folyadék és szilard fazisban
végbemend véltozasok, repedésképzé-
dés, hegeszthetdség, igénybevételi ala-
pok, ridegtérés, faradas, kiszas, korr6zid,
sugarzas.

Fémek hegesztése, hegesztési
eljdrédsok, berendezések, hegesztd
anyagok, segédanyagok
fvhegesztés alapjai, dramforrdsai, be-
vont elektrédas kézi ivhegesztés, fe-
dett vl hegesztés, aktiv és semleges
védégazas fogydelektrdédas ivhegesztés,
volitamelektrddas véddgazas ivhegesz-
tés, plazmaivhegesztés, elektronsugaras
€s lézersugaras hegesztés, langhegesztés,
ellenallds-hegesztés, ultrahangos hegesz-
tés, dorzshegesztés, Tobbantésos, difftizids,
hidegsajtolé hegesztés, villamos salakhe-
gesztés, vizalatti hegesztés, sth, Hegesztd
késziilékek, célberendezések, gépesités,
automatizalds. Hegesztéanyagok EN,
ANSI/AWS és ISO szabvanyok szerinti
osztalyozésa, az acélok, aluminium, réz,
nikkel, titdn, magnézium, cirkénium és

Stvozeteik hegeszt6 anyagai

A hegesztett fémszerkezetek
anyagai és hegesztésiik

Az alapanyagok EU szabvanyokon ala-
puld besoroldsa, bizonylatoldsi rend-
szere. Otvbzetlen és 6tvozott acélok,
acélontvények, éntdttvasak, aluminium,
réz, nikkel, titdn, magnézium, cirkénium.
jellemzdi, és hegesztésiik elvei, killénba-
z0 Osszetételd acélok, plattirozott leme-
zek. Osszehegesztése, javité és felrakd
hegesztések, termalszérd eljarédsok.

Fémek termikus
és vizsugaras vadgésa
Langvégés, plazmavégés, lézersugaras va-
gés, vizsugaras vagds, vizalatti vagas.

Fémszerkezetek hegesztésénél
eébred§ fesziiltségek
és alakvéltozdsok
Hegesztési sajatlesziiltségek és alakval-
tozasok, maradé feszliltségek és alak-
valtozasok, a fesziiltségek és alakvalto-
zésok csbkkentése.

Hegesztett szerkezetek kialakitssa
A tervezés, a kialakitds és méretezés
&ltaldanos elvei szerkezetoptimAlas, biz-
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tonsagi kovetelmények és megfelelSség
tantsitds. Acélszerkezetek, hidak, daruk,
darupélya szerkezetek, épiilet- és torony
acélszerkezetek, nyomdastartd berende-
zések és tartalyok, csbvezetékek, gép-
szerkezetek, jarmiszerkezetek.

Fémek hegesztett kétéseivel
szemben tamasztott kbvetelmények,
a hegesztett kétések vizsgélata
Kbvetelmények, roncscldsmentes —
szemrevételezéses, folyadékbehatold-
s0s, magnesezhetd poros, ultrahangos,
radiografiai, tdmérségi és akusztikus
emisszios vizsgélatok, roncsoldsos —
szakitd-, hajlité-, nyiré-, csavar6- és
lefejtd-, farasztd-, itd-, kiszds- ke-
ménység-, térésmechanikai-, makré-
és mikroszerkezeti-, hegeszthetdségi-,

korrézids vizsgélatok.

Hegesztett fémszerkezetek
gyartdsanak tervezése és szerelése
A hegesztési munka szervezése, sza-
mitégépes technolégiatervezés, hegesz-
tés eldtti, alatti és uténi miveletek,
szerelés,minéségbiztositds, a hegesz-
t6 szakszemélyzet képzési, mindsitdsi
rendszere, szakképesitése, termékcso-
portok és helyszini szerelésiik sajétos-
sagai.

Nemfémes anyagok hegesztése
Mﬁanyag—-polimer~anyagismeret, he-
gesziési eljardsok és eszkozok, polimer
kotések tulajdonsdgai, keramidk. és koté-
suk, kompozitok és hegesztésiik

A hegesztés technolbgiai kéltsége-
inek meghatédrozésa. A gazdasa-
gossag mérése.
Kéltségelemek. hegesztéstechnolégiai
normakeépzés, kéltségkalkulacié terve-

zéskor,

Forrasztés
Elvi alapok, a lagyforrasztas, a kemény-
forrasztds és a forrasztd hegesztés el-
jarésai, berendezései, anyagai, segéd-
anyagai.

Munka- és egészségvédelem,

a biztonsagos hegesztés és vagas
A hegeszté munkakornyezete, ergono-
mia, vagogépkezelSk kornyezete, lézerek
biztonsagi elirdsai,irAnyelvek, szabaly-
zatok.

Szabvdnyok
Szabvanyositds a hegesztés és a rokon
technolégidk teriiletén, tdjékoztatds a
szabvanyckrol, a hegesztés és a rokon
technolégidk szabvanyai.

Dr. Szunyogh Ldsz1d, f5szerkeszté

Flesggpes



HIRDETES

Tajékoztatas

Felhivjuka
2005. évben roncsoldsmentes anyagvizsgalé minositést szerzett
vizsgalok figyelmét,
hogy tanusitvanyuk meghosszabbitdsdnak végso hatdrideje:
2010.12.31.
A tantisitvanyok meghosszabbitisdhoz az MSZ EN 473 9. pontja
szerint az aldbbiak sziikségesek:
*
folyamatos munkavégzés igazoldsa,

*
azaktualis éves 1atoképesség vizsgalat eredményérdl sz6l6 mésolat
MSZ EN 473 szerint

(azaz a kozeli latés élessége tegye lehetové legaldbb 30 cm tavolsdgrol
aJaeger 1. bettiméretli szoveg olvasasdt, valamint szinldtdsalegyen
elegendd ahhoz, hogy kiilonbséget tudjon tenni a munkaltaté altal

el6irtak szerinti roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljardsok soran hasz-
nalatos szinek kontraszt-hatdsai k6z0ott).
Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglal-
kozas-egészségiigyi rendelokben ismert dr. Csapody Istvén: Lataspro-
bék cimt konyvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for
colourblindness ~ gépkocsivezetdi orvosi alkalmassdgi vizsgélatnal is
hasznalatos ~ konyvekben leirtak teljesitésével lehetséges,
*
régi tanusitvany megkiildése.
A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgélati Egyesiilés részére sziveskedjenek megkiildeni

(1148 Budapest, Fogarasi uit 10-14).

SZTAV Felnétthépzé zRt.

www.sztav.hu

r Céges finanszirozas esetén a szakképzési alap felhaszndlhato!
SZTAV Felnéttképzd zRt.

Cim: 1149 Budapest Angol u.36.

e-mail cim: sztav@sztav.hu
tel: 06-1-267-6464

Nyt. szam: 01-0264-04 Akkreditacio: AL 0011

A SZTAV zRt széles képzési spektrummal 4ll a megrendelSk rendel-
kezésére.

Fobb képzési teriiletei:

Hegesztd képzések:

» OK]J hegeszt8 képzések folyamatosan

 Minésité képzések igény szerint (EN-287-1; EN ISO 9606/2
Kapcsolattarté: Vasarhelyi Béla 06/20-773-4013

Roncsoldsmentes anyagvizsgal6 tanf. (1-2-3 szinten)

2010 elsé félévben induld képzések:

« RT1-2 mirc. 1

o VT1-2 marc. 22.

« MT1-2 4pr.15.

« Bévitett sugarvédelem dprilis 19.

« Ultrahangos é4prilis 26.

» RT1-2 mdjus 3.

Kapcsolattarté: Dénes Gaborné: 06/20-773-4008
Lantos Istvanné: 06/20-773-4092

Egyéb miiszaki képzéseink:

« Hiit6 és klimaberendezés-szereld, karbantartd

« Létesitmény energetikus

« Villanyszerel6

» CNC forgacsolo

Kapcsolattarté: Laczik Ferenc 06/20-773-4006

Maganhallgatéknak részletfizetési kedvezmény

OZON _

Lég- és Kornyezettechnikai Bt,

Flsgusies

124

Compressed
| aif vacuums
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolydiratunk a hirdetni kivanék igénye kielégitése
celjdbol tovdbbra is az eddigi, szingkala alapjan
torténd valasztési lehetéséget szeretné biztositani.

Az tgynevezett szines (color) hirdetésen kiviil vélasz-
tasi lehetdséget adunk a fekete-fehér

hirdetéseknél ©gy vagy t6bb kisérészinne]

megjelend hirdetésekre.

Az Ujsdg végott mérete: 215 x 290 mm.
A hirdetések mérete:

A4 kifutd 215+10 mm X 290+10 mm
nem kifuté 190 mm x 250 mm

A5 fekvd 190 mm x 125 mm
allé 125 mm x 250 mm
fokvd 125 mm x 100 mm

A/6 190 mm x 70 mm

AN e
allé 60 mm x 250 mm

A 2010-re vonatkozd AFA nélkiili hirdetési arak

az alabbjak:
o S Leen
-—_—

Méret

A4 A5 Ab6
Szi

nes hirdetés

Cimlap foté 125 -~ -~ eFt
(218 mm x 168 mm)

Hatsd kiilsé boritén 115 -~ —~ ekt

Elsé belsé boritén 110 - -~ eFt

Hatsd belsd boritén 105 -~ - ebt

Beliven 100 85 75 ekt

Az MHLE tagvéllalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvéllalat, amely egy naptari évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

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

7.5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények
érvényesitése az év végi szamldban torténik meg.

Dr. Gremsperger Géza
f8szerkesztd

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

ELSO HONAPJANAK 10 NAPJA.

Folyoéirat
megrendeld

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cimi folyéiratot

(0 példanyban

J folyamatosan a visszavonésig

Az éves elbfizetdi dijat befizetem
belfoldi bostautalvanyon

szemelyesen a MUtE pénztdrdban
&tutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestilés

K&H 10200964-20214205 szamu
szdmléjéra

Cim, ahové a folydirat postazdsat kérem:

l v 4
| Hirdetés
| megrendeld

Hirdetni kivdnok a Hegesztéstechnika
alabbi szdmaiban

./

2010/4

2011/1

201172

Kérem igényem eléjegyzésétl

*: Kisérészin szdma: 11213 ]



FONTOS!

Kérjiik azon hirdetéinket,
akik kész hirdetést adnak le,
hogy azokat TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el, CMYK-ra szinrebontva,
300 dpi felbontasban.

Szinnyomatot kériink mellé! Koszonjuk!

Szerzoink figyelmébe!

Kérjiik kedves szerzdinket, hogy a megjelentetni

kivant fényképeket ne word dokumentumba agyaz-
va kiildjék el, hanem kiilén allomanyként: jpg, iped.
tif, eps, psd formatumban. Emailon csatolmanyként,

vagy adathordozén (CD, DVD, sthb.).

Csak igy tudjuk biztositani

a képek j6 minéségét!

1084 Budapest, Aurdra utea 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
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Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MHLE igazgatéja
Fészerkeszt6: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkeszt6, hirdetés szervezé: GAYER BELA

Telefon: 467-2812

Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.

Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947
Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél készilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

Felelds vezeto:

Collob Jozsefné, a PLANTIN Kft. igyvezetd igazgatéja
A folybirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany ara 2009. évben: 250,-

Ft + 5% AFA.

Evi eléfizetési dij: 1000,- Ft + 5% AFA.
Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések

3 M Hungary Kft. 18 KESZ Ipari Gyarto Kft. 78
AC Plymovent Kit 49 Lincoln Elektric Mo. 108
Air Liquide Kft. B1 Linde Géz Mo. Z1t. 43
Andrassy Gyula Magnatech Int. BV. B 1II, 79
Szakkozépiskola 56 Matra Diagnosztika Kit. 80
Automed Kft. 115 Méatrai Hegesztéstechnikai és
BIS Hungary Kit 122 Szakképzési Kit. 50
Bohler Kereskedelmi Kit. Messer Hungarogéz Kft. b7}
B. II, 63 Migatronic Kft. 107
Cooptim Ipari Kft. 38 Minell Kft. 113
Corweld Plus Kit. 44, 72 Miskolci Egyetem
Crown International Kit. 111 Mechanikai Tanszék 113
Csuics ‘91 Kft. 67 Molnar Zrt. 58
DKG East Zrt. 84 Nedermann Kit. 107
DLT Kit. 56 Nyiregyhazi Féiskola MAGT 86
ECM Irényitasi Obudai Egyetem 36, 108
Rendszerek Kit. 63 Ozon Bt. 124
EMGV Bt. 50 Plazma-Technolégia Kit 84
ESAB Kit. 2 Polyweld Kit. 92
Burckt-Akademia Kit. 122 Qualiweld Kft. 95
Froweld Kit. 85 Rechnen Heghaz Kft. 99
GE Hungary Kit. 58 Rehm Kift. B IV
Géper Kit. 80 Rohr und Stahl Kft. 122
GYAEY Szakkepzes] Soyer Magyarorszag Kit. 100
és Tovabbképzeési Kit, 63 SZTAV Zrt, 124
Hegpont Kft. 64 TUV Rheinland Kit. 96
Interweld Kit. 62 Vorsas Kit. 83
Invent-Welding Kft. 68 Weld-Impex Kit. 112
KE-TECH Kft. 71 Weldotherm Kit. 114, 121




+ AUTOMATA CSOHE-
GESZTORENDSZEREK
MINDEN MEGOLDASRA

« 4”-TOL FELFELE

« BELSO ES KULSO
CSOHEGESZTES

UJ MODELL
HEGESZTO
TRAKTOR

Helyi képviselet: Magnatech International B.V. | Branch office: Solymdr 2083 | Gorkij u. 9/b.
T&F +3626362140 | M+3620433 7646 | adrienn.vereb@magnatech-international.com

CEGEK LISTAJA i
AKIK HITTEK A |
KOZOS EGYUTT- "
MUKODESBEN:

ROYAL DUTCH SHELL

KELLOGS BROWN AND ROOT, USA
NORSK HYDRO, NORWEGIA
HEEREMAC, THE NETHERLANDS
FMQ, SAUD!I ARABIA

QUALITY INTERNATIONAL, UAE
CCIC, QATAR

SUEDROHRBAU, SAUDI ARABIA
STORK MEC, BELGIUM

NACAP ASIA PACIFIC, THAILAND
EXXON MOBIL, USA

OILSERV, NIGERIA

GENERAL ELECTRIC, USA

TEKFEN, TURKEY & OMAN
MONTER STROJARSKE MONTAZE, CROATIA
GALFAR E&C, OMAN

ARAMCO SERVICES, SAUDI ARABIA
CANADOIL ASIA, THAILAND

VAM, MCE GROUP, AUSTRIA

OAO LUKOIL, RUSSIA

LARSEN & TOUBRO LTD, INDIA

4

NIS-NAFTAGAS, SERBIA
PETROJET, EGYPT
KEVIEPSZER KFT., HUNGARY
KVV ZRT.,, HUNGARY

PETROFAC, UAE

ENI-SNAM, SAUDI ARABIA

BIN QURAYA EST., SAUDI ARABIA

...ES MEG SOKAN MASOK

MAGNATECH

INTERNATIONAL BV

WWW.MAGNATECH-INTERNATIONAL.COM
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