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Dr. Romvari Pal
(1929-2008)

se) [11] eldaddja volt ebben az iddszak-
ban, amelyet még kozel egy évtizedig
parhuzamosan folytatott.

A hegesztd szakmérnok-képzés elsé
idészakaban 6sszesen a 10 évfolyamon
147 18 hegesztd szakmérnok végzett.

A Nehézipari Miszaki Egyetem Koz-
leményei 21. kotete 1974-ben a képzés
beinditasardl igy ir [12]:

JA tanszék oktatési tevékenységéhez
tartozik a hegesztd szakmérnoki szak
megszervezése, amelyet Magyaror-
szagon Zorkéczy Béla szervezett meg
eldszor. 1960-ban kezdddott e szak
szervezése, amely akkor rendkiviili erd-
feszitéseket kovetelt a tanszéktdl. A
tananyag Osszedllitdasa, az egyetemi
szakmérnoki jegyzet elkészitése, a la-
boratériumi foglalkozasok feltételének
megteremtése — a nappali, atmene-
tileg az esti és a levelezd tagozatok
oktatasa mellett — a csaknem mésfél
évtized tavlatabdl is elismerést ér-
demel. Elismerést jelent, hogy a ké-
sébb a BME-n is meginduld hegeszté
szakmérnoki szak fele részben ma is
a miskolci szakmérnoki jegyzeteket
hasznélja.”

A hegeszté
szakmérnok-képzés
masodik idészaka
(1977-1992)

A hegesztd szakmérndk-képzés elsé
reformjat az tette sziikségessé, hogy
a gépészmérndok képzésben 1974-ben
megindult a szakirdnyos agazati kép-
zés, tovabbé a hegesztés terliletének
igen dinamikus fejlédése eredménye-
ként tjabb technolbgiak, Gj gyartasi
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Tantargy Oréak szama félévente
Sorszam neve 1 2 3 4
Mtszaki mechanika I.
1. Dr. Kozéak Imre 127k16
Szamitastechnika I
2. Dr. Szarka Zoltan k8
Hegesztési anyagismeret
. 16 k1
E Lizdk Jozsef 6 0
Hegesztéstechnoldgia 1.
4.
Dr. Komécsin Mihély iy
5 Villamos heges;ti) berendezések I. 16 k 10
Dr. Rejté Ferenc
Muszaki mechanika II.
6. Dr. Kozék Imre 0ks8
Szamitastechnika II.
/- Erdélyi Zoltan 16k8
Hegesztéstechnologia II.
8 Dr. Térok Imre 22 k14
9 Villamos heges;ttz berendezések II. 12 %8
Dr. Rejté Ferenc
Hegesztett szerkezetek tervezése 1.
10. Dr. Farkas Jozsef 14k8
Hegesztéstechnoldgia TII.
1 Dr. Pirk6 Jézsef S
12, Villamos hegesz'to” berendezések 111 13 % 10
Dr. Rejtd Ferenc
Hegesztett szerkezetek tervezése I1.
18 Dr. Farkas Jézsef G
14, Hegesztes?echnollogla V. 32 k 28
Dr. Béres Lajos
Villamos hegesztd berendezések IV.
15. Dalnoki Antal 20 k 10
Hegesztés anyagvizsgalata
16. Dr. Téth Laszlo 15k 15
Orak ésszesen 120 120 120 120

3. tablazat. A NME Gépészmérndki Kar Hegeszté Szakmérndki Szak tanterve és
térgyjegyzdi (1977/78)

modszerek, korszerd hegesztdgépek
és mindezekhez kapcsoldédd széami-
tastechnikai ismeretek megjelenése
mind a korszerlsités irdnyaba ha-
tottak [8].

Ezt a helyzetet figyelembe véve —
idékozben a tanszék élérdl nyugallo-
manyba vonult Zorkdczy professzort
valtd — Romvari P4l professzor iranyi-
tasaval a tanszék korszerlsitette a he-
gesztd szakmérnoki képzés tantervét
[8]. Megtartva a négy féléves képzés
egyenletes 120-120 oras orakeretét, a
képzésbe beemelte a szdmitdstechni-
kai ismeretek oktatdsat. Ennek a kép-
zésnek a tantervét a 3. tdblazatban
mutatjuk be [13].

A képzésen belil megmaradt val-
tozatlanul az eldadasi és gyakorlati
orak 2/3-1/3 aranya, viszont az 06sz-
szes vizsgdk szama 14-181 16-ra no-
vekedett. A képzés célja a kordbbihoz
képest sem elveiben, sem koncepci-
6jadban nem valtozott, tartalmaban
viszont igen. A tartalmi valtozdsokat

5

minden targy és minden oktatasra
keriild témakor tekintetében a lehetd
legfrissebb szakmai anyag beépitése
jellemezte. A korszertsitett szakmér-
noki tananyagokat nem jegyzetek
formajaban, hanem eldadéasvéazlatok,
oktatasi segédletek formajaban ké-
szitették el az eléaddk és adtak at a
hallgatoknak.

A mintegy 1200 oldal osszterjedelmd
oktatasi segédlet nagyfoku rugalmas-
saganal fogva lehetévé tette a tan-
anyagok folyamatos korszertsitését.

A hegesztd szakmérnodk-képzés ma-
sodik id8szakéaban két évfolyamon 41
f6 hegesztd szakmérndk végzett.

A Gépipari Tudoméanyos Egyestlet
Hegesztési Kozponti Szakosztalya —
amelynek Zorkdéczy professzor alapitd
elndke és haldlaig tiszteletbeli elndke
(1958-1975) volt — megalakuldsanak 2b.
éviorduldja alkalmébél (1983-ban) [14]
Zorkéczy Béla Emlékérmet alapitott
»A Hegesztés Fejlesztéséért”. Tan-
széklink 1990-ben a Hegesztd Szakmér-
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Tantargy Orak szama félévente
Sorszam neve 1 2 3 4
Hegesztd eljarasok 1.
. 4
! Dr. Balogh Andréas 38 k
Hegesztd eljarasok II.
2. Dr. Pirké Jozsef 26 k4
Hegesztd berendezések 1.
. k
8 Dr. Rejtd Ferenc 16 k0
4 Hegesztd bgr:endezesek IL. 10 k 0
Dr. Rejtd Ferenc
Felrakohegesztés
5 Dr. Béres Lajos S
6. Automatl?algs, ro.bo/tok 4% 4
Dr. Komo6cesin Mihaly
Anyagszerkezettan
. 24 k
7 Dr. Nagy Gyula 6
Roncsolasos anyagvizsgélat
8 Dr. Gal Istvan 18k4
Acélok hegesztése
9. Dr. Romvari P&l KO
Nemvas anyagok hegesztése
10. Dr. Torok Imre 18 k0
11 Roncsolasment/es any/agmzsgalat 12k 8
Dr. Gal Istvan
Mindségbiztositas
12. Dr. Gremsperger Géza 16 k4
13 Hegesztett szerkezetek gyartasa 18 %0
Dr. Gremsperger Géza
Esettanulmanyok
14 Dr. Pirké Jozsef 040 ]
Hegesztett kotések szilardsagtana Dr.
. 4 k
15 Balogh Andréas 3 0
Hegesztett szerkezetek tervezése
16. Dr. Farkas Jézsef 26 k0
17 CAD a hegesztésben 8 4
’ Dr. Jarmai Kéroly gy
18 CAM a hegesztésben 8 8
) Dr. Lukéacs Janos gy
Orak ésszesen 120 120 120 120

4. téblazat. A ME Gépészmérnki Kar Hegeszté Szakmérndki Szak tanterve és térgy-
jegyzdi (1993/94)

nok-képzés teriiletén végzett munkaja
elismeréséért kapta meg az alapité pro-
fesszorarél elnevezett Emlékérmet.

A hegesztd szakmérnok-képzés har-
madik iddszaka (1993-2008)

Idékdzben 1étrejott az Eurdépai He-
gesztési Szovetség — European Welding
Federation (EWF) — amely {6 feladata-
nak tekintette a hegesztd szakemberek
egységes képzési-, vizsgaztatasi- és
mindsitési rendszerének kidolgozasat,
azaz egy olyan tantervi és tananyag
minimum koévetelmény meghataroza-
sét, amelynek oktatasa egyenértékiveé
teheti a tagorszdgokban a hegesz-
tés tertiletén szerezhetd diplomakat.
Az EWF elsd harmonizalt irdnyelve a
hegesztd szakmérnok-képzésre vonat-
kozott, mivel jelentds eltérés volt ta-
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pasztalhaté a tagallamokban a képzés
idejében és tartalméaban (pl. 180-1350
6ras képzési idd) [15]. A kidolgozott
minimum kévetelmények elfogadasara
1991-ben kertilt sor. A Magyar Tudo-
manyos Akadémia Anyagtudomanyi és
Technoldgiai Bizottsdganak Hegeszté-
si Albizottsaga felkérte a képzésben
érintett két egyetemet, hogy képzési-
ket az eurdpai norméak figyelembevé-
telével korszertsitsék [16, 17]. Ennek
a felkérésnek eleget téve a tanszék
(6sszhangban a BME tarstanszékével)
elvégezte a szikséges korrekcidkat
és 1993-ban moddositotta a hegesztd
szakmérnok-képzés tantervét, amely
az EWF (Doc.02-409-93) elvarédsait ma-
radéktalanul kielégitette, ugyanakkor
figyelembe vette a tébb mint harminc
éves képzés hazai sajatosséagait. Az
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elézEék alapjan atdolgozott tantervet
mutatjuk be a 4. tdblazatban.

E harmadik iddszakra kidolgozott
tanterv is megtartotta a 480 kontakt
oras képzést és diplomaterv készitési
kotelezettséget a hegesztd szakmér-
noki diploma megszerzéséhez, amely
kielégiti — és kordbban is j6 egyezd-
séggel fedte le — az EWF minimum
kovetelményéhez rendelt 446 6ras kép-
zési iddt [18]. Annak érdekében, hogy
eurdpai érvényt diploma kibocsatéasa-
hoz sziitkséges képzést folytathassunk,
auditaltatnunk kellett a képzést az
EWTF eldirasai szerint. A hazai képzé-
sek megkezdésekor az EWF mindsitési
eléirasainak megfeleléen felkértitk az
EWF akkreditalasi jogot éppen elnyert
Osztrak Kozponti Hegesztési Intézetet
(SZA) a két egyetem szakmérnoki kép-
zésének akkreditélasara. Ez 1993-ban
tobbszori konzultacid, adatszolgaltatas,
helyszini szemle alapjan megtortént.
Az auditalas csupén a képzésre szolt,
mert diplomat Felhatalmazott Nem-
zeti Bizottsdg (ANB) hianyaban Ma-
gyarorszag nem adhatott ki. Ezért volt
szilkség az Osztrak Hegesztési Intézet
(SZA) segitségére és kozremiikodésére,
amely egyuttmiikodés soran Magyaror-
szagon elsdként 1996-ban egy oszirak-
magyar kozos vizsgabizottsag eldtt tett
zardvizsgaval 18 8 szerzett Eurdpai
Hegeszté Mémdok (EWE) diploméat.

Mivel Magyarorszag csak megfigyeldi
statusszal rendelkezett az EWF-ben,
ezért elindult egy folyamat a teljes jogu
tagsdg megszerzésére. Bzt elésegitendd
1997-ben 1étrejott megallapodés sze-
rint 1997 kozepétdl Magyarorszagot az
EWF-ben a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés (MHtE) képviselte. Az MHtE
azon tul, hogy elladtta Magyarorszag
képviseletét az EWF-ben, egyben ke-
retet nyujtott a Felhatalmazott Nemzeti
Bizottsag miikodéséhez is.

Az EWF auditori csoportjanak sike-
res helyszini vizsgalatat kévetden az
EWF XIV Kozgyllése Magyarorszag
teljes jogu csatlakozasat 1998. de-
cember 11-én fogadta el a hollandiai
Voorchotenban [19].

Magyarorszag felvétele az EWF-be
teremtette meg a lehetdségét annak,
hogy egyetemiink hazai oktatasi rend-
szerben végezzen EWF rendszer( kép-
zéseket, folytathasson le vizsgakat, és
a magyar szakemberek ennek telje-
sitésével juthassanak hozza eurdpai
érvényl diploméakhoz.

A Gépészmérnoki Kar a képzés
harmadik idészakdban a szakvezetd
tanszék altal kidolgozott és a kar &l-
tal elfogadott tanterv alapjan, amely
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minden tekintetben kielégiti az EWF
minimum koévetelményét es 4tesett a
66/1997-es Kormany rendelet alapjan
a Magyar Akkreditacids Bizottsag altal
lefolytatott akkreditacios eljdrasan is,
folytatta a Hegesztd (egyetemi) Szak-
iranya Tovabbképzési Szakon a kép-
2ést 2008-ig, dsszhangot teremtive a
hazai sajatossdgokat figyelembe véve
a két képzési rendszer kozOtt.

Az 0j tanterv targyai, oraszamai €s
tananyagai igazodtak az EWF (Doc.02-
409-93) targykoreihez és 6raszamaihoz,
igy az oktatas az aladbbi f6 témako-
6kben folyt:

1. Hegesztd eljarasok és berendezé-
seik 132 (102),

II. Anyagok és viselkedésiik hegesztés
soran 107 (110),

111 Méretezés és tervezés 72 (64),

V. Gyértés és gyartastervezés
114 (110).

E targykorok tartalmi eléirasait fi-
gyelembe véve az eléaddk elkészitet-
ték azt a tananyagot, amely mind az
EWF kovetelményeit, mind a Szak-
irAnyu Tovabbképzesi Szak elbirasait
kielégitették. E tananyag (kozel 1500
oldal terjedelemben) mind nyomtatott,
mind elektronikusan CD forméaban a
képzésben résztvevok szédméra rendel-
kezésre allt és atadasra kerdlt.

Az érintett iddszakban (1993-2008)
indulé 7 évfolyam soran oOsszesen 97
f6 szerzett hegesztd szakmernoki ok-
levelet.

Magyarorszag teljes jogs EWF tagga
valdsaval egy idSben életbe léptek
az EWF 4&ltal Magyarorszagra elfoga-
dott ,atmeneti intézkedések”, amelyek
lehetdséget adtak 1999-2001 kozott
EWE szinten kiegészité és ismeret-
megujitd képzések lefolytatésara is.

A képzésben korabban végzett he-
gesztd szakmérnokok (ismeretmegtijitd),
valamint hegesztd szakiranyon egye-
temi végzettséggel és két éves tzemi
gyakorlattal rendelkezé mérnokok (ki-
egészitd képzés) vehettek részt {17].

A tanszék az dtmenti intézkedések
elfogadasat kovetden kidolgozta a ko-
rabban végzett hegesztd szakmérnoki,
és a hegeszté szakirany tananyaga,
valamint az EWF minimum kovetelmeé-
nye kodzotti kiilénbségre épuld isme-
retmeguijité képzés 80 o6ras, valamint
a kiegészitd képzés 120 4ras kurzusa-
nak tananyagéat. Ennek kidolgozaséat
kévetden hirdette meg az ,Atmeneti
intézkedések” adta lehetéségek alap-
jan az EWE diploma megszerzésenek
lehetdségét. fgy 1999 és 2000 folya-
man nyolc kurzus szervezésével 39

XXII. évfolyam 2011/1

GRATULALUNK!

| Tantargy ] Orak szama félévente (kredit)
[Sorszém | neve ‘ 1 2 3
Anyagszerkezettan \
} 7k
1 \ Dr. Nagy Gyula | 2 ®)
Hegesztd eljarasok L.
RE l Dr. Balogh Andras l 40k5® ‘
Hegeszté berendezesek
3 \ Kristéf Csaba 26 k ()
Hegeszthetbség L.
|4' Dr. Komécsin Mihaly 42 % (7) l
Hegesztési gyakorlat I I1. 1L
0@
Dr. Székely Ferenc 30 (3) | 20 @) 10
Hegesztd eljarasok 11 0k6 ()

Dr. Torok Imre
Hegeszthetdség 1L
Dr. Torok Imre \
Hegesztett kotések vizsgéalata |
| Dr. Gl Istvan
Hegesztett kdtések szilardsagtana
Dr. Balogh Andras
\ Hegesztett szerkezetek tervezése

._ _
© | @

—_
—_

Dr. Farkas Jozsef _
Hegesztett szerkezetek \

Tszx k (6)

26 k (B)
‘ 44 % (8)
)

gyartasa, mingségbiztositas
Dr. Gremsperger Géza

1
Automatizdlés, robotok
_ , k (7
13 Dr. Komdcsin Mihaly ‘ l 30k (7)
Esettanulmanyok
14. ‘ Dr. Torok Imre J 3410
116. \ Diplomatervezés \ 26 f (8)
l |

1 |

5. tablazat. Nemzetkdzi Hegeszté Szakiranyu Tovabbképzési Szak tanterve
és targyjegyz6i (2009-)

Orak Ssszesen 170 | 170 170

kordbban végzett hegesztd szakmér- |
nék, valamint 34 hegesztd szakira- |
nyon végzett mernok &lt az ,atmeneti |
intézkedések” adta lehetéséggel és
szerzett EWE diplomat.

A BSc végzettek (nappali, levelezd
tagozat), akik mar rendelkeznek 2 éves
gyakorlattal legkordbban Magyarorsza-
gon 2010-t8l léphetnek be az U] felté-
tel szerint az EWE/IWE képzésbe.

E folyamattal parhuzamosan modo-
sult a felséoktatasi intézményekben
szerezhetd szakiranya tovabbképzés
rendszere, amelyet 10/2006.(1X.25.)
OKM rendelet szabalyoz. Ennek értel-
mében a felsdoktatasi intézmény olyan
alapképzési, vagy mesterképzési szak-
hoz kapcsolddo szakirdnytl tovabbkep-
765 1étesitésére jogosult, amely szakon
szakinditasi engedéllyel rendelkezik.
fgy a tanszék 2009-ben elbterjesztést
készitett — az intézményi Szenatus ta-
mogatéd dontését kovetden — a Felséok-
tatasi Regisztracios Kozpont felé az Uj
képzési és kimeneti kovetelményekre
Mivel az EWF tagorszagal dénté ha- | épitd sajat tanterv alapjan szervezett
nyadédban az EWE képzés bemeneti | szakiranyu tovabbképzés nyilvantar-
feltételeként a BSc diploma meglétét | tasba vételére: , Nemzetkdzi Hegeszté
kérik, ezért hazank is kezdemeényezie a Szakirdnyt Tovabbképzési Szak” — ME
bemeneti feltétel modositasat, amelyet | megnevezéssel; ennek mintatantervét
a Nemzetkozi Felhatalmazd Testillet | az 5. tablazat tartalmazza [22, 231.
(International Authorisation Board, IAB) Az eldterjesztett és nyilvantartésba
2007-ben elfogadott {20, 21]. | vett 4j rendszerd Szakiranyu Tovabb-
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A hegesztd szakmérnok-keép-
zés negyedik idészaka (2009-)

Az Eurépai Unidhoz tortéend csatlako- |
z4st megelbézéen a Bologna-folyamat-
ra valbd Attérés, amely a felsGoktatas
harmonizéci6éjanak megteremtésével
biztositja az egységes eurépai felsé- |
oktatasi rendszerbe vald illeszkedést,
4talakitotta a hazai muszaki felséok-
tatas strukturajat. Kieptlt a bolognai |
rendszer mindharom szintje: alapkép- |
zés (7 féléves BSc), mesterképzés (4
féléves MSc), doktori képzés (PhD).



képzési Szak jellemz4i kozill az aldb-

biak emelhetdk ki: |

— a felvételi (bemeneti) kovetelmény
BSc diploma és két éves tizemi gya-
korlat megléte a hegesztés, illetve
az ahhoz kapcsolédé szakterlileten,
amelyet a Kar Kredit-elismerési Bi-
zottsaga véleményez,

— a bemeneti feltétel ,enyhitése’ sem- |
milyen vonatkozasban nem érinti
a képzések tematikajat, tartalmat,
illetve a vizsgakévetelményeit,

—a képzés 3 féléves, mintegy 500
kontakt 6rés, 11 kollokviummal, dip-
lomaterv készitéssel és zardvizsgaval
lefolytatott képzés, a kelld szinvona-
U tananyagokat, oktatast segitd mu-
hely, labor gyakorlatok elvégzéséhez
sziukséges feltételeket biztositva.

Az Uj rendszerd Szakirdnyd Tovabb- |
képzési Szakon résztvevd, azt sikere-
sen teljesitd jeldltek a kordbbi kur-
zusokat elvégzdékhéz hasonldan kelld
es¢llyel vehetnek részt az EWE/IWE
irasbeli és az azt kévetd kozos szébeli
zarévizsgan [22]. |

A 2010 februarjaban elindult Uj
rendszerd képzésben, amely sorrend-
ben a 20. évfolyam, jelenleg 21 f4
folytat tanulményokat.

A hegesztd szakmérnok-kép-
zés miskolci sajatossagai

A négy idészakra tagolhatd, 50 éve fo-
lyé és napjainkban a 20. évfolyammal
zajlé képzések kézds jellemzdi kozil
kiemelést érdemelnek az aldbbiak: |
—a hazai hegesztd szakmérnsk kép-
zés felvételi (bemeneti) kovetelménye
egyetemi (gépész-, villamos-, épits- és
kdzlekedésmérnski) végzettség és két
éves lizemi gyakorlat volt 2008-ig,

- a képzés minden esetben 5 féléves,
mintegy 500 kontakt 6ras, 14-16 kol-
lokviummal, diplomaterv készitéssel
és zardvizsgan lefolytatott védéssel
zarult,

— az oktatdsban résztvevd oktatdk,
iparban dolgozd és az oktatdsba
bevont szakemberek felkészultsége,
tudoményos fokozata (mindsitése)
mindenkor biztositotta a magas
szintl szakmai képzést és annak
folyamatos fenntartdsat, amelyet
mind a hazai, mind pedig a kiilfsl- |
di fejlesztésben, gyartédsban dolgozé
szakmérnokeink sikerei, elismertsége
igazoltak, igazolnak,

—a képzd intézmény mindenkor biz-
tositotta a kell§ szinvonalt tananya- |
gokat, kezdetekben irdsos formapan
(legyzetek, oktatési segédletek), a |
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késdbbiekben CD forméban, amelyet
atadott a képzésben résztvevdknek,

—az intézmény a végzett szakmér-

nokei szdmara biztositotta a folya-
matos tovabbképzést, a szakmai
konzultacidt és egyuttmiksdést és
igényelte a visszacsatolds lehetdsé-
gét a képzés tovabbfejlesztésére,

- a tanszék az EWF minimumkove-

telményei figyelembevételével elké-
szitette az 0j rendszerd Nemzetkdzi
Hegesztd Szakirdnyl Tovabbképzési
Szak hérom féléves BSc bemeneti
feltételre épiild tananyagat igy a
keépzés 2010 februdrjatédl e tanterv
és tananyagok szerint folyik.
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Az EWF 37. éves Kozgyiilése
és az 1. EWF Workshop

Oeiras, Portugalia, 2010. december 7-11.

A kozgyulés

A kézgylilés alapvetd célkitlizese
Az EWF 37. éves kozgyllése témai
atfogték a szervezet aktualis tevékeny-
ségének teljes spektrumat, és eldké-
szitették a 2011. januérjaban sorra
keriild 1TW périzsi kdzgydléset abban
a tekintetben, hogy ott az EWF az
eurdpai érdekeket képviselje.

A héazigazda
A kozgyilés munkéjanak megkezdé-
se elétt a hazigazda portugél szerve-
zet az ISQ (Instituto de Soldadura e
Qualidade) igazgatdja rovid attekintest
adott az intézmény torténetérél és tevé-
kenységérdl. Ebben megemlitette, hogy
méar 19 éve latjak el az EWF titké&rsagi
feladatait, és az 196b-ben alapitott
intézet tobb mint ezer alkalmazottat
foglalkoztat Forgalménak 51% — a az
export tevékenységbdl szarmazik. Az
intézetben 21 kiilonbozd rendeltetésd
akkreditalt vizsgalé laboratérium mi-
kodik, és a gazdasagi krizis alatt is
novekedést tudtak elérni.

A kézgylilés napirendi témai

1/ Adminisztrativ tgykezelés:

— Udvozlések, kimentések, a napirend
és az elézd 36. Kozgyllés jegyzé-
konyvének elfogadasa, a pénzugyi
és egyéb management tgyek rovid
attekintése.

— Uj tagok felvétele. Ez elsésorban
Dél-Kelet Eurépa felé irdnyul

_ Az IWE diplomak iinnepélyes atada-
si formajara vonatkozé szabalyzast
célszertd megvaltoztatni

— Az EWF-nek célszerd a EU — Bizott-
s4g prioritasaihoz igazodni — ezeket
pedig meg kell ismerni.

— Egyes hazai és EU, ill. EWF szabaly-
z4sok harmonizaciéjat célszerd elvé-
gezni, pl. a hegeszték képzésében.

2/ Az EWF promdciés tevékenysége

_ Fnnek keretein beltl az egyes tagor-
szadgokban végzett tevékenységet 16-
viden bemutattak és a témaék kozott
szerepeltek a web lapokkal kapcsola-
tos ugyek, az adatbézisok helyzete,
stb. Majd hosszasabban a WeldTV.
Ez utébbi az EWF reklamozéisanak
céljaval készil.

_ Téma volt az EWF — FACEBOOK
PAGE is, amelyet az EWF tagszer-
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vezetekben a fiatalabb szakemberek
kezelnék. Ez napjainkban az egyik
leghatékonyabb kommunikécids le-
hetdség. Az egyes szervezetek hir-
dethetnek is. Ide lehetne képeket és
hireket feltenni, hogy pl a fiatalok
hegesztenek, vizsgéznak, és mas az
EWF-el kapcsolatos eseményeket is.
Altalanos vélemény, hogy ezen az
uton célszerd tovabbhaladni.

3/ A stratégiai terv és teriletek atte-
kintése:

Ez a kijelolt témafelelésék beszamo-

16ja volt a kovetkezd témakrol:

— a stratégiai teriiletek maétrixanak
bemutatésa,

— az eurdpai érdekek képviseletének
helyzete az !IW-ben és az IAB-
ban,

— képzési, mindsitési és tanusitasi
igyek attekintése,

_ az EU iranyelvek és szabvanyok har-
monizalt bevezetésének attekinté-
se,

_ az EWF termékek és szolgdltatasok
helyzete, fenntartésa és fejlesztése,

— EU-projektek és ezekkel kapcsolatos
operativ informaciok,

— a hegesztési szakma vonzdva téte-
le fejlesztéséért végzett tevékenysé-
gek,

— a hegesztési szakma vonzova téte-
1661t végzett tevékenysegek,

4/ Az EWF és az EA (European
Accreditation) kézétti kapcsolatok
attekintése:

_ EA-6/02-t célszer( felulvizsgalni, és
az eredmény fuggvényében moédosi-
tani.

_ EA category 2 esetében az EWF
tagorszagaiban a hegesztési szak-
emberek halézata &ll rendelkezésre,
és ket az EA keretein belul az akk-
reditalasi tevékenységhez fel lehet
kérni. Az erre iranyuld targyalasok
emlékeztetdje elkészilt, az elnoknél
megtalalhato.

_ az EWF az EA-nal elismert testilet
lett.

_ az AIF nem ismeri el az EAG/02-t.

5/ EWF igazgatd testilet vélasztas

Az igazgat6 testiletet és az elno-
két - miutdn Tim Jessop elndk ur
hérom évre szolé megbizatédsa lejart,
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megkodszénve értékes munkéjat — djja
véalasztottdk és beiktatték.

Az 1j elndk Dr. Dorin Dehelean
4r — a Temesvaron mikods — ASR,
Asociatia de Sudura din Romaéania
(Romania) — Toman hegesztési intézet
vezérigazgatdja.

6/ Az egyes muszaki bizottsagok mun-
kéjénak &ttekintése a vezetdik rovid
beszamoléja alapjan.

7/ Az EWF rendezvényei

a/ kozgyulések:

— 2011. junius. 6-7.; — Basel, Svaijc;

_ 2011. november. 7-8.; — Oeiras (Lisz-
szabon), Portugélia,

— 2012. majus/junius. — Athén, G6rog-
orszag,

b/ EUROJOIN:
2012-ben Horvatorszagban (Pulaban)
lesz és nem Gorogorszagban.

Az elsé EWF workshop

A workshop gondolaténak alapja az a
megfontolas volt, hogy szamos fejlesz-
tés torténik. Célszerd, pl. a koézgyl-
léskor adodé alkalmat kihaszndlni, és
az egyes tagszervezeteket részletesen
megismertetni a kiilonbozd témakkal,
és lehetdséget adni a személyes véle-
ménycserékre is.

Az egyes beszamolok nyomtatott,
jegyzetelésre alkalmas forméatumban
a résztvevdk rendelkezésére alltak,
illetve szamos projektnek van angol
nyelvd kb, A5 forméatumu ismertetdje
is. Megjelent az EWF (legfrissebb) 27.
sorszamu hirlevele is.

A workshop alapgondolatat jol szol-
gélta a téméak atfogo rendszerbe fog-
laldsa, ezek a kovetkezdk voltak:

1. Téma:
Innovativ hegesztés oktatasi
eszk6z6k és modszerek

(moderator: Margarida Segard — ISQ)
_ Virtweld (eléadé: Lubos Mraz (VUZ),
_ Distoolweld (eléadd: Tobias Rosado

(EWF)
_ EduMecca (eléadé: Miro Uran (IzV),
—i0Sim (eléadé: Géza Gremsperger

(MHtE),
_ Weldiction Plus (eléad6: Lubos Mraz

(VUz)
Pl



2. Téma:.
Hegesztés mindsitése
(moderator: Chris Fady — TWI)

— RAILSAFE 2 - sinhegeszték mind-
sitése és tanusitdsa (eléadd: Tobias
Rosado (EWF)

- EU-JOINTRAINING - mianyag-
hegesztd koordindtorok tantsitésa
(eléadé: Bernardo Hourmat (EWF),

— QWS ISO 3834 — az ISO 3834 alkal-
mazésénak tdmogatdsa és ismertsé-
gének novelése (eldadd: Jose Piquer
(CESQOL),

— CWC — hegesztési koordinatorok mi-
ndsitése Szlovénidban (eldadé: Darjo
Zuljan (IzV),

3. Téma:
Uj EWF projektek és a tébbi
attekintése

(eléadd: Luisa Quintino — EWF),

~ B-PROF (Informal Training Recogni-
tion in Welding — Korébbi ismeretek
felhaszndlasaval egyszeriisitett he-
gesztémindsitési lehetdség kidolgo-
zasa),

az IAB 2011

Az A Bizottsdg ulésére elkésziilt és
vitara bocsatottak az egyesitett irdny-
elvek 1AB-252r1-09-Draft 2 valtozatét,
amelyet tervek szerint a 2011. jalius
17-22 kozdtti [IW 64. kézgyiilésén az
indiai Chennai-ban keriil elfogadasra.

Az egyesitett irdnyelv az IWE, IWT,
IWS, IWP képzésekre vonatkozik, val-
tozésokat javasolnak az éraszamokban
(1. téblazat). A tdblazatban a jelenleg
hatélyos éraszamok és a javasolt 6ra-
szam valtozés olvashato.

Minden modulban nagyon logiku-
san szétvalasztottak az IWE/IWT és
az IWS/IWP szinteknek megfeleld
elvart kovetelményeket, és beillesz-
tették a jelenleg hatdlyos, relevans
szabvéanyokat.

— A Nemzetkézi Hegeszté irdnyelv fe-
lilvizsgélatdnak masodik véaltozata
elkészilt (IAB-089r4-10-Draft2), amely
tervek szerint a 2011. julius 17-22
kozotti IIW 64, kézgydlésén keriil
elfogadésra. Uj prébatestek vannak.
A munkacsoport tervezi a Hegesztd
Oktaté irdnyelv kidolgozaséat

— A Nemzetkézi Hegesztett Szerkezet
Tervezd irdnyelv feliilvizsgalatat kez-
deményezte az ausztral szervezet, de
a javaslatot nem fogadtdk el

EGESZTES
]TgCHNIKA

|

HIREK

- ACCESSWELD (attracting younger
students to welding education — a
hegesztés vonzdbbd tétele a fiatal
generacio szdméara),

—INNOVJOIN (making welding
education more stimulating — a he-
gesztlk képzés vonzéva tétele)

A tobbi EWF projekt attekintése

Az egyes futé és/vagy a kézeli mult-

ban befejezett EWF &ltal irdnyitott

végzett projektek:

- CWC,

— Detect of safety Critical Defects in
Ships,

— ECONWELD, — az tjabb javaslatot
nem fogadték el

— EU-JOINTRAINING,

— EURODATA,

— QWS-ISO 3834,

— Railsafe — 2.,

- Safe methodes for wind Towers
erected in remote areas,

— TestPEP

— Virtweld,

— WELDICTION,

Tajekoztato

— Welding terminology,
— WELDSPREAD,

4. Téma:
Kerekasztal beszélgetés a projektekrdl
(moderator: Carlo Rosellini (IIS)
A workshop szervezését altaldban ked-
vezden fogadtak és az EWF Titkarsag
tetszés/megelégedettség felmérésére
kérddivet is korozott. Varhatdan a jo-
v6ben is lesznek ilyen rendezvények.

5. Téma:
Hegesztd képzést tamogatd
eszk6z0k bemutatasa:

— DISTOOLWELD & WELDICTION
Plus software,

— VIRTWELD szimulétorok:

— a MATRA Kft (ifi Benus Ferenc) alli-
tott ki és mutatott be muikodésképes
készlléket,

— CS-WAVE (program szerinti ismer-
tetd: Lauren DaDalto),

— VRTEX 360 (program szerinti ismer-
tetd: Hugo Costa).

Osszeéllitotta: Dr. Gremsperger Géza

. januar 18-20. k6z6tti parizsi iilésérél

| tanitési éra* §|
Az elméleti és a gyakorlati képzés IWE I IWT IWS ‘ Iwp
T
hat. ‘vélt. hat. | valt. | hat. | valt. | hat. | valt.
1. H’egeszto eljarasok és beren- 93 3 76 15 45 41 22 4
dezések
2. Anya’gok e,s viselkedésik a 111 | -2 82 3| a7 a4 | 29 2
hegesztés soran
3. Méretezés és tervezés 64 -2 40 | +3 | 22 | +1 8 -2
4. Gyartas és gyartastervezés 110 | +2 | 80 0 53 0 28 +1
elméleti képzés| 378 | -5 | 278 | +11| 167 | +6 | 80 | +1
Gyakorlati képzés (Part 2) 60 60 l 60 60
! I I I
dsszesen 438 338 227 140

— A Gépesitett, Orbitalis és Robot he-
gesztés iranyelvének még csak a
vazlata készilt el, targyaldsa késdbb
lesz.

— A harmonizalt vizsgakérdések feliil-
vizsgalata még most sem fejezédott
be, viszont az IWE, IWT és IW vizs-
gaihoz megvan minden modulhoz a
2-2 fix kérdés gyijtemény.

14

— A Nemzetkozi Hegesztett Szerke-
zet Tervezé képzésre elismerték az
akkrediticiénkat.

Az IWE-be belépési feltételiink mo-
dositdsat egyhangulag megszavaztak,
és toroltek a ,university” jelzdt.

Dr. Komoéesin Mihdly
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WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

HELYSZiNI HOKEZELES PROGRAMVEZERELT, MOBIL BERENDEZESEINKKEL, AZ ONOK IGENYEI SZERINT,
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GLUHBESCHEINIGUNG / HOKEZELESI TANUSITVANY
Die Warmebehandlung erfolgte geman / A hékezelési munka alapjaul szolgal
- AD-Merkblatt HP7/1, April 1975, Warmebehandlung allgemeine Grundsatze
- KTA-Regelwerk, Fassung10/79, KTA 3201.3, Abschnitt B, Warmebehandlung
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KUTATAS — FEJLESZTES

Dr. Rittinger Janos*

Termomechanikusan kezelt
acélok hegesztése
és a hegesztett kotések tulajdonsaga

Az el6adas bemutatja a TMCP acél-
bol gyartott tavvezeték hegesztési
varratainak tulajdonsagat. Ismer-
teti a TMCP acélok eldnyeit és
jelenlegi korlatait.

A termomechanikus eljaras (Thermo-
Mechanical Controled Processing,
TMCP) eljarés, tobb évtizede mér
alkalmazott és hazénkban is jol is-
mert irdnyitott hengerlést (Controlled
Rolling, CR) eljarasbdl fejlédott ki. A
TMCP terméke finomszemcsés acél,
amely az acél dsszetételének és a le-
mezbuga Ujrahevitésétdl a hengerlés
befejezéséig, valamint az azt kovetd
lehttésig terjedd folyamatok integralt
kapcsolatdnak eredményeként jott
létre.

A TMCP a hengerlés hémérsékleté-
nek és az alakitds mértékének szigoru
kapcsolatat jelenti.

A TMCP nem foglalja magaban a
tekercsbe gyartott termékek esetén a
fel- és letekercselést (pl spirdlvarratos
csovek gyartasakor), a lapos termékbdl
a hosszvarratos csovek alakitasat (U O
profil 1étrehozésat), illetve hegesztést
kovetden a csd expandédltatésat.

A TMCP eljaras bevezetését a me-
leg (félmeleg) hengerlési technologidk
(f6ként a hengersorok) fejlesztése, a

hengerlés sordn a folyamatos (érin-
tésmentes) hémérséklet és vastagsag
mérés, illetve ezek mérési eredményei-
hez kapcsolédd on-line szamitdgéppel
vezérelt hengerlés bevezetése tette
lehetévé.

A TMCP eljardsok attekintését az
1. abra foglalja 0ssze a [1] szabvany
nyoman.

A fontosabb eljarasok:

— A termomechanikus hengerlés
(Termo-Mechanical Rolling, TMR)
esetén a finom szemcseszerkezet az
ausztenit rekrisztallizacids és nem
rekrisztallizaciés hémérsékleti tarto-
manyaban, esetenként az ausztenit
és a ferrit kétfazisi hémérsékleti
tartoményaban végzett megfeleld
mértékd alakitdas eredménye.

— A gyorsitott hiltés (Accelerated
Cooling, AC) valdjdban a kordbban
alkalmazott, kevésbé hatékony (CR),
illetve, illetve a TMR eljarashoz kap-
csolédik. A hengerlés befejezddését
kovetd gyors hités a rekrisztallizacid
megakaddlyozésara hivatott.

— A TMR és az AC oOsszekapcsolasé-
val szlletett meg a Mannesmann
cég éltal kifejlesztett és alkalmazott
MACOS: Mannesmann Accelerated

Cooled Steel eljaras.

— A kozvetlenul edzett és megeresz-

tett eljards ( Direct Quenched and
Tempered, DQT) eljards a CR és
részben a TMR eljardsokhoz kap-
csolodva, még az A3 hémérséklet-
nél nagyobb hémérsékletrdl végzett
edzést és megeresztést jelenti.
A DQT nem azonos a nemesités-
sel, a QT (Quenched and Tempered)
eljaradssal. A QT (Quenched and
Tempered ) eljaras soran a hengerlés
befejezését kovetden a terméket az
A1l-nél kisebb hémérsékletre hill le.
Ismételt felhevités kovetkezik A3 +
500 °C hémérsékletre, gyors lehtités
(edzés osszetételtd] fuggden vizben,
olajban,) megeresztés Al-nél kisebb
az elvart mechanikai tulajdonsagokat
figyelembe vevd hémérsékleten.

A termomechanikusan kezelt
acélok fontosabb szabvanyai

A TMCP eljardssal gyartott acélokra
vonatkoz6 szabvanyok nagyon alta-
lanos forméban adjdk meg az acélok
tulajdonsagait. Az acélgyartdk altal
forgalmazott termékekre lényegesen
konkrétabb (sokszor tulzottan optima-
lis) adatokat adnak meg, amelyeket a
tervezd (a gyartd) korlatozott modon

Type of Processing

Tempe- :
Structure P Thermo-Mechanical Control Processes Conventional Process
rature ™R AC DOT E N ==
Recrystallized | Normal Slab @ ®) 9 (o0 a1 (12)
(Eoui-Axed) Heating Temp.
Austenite
Normalizing
Temp.
Not Recryst.
(Elongated)
Austenite Ar3
Austenite-
Ferrite
Arl
Ferrite+Pearlite
Ferrite+Banite+
Martensite
Note:

TMR: Thermo-Mechanical Rolling
AC: Accelerated Cooling Process
AR: As Rolled
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N: Normalized
CR: Controlled Rolling
R: Reduction

DQ: Direct Quenching
T:Tempered

1. dbra. Hagyoményos és TMCP eljardsok
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Gr A Gr B Gr C Gr D Gr E Gr F
C max 0,20 0,15 010 | 009 0,07 0,10
Mn, s<40 0,7-1,35 0,7-1,35 0,7-1,60 1,0-2,0 0,7-1,60 1,10-1,70
s>40 1,0-1,60 1,0-1,60 1,0-1,60 - - -
Si 015-0,50 0,15-0,50 0,15-0,50 0,05-0,25 0,05-0,30 0,10-0,45
P max 0,030 0,030 0,030 0,010 0,015 0,020
S max 0,030 0,025 0,015 0,005 0,005 0,008
| Cu max 0,35 0,35 0,35 0,50 0,35 0,40
Ni max 0,25 0,60 0,25 1,0-5,0 0,60 O,§5 |
Cr max 0,25 0,25 02 0,30 0,30 0,30
Mo max 0,08 0,30 0,08 0,40 0,30 0,50
Nb max 0,03 0,03 0,06 0,05 0,08 0,10
V max 0,06 0,06 0,06 0,02 0,06 0,09
Ti - - 0,006-0,02 0,006-0,03 - -
B - - - 0,0005-0,002 - -
1. a. tablazat
s<50 s>50 Gr A, B C Gr D Gr E ] Gr F
Gr A 0,40 0,45 Cl1 Cl2 Cl 3 Cl 4 Cls | C16 Cl7 Cl 8
Gr B 0,45 0,50 R, 345 415 690 485 515 | 485 515 550
1. b tablazat R,./R, | 072 | 076 | 069 | 084 | 085 | 085 | 087 | 087
1. c. tablazat.
vehet figyelembe. Ez a globalizacid — _
velejaro jelensége. C | Si [Mn| P S |[Nb| V |Ti | Cr | Ni Mo |Cu| N
Tekintsiink 4t néhany szabvanyos = |S275ML [0,15 |0,65 |1,6 [0,03[0,025[0,06/0,10 [0,06 [0,35 [0,35 |0,13 0,6 |0,017 |
el&irast. S355ML [ 0,16 [0,55 | 1,7 |0,03 [0,025 |0,06/0,12[0,06 0,35 [0,65 0,13 |0,6 |0,017
Az ASTM eldirasat az 1. tdblézat | |S420ML [0,18 [0,55 [1,8 0,03 [0,025 [0,06[0,14 [0,06 [0,35 [0,85 0,23 [0,6 |0,027 |
foglalja 6ssze [1] szabvany nyoman. S460ML [0,18 [0,65 | 1,8 [0,03 |0,025 |0,06/0,14 |0,06 [0,35 [0,85 0,23 [0,6 [0,027
A szénegyenértékre vonat megkoté- 2. a. tablazat
sek: 1. b. tablazat
CE = C + Mn/6 + (Cr + Mo + V)/5 S275ML S355ML S420ML S460ML
+ (Cu + Ni)/15 (IIW ajéanlés) R, 265 345 400 440
A tObbi esetben Pcm<0,27% R /R 0,72 0,73 0,77 0,82
Pom = C + Si/30 + Mn + Cu + Cr)/20 o _w
+ Ni/60 + Mo/15 + V/10 + b.B 2. b. tabldzat
A folyashatér és a folyashatar/szaki-
tészilérdség vis,zonya: 1. c. tablazat. Jel R, R_ R, /R,
Elsé vasgagsagcso/port ,s<4,0 mm, L245MB 245 440 415 0.85
el 65 n wakicoonarisd log, | |L220MB 250 440 b T
kisebb értékével szamolva. v LasoMB 360 510 z2ilt 0,85
Hidrogén kornyezetben tzemeld LA15MB 415565 220 0,85
szerkezetek esetén S<0,003% a HIC LADUBIE ity 239 0,87
(Hidrogen Induced Cracking) és a SCC LAEOMEB 485-605 670 0,90
(Sulfide Stress Cracking ) korréziéval L555MB 555-675 625 0,90

szembenallas érdekében.

A Cl 1 - Cl 3 osztalyokba sorolt acé-
lokat ajanljak nyomastarté berendezé-
sekhez, tobbi kategériat nagynyomésa
szénhidrogén tévvezetékekhez.

Az MSZ EN 10028-5 szabvany [2] ha-
rom folyashatér, P355, P420, és P460 ka-
tegéridban tartalmaz acélokat (amelyek
foly4shatéra s<40 mm vastagsag esetén
355, 400 és P440 MPa). A folyashatér
és a szakitdszilardsdg viszonya 0,79—
0,83 kozott valtozik. Az ITW ajanlassal
szamitott szénegyenérték, vastagsagtol
figgben: CE=0,39-0,47.

A hegesztést kovetd feszliltségesok-
kentd hdékezelés paramétereit korlatoz-
zék, P<17,5,

Fdssrspes

3. tablazat

P=T, (20+1g t)x10% ahol T a fe-
sziltség cstkkentd hdékezelés hémér-
séklete (K), a héntartési idé (h).

Melegen hengerelt termék szerkezeti
acélbél MSZ EN 10025-4 [3] négy
szildrdsagi kategéridba tartalmaz
acélokat. Az acélok termékelemzésre
vonatkozb Osszetételét a 2. a. tablazat
tartalmazza.

Szilardsagtdl és vastagsagtol fug-
gben a megengedett szénegyenérték
CE=0,34-0,48 kozott valtozik.(2. b
tablazat)

Termomechanikusan kezelt acélbdl
gyartott hossz- és spirdlvarratos cso-
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vekre vonatkozik az MSZ EN 10208-1
illetve az MSZ EN 10208-2 szabvanyok
tartalmazzak [4, 5]. Kiulén szabvany
tartalmazza a tengeri furétornyok cso-
veit. A repedés megéallasara vonatkozé
kovetelményeket pedig az EPRG ajén-
las [6] fogalmazza meg. A tavveze-
tékek létesitésére az MSZ EN 14163
[7]1, illetve a gazelosztd rendszerek
létesitésére pedig az MSZ EN 12732
[8] szabvany vonatkozik.(3. tablazat)
A fontosabb szabvanyok attekintése
nyoman megallapithatd, hogy a TMCP
eljardst ma mar a 265-355 MPa név-
leges folyashataru acélok esetén is
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alkalmazzdk. A TMCP eljaras energia
felhasznéldsa lényegesen kisebb, mint
a normalizalt (N), illetve a nemesitett
(QT) eljaras energia felhasznélésa.

A TMCP eljaras tovabbi eldnye,
hogy a hengerelt termékek feliilete
revementes, bar ez ma mar norma-
liz4lt és nemesitett acélok esetén
is elérik nagy nyomésu vizsugaras
revitlenitével

A TMCP acélok fontosabb
tulajdonsagai

Repedésérzékenység

A hegesztés soran a rugalmas nyu-
ldst meghaladd alakvaltozas 1ép fel.
A hegesztett kotés egyes zénainak
alakvaltozé képességétdl fliggden ma-
radd nyuléds (hegesztési alakvéltozas),
vagy repedés keletkezik. Ezt fejezi ki
az alabbi egyenldtlenség:
€ /< €gy T £ 4+ £4(t), ahol:

az alakvaltozd képesség,
a gatlé hatésok,
a fazisatalakuldsbdl szarmazd
alakvaltozas,
¢ (t) a diffuzidképes hidrogén hatésa,

az idé fuggvényében valtozik.

Az alakvaltozasok kozul a fazisdt-
alakuldsbdl szarmazé alakvaltozés be-
csulhetd. Illetve a diffiziéképes hidro-
gén hatdsa hatéarozhaté meg implant
vizsgdlattal. Az implant vizsgélatot a
[9] szabvany tartalmazza.

A hegesztési héfolyamat izoterméi
nem sikfeliiletek, ezért csak kemény-
ség mérésre van lehetdség. A ke-
ménység szilardsagi anyagjellemzd,
azonban szoros kapcsolatba hozhatd
az alakvaltozd képességgel. Ez a ma-
gyarazata annak, hogy a keménység
megengedhetd, legnagyobb értékére
tesznek megkdtéseket a héhatasovezet
repedésmentessége érdekében.

A TMCP acélok 6tvozé tartalma ki-
csi. Féként kicsi a széntartalma, mert
a TMCP eljarés soran egyik szildrdsag
noveld tényezd a harmadlagos kivalas,
amely kizardlag C<0,1% esetén fejti ki
kedvezé hatasét. A héhatédsovezet repe-
désmentességének meghatérozdsahoz
szamos korrelaciés kapcsolat ismert,
amelyeknek figgetlen valtozdja a szén-
egyenérték. A szénegyenérték fliggvé-
nyében meghatarozhaté a legkisebb
hilési id8 (Aty,,..,) és az elémelegités
hémérséklete. Hazai gyakorlatban az
MSZ 6280 szabvany F1 fiiggeléke tar-
talmazott médszert 1974-tél a szabvany
visszavonéaséaig. Jelenleg az MSZ EN
1011-2 szabvanyban talalunk a gyakor-
lat szamara hasznos Osszefuggéseket.
Ezeknek az Osszefiggéseknek a hibai,

€ax
€an
Ep4
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hogy nem tartalmazzak az 6tvozd tar-
talom érvényességi tartoméanyat, illetve
nem veszik figyelembe a hegesztés
sorén fellépd gatld hatdsokat.

A TMCP eljarassal gyartott acé-
lok foly4dshatdra ma mar otvozés nél-
kil, csekély otvozéssel eléri az 1100
MPa-t.

A hegesztési varratok szilardsagéval
szemben elvart kovetelmény:

RpO,ZWM > RpwBM ahol:

WM a varrat, BM az alapanyag
egyezményes folyashatarat jelenti.

A hegesztési varrat folydshatérat
TMCP eljarassal, értelemszertien no-
velni nem lehet. A varrat folyashatéra
kizardlag 6tvozéssel novelhetd.

A TMCP eljarassal gyartott acélok
hegesztett koétéseinek repedésérzé-
kenysége a varrat 6tvozé tartalmanak
novelése miatt, a diffiziéképes hid-
rogén tartalmétol figgden a varrat
repedésmentességét jelenti.

A hegesztési varrat repedésmen-
tessége a varrat szildrdsagatdl és a
varratba juté diffuzidképes hidrogén-
tartalomtél fligg.

A varrat repedésmentességének ér-
dekében az eldmelegités hdmérséklete
hérom tagbdl tevddik dssze az aldbbi
modon:

T, = f(H) + {R_) + &llandé, ahol:

f{H) az ISO 3690 szabvany [10] sze-
rint meghatérozott, diffiziéképes
hidrogén tartalom,

fR_) a varrat szilardsagéaval osszefiig-
gé tag.

Néhany példa a javasolt osszefuggé-
sekbdl a 4. tablazat ismertet.
H,,=0,67.H,-0,8
CET=C + (Mn + Mo)/10 + (Cr +
Cu)/20 + Ni/40
t8/5 s a 800 — 500 °C kozotti hilési
idé,
Q kJ/cm a fajlagos hdébevitel,
R MPa a varrat szilardsaga,
CEW=C+0,378.Mn+0,145.
Ni+0,648.Cr+0,298. Mo
CEC=C+0,16.8i+0,07.
Mn+0,22Cr+0,03.Ni-0,27.Cu

A bemutatott osszefliggések korlato-
zdsokkal érvényesek, amelyek koziil ki

kell emelni a rétegszamot, f6ként akkor,
ha a hegesztést nagy hidrogéntartalmu
hegesztdanyaggal (pl celluléz bevona-
tu elektrodaval végzik. Figyelembe kell
venni azt, hogy a gyartd altal kozolt,
kotott, laboratériumi koriilmények kozott
meghatérozott hidrogén tartalom és az
adott hegesztéanyag felhasznaldsakor a
tényleges hidrogén tartalom jelentésen
eltérhet, szabadban végzett hegesztés-
kor a hdmérséklettdl, a relativ paratar-
talomtdl, nem utolsd sorban a hegesztd
anyag gondos kezelésétdl figgden.

A TMCP acélok szivéssaga

A szivosség és a szivos-rideg dtmenet
nem azonos fogalom. A szivés-rideg
atmenet hdmérsékleti tartomanyban
kijelolhetd az dtmeneti hédmérséklet. A
kijelolés mddja, ami egyben az adott
termék atvételi feltételeként is eldir-
haté Utévizsgalat esetén az utémunka,
amelynek értéke fligg az acél szildrd-
sagatol. A szabvanyokban hasznalt
értékek, J=27 J K=40 J L=60 J
Tovabba meghatarozhatd az 50% szi-
vos-rideg térethez, a prébatest adott
mértékd keresztirdnyl expanzidjahoz
(EXPE mm) tartozé hémérséklet.

A szavatolt atmeneti hémérséklet
a szabvanyok szerint ma mar —-50 °C,
vagy annal kisebb lehet. A TMCP
acélok esetén jelentdés mértékben
korlatozzédk az acél kéntartalméat. A
kéntartalom csokkenésével jelentdsen
né az acél szivéssaga. Ez az Ut4-
vizsgélattal meghatarozott itémunka
legnagyobb értékében (amit az angol
nyelvld terminolégia USE uper self
energy) névekedésében nyilvanul meg.
Az USE nagységa féként nagynyoma-
st gaztavvezetékek, esetén a repedés
terjedés sebességének csokkenésében,
illetve a repedésterjedés megallitasé-
ban van jelentdsége.

Korréziéallésag
A nyomastartd berendezések és csdve-
zetékek, féként nagynyomasu 6ldgaz
tavvezetékek esetén fontos kovetel-
meény a korrdzié allésadg. A korrdzid
nagy nyomasu, illetve nagy hémér-
sékletd kornyezetben fordul eld. A
hidrogén atomos allapotba keriilhet

Forras £§(H,,) f(R_) Allandé
700.(CET + 0,03).160.tanh(t/35) + {53.
0,36 -
11 |62.H (CET+0,03)-30,4}.Q 330
[12] |318.1ogH 0,614.R. -554,3
[13] |120.1og(H_./3,5) |0,815.R_+5.(t-20) -569,5
(14] |7,348.H 188,4.CEW-2,261.18/6 -108,3
[156] |5,844.H 487.CEC-2,922.18/5 -16,3
4. téblazat
19
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vegyi reakcid, vagy elektrolizis ko-

vetkeztében. Az atomos allapot hid-

rogén abszorbedlédik az acélba és a

kovetkezd hatdsokat valtja ki

— A hidrogén bontja a vaskarbidot,
metan képzddik.

— Az a vasban (ferritben) oldédé hid-
rogén rideg allapotot hoz létre.

— A szulfid zarvanyokkal reakciéba 1ép
és kénhidrogén keletkezik.

A TMCP acélok kén tartalma ppm
nagyséagu lehet. Azonban a hengerlés
kovetkeztében a szulfid zarvanyok so-
rosan, a hengerlési feliilettel parhuza-
mosan helyezkednek el. A szulfid zar-
vany és a hidrogén kolcsonhatasaként
laminéris hibak (repedések) keletkez-
nek, amelyek kezdetben a hegesztett

kotés roncsolasmentes (UT) vizsgéla-
tat teszik lehetetlenné, késdbb jelen-
tés mértekben csdkkenti a hegesztett
kotés teherbirdsat. A HIC (Hydrogen
Induced Cracking), a SOHIC (Stess
Oriented Hydrogen Induced Cracking)
és az SSC (Sulphide Stress Cracking)
korrézids folyamatok részben a vizs-
galati szabvanyokon [16, 17] keresztll,
részben pedig, tobbek kozott a [18]
kozlemény alapjan érthetdk meg.

A HIC, a SOHIC korr6zidallosag
szempontjabdél a TMCP acélokhoz ké-
pest lényegesen kedvezdébbek a QT
acélok. A QT acélokban a szulfid zar-
vanyok, a hengerlést kovetd kettds
hékezelés hatasara gbombosédnek és
nem alkotnak egybefliggd elnyujtott
ZArvanysort.

A folyashatar
és a szakitészilardsag viszonya
| A jelenleg alkalmazott méretezési
modszerek (DBE DBR) szerint a fo-
lyashatar és a szakitdszilardsag viszo-
nyanak novekedése hatranyosan érinti
a TMCP acélok alkalmazasat.
Hatrdnyok szarmaznak abbdl, hogy a
TMCP acélokat korlatozott médon lehet
| hegesztést kévetden fesziiltség cstkken-
| t6 hékezelni. A TMCP eljarassal kapcso-
latban nem szabad summés véleményt
nyilvanitani az alkalmazas korlatainak
tekintetében. A folyashatér és a szakitd
szilardsag viszonyanak hatasat szerke-
zet tipusonként kell értékelni.
folytatas a kévetkezd szamban
*Dr. Rittinger Janos
RITTINGER ENGINEERING

Hegesztés -
Automatizalas

Itt minden feladathoz, minden mérethez
megtalalja a megoldast!

www.weldmatic.hu

WELDMATIC Kft. Tel: 06 24 444 444

Latogasson meg a MACH-TECH-en,
D pavilon 203/A stand!
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Konnyl, kompakt
. és hordozhaté
gépet szeretne?

Itt az 0j Cadd

Caddy® Mig C160i
és Caddy® Mig C200i

Két kénnyii gép annak, akinek fontos a j6 minéségii hegesztés és /’ o
a hordozhatdsag.

Akar az uj Caddy®Mig C160i-t vagy az intelligensebb Caddy®Mig C200i-t valasz-
tod, nem fogsz csalddni: ezek az alig 12 kg-os Mig/Mag készilékek ipari minéség(i
hegesztesre alkalmasak az otthon barkacsoldk és a profi hegeszték kezében is, a
konnyl szerkezetgyartastél az autodjavitason, karbantartason és szerkezeti munka-
Kon keresztll a mezégazdasagi alkalmazasokig.

Az Uj Caddy®Mig gépek robusztus, megbizhaté egyfazisi készilékek, amelyek
230V-os halbzati csatlakozérél vagy hordozhatd generatorrdl hasznalhaték.

www.esab.hu

STRENGTH THROUGH COOPERATION

ESAB Kft. 1062 Budapest, Teréz krt. 55-57. Tel.: +36 1 382 1200 Fax: +36 1 382 1202 Email: info@esab.hu
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hivatalos magyarorszagi képviselet

FastMig Pulse akcio!
A megoldas 1 gépben!

FastMig Pulse 450W-WORK Pack
Inverteres aramforras

60% Bi =450 A (vizhUtéses kivitel)

Komplett kivitel!

WiseROOT akcios ar: 490 000 Ft
akcios ar: 400 000 Ft
akcids ar: 450 000 Ft

szoftver csomag - WORKPACK _

komplett megoldas CMn acélok tomaor /
porbeles huzalos hegesztéséhez: 1-MIG / PULSE MIG

komplett megoldas kor6zidallo acélok tomaor /
porbeles huzalos hegesztéséhez: 1-MIG / pulse MIG

komplett megoldas Al-és 6tvozeteinek tOmor huzalos
hegesztéséhez: 1-MIG / pulse MIG

szoftverek

AISi/AlMg5 / AlMg4,5Mn 1-1,2mm 1-MIG/PULSE
CMn témor huzal 1-12mm 1-MIG/PULSE

CMn rutilos porbeles huzal 1,2mm 1-MIG
CMn fémporos huzal 1,2mm 1-MIG

316LSi/ 308LSi korrozidalld huzal  1-1,2mm  1-MIG/PULSE
rutilos korrézioallo porbeles huzal 1,2 mm 1-MIG

opcios kiegeszitok __

WiseROOT™
gyokhegeszt6 program CMn és
korrézidallo acélokhoz

WisePENETRATION ™
beolvadas kontroll ChMin és
kom6zidallo acélokhoz
WiseTHIN™

vékonylemez hegeszt6 program CMn és
korrozioallo acélokhoz

az akcio idotartama garancia
2010. szeptember 13. —2010. december 31. 2év!

tovabbi informaciok
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Egyéni véddeszké6zok a hegesztok biztonsaga
és egészségvédelme szolgalataban (V. rész)

Kézvédelem, hegeszté kesztylik

A hegesztéshez és rokon eljarasaihoz hasznalni sziikséges egyéni
védéeszkozok kivalasztasat megelézi a széban forgé munkavégzésre
vonatkoz6 kockazatelemzés [1], és ehhez a munkavallalok egészségéért
és biztonsagaért felelds szakemberek nem nélkilézhetik a hegesztési
szakemberek (a hegesztési feliigyelet) egyuttmiikodését, kiillonésen az
aktualis kockazatok meghatarozasaban.

Az egyéni védSeszk6zok kdzkeleti csoportositasa [2] segit eligazodni
a rendelkezésre allg, ellendrzott hatékonysagu eszk6z6k széles valasz-
tékaban. A hegesztés és rokon eljarasai alkalmazasa soran hasznalt
egyéni védéeszkdzokre vonatkoz6, alapvetd ismereteket a kovetkezo
csoportositasban foglaljuk bssze olvaséink szamara:

_ arcvédelem — hegesztd pajzsok (L. 1és7)

_ szemvédelem — biztonsagi szemuvegek (II. rész)

— sugérzas elleni védelem — hegeszté szdrék (II1. rész)

_ hall4svédelem — fillvéddk (IV. rész)

— légzésvédelem — 16gzésvédd eszkdzok (V. 1652)

_ kézvédelem — hegesztd kesztylk (VL. 1ész)

— dltaldnos védéoltézet — munkaruhak és —cip8k (VIL. rész)

Osszeallitasunk elsésorban hegesztd szakembereknek szél, akiknek
feladata a munkabiztonsagi szakemberek tamogatasa annak érdekében,
hogy minél pontosabban meg tudjak hatarozni, ki tudjak valasztani az
adott tevékenységhez megfeleld, személyre sz616, leghatasosabb egyéni
védbeszkozoket. Egyéni védoeszkdzoket akkor kell hasznalni, hasznala-
tukat eldirni, amikor a hatasos védelemre, a kockazatok csokkentésére
(elkerités, burkolas, veszélytelen technoldgia alkalmazasa stb.) mas moéd
nincs, azaz a ,maradék kockazatok” elharitasara [1 és 2].

A kéz hasznalatanak | A munkavégzéshez hasznélt védo-

kockazatai | kesztyi megvalasztasaval kapcsolatos
Hegesztés és kapcsolédd miveletek (a megfontoldsokat — cikkiink témavalasz-
hegeszt6gép és tartozékainak karban- | tasanak megfeleléen — a kovetkezdk-

tartésa, szerelés, anyagmozgatas stb)
végzése soran a kezre haté veszélyek
kockAzatanak mérséklését szolgaljak a
véddkesztylk. A 2. kategorias egyéni
védbeszkoznek mindsilé véddkesztylik
meghatérozott veszélyekkel szemben
nytjtanak mindsitett és ellendrzott
védelmet, 1. téblazat [4). |

Hegesztés és rokon eljarasainak | en a mozgasképesség alapjan teszliink
hasznalata soran kiléndsen a kovet- kildnbséget, amely a finom mozdula-
kezd jelenségekkel szembeni védett- | tokat igényld (pl. AWI) hegesztés szé-
ség fontos: | mara fontos: a B" tipusu kesztyidk
- sugérzé hé,

ben a hegesziés és rokon eljarasai-
hoz hasznalt kesztylkre korlatozzuk.
Megkonnyiti a hegesztés korilményei
k5zott megfeleld védettseget nyajtd
kesztyd kivélasztasat, hogy az ezekre a
keszty(ikre vonatkozo kovetelményeket
szabvany foglalja 6ssze (2. tablazat).
Az A" és ,B” tipus kozott alapvetd-

lényegesen jobb mozgasképesseget
Kkinald kivitele viszont csak a vedelmi
funkciokkal kapcsolatos kovetelmények
enyhitésével lehetséges. Bz a kényszerd
kompromisszum a tablazat adataibol
is kiolvashaté, amit e kényelmes hasz-
nélatot biztosité tipus alkalmazasénal
szem elétt kell tartani

Kézvédod egyéni védGeszkdzok
(kesztylk)

Megfontolasok hegeszidk kézvédd esz-
kozeinek megvalasztashoz.

fvhegesztés és -vagas soran — jel-
Jlemzden elektrédacserénél — eléfordul
fesziiltség alatt 4ll6 vezetdk érintése.
A hegeszté véddkesziyd anyagaval
szemben kovetelmény a villamos szi-
geteld tulajdonsag. Hasonloképpen a
védékesztyinek megfeleld védettséget
kell nyujtania a hegesztés hdforras
(killonosen a kézben tartott ivhegesztd
és plazmavagd szerszamok) hasznélata
sordn felléps sugarzasaval szemben.

A hegeszt$ kesztyd 4ltalaban bérbdl
késziil, hogy jol ellenélljon a hének
és a frocskolésnek. Textil (pl. pamut)
kesztylt csak hegesztd kesztylk beé-
léseként hasznalnak. A bélés anya-
ganak j6 hészigeteldnek kell lennie,
és legyen j6 nedvszivé az izzadtsag
elnyelése céljabol

Aluminium vagy mas anyagbol
készilt bevonatok jol visszaverik a
sugarzott hét, de elégtelen védel-
met nyQjtanak a kontakthdallosag és
villamos szigetelés tekintetében. A
kesztytik varrdsa belil legyen, hogy az
8ltések ne égjenek meg forrd targyak
érintésekor. A varrasnak birnia kell a
Kialakulé hémérsékletet. A muszalas
varras nagy hémérsékleten elszakad,
és a varras szétnyilik. A pamut (vagy

— nyilt lang,

_ forrd targyak érintése, Mechanikai veszélyek

@ Hideg _7

— villamos aramiités,

_ igz6 részecskék (frocskoles), Utve vagas

al@

H8 és lang

— ultraibolya sugérzas.

;(

Tonizalé sugarzas

Radioaktiv szennyezés

A kapcsolédd muveletek soran pe- |
dig

Kézi ldncfirész

Vegyi veszelyek

_ forrd targyak érintése,

5| @\

|
ch”)— és tlizveszély tlzoltaskor
— villamos aramiutes,

Mikroba veszélyek |

_ gles felliletek érintése, | ~
|

_ {itve vagas stb..
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1 tabldzat. Tipikus veszélyek, amelyek ellen kézvédéket hasznalunk [4]
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GYARTAS

‘ Kovetelmények

Legkisebb sziikséges teljesitmény

| Szabvinyszam A tipus B tipus
A 2 1
Kopasallosag MSZ EN 388 (500 ciklus) (100 ciklus)
ko . 114 1 1
i Késvagdassal szembeni ellenéallas MSZ EN 388 (1,2 index) (1,2 index)
. . 2 1
Tovabbszakito erd MSZ EN 388 2 N) (10 )
L . ) a1z 2 1
Atlyukasztassal szembeni ellendllas | MSZ EN 388 (60 N) (20 N)
&) | figesi viselkedss MSZ EN 407 3 2
_@ Kontakth64llésa MSZ EN 407 ! !
g (100°C-os kontakth&mérséklet) | (100°C-os kontakthdmérséklet)
" AT 2
| @ Atadotthd-4lléség MSZ EN 407 (HTI »7) -
@ El/leflallas megolvadt fém kifréccse- MSZ EN 407 3 2
nésével szemben (25 csepp) (15 csepp) B
s . 1 4
| Vozgasképesség M8z EN 420 (legkisebb 4tméré 11 mm) (legkisebb 4tméré 6,5 mm)
2. tabldzat. Hegeszték altal hasznalt védbkesztylik minimalis kévetelményei [5]
| Tipus Kinalt védelem Alkalmassag

1. Textil és burkolt textil
kesztylik

Egyéltaldn nem vagy csak kissé véd az
ultraibolya sugarzastél, vagy a vezetett vagy
sugarzott hétdl, a durva feliletd, éles targyak
kezelésekor hamar elhasznalédik.

Ot- vagy egyujjas kesztyd béléseként ponthegesztésre
vagy kis hével jaré gépesitett hegesztéshez alkalmas.

2. Kesztylk bér tenyér-
rel, textil hattal, 1. abra

| Enyhe UV- és hdsugarzds, valamit enyhén me-
leg targy esetén, és r6évid iddre; durva feliile-
tekhez, éles targyakhoz.

Mint az 1. tipusé, és forrasztashoz, vonalhegesztés-
hez.

3. Révid, bdr
munkakesztytik

Kézepes és erés UV- és hésugarzas, enyhén és
kdzepesen meleg targyak esetén; sorjés, éles
vagy durva feliiletekhez.

Mint a 2. tipusé, valamint kis frécskélési iv- és gaz-
hegesztéshez, révid iv bekacsolési idék esetén; AWI
és kis dramerdsségti MIG.

4. Kénnyd bérkesztyuk,
2. &bra

Kézepes és erds UV- és hésugarzas, enyhén
vagy kbzepesen meleg targyak esetén, kis
frécskoléshez éles tdrgyak megsérthetik.

Mint a 3. tipusé, valamint kis teljesitményd AWI és
MIG hegesztés, killénésen ha finom kézmozdulatok
és kis targyak kezelése sziikséges.

5. Kbzépnehéz
bérkesztytik

Erds UV- és hésugérzas, kozepes és nagy
hémeérséklet( targyak esetén, kis és kozepes
frocskéléshez sorjds, éles targyak kezeléséhez.

Forrasztashoz, géz- és {vhegesztéshez, kézi ivvagas-
hoz.

6. Nehéz bérkesztytik,
3. &bra

Erés és nagyon erds UV-sugarzas és hé, erds
frocskolés esetén; sorjas, éles targyak kezelé-
séhez.

| kézmozdulatok és kis targyak kezelése szitkséges. Ki-

Minden hegesztd és vagd eljarashoz, kivéve, ha finom

egeészitd bélés vagy kiilsd ratét szlikséges lehet tartds
expozicié esetén.

7. Nehéz bdrkesztytik
aluminium boritdssal,
4. abra

Tartés UV- és hésugérzas expozicid, vagy nagy
hémeérséklet esetén. 1. tipusy, belsd (bélés)
kesztylvel j6 szigetelés érhetd el, Az alumini-
umnak kicsi a kopéasallésaga.

Minden hegeszté mivelethez, ahol kuldnlegesen nagy
a hésugarzas, mint pl. olyan ivhegesztésnél, amikor
az ivet percekig fenn kell tartani. Hasznos a bérbeté-
tek alkalmazdsa a kopasnak kitett teriileteken.

8. Kilénleges,
hészigeteld bérkesztytik

Tartos UV- és hésugérzds expozicio, vagy nagy
hémérséklet esetén. Ezek a kesztydk kilénle-
ges szigetelS béléssel vannak ellatva az inten-
ziv héhatés elleni védettséyg céljabél.

A legtobb hegesztési alkalmazéshoz tal nehéz,
kézvéddvel kombindlva j6l hasznalhatéd ivégetésre és
faragasra.

9. Bér feltét a kesztyd
egyes részein

Védi a kesztyd érzékeny részeit, mint a var-
rasok, koptatéasnak kitett, hivelykujj koriili
részek. Az aluminium bevonatt valtozat a
sugérz6 hé ellen véd.

A kesztyl élettartaméanak meghosszabbitasara és
killénleges muveletekre, mint pl. az aluminium bevo-
natt kézvéds alkalmazésa erdsen sugarzd, folyamatos
ivhegesztéshez.

10 Kilon pama a kesz-
tyd hatan vagy tenyerén,

Jél szigetelS anyagbdl készitve, az intenziv
hétél véd. Védi a kesztydt is.

fvfaragéshoz és folyamatos ivhegesztéshex.

5. dbra
11. Kulénbozd, egyujjas |A védelem az alkalmazott szigeteld anyagtol Ha nem szilkkséges az ujjak kiilén mozgatéasa, a kény-
L bélés fligg. nyl hegesztd kesztyiit kiegészité védelmet nyajt.

EGESZTE
I]ﬁCHN KA >

3. tablazat. Kézvéds eszkézok alkalmassdga [3]

24

XXII. évfolyam 2011/1



TECHNOLOGIA — GYARTAS

Ujabban igényesebb kesziylknél a
KEVLAR®) varrds nyujtja a legjobb
védelmet a nagy hémérsékletd alkal-
mazasoknal. Noha ezeket a tulajdon-
sagokat mindsitik a CE megfeleldség
vizsgélatédnal, a keszty( megvalaszta-
sénal figyelemmel kell lenni az alkal-
mazas korilményeire.

A hegeszték kesztyljére az MSZ EN
12477 [5] kovetelményeit célszerd al-
kalmazni. Az Eurdpai Szabvanyoknak
megfeleld kesztylknek meg kell felel-
ni az altaldnos koévetelmények [4] és
minden mas kovetelménynek, amelyet
a kockazatértékelés soran tamasztunk
pL [6] és [7]

A kesztyl megvalasztasakor vegylik
figyelembe:

1.a kesztyd illeszkedjen a kézhez (a
hegeszté kezének megfeleld méretd
legyen). Tul szlk kesztyl varrdsa
belevag a kézbe. Tul nagy kesztyd
a munkavégzést teszi nehézkessé:

2.a kesztyl legyen kompatibilis a vég-
zett munkaval. Ne akadalyozza a kéz
finom mozdulatait és ha sziikséges,
kis targyak kezelését; valamint

3.a hegesztd kesztylt rendeltetéssze-
rden kell hasznalni. Atnedvesedett
kesztyl (pl. nedves targyak kezelése
miatt) noévelheti a villamos &ram-
utés veszélyét vagy a hdévezetést.
Olajos, zsiros kesztylinek nagyobb
a gyulékonysaga, és ezért noveli az
égési sariilés kockazatat. A kesztyln
keletkezett vagas, lyuk vagy felilleti
sérilés (elvékonyodéas) csokkenti a
kesztyd védelmi képességét. Ebbdl
kovetkezik, hogy a hegesztd kesztytit
ne hasznéljuk olyan muveletekhez,
amelynek soran csokken a hegesz-
tés kozbeni védettség. Nem hegesz-
téssel végzett muiveletekhez élljon
rendelkezésre masik, a feladatnak
megfeleld kézvédd eszkoz.

Hegesztéshez és rokon eljarasaihoz
alkalmas kézvéddk altal kinalt védel-
met és alkalmassagot foglalja Ossze
a 3. tablazat.

Irodalom

[1] Kristéf Csaba: Egyéni véddesz-
koézok a hegesztdk biztonsaga és
egészségvédelme szolgalataban.
Hegesztéstechnika 3/2009.

[2] Somogyi Gabor: Egyéni véddeszko-
z0k kivalasztasa, meghatérozasa az
Unids kovetelmények szerint. WWW.
munkamedia.atwhu

[3] HSE 668/25 Information Document:
Personal Protective Equipment
for Welding and Allied Processes:
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Erds, altaldnos rendeltetés’, ,mechani-
kus veszélyek” ellen védd véddkesztyd.
Marhabdrbdl készil, a gumibetétes textil
betét fokozott védelmet nyujt. A hiivelyk-
ujj varrasa elallé.

1. dbra. Heavy Duty Worker (ESAB)

2. abra. TIG Super Soft (ESAB)

Kecskebdr felsd részi, AWI-hegesztésre
ajanlott kesztyld, KEVLAR® fonalas var- |
rdssal. A hitvelykujj varrdsa kényelmessé |
teszi az égd tartasat és kisebb térgyakl
megfogasat. A 13cm hosszl mandzsetta |
fokozott védelmet nyajt a csukld sza- |
méra.

A hasitott marhabdr kesztyd kézfej olda-
lan péarna betéttel noveli a védettséget
az ers hésugarzassal szemben. A varras
KEVLAR® fonallal késziil, amely ellen-
alléva teszi nagy feszitéssel szemben.
Megerésitett hiivelykujj.

3. abra. Heavy Duty EXL (ESAB)

Kétrétegi marhahét-bdr kesztyd ktlono- |
sen nagy hdterhelésre, nagyteljesitményi

portdltéses huzalos hegesztésre ajanlott.

A keézfej-boritds a hdsugarzas 95%-at visz-

szaverd PFR® aluminiumszévetbdl késziil

A Dbélés szabadalmaztatott, langéalld és

intenziv izzadtisdgfogdé COMFOiflex®, a

varrds KEVLAR® fonallal késziil. A hi-

velykujj dontése a hegesztdpisztoly ké-

nyelmes tartését szolgalja.

4. dbra. Heavy Duty Aluminised (ESAB)

A kézvédd a meglévs hegesztd kesztyl
védelmének fokozésat szolgdlja kiléndsen
a sugarzé hével szemben.

5. dbra. Hand Shield (ESAB)

Practical Guidance on Assessment
and Selection. Health and Safety

Executive Information Document 1998.

[4] MSZ EN 420 Véddkesztyik. Alta-
lanos koévetelmények és vizsgédlati
modszerek

[6] MSZ EN 12477 Hegeszték véddkesztyli
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[6] MSZ EN 407 Véddkesztylk termikus
kockazatok (hé és/vagy tiz) ellen

[7] MSZ EN 388 Véddkesztylik mechani-
kus kockéazatok ellen

Kristéf Csaba,GTE
Hegesztés Munkavédelme Szakbizottsag

byl egesgres
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Halasz Gabor*

Ipari lézerek Magyarorszagon I. rész

A cikk elsé felében megemlékeziink az 50 éves lézersugdrrél és a kii-
16nb6z6 lézerek felfedezdirél, akik elinditottak a lézer sikertérténetét.
Ezt kovetlen egy rovid attekintést adunk a magyarorszagi helyzetrdl,
az ipari lézerek elterjedésérdl az elmalt tizenot évben, a teriileti eloszla-
sarol és alkalmazasi teriileteirdl. Bemutatasra keriil néhdny érdekesebb
alkalmazas, tovabba a napjainkban haszndalatos lézerek sajatossagai.
Kiilé6nbdzé szempontok alapjan 6sszehasonlitjuk a napjainkban alkalma-
zott lézereket felhasznalasuk, teljesitményiik és hatasfokuk szerint.

Az \j ,fény” - a lézer

torténete, a kezdetek
A lézersugérzas elméleti alapjait Al-
bert Einstein rakta le még 1917-ben.
Einstein kimutatta, hogy az anyag és
az elektromégneses sugarzas koélcson-
hatédsanak leirdsanél figyelembe kell
venni az atomok elektromagneses tér
altali gerjesztését, és az ezzel dssze-
figgd energiaelnyelést és leadést.

A lézerek elméleti leirdsat és gyakor-
lati megvaldsitasat tobben is megki-
sérelték az Gtvenes évek végén. 1958-
ban Charles Hard Townes és Arthur L.
Schawlow publikdltak egy munkét az
indukalt emisszié elve szerint miikodd
fényerdsitérdl. A két fizikus a techni-
kai megoldéast azzal az otlettel talalta
meg, hogy egy tikrositett végekkel
ellatott rudat valasztottak, amelyben
a fényhulldmok ide-oda vandorolnak
mindaddig, amig elegendden fel nem
erésddnek ahhoz, hogy a rad végén a
féligateresztd tukron keresztll lézer-
sugéarként kitoérienek. Az ilyen elkép-
zelés szerint mUkodd elsd késziléket
Theodore Maiman épitette meg 1960
majusdban. Az elsd impulzus Uze-
mu lézersugér egy villanélampéval
gerjesztett rubin kristalybdl indult el
vilaghdéditd Gtjara.

1960 decemberében Ali Javan 4lli-
totta eld az elsé hélium-neon géazlé-
zert. Ez az elsd folytonos sugarzasu
lézer, amely az elektromos energiat
alakitja 4t lézersugAarra.

1962-ben Robert Hall megalkotja a
napjainkban legelterjedtebb lézerfaj-
tajat, a félvezetd lézert, amely olcsod-
sagaval és egyszerliségével valdsdgos
forradalmat inditott el az elektronika-
ban és a telekommunikéciéban.

Ujabb mérféldks a lézerek fejleszté-
sében Kumar Partel nagyteljesitményd
folytonos sugdrzasu szén-dioxid l1ézere.
Ezzel kezdetét vette a nagyteljesitmé-
nyd lézerek fejlesztése. Napjainkban is
ez a lézertipus az egyik leggyakrabban
hasznalt 1ézer mikrd és makré meg-
munkalasokra egyarant.

XXII. évfolyam 2011/1

A nagyteljesitményd 1ézerek fejlesz-
tésében 1967-ben Anglia jatszotta
a fészerepet. Az angol The Welding
Institute kutato intézet, a német Messer
Griesheim gépgyartd és az amerikai
Coherent 1ézerforras gyartd egyuttmiiko-
dése révén egy Uj ipari alkalmazashoz,
lemezvagashoz fejlesztettek lézereket.
A fejlesztés eredményeként mas eljara-
sokkal dsszehasonlitva a 1ézerrel lénye-
gesen jobb mindségben és gyorsabban
lehetett vagni a

lemezeket. Az
elsé lemezvé-

géasra fejlesztett
kilonleges 1ézert
Birmingham-ben
helyezték lizem-
be.

1970-ben a
Messer Gries-
heim piacra dob-
ja az elsé CNC
lézersugaras va-
goberendezést.
Az Uttoérék utén
egyre tobb cég
latott fantéaziat
a lézerek kalon-
b6z8 alkalma-
zésokra torténd
fejlesztésében.
Ezzel elindult
egy azoéta is pa-
ratlan sikertorténet. Napjainkban a
lézereket szamtalan helyen alkalmaz-
zak az egészségugyben, telekommu-
nikaciéban, szoérakoztatd iparban, a
mikro megmunkalasoktél a magfaziéd
megvaldsitasat célzd kisérletekig.

kapcsolo

A magyarorszagi
ipari lézerek helyzete

A lézeres megmunkalas az ipar széa-
mos tertletén mar a bevett gyartas-
technolégidk szerves részévé valt.
A lézertechnika rohamosan fejlédik,
amit az ipari alkalmazAasok, ha nem
is olyan sebességgel, de igyekeznek
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tiukrozo felulet

1. dbra. Maiman az elsd lézerrel

100% tukor R
villano lamps

rubin kristaly

85% tukor

lézersugar

2. abra. Az elsé rubin Iézer felépitése

kovetni. A kutatds-fejlesztés eredmé-
nyeként megijelend tjdonséagok rovid
idén beltl megjelennek a feldolgozo
iparban. Ez a folyamat nyomon kovet-
heté Magyarorszagon is.

Az elsé ipari alkalmazasi lézerek
a nyolcvanas évek kozepén jelennek
meg. Ezek féleg lyukasztas, vagas fel-
adatokra alkalmas berendezések. A ki-
lencvenes években lassan gyarapodott
a lézerek szdma, majd az ezredforduld
koérnyékétdl rohamosan emelkedni kez-
dett. A nagyteljesitményd, féleg szén-
dioxid 1ézerekrél a kilencvenes évek
végétdl rendelkezunk tobbé-kevésbé
pontos adatbazissal a forgalmazok és

EGESZTES
AECHNIKA
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6. dbra. Lézersugaras csévagas
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2000

gépek szama: 315

2009

felhasznéaldk egyiuttmikodésének ko-
szonhetden.
A 3. 4bra. diagramjabdél lathatd,

mikus fejlédés tapasztalhaté Magyar-
orszagon. Egyre tébb gépet telepite-
nek, melyeknek mintegy kétharmada
uj berendezés. Ezt a lendiletet a
2008-as valsag torte meg.

A teriileti eloszlast a. 4. dbra szem-
1élteti. A kilencvenes évek elején
néhany nagyobb cég ruhézott be a
kezdetben meglehetdsen koltséges
technolégidba. Az ezredfordulét ko-
vetden orszagszerte egyre jobban el-
terjednek az ipari lézerek, a kozepes
és kisebb cégek is beruhéznak, ki-
hasznélva a kulonbézé tdmogatésok
és palyazatok adta lehetdségeket. A
jarmuipari beszalliték, mezdgazdasa-
gi gépgyartdk, kandalld- és kazén-
gyarték korében egyre népszeribb a
lézer. Jelentds a bérmunkat véllald,
ugynevezett job shop-ok szama, akik
révid hatariddre véllaljdk a partnerek
alkatrészeinek kivagasat. 2008-ig a
lézerek expanzidja toretlen. A valséag
bekoszontével azonban drasztikusan
cs6kken a lézergépek telepitése.

A Magyarorszagon telepitett 1ézer-
berendezések, néhany kivételtdl elte-
kintve, szinte mindegyike vagéasi fel-
adatokat 1at el. A vagasi feladatokat
ellatd berendezések sikagyas 1ézerek,
amelyek lemezek vagasara (5. abra),
illetve megfelel§ kiegészitdkkel cso-
vek, zartszelvények vagasara hasznal-
hatok. (6. abra.)

Kalonleges térbeli megmunkalasok-
ra, vagasra (7. abra.), hegesztésre (8.
abra), feliletotvozésre, hékezelésre
alkalmas lézerekre is van példa. Ezek
a berendezések vagy egy erre a célra
kialakitott 1ézermegmunkalé celldban,
vagy robotra szerelve egy robotcella-
ban végzik el a feladatokat. Autdipari
alkalmazasokndal karosszéria elemek
hegesztésénél, vagy hajtémid alkat-
részeinek hegesztésénél alkalmaznak

hogy az ezredfordulét kévetéen dina- | lézersugaras hegesztést. Magyarorsza-

W
7. abra. Lézersugaras 3D vagas

28

8. dbra. Lézersugaras hegesztés
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gon a sebességvaltok esetében a haj-

taslancok fogaskerekeinek, vagy kup-

lungtarcsék hegesztésénél talalkozunk

a gyartésorba integralt lézersugaras

hegesztd berendezésekkel.

Az ipari lézertechnoldgia elterje-
désében fontos szerepet jatszott és
jatszik a Bay Zoltdn Anyagtudomé-
nyi és Technoldgiai Intézet (BAYATTI),
amely 1995-ben nyitotta meg kapuit.
A BAYATI Lézertechnoldgia osztalya
megalakuldsa 6ta a felszereltségben
és a teljesitménylézerek alkalmazasa-
ban egyedilallban széleskorl tapasz-
talatra tett szert. Az intézetben harom
lézerberendezés Gizemel, amelyek telje-
sitményik és alkalmazhatdsagi korik
alapjan az orszag 'legnagyobbjai" kozé
tartoznak:

—b kW-0s CO, gazlézer b tengelyes
CNC sugarvezetéssel, ami térbeli
megmunkéalast is lehetdvé tesz

— 2,7 kW lézerdiédés gerjesztési
Nd:YAG szildrdtestlézer Gvegszalas-
robotos (7 tengelyes) sugarvezetés-
sel, +1 kiilsé forgdtengely munka-
darabok mozgataséara.

— 1,6 J/6 ns energidjq, villanélampés
gerjesztésti Nd:YAG sziladrdtest-im-
pulzuslézer

Néhany kilonleges feladat, amit a
BAYATI Lézertechnolégiai osztélya
oldott meg az elmult években:

— Vastagfall rozsdamentes acélcsé 3D
vagéasa (9. dbra.). A feladatot 5 kW-os
lézerrel sikerlilt megoldani gyorsan
és pontosan. Forgacsold szerszamok-
kal ezt nagyon nehezen és sokkal
koltségesebben, hosszabb idd alatt
lehetett volna csak elvégezni.

— Vékonyfalll aluminium goémb 3D ki-
vagasa. A lagy aluminiumot forga-
csold szerszdmokkal lehetetlen lett
volna megmunkalni. A lézer segitsé-
gével sikerilt a feladatot megoldani
anélkiil, hogy deforméldédott volna.
(10. abra.)

— Nagyméretl fogaskereket, vagy fo-
gaslécek (11. &bra) fogait, illetve
bordakat (12. 4bra) rezgetett 1ézer-
sugérral gyorsan és koltségkiméléen
lehet edzeni.

9. dbra. Vastagfali rozsdamentes csé
vagasa

11. 4bra. Fogasléc lézersugaras edzése

13. ébra. Az 56-0s emlékmi

10. gbra. Vékonyfalt aluminiumgémb
vagasa

12. 4bra Bordafeliilet lézersugaras edzése

15. abra. A robotra szerelt scan fej mun-
kéaban (forras BAYATI)

17. abra.
Mikro
hegesztések |

XXII. évfolyam 2011/1
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18. abra. Szén-dioxid lézer rezondtor
munka kozben

»Lasergase Laser Gases

19. dbra. Lézer rezonatorgazok
és munkagazok lefejtéi

— Az 1956-0s emlékm (13. dbra) tobb
mint 100 t témegl kilonleges acél-
oszlopainak feltletotvozését (14.
abra) is a BAYATI végezte. Minden
oszlop minden oldaldnak mas és mas

gerjeszté
fény

S

‘ lencse

tiikér tOkSr

Btvozatt optikai szal
lencse

20. abra. A szallézer elvi kialakitdsa

-

a mintazata, amit feluletotvozéssel
értek el A feladatra az idé révidsége
miatt az intézet mindkét nagyteljesit-
ményu lézerét bevetették. A Nd-YAG
lézert ugynevezett pasztazd (scan)
fejjel 14tték el, amely lehetévé tette,
hogy a vékony 0tvozd porréteget a
fej miniméalis mozgatasa mellett a
tikrokkel eltéritett 1ézersugarral ol-
vasszak bele az oszlopok felliletébe
(15. 4bra). Igy lényegesen gyorsab-
ban lehetett az egyedi mintazatokat
elkésziteni (16. abra).

A mikro megmunkéldsokhoz hasznélt
lézereknél, amelyek sugarteljesitménye
1000 W alatti, a nagy teljesitmény
lézerekhez hasonléan robbandsszerd
fejlédés tapasztalhaté az elmult 10
évben. A mikro hegesztésre (17. abra),
gravirozésra, jelélésre hasznalt 1ézerek-
rél sajnos nem rendelkeziink pontos
adatbéazissal. Az ilyen tipusu lézereket
forgalmazdk mintegy 500-600 darabra
becstilik ezen berendezések szaméat
Magyarorszagon.

Napjainkban hasznalatos
ipari lézerek

Ipari megmunkaldsokra elsé sorban
Coz, vagy Nd:YAG lézereket, illetve
Ujabban didéda 1ézereket, szallézereket
(fiber laser) és diszklézereket hasz-
nalnak.

A CO, Iézer hulldmhossza 10,6 um.
Az iparban hasznalt kiilonbozd tipusta

lézer sugar ;/ aeaels 4
(z At
X ' !

21. abra. Optikai szal keresztmetszete

és kialakitasu CO, lézerek é&ltalaban
2,5-20 kW-os teljesitménytartomény-
ban egyelére még dominans szerepet
toltenek be a lézeres megmunkala-
sokban.

A CO, lézerek sugéarvezetése megle-
hetdsen koriilményes, a rézbdl késziilt
tukrok és optikai (ZnSe) lencsék meg-
lehetdsen robosztus kialakitast igé-
nyelnek. A berendezésekhez minden
esetben nagy teljesitményt hdtérend-
szer tartozik.

A rezonétorban nagyon tiszta gaz-
keverék gerjesztésével kiilonleges
csbvekben Allitjdk eld a lézersugarat
(18. 4bra). Ennek a gazkeveréknek
legfontosabb alkotd részei a hélium,
a nitrogén és a szén-dioxid. A beren-
dezés tipusatdl és gyartdjatédl figgds-
en a gazkeverékben az alkotdk ara-
nya kiilénbozd lehet. Egyes speciélis
esetekben mas alkotdkat is, példaul
szén-monoxidot, oxigént vagy xenont
is tartalmaz a keverék.

A rezonatorgazok kiilonleges mi-
ndségi, tiszta terekben Osszeszerelt
nyomascsdkkentdket igényelnek. A
munkagazokhoz, a vagashoz, hegesz-
téshez, feliiletotvozéshez, edzéshez stb.
hasznalt gazokhoz ipari tisztasagnak
megfeleld szerelvényeket hasznalnak
(19. abra).

A szilardtest lézerek, mint pl. a
Nd:YAG lézersugar, amelynek hulldm-
hosszisdga 1,064 um, 0,1-1 mm atmé-
16jl kvarc optikai szalban vezethetd, és
kvarcbdl késziilt lencsékkel fokuszalha-
t6. A régebbieket még villand fénnyel,
az Ujabbakat mar diédakkal gerjesztik.
Napjaink sziladrdtest 1ézerekre jellemzd
teljesitménye 1-4 kW.

A szallézer (fiber laser) esetében az
ytterbiummal 6tvozott optikai szélat
diédalézerrel gerjesztik. A széllézer
elvi felépitését a 20. dbra mutatja be.
A rezonétor szerepét a hajszalnal is
vékonyabb optikai szal tolti be (21.

Ipari lézerek osszehasonlitasa
Szallézer Nd:YAG Szén-dioxid Diszk
a 1,6-2% (lampa)
0, o 0, o 0,
Hatéasfok 30% 10-20% (dida) 5-15% 15-25%
oiend 50 kW-ig 25 kW 20 kW 10 kW
teljesitmény
Sugarmindség
(4/5 kW) 2,5 25 6 8
picdajclettattam 100.000 10.000 - 10.000
(ora)
Hutés levegd/viz deionizélés viz viz
Felallitasi feliilet ~ 1m2 6 m2 3 m2 4 m2
1. tablazat
lﬂ‘EMES 30 XXII. évfolyam 2011/1



TECHNOLOGIA — GYARTAS

abra.). A sugarzés hulldmhossza 1.062
um. A szallézerekben a kivald sugér-
mindségl, jé hatésfokkal rendelkezd
lézeregységekbdl 1étrehozott modularis
felépitési lézerforrasok teljesitménye
elérheti akéar a 50 kW-ot is.

A diszklézer zsenialis kombin&cidja
a szildrdtest és didda 1ézereknek (22.
abra.). A legUjabb diszklézerek tdbb
egységbdl Osszerakva (23. 4dbra) akar
10 kW teljesitményre is képesek mar
Nagy eldnylk, hogy a sugédrmindség
a teljes teljesitménytartomanyban 4l-
landd, és nem érzékeny a reflexiéra,
tovabbé a kiemelkedd sugarmindségi
és nagy hatésfokd lézerteljesitmény
optikai kébelen tovébbithatd.

A szilardtest lézerek miikodtetéséhez
szlkség van a munkagazokra, amelyek
alkalmazastél figgden lehetnek oxi-
gén, nitrogén, argon, vagy valamely
semleges, vagy aktiv komponenseket
tartalmazé véddgaz keverék.

Az aldbbi téblazatban a kulonbo-
z8 lézerek legfontosabb jellemzdinek
Osszehasonlitasa lathatd. Ebbdl egy-
értelmuien kiderll, hogy az 4j 1ézerek
hatédsfokban, tartéssdgban, teljesit-
ményben, nagyon komoly kihivast
jelentenek a szén-dioxid lézereknek
(1. tablazat).

A szallézerek kezdeti mindent el-
soprd lendiilete napjainkban egy kis-
sé megtorpanni latszik. Jelen &llapot
szerint vékony, pl. a 10 mm alatti
falvastagsagu szénacél lemezek ki-
vald mindségi vagéséara alkalmasak.
E folotti vastagsdgokndl még a szén-
dioxid 1ézerek jobb fellileti mindségt
vagést produkalnak. A széllézerek egy
nagy eldénye még, hogy 6 mm-ig na-
gyon j6 mindségben véaghatdk velik
az aluminium, sérgaréz és vordsréz
lemezek is.

Maésik dinamikusan fejlddd teriilet a
lézersugaras hegesztés, illetve a lézer-
hibrid hegesztés. Az 10j lézertipusok
megjelenése ezen a teruleteket igen
igéretesnek latszik. Komoly kihivast
jelent az eddig hasznalt szén-dioxid,
vagy szilardtest lézereknek.

Osszefoglalas

Az 50 éves lézersugdr sikertdrténe-
tének magyarorszagi fejezete mint-
egy husz évet dlel at. Ezen iddészak
alatt nagy népszertiségre tett szert
az Uj szerszam, és napjainkban mar a
legkorszeribb gépek, a legujabb fej-
lesztések is jelen vannak hazankban.
Roviden attekintettiik az ipari lézerek
elterjedését, teriileti eloszlasat, alkal-
mazasi teriileteit. Bemutatdsra keriilt

XXII. évfolyam 2011/1
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22. dbra. Diszklézer elvi ébréja

néhany érdekesebb alkalmazés, tovab-
b4 a napjainkban hasznélatos 1éze-
rek sajatossdgail. A Magyarorszagon
mukoédd 1ézergépek tovabbi alkalma-
zasairdl, érdekességeirdl, a gyartdk
fejlesztési irdnyairdl és ujdonsagairdl
az ipari lézerekrdl sz616 cikk mésodik
részében olvashat.

Felhasznalt irodalom:

http://www.50-years-laser.com/50-years/
the-new-light.html

http://www.essortment.com/all/
historyoflaser rsnyhtm

http://laser.bzaka.hu/

http://videa.hu/videok/tudomany-
technika/lezerek-munkaban-
04-aluminium-bay-bayati-
kSsnBJLytigrlllic

23. ébra. Diszklézer egységek

http://videa.hu/videok/tudomany-
technika/lezerek-munkaban-05-56-
bay-bayati-x2y01478fnm3F2Qn
Introduction to Industrial Laser
Materials Processing- Rofin Sinar
2004
Haldsz Gébor — Hegesztés 1ézerrel, MM
Miszaki Magazin 2006/4
Hatékonysag és technolégia a fokusz-
ban: Hibrid Lézeres Hegesztés He-
gesztés Technika 2008/2
Haldsz Gébor — Lézer hibrid hegesztés,
aktualitdsok és trendek Hegesztés
Technika 2009/2
Bliza Zsuzsa - Ipari lézerek munka koz-
ben, MM Muszaki Magazin 2009/4.
Szerkesztette
*Haldsz Géabor
Messer Hungarogaz Kft.
hegesztés-vagas szaktanacsadé

Elhunyt

SZILAGYI ENDRE

a Rock gyar fémérnoke,

a GTE Nyomastarté Berendezések
és Csdévezetékek Hegesztése
Szakbizottsag tagija,

a Balatoni
Nyomastarté Berendezések Ankétok
évtizedek 6ta aktiv résztvevdje.

Nyugodjék békében,
emlékét megdrizzuk!

HEGESZTESTECHNIKA Szerkesztésége
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Dr. Farkas Attila*

Hegesztorobot rendszerek
biztonsagtechnikaja

Absztrakt: A hegesztd robotrendszerek biztonsagi rendszereinek vonatko-

mro z

zé elSirasok szerinti tervezése és kialakitasa a robotrendszer gyartojanak
feladata és felel6ssége. A biztonsagi rendszerek megfelelé hasznalata,
mikodéképességének fenntartdsa a rendszer tizemeltetSjének felelGs-
sége. Korszer(i biztonsdgtechnikai rendszermegoldasok ismertetésén tul
felhivjuk a figyelmet a robotrendszert miikédtetd személyzet rendszeres

képzésének fontossagara.

Kulcsszavak: robottechnika, robotositott hegesztés, biztonsagtechnika,

képzés

A robottechnika terjedése és fejlédése
altal a hegesztésben is 1étrejévd kor-
szerll robottechnikai megoldasokhoz
a technika biztonsagos lzemelteté-
sének feltételeit is hozza kell iga-
zitani. Ezt segitik eld a vonatkozé
biztonsagi eldirdsok korszertisédése,
és az azokkal 6sszhangban 1évé tj-
szerd biztonsagtechnikai megoldésok
alkalmazasa. A hegesztdrobot rend-
szerekre vonatkozé biztonsagtechnikai
elSirdsok rendszerezd attekintésével,
egy konkrét jszerd biztonsagtechnikai
megoldas bemutatdsaval, valamint a
kapcsoldédd képzés szikségességére
valé ramutatdssal szeretnénk a szak-
emberek figyelmét a teriilet fontosséa-
géara felhivni.

Ezuton szeretném kdszonetemet ki-
fejezni Jan-Ingmar Rosenblad ur (Mo-
toman Robotics Europe AB) és Terék
Gébor ur (Rehm Hegesztéstechnika
Kft.) szémara, akik az anyaggyujtés-
ben nagy segitségemre voltak.

Hegesztérobot rendszerek
biztonsagtechnikajanak
osszetevdi

Ismereteink szerint kifejezetten he-

gesztd robotokra vonatkozd biztonsagi

elSirdsok komplexen nem talalhaték

a szakirodalomban. Ezért hegesztd-

robot rendszerek esetén a biztonsag

szempontjadbdl a kovetkezd két te-
rilet integralasaval lehet a kérdést
kezelni:

— A robotositott hegesztd eljaras-
ra vonatkozé biztonsdgi eldirasok,
melyeket a technikai kialakitds és
utasitdsok szempontjédbdl értelem-
szerden kell alkalmazni az eljarés
gépesitett, robotositott jellegébdl
adédé sajatossagokat.

— Kifejezetten a robotrendszerre vonat-
koz6 eldirasok.
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A robotositott hegesztd
eljarashoz kot6dé
biztonsagi el6irdasok alkalmazdsa
A robotositott hegeszté eljarastél fig-
géen kell felszerelni a robotrendszert

kilonbozd véddeszkozokkel.

Az IFR (Nemzetkdzi robotszovetség)
osztalyba sorolésa szerint a hegesztd-
robotokat (160) az alabbi csoportokra
bontja:

— Ivhegesztés (161)

— Ellenéllads ponthegesztés (162}
— Géazhegesztés (163)

— Lézerhegesztés (164)

— Egyéb hegesztdrobotok (169)

A hegesztési alkalmazésokon beliil
meghatarozé az ellenéllas ponthegesz-
té (65%), és az ivhegesztd robotok
(39%) szdmaranya [1.]. A kévetkezdSk-
ben ezért ennek a két eljdrasnak a
robotositédsara koncentralunk.

Az ellenallas ponthegesztés 1oboto-
sitdsa esetén a hegesztd eljaréds sa-
jédtossagai szempontjdbol elsésorban
a véletlenszerten kifréccsend anyag
ellen kell védeni a kérnyezetben dol-
gozokat. Ezt szolgalhatja teli lemezelt
biztonsagi fallal korilvett robotrend-
szer, vagy biztonsdgi racskerités ese-
tén a racskeritésre felfiggesztett, az
eldirdsoknak megfeleld, akar szintelen
atlatszé fuggoény is. A hegesztés so-
ran felszabaduld fist elszivasardl is
gondoskodni kell.

Az eljards j6 gépesithetdésége és
robotosithatésaga miatt ugyancsak
elterjedten alkalmazott hegesztd el-
jaras a MIG/MAG (fogydelektrédas
védbgazas ivhegesztés — 131, 13b).
Az eljaras sajatossagaibdl addéddan
ebben az esetben elsédlegesen a he-
gesztd {v és a hegesztési fust karos
hatésaitél kell védeni a dolgozdkat,
annak ellenére, hogy a dolgozdk a 10-
bothegesztés esetén nem tartézkodnak
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| a hegesztés kozvetlen kozelében ugy,

mint az eljards kézi valtozatanal
Az ivfény elleni védelmet egyrészt

a robotcella biztonsagi keritésének

megfeleld kialakitdsaval (teli lemezelt,

vagy biztonsagi véddéracs, ivhegesz-
tési célra alkalmas véddéfiiggdnnyel
felszerelve), masrészt a robotcella ki-
szolgélasi oldalan, rendszerint mo-
bil {viényvédelemmel oldhaté meg.

A mobil fényvédelem megoldésara a

rendszer kialakitdsanak fliggvényében

a kovetkezd megoldésokat szokéasos

alkalmazni:

— Poziciondaldé berendezésre szerelt
fényvédd fal, mely egyiitt fordul el
a kétmunkahelyes pozicionalé be-
rendezéssel, és a kiszolgalasi oldalt
munkapozicidban elvalasztia a belsé
tértél, ahol a robot hegeszt.

— Biztonsagi ajtod, mely a fényvédelmet
is szolgalja

— Automata fényvédd fliggony

— Kézzel elhtizhaté fényvédd figgdny

A hegesztési flist elszivasardl he-
gesztdrobotok esetében is megfeleld
elszivd, szldrd rendszerek alkalmazé-
séval kell gondoskodni, melynek ki-
valasztdsa a hegesztd eljaras, és a
robotrendszer kialakitasédnak fliggvé-
nyében keriil sor.

Az elszivé-szlrd berendezés lehet
a kézi munkahelyekhez szokédsosan
alkalmazott kozponti elszivé-sziird
berendezés, melynek teljesitményét a
szivéernyS nagysagahoz kialakitdsdhoz
kell méretezni. A robotoknal alkalma-
zott elszivés jellege is meghatarozza
a berendezés tipusat:

A hegesztéfejre, vagy kozvetlenil
mellé szerelt, vagy a hegesztéfeijel
egybeintegréalt elszivast nagyvakuumu
berendezéssel valdsitjuk meg. Ez az
elszivdsi médszer leginkdbb nagymé-
retll szerkezetek robothegesztésénél
fordul el8. Meg kell azonban jegyez-
nink, hogy ennek hatékonysaga sok
esetben viszonylag csekély, mert a
varrat kornyezetébdl a hegesztés utan
is jelentds flist szabadulhat fel, melyet
az attél mar eltavolodott hegesztdfejre
szerelt szivofe] mar nem képes elsziv-
ni. Tovdbbéd a hegesztéfejre szerelt
szivéfejek, ernyék altaldaban rontjak
a hegesztdfej munkadarabhoz torténd
hozzéaférési tulajdonsagait.

]’!l GESZTES
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Gépekre
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2. 4bra A robotrendszerekkel, cellakkal foglalkozd C-szintit harmonizélt szabvanyok
kapcsolata

A hegesztdrobot folé felszerelt szi-
véernyék a hatékony és gazdasdgos
elszivds érdekében tobbnyire résszi-
véassal muiksédnek. Az ernyd elhelye-
zése, nagysaga és kialakitdsa fligg a
robotrendszer elrendezésétdl, felépité-
sétdl (fustképzddésére hol lehet szami-
tani). Az elszivd berendezés inditasa
és megéllitasa célszerden automati-
kus. Tébbmunkahelyes esetben a meg-
feleld erny§ elszivdsanak aktivdlésat
a robotrendszer vezérlésével el lehet
latni. Nagyméretd portal utazépélyas
robotrendszerek esetén a szivoernydt
célszerl a robottal egyltt utaztatni.

Kifejezetten a robotrendszerre
vonatkozé elbirasok
A 1obotrendszerekre vonatkozé eldira-
sok 1észletes ismertetésére jelen pub-
lik4cidban terjedelmi okokbdl nincs le-
hetéség, azonban hasznosnak tartjuk
attekinteni a vonatkozd szabvényok és
eldirdsok rendszerét, illetve a teljesség
igénye nélkul felhivjuk a figyelmet

GESZTE
l.'.'! HNIKA S

néhany olyan véaltozasra, mely a 2009.
december 29-én életbe lépett 1j gép-
direktiva kapcsan aktualis.

A biztonsagi elbirdsok szempont-
j4bdl a robotokra altalanossédgban és
elsésorban a 2009. december 29-t8l ér-
vényes 2006/42/EK [2.] gépekre vonat-
koz¢ uj irdanyelve érvényes, a 2006/42/
EK IV mellékletében felsorolt gépek
kivételével. Az Uj irdnyelv kettds célja
harmonizalni a gépekkel kapcsolatos
egészségre és biztonsagra vonatkozd
eléirasokat, az egészségvédelem és
biztonsag legmagasabb szintjén, biz-
tositva a gépek szabad forgalmat az
Eurdpai Unié tagallamain belil [3.]. A
kapcsolatos aktuélis harmonizalt szab-
vanyok attekintésére javasoljuk [4.] és
[6.] tanulméanyozaséat. Figyelembe kell
venni természetesen, hogy a harmoni-
zélt szabvéanyok korszerdsitése jelenleg
is folyamatban van.

Az eurdpai szabvanyositdsi munké-
val parhuzamosan az [SO-ban is folyik
a biztonsagi szabvanyok harmonizéa-
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lasa. Ennek kovetkezményeképpen az
atdolgozasra keriild ezzel kapcsolatos
szabvanyok szama is valtozik. Példa-
nak emlithetjiik éppen az ipari robo-
tokra vonatkozé harmonizalt szabvanyt
is: A korabban érvényes ,MSZ EN
775:1999 Ipari robotok. Biztonsag” c.
szabvanyt felvaltotta az MSZ EN ISO
10218-1:2009 - ,Robotok ipari kérnye-
zethez. Biztonsagi kovetelmények 1.
rész” c¢. szabvany.

A harmonizélt szabvanyok adnak
utmutatast ahhoz, hogy hogyan kell
az 4ltalanos gépdirektiva kdvetelmé-
nyeinek eleget tenni. A harmonizalt
szabvanyok és a gépdirektiva kapcso-
latat az 1. dbra szemlélteti [6.].

Kifejezetten ipari robotok, illetve ro-
botrendszerek biztonsagtechnikajaval
foglalkozé szabvanyt tehat a C-szintd
harmonizalt szabvanyok kozott tala-
lunk, de természetesen a C-szintd
szabvany altal le nem fedett teriile-
tekre a vonatkozd A- és B-szintd szab-
vanyok eléirasai érvényesek, melyeket
robotrendszerek épitése, lizemeltetése
soran figyelembe kell venni.

Lépést tartva a technika fejlédé-
sével a robotrendszerekre vonatkozd
szabvényok jelenleg is Atdolgozas
alatt allnak. A robotrendszerek te-
kintetében elsddlegesen figyelembe
veendd, gépekkel foglalkozé harmoni-
zalt szabvényok kapcsolatat a 2. dbra
szemlélteti.

Az ISO 10218-1:2006 hatarozza meg
az ipari robotok hasznalatara vonat-
kozd kovetelményeket és eldirdsokat
a biztonsagos kialakitas, a biztonsagi
intézkedések és informécidk tekinte-
tében. Leirja a robotokkal kapcsolatos
alapvetd veszélyforrasokat, és kove-
telményeket fogalmaz meg, melyek
betartasa ezekbdl a veszélyforrdsokbdl
addédo kockazatot megfelelden csok-
kentik.

Az ISO/DIS 10218-2:2010(E) szab-
vanytervezet robotrendszerek telepité-
sével, rendszerintegraciéval foglakozik
[7.], mely korszerd és 0j eleme lesz a
robotrendszerekkel kapcsolatos har-
monizalt szabvanyoknak.

A kovetkezdkben a teljesség igénye
nélkil szeretnénk a figyelmet réiranyi-
tani kozvetlenil az (] gépdirektivaban
taldlhaté néhéany olyan ujdonsagra,
mely hegesztd robotrendszerek esetén
is jelentésebb valtozast hoztak az idei
évtdl. A régi és az Uj direktiva részle-
tes Osszehasonlitdsdnak tanulméanyo-
zaséra ajanljuk az irodalomjegyzék [8.]
pontjaban szerepld kiadvanyt.

A gépek forgalomba hozatalardl és
izembe helyezésérdl a 2006/42/EK
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irdnyelv 5 cikk a) — f) pontja rogziti a
vonatkozé eldirdsokat.

Az 2006/42/EK irdnyelv 1. melléklete
tartalmazza az alapvetd egészségvé-
delmi és biztonsagi kévetelményeket
a gépek tervezéséhez és gyartdsahoz.
Az irdnyelv 5. cikke {rja el a mellék-
let kotelezd alkalmazdaséat, amelybdl
az 1.1.2 (A biztonsag beépitésének
alapelvei) pontja, 1.7.3.(A gép jeldiése)
pontja és 1.7.4. (Hasznélati utasités)
pontjadban leirtakra szeretném felhivni
a figyelmet!

Az 4j iranyelv 1.7.4. pontja a meg-
eldzéhoz képest sokkal részletesebben
és konkrétabban foglalkozik a doku-
mentéciéval: tobbek kozott egyértel-
muen eléirja, hogy a berendezéssel
egyutt az Eurdpai Unié tagorszagain
belil a hasznélati utasitast azon a
nyelven kell dtadni, mely tagorszag-
ban a berendezés forgalomba hoza-
talra, betizemelésre kerul. Ezen tul-
menden az eldirds tartalmazza, hogy
a forditassal egyiitt 4t kell adni az
eredeti nyelven irt hasznalati utasitéast
is, melyen fel kell tintetni, hogy ,ere-
deti hasznalati utasitds” a forditason
pedig felttntetendd, hogy az ,az eredi
hasznalati utasitas forditésa” felirat.

Az 1.7.4.2. pont részletesen foglal-
kozik a berendezéssel atadandd do-
kumentécié tartalmi kdvetelményeivel.
Ezek kozll valtozds példaul, hogy a
kordbbi gyakorlattal ellentétben nem
szitkséges eredeti aldirdssal ellatott
(CE) gyartdi megfeleléségi nyilatkozat,
hanem elegendd masolat is, és abban
nem kell szerepelnie az adott beren-
dezés gyari szdmanak.

A (CE) megfeleléségi nyilatkozat
(gépdirektiva II. melléklet A és B
pontja szerint) dokumentacidjadnak
tartalmaban szintén jelentds valtozé-
sok figyelhetdk meg:

A gépdirektiva II. melléklet A pont
szerinti megfeleldségi nyilatkozat do-
kumentéaciéjdban hivatkozni kell min-
den alkalmazott harmonizalt és nem
harmonizalt szabvéanyt.

Ugyancsak erre vonatkozik, hogy az
LVD 2006/95/EC eléirasai az 0j, gépek-
re vonatkozo irdnyelvekben kotelezden
szerepel, és azt a 2A dokumentumban
mar nem kell részletezni. (1. 2006/42/
EK irdnyelv I. melléklet 1.5.1 pont). Az
egyéb vonatkozd eldirdsokat viszont
szerepeltetni kell (pl. EMC), figyelembe
véve, hogy az IVD 73/23/EEC eldirasait
az LVD 2006/95/EC véltotta fel.

A részben kész gépek esetén a gép-
direktiva II. melléklet B pont szerinti
dokumentum jelenleg érvényes elneve-
zése: ,beépitési nyilatkozat”, melyben
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egy mondatban részletezni kell, hogy
a nyilatkozat mely iranyelv kovetel-
ményeit elégiti ki. (1. II. melléklet
1.B4. pont). Ez a beépitési nyilatko-
zat vonatkozik példaul a rendszerbe
épitendd ipari robotokra, ha az kulén
(és nem komplett rendszer részeként)
kertl forgalomba hozatalra.

Tovabbi 1j elem az aktuédlis 2006/42/
EK gépdirektivaban, hogy a kockazat-
elemzésre tesz nagy hangsulyt MD
2006/42/EK 1. melléklet 1. és 1.1.2.
pont) Az 1j Eurdépai Unids direktiva
kockazatelemzést és gepértékelést ir
eld. Mindez a gyakorlatban azt je-
lenti, hogy 2010. elejétél barmely 1j
gépet csak ezen iranyelvek szerint
lehet megtervezni és megépiteni, a
felhasznaldk pedig ezek alapjan veszik
at az 0j berendezéseket (1. [9.]-ban is).
Ujdonsag az 1j iranyelvekben, hogy a
kockézatértékelést a gép teljes élettar-
tamara — beleértve a szallitést, tele-
pitést és szétszerelést is — figyelembe
kell venni MD 2006/42/EX 1. melléklet.
1.1.2. és 1.7.4.2. 1. pont)

Az 2006/42/EK iranyelv VII. mellék-
lete foglalkozik a berendezés komplett
miszaki dokumentacidjaval, melynek
az Unié tagorszdgainak legalabb egyik
hivatalos nyelvén kell késziilni (kivéve
az 1. melléklet 1.7.4.2-ban leirtakat,
mivel ezeket a célorszag nyelvére is
le kell forditani), melyben egyik 14
valtozas a korabbiakhoz képest, hogy
abban a kockézatelemzési dokumen-
tacionak is szerepelnie kell.

Korszerii
biztonsagtechnikai megoldasok
ivhegeszt6 robotrendszerekhez

A robotika technikai fejlédésével egyi-
dejlileg 6sszhangban a robotok bizton-
sagi rendszerei sokat korszerisodtek
az utébbi években. Orvendetes tény,
hogy a technikai fejlédéssel viszony-
lag jol 1épést tartva korszertisodnek
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a vonatkozé biztonsagi eldirdsok is,
megengedve Ujszerd technikai meg-
oldasok gyakorlati bevezetését. A ha-
gyoményosnak tekinthetd biztonsagi
elkeritések, fénykapuk, biztonsag ajtdk
mellett ugyanis olyan ujdonségok is
megjelentek az utdbbi idében, melyek
technikai és gazdasagossagi elényo-
ket is jelentenek a robotrendszereket
Uzemelteték szédmara. Erre szeret-
nénk példaként roviden bemutatni a
Yaskawa-Motoman FSU (Functional
Safety Unit) Funkcionélis Biztonsagi
Vezérléegységét [10].

Az FSU rendszer miikédésének Ié-
nyege, hogy folyamatosan figyeli a
robot helyzetét és a tengelyek sebes-
ségét a robottengely-jeladdk értékei-
nek feldolgozéaséaval (3. abra).

Ezzel az opciondlis vezérléegység-
gel a kovetkezd funkcidk valdsithaték
meg:

— Tengelyhatar ellendrzési funkcid

— Tiltott tér ellendrzési funkcid

— Biztonsagi sebesség ellendrzési
funkcid

— Megallitott helyzet ellendrzési
funkcid

Az FSU rendszer hasznélatanak
fébb elényei:

— A robotcella méretének csdkkentésével
csokkenthetd a termelétertiilet nagysa-
ga (4. dbra). Kizardlag a hagyomanyos
biztonségi racskerités alkalmazéasaval
az elbirdsok szerint a keritésnek kiviil
elhelyezkednie a robot teljes munka-
terén. Az FSU munkatér lehatarolési
funkciéval a biztonsagi racskerités
kozelebb helyezhetd el a robothoz,
ezéltal kisebb lesz a robotcella altal
elfoglalt terilet.

— Kevesebb biztonsagi berendezést kell
a rendszerbe épiteni. Az 5. abran
l4thatéd példa szerint a belsd fény-
kapu elhagyhatd, ami csotkkenti a
biztonsédgi rendszer arat, egyszerui-
siti a rendszer felépitését.
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A képzés szerepe
a robotrendszerek
biztonsagtechnikajaban

Legyenek akéar a legkorszertbb biz-
tonsagi eszkdzokkel is elldtva robot-
rendszerek, ez nem csokkenti, hanem
inkdbb néveli a képzés jelentdségét
a robotok tzemeltetésben. A sziksé-
ges képzés nagyon sokrétd, és fligg
a célcsoporttdl is. Robotbiztonsdggal
kapcsolatos. képzésre sziiksége van

A gyartdi oldalon a rendszerépités
szempontjabdl minden olyan vallalko-
zasnak, melyek az altaluk tervezett, ki-
vitelezett rendszerekbe ipari robotokat
épitenek be. Szdmukra elengedhetet-
lenek az ezzel kapcsolatos biztonsagi
eléirasok, szabvanyok ismerete.

A felhaszndaldi oldalon az iizemi
biztonsagtechnikai, munkavédelmi
kérdésekkel foglalkozé kollégaknak
tisztdban kell lennie a robotokra
vonatkozd specialis eldirasokkal is,
melyeket érvényesiteni tudnak a
dolgozdk megfeleld képzésében és
a beruhdzasok &atvételénél. Sajnos
a magyarorszagi gyakorlatban ta-
lalkozunk jelentds hidnyossagokkal,
és idénként tulzott elvarasokkal is.

ETAEGESZTE
~ECHN KXES

5. dbra Példa: nem kell belsé fénykapu az FSU vezérlés alkalmazasaval

Mindkét probléma alapvetd oka az
eldirdsokra vonatkozd a naprakész az
ismeretek hianya.

A robotrendszerek biztonsagos lize-
meltetése szempontjdbdl azonban
nem csak a szigorian véve bizton-
sagtechnikai ismeretek elsajatitésa
és naprakészen tartdsa fontos. Leg-
alabb ilyen fontos a robotrendszer
mukodtetésére vonatkozd megfeleld
ismeretanyag elsajatitasa és szinten
tartdsa. Ehhez azonban eldszor is
atgondoltan, a képességek figyelem-
be vételével is, meg kell hatarozni a
kompetencia szinteket, és azokat az
lUzemeltetés sordn szigorian be kell
tartani. Ezt kovetéen az egyes kom-
petencia szinteknek megfeleld rend-
szeres technikai képzést, szintentartd
képzést kell szervezni. Ebbdl a szem-
pontbdl a robotprogramozdknak kell
a legmagasabb szintd és naprakész
ismeretekkel rendelkezni, mert dék
vannak a robotrendszerek Uzemelte-
tése soran éaltalaban a legnagyobb
potencialis veszélyhelyzetnek kitéve.
A programozasi ismeretek felszinen
tartdsa kulon szintentartd képzés nél-
kiil csak olyan esetekben lehetséges,
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mikor a robotprogramozok tobbé-ke-
vésbé folyamatosan tudnak robotprog-
ramozéssal foglalkozni. Erre a ma-
gyarorszagi gyakorlatban viszonylag
kevés példa van.

Megfelelé képzéssel a dolgozdkat
fel lehet késziteni az esetlegesen és
véaratlanul fellépd tzemzavarok szak-
szerd kezelésére. Ennek hatédsara a
dolgozok technika kezelésével kap-
csolatos biztonsagérzete ndévekszik,
és lizemzavarok esetén sem esnek
panikba, mely altalaban a pillanatnyi
rossz dontések alapja. Ezzel nem csak
a baleseti veszély, hanem az anyagi
karok bekovetkezésének esélye, és a
kiesé idd is jelentdsen csokkenthetd.
Ez tehat a cégek alapvetd gazdasagi
érdekeit is szolgalja.

Osszefoglalas

A hegesztdrobot rendszerek bizton-
sagtechnikajaval kapcsolatos témardl
a kovetkezd tertuletek attekintésével
adtunk Osszefoglalast.

Bemutattuk, hogy a vonatkoz6 eld-
irdsokat a robotositandd eljarashoz, és
magéahoz a robotrendszerekhez kap-
csolédo elbirasok figyelembe vételével
kell betartani.

Ismertettiik a robotrendszerekre vo-
natkozé biztonsagi szabvanyok rend-
szerét, felhivtuk a figyelmet a nem-
régiben életbe 1épett j gépdirektiva
néhany Ujdonsagara.

A robottechnikdban alkalmazott
biztonsagi rendszerek fejlédésére
példaképpen bemutattunk egy olyan
djszerd megoldast, mely hegesztd ro-
botrendszerek kialakitdsahoz is nyujt
technikai-gazdasagi elényoket.

Felhivtuk a figyelmet a robottech-
nikdhoz kotddé képzés és rendszeres
szintentartd oktatds fontossdgara, at-
tekintve az oktatas legfontosabb cél-
csoportjait.
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Vajas Attila’, Orosz Csaba™, Gyura Laszl6™

Haromkomponensii védoégazok
alkalmazasanak gyakorlati tapasztalatai

Napjainkban a gyengén 6tv6zott szerkezeti acélok fogydelektrodas ivhe-
gesztéséhez véddgazként altalaban a 8-20% CO, tartalmu argon bazisu
kétkomponenstli keverékeket hasznaljak. Kétségkiviil a legelterjedtebb az
an. ,,82/18”-as gaz (18% CO, tartalommal), amelyet a hegesztett szerke-
zetet gyartok széles teljesitménytartoményban altaldban megbizhatéan,
ma mar rutinszer{ien alkalmaznak. Megoszléak azonban a vélemények a
szakemberek kérében az oxigén tartalm( védégazok felhasznalasat ille-
téen. Az oxigénnek készénhetden az iv stabilitasa javul, a cseppatmenet
finomabb lesz ugyan, de bizonyos esetekben fennallhatnak porozitasi,
beolvadasi, és oxidaciés problémak, amelyek a CO, tartalmi gazoknal
kevésbé jelentkeznek. A kétések, a technolégidk mindségének javitasa-
hoz egy lehetséges megoldast jelenthet a két aktiv komponens (CO,, O,)
egyilittes alkalmazasa, azaz egy-egy hdromkomponensii keverék felhasz-
nalasa. Ma mar toébb acélszerkezetet gyarté cég vezetett be, ill. probalt
bevezetni ilyen jellegli gazt, t6bb-kevesebb sikerrel. Az aldbbi cikk a
haromkomponensii védégazok tulajdonsagainak ismertetését kdvetden
az alkalmazas soran a Schwarzmiiller Kft elsé féléves tapasztalatait, va-
lamint a bevezetést megel6zd vizsgalatokat, kisérleteket mutatja be.

A haromkomponensii
védégazok
Haromkomponenst véddégazt szerkezeti
acélok aktiv véddégézos hegesztéséhez |
1968-ban alkalmaztak eldszor (15% |
CO,/5% O,), miutéan a kezdetekben a

|

USA-ban és az akkori Szovijetunidban
végezték az elsé kisérleteket a szén-
dioxid védégazként torténd alkalmaza-
sdhoz. A széndioxid elterjedéséhez at-
toré megoldast a dezoxidald elemeket
(Mn, Si) tartalmazé hegesztéanyagok
(huzalok) megjelenése jelentette, ame-
lyekkel a kezdeti porozitasi problémak
megszintek. Eurépaban gyakorlatilag
az 1970-es évek kozepéig (hazdnkban
még 10-15 évvel késébbig) kizardlag
csak CO,-ot alkalmaztak ehhez a tech-

technolégidhoz 1950-t4l tiszta argont
(S.I.GM.A eljards — ,Shielded Inert
Gas Metal Arc”), majd néhany széza-
1ék (1-5%) oxigén tartalm( keveréket
hasznéltak [1]. Abban az idében az ar-
gon magas gyartasi koltsége miatt az

nolégiahoz, majd a kétkomponensi Ar/
CO, keverékek kezdtek elterjedni. A
,82/18"-as Ar/CO, keverék lényegében
egy kompromisszumot jelent a tiszta
CO, eldnyei (mély beolvadas, porozitas
mentesség, stb.) és kezdetekben alkal-
mazott csekély frocskoléssel jaré Ar/
Q, (95/5%) keverék kozott. Ahogy a be-
vezetében méar emlitettiik jelenleg tu-
lajdonképpen ezt a ,82/18" dsszetételt
tekinthetjliik az eljaras ,alapgazanak”,
de ugyanakkor ma méar a felhasznalé
meglehetdsen széles palettabdl va-
logathat az O, és O,/CO, tartalmu
gazok koziil is [2]. A tisztan oxigénes
keverék — els@sorban a nagy porozi-
tas érzékenysége, a kisebb elérhetd
hébevitel miatt — nagyobb lemezvas-
tagsdgokhoz, nem teljesen fémtiszta
feliiletd munkadarabok hegesztéséhez
nem javasolt. A haromkomponensd
keverékeknél a CO, Osszetevé meg-
tartdsa mellett, az oxigén tartalom
korlatozésaval (max. 4-5%) azonban
gyakorlatilag elenyészdek lehetnek a
negativ hatédsok, viszont a pozitivu-
mok a kotés mindségének javulasdhoz
vezethetnek. Az 1. tablazat az eljaras
szempontjabdl az oxigén legfontosabb
tulajdonségait és annak hatésait fog-
lalja &ssze.

Az oxigén hatasa/ tu- Pozitiv hatas

Negativ hatas

lajdonsag
Kisebb frocskolés
Stabilabb cseppatmenet (kisebb leolvadd csep-
pek)
) ) , . . .
tustabilizalas Vegyes-durvacseppes (Atmeneti) anyagatmene

tartomény ,szélessége’ csdkken

Finomszemcsés varrat

Impulzus és egyéb szabalyozott anyagatviteli he-
gesztésekhez jol alkalmazhatd

Csokkenti az olvadt acél
feliileti fesziiltségét —hig-
folyésabb 6mledék

Kisebb frocskdlés, Finomszemcsés varrat
Hegesztési sebesség novelhetd

Pozicidhegesztésnél kotéshibak,(pl. PE poziciénél eldre
folyhat az dmledék)

Csekély ionizacids poten-|Kisebb aramfelvétel
cidl-kisebb ivfesziiltség|Résathidald képesség javul
igény, kisebb hdbevitel Kisebb deformécidk

Rosszabb beolvadési viszonyok — kotéshibak veszélye
Edzédésre hajlamos anyagoknal hidegrepedési veszély

Gyengébb hévezetés Résathidald képesség javul

Rosszabb beolvadési viszonyok — kotéshibak veszélye
Léghttéses hegesztépisztolyok hitési viszonyai rom-
lanak — pisztoly tilheviilés

Erds oxidald hatas (aktiv

Otvozé kiégés, mechanikai tulajdonsdgok romlasa
gaz) Nagyobb feliileti salakképzddés

Porozitds érzékenység

Gézérzékeny, erdsen ,szennyezett” felilletd anyagoknal
nem alkalmazhaté

1. téblazat. Az oxigén tartalmu véddgézok tulajdonségai
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1. dbra. A hazai gazforgalmazdk haromkomponens( véddgaz kinalata, valamint a ki-
sérletekhez alkalmazott keverék dsszetétele, az MSZ EN ISO 14175 szabvany csopor-
tositdsa szerint [3-8]

Amig a CO,-os keverékeknél a szer-
kezeti acélok hegesztéséhez a géz-
szalliték meglehetésen azonos termék
portfoliéval rendelkeznek (doéntden
18%, 10, ill. 8% CO,) a haromkompo-
nenst gazoknal mar korant sem ilyen
egységes a kép. Az 1. dbra a hazai
gézforgalmazék CO,/O, tartalmu fo-
gydelektrédés hegesztéshez javasolt
haromkomponenst géazainak standard
(palackos kiszerelésben elérhetd) ki-
nélatat mutatja be. Az abran a szines
teriletek az MSZ EN [SO 14175 szab-
vany szerinti besorolasra utalnak, a
véddgaz aktiv komponens aranyainak
filggvényében. Az egyes mezdknél a
Lhatdrvonalak” mindkét komponens
esetében , feltilrdl zartak”, ,alulrél nyi-
tottak”, azaz példaul az M24-es beso-
rolas az 5% <CO,<156%, és 0,5%<0,<3%
Osszetételre értelmezhetd.

Amint az abrabdl is kideriil a le-
hetéségek szama nagy, amely a fel-
hasznéaldkat a legtobb esetben inkabb
elbizonytalanitja, mintsem tamogatna.
Gyakorlati tapasztalatunk alapjan a
2-3%-nél magasabb O, tartalmu ga-
zoknal a fenti tablazatban bemutatott
héatranyos tulajdonsagok méar markan-
san megjelennek (porozitds, pisztoly
tulheviilés, tivegszerli salakfoltok, stb.).
Elsésorban a finom cseppatmenet, va-
lamint az impulzus technoldgidk al-
kalmazhat6saga miatt a CO, tartalmat
célszertinek tartjuk 12-13% alatt tarta-
ni, a porozitds mentesség, beolvadas
szempontjabdl viszont 5-6 % {6lé &l-
litani. Eddigi, kordbbi tapasztalataink
alapjan a 2/8% O,/CO, tartalmu keve-
réket talaltuk a legidedlisabbnak, igy

blesesees

a bevezetdben emlitett Schwarzmiiller
Kft kdézponti gazellatd rendszerénél is
ezt a keveréket allitottuk be.

A Schwarzmiiller Kft
toérténete, tevékenysége

Az osztrdk Schwarzmiiller cég magyai-
orszAagi lednyvallalata a Schwarzmiiller
Jarmugyarté és Kereskedelmi Kft 21
éves multra tekint vissza. Termékpalet-
t4ja nagyon széles. A magyarorszagi le-
anyvallalatot az osztrak Schwarzmiiller
GmbH alapitotta 1989-ben.

A mai Schwarzmuller GmbH kon-
szern alapjait 1870-ben fektette le Josef
Schwarzmuller kovacsmester Ausztri-
dban Scharding kozelében. Jelenleg
a legnagyobb lzeme a fels§-ausztriai
Hanzingban talalhatd, ami egyben a
haszonjarmi-gyarté és termeld kdzpont
is. Jelenleg a nemzetkézileg is elismert
konszern 14 telephellyel rendelkezik
Eurdépa 9 orszagéaban, aminek teljes
alapterulete 640.000 m?.

A csaladi vallalkozasként induld cég
kezdeti idészakban allati erdvel vonta-
tott gzallité jarmuiivek, ,lovas kocsik”
gyartasaval foglalkozott. A gépi meg-
hajtasn jarmuivek technikai fejl6désé-
nek hatédséra pétkocsik és kiillonbdzd
szallitd jarmivek felépitményeinek
gyartasara szakosodott (2. abra). Az
allandé fejlesztések és a szigort mi-
néségi kévetelmények eredményeként
a XX. szdzad kozepére Eurépa egyik
vezetd jarmi-, és felépitménygyartd
vallalatava ndétte ki magat.

A Schwarzmiiller Kft-nél 2001-ben
mér kb. egy éven keresztil hasznaltak

40

2. dbra. A Schwarzmiiller Kft jellemzé
termékei” —félpdtkocsik, potkocsik
(oldalponyvas, nehézgépszallito, ne-

mesacél tartaly, aluminium szegmens

billend, rénkszallito)

haromkomponensti védégaz keveréket,
de a telephelyek technolégidinak egy-
ségesitése miatt 2010. augusztusaig
visszaalltak a kétkomponensd 82/18-
as véddgazra. Az ismételt bevezetést
a korabbi pozitiv tapasztalatok alap-
jan, a kotésekkel szemben tdmasztott
mindségi kovetelmények fokozddéasa

XXII. éviolyam 2011/1
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HuzalelStolasi Hegesztéaram Hegeszteési Szabad Hegesztési Gazaramlas
seb. [m/min] [A] feszliltség [V] huzalhossz [mm] | sebesség [cm/min] [1/min]
26-26,5 45
-10 —2 '
10-10,2 245-250 (26,2267 16 527) 12
Alapanyag: QSTE380 TM (s=5 mm), Huzal: G4Si1 (d=1 mm), sarokvarrat (a=5 mm) PB pozicid, véddgdz M21 (82/18),
* a megadott értékek az M24 (90/8/2) haromkomponensd gazra torténd atallashoz tartoznak

2. t4blazat. A kisérletekhez alkalmazott hegesztési paraméterek

3. 4bra. Berendezés a hegeszt6 pisztoly egyenletes mozgatésahoz

4. 4bra. 82/18-as kétkomponens(i gédzzal készitett varrat
(erés frécskolés, egyenetlen szegély), és annak beolvadasi profilja

(esztétikus, frocskolésmentes varrat),
kopodalkatrészek mennyiségének re-
dukélasa, valamint a hegesztéshez
felhasznalt energia csokkentésének
lehet8sége vetette fel. A tényleges
bevezetés eldtt kisérleteket végeztink,
melyek elsddleges célja (a varratok
dsszehasonlitdsa mellett) az Uj techno-
l6giai paraméterek, valamint az ener-
giaigény meghatérozasa volt.

Az elékisérletekhez hasznalt
aramforrasok, paraméterek

A vizsgalat szempontjabdl fontosnak
tartottuk a kiilénbozd rendszerd he-
gesztégépekkel torténd mérést, hi-
szen az elektronika fejlédésével, az
invertertechnika energiaigénye telje-
sen mas, mint egy hagyomanyos fo-
kozatkapcsolds egyenirdanyitoé. A Kit,
mint a hazdnkban miikodé véllalkoza-
sok tébbsége, ma még mindkét elven
mikods géptipust hasznalja.

XXI1. éviolyam 2011/1

A vizsgalt dramforrasok:

— ESAB LAN 315 (transzformatoros
fokozatkapcsolés hegesztdgép),

— FRONIUS TPS 4000 (inverteres he-
gesztégép)

A vizsgdlat soran géptipustdl fligget-
leniil azonos (az Uzemben &altaldban
leggyakoribb) varrat tipust készitet-
tiikk el, melyhez a gyakorlatban alkal-
mazott beallitdsokat és az érvényes
hegesztéstechnoldgiai utasitds (WPS)
szerinti paramétereket hasznéltunk
(82/18-as véddgazhoz). A varratok
készitéséhez a cég 4&ltal jelenleg is
gyakran feldolgozott, a pétkocsik egyik
alapanyagat a QSTE380 TM mindség,
s=b5 mm vastagsagu anyagot, G45il
mindségd 1 mm atmérdjd hegesztd-
anyagot (ESAB Autrod 12.63) alkalmaz-
tunk. A leggyakoribb varratfajta (kb.
a=5 mm-es sarokvarrat) PB poziciéban
torténd elkészitése, a 2. tablazatban
l4thaté hegesztési paraméterekkel tor-
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tént. (A paraméterek a cseppatmenet
szempontjabol nem tekinthetdk idea-
lisnak /vegyes-atmeneti és a permetes
iv hatara/, de az Uzemi felméréseink
alapjan a cég legtobb hegesztdje ezek-
kel az értékekkel dolgozik.)

A hegeszté fej mozgatésa sorén az
egyenletes hegesztési sebességet és
az allandé szabad ivhosszat egy ESAB
Railtrac FWR 1000 ,kocsi” segitsége-
vel biztositottuk (3. abra). A varratok
hosszusaga kb. 500 mm volt.

Az eldkisérletek eredményei
- varrat profil,
varrat esztétikai vizsgalata

A 82/18-as véddgazzal, a mar emiitett
vegyes anyagatmenetd {v miatt, a he-
gesztés kézben mindkét géptipusnal
jelentds frocskolést, nem tal sok felile-
ti salakot és altaldban nem egyenletes
koronaoldalt kaptunk. A géztereld és
az dramatadd erdsen szennyezddott,
ami folyamatos tisztitast igényelt. A
kétkomponensu véddgazhoz tartozo jel-
lemzé varratképet és annak beolvadési
profiljat a 4.a, ill. a 4.b. 4bra mutatja.

A haromkomponens( gaznal (90/8/2)
a vizsgélat soran azonos huzalelétolasi
sebesség mellett az {viesziiltséget
0,8-1,0 V-tal csokkenteni lehetett. Az
6mledék higfolydssag novekedésnek
koszonhetden a hegesztés sebessegét
kismértékben novelhettik (50-52 cm/
min-re). Az iv nyugodttd, egyenle-
tessé valt, a frocskolés gyakorlatilag
megszint (permetes anyagéaimenet),
a beolvadasi profil kismértékben meg-
véltozott, kissé nodvekedett, de néhany
apr6 salakfolt megijelent a felileten
(5. abra).

A kisérletek sordn a haromkompo-
nensd gaz ivstabilizaléd (frocskolés
csokkentd) hatdsa a hegesztési folya-
mat kozben az ,iv fényén"” is megfi-
gyelhetd volt (6. abra).

Energiafelvétel vizsgalatanak
eredményei

A villamos energia ipari halézaton
torténd felhasznéldsa valamint a pil-
lanatnyi csucsfogyasztésok értéke a
Schwarzmiiller Kft egyik kulcsfon-
tossagu kérdése az éves felhasznalt

LEGESZTES
l!.‘ECHNIKA
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energia és a lekotott maximalizdlt
energiaszint, valamint annak tullépése
szempontjabdl. Igy kisérleteink sorén a
bemutatott vizsgalatokon tul a primer-
oldali energiafelhasznéldsokat is meg-
mertik. A villamos energiafogyasztast
egy specialis berendezéssel — MAINS
MONITORING SYSTEM FRM 0222 —
(7.és 8. 4bra) és a hozzé csatlakozta-
tott 1000 A-ig terhelhetd lakatfogdkkal
ellendriztiik. A fazisonkénti aramfel-
vételt mértik az idd fliggvényében
(9. &bra). A kisérlet alatt elsésorban
a kétkomponenst géz hatdsat a hé-
romkomponensu kevertgézzal torténd
hegesztéshez viszonyitva vizsgéltuk.
Mindket géptipusnal megallapitottuk,
hogy a primer oldali energia felvétel
az oxigénes keverék alkalmazéasakor
5-7%-kal kevesebb volt.

Uzemi préba, az elsé néhany
hoénap tapasztalata

A bemutatott vizsgélatok eredményei
azt bizonyitotték, hogy az lzemi teszt
megkezdhetd. A véddgéaz atallitdsa
2010. augusztus 24-én megtortént.
A valtéds ,pszicholégia’ hatédsa, ill. az
emberi tényezd kikiiszobolése miatt,
a véddgaz Osszetételének Atéllitasat
nem jelentettiik be eldre (a cég rendel-
kezett izemképes haromkomponensd
keverével, melynél az oxigén bemenet
az atéllasig zérva volt.) Kivancsiak vol-
tunk a hegesztdk reakcidira, egyalta-
1an érzékelik-e munkéajuk sordn, hogy
valami megvaltozott. A prébatizem a
vart eredményeket hozta, a nap folya-
man egyre tobb hegesztd &llitotta a
berendezésén a paramétereket. A he-
gesztSk tobbsége (kb. 60%-a), akik az
Osszedllitadst és a kisebb, egyszeribb
hegesztéseket végzik, csdkkentették
az ivfesziiltséget (kisebb fokozatra &l-
litva a hegesztdégépet). Az un. ,ak-
tiv kihegesztdk” (készrehegesztdk) a
huzalelStolds kismértékd emelésével
inkdbb a hegesztési sebesség-nove-
lést alkalmaztédk. A nap végére lassan
mindenki szdmaéra ismertté valt az
Osszetételvaltas, és a tobbség véle-
meénye pozitiv volt. Gyakorlatilag a
valtozds emberi ,ellen4llas” nélkil
végrehajthaté volt.

Megallapithatjuk, hogy az &tallaskor
a hegesztd szakmunkésnak kézi he-
gesztésnél paramétermaodositésra van
sziikksége, mivel azonos paraméterek-
nel csak a véddgaz cserével nem javul
a varratmindsége jelentdsen. Ahhoz,
hogy hasonlé varratgeometriat kap-
junk, mint a 82/18-as véddgéaz eldze-
tes haszndlataval, valamint realizdljuk
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5. dbra. Haromkomponensii gazzal (90/8/2 — Ar/CO,/0,) készitett varrat
(frécskblés-mentes, egyenletes szegély, kisebb feliileti salakfoltokkal),
és annak beolvadasi profilja

6. abra. Két-, (a), ill. hdromkomponenst (b) gazzal torténé hegesztés
(a foték a haromkomponenst véddgdz elsé bevezetésének idbszakdban késziltek)

7. dbra. A teljesitményfelvétel mérésének eszkdzei

az oxigén komponens pozitiv hatasait,

a kovetkezd mdédon kell eljarni:

1.Novelni kell a huzalelétoléasi sebes-
séget, melynek kovetkeztében azo-
nos varratméret érdekében a hegesz-
tési sebesség is emelhetd. Ebben
az esetben relative csokken az ivie-
sziiltség, a technoldgia a megfeleld
varratképet adja, és értelemszertien
nd a termelékenység, tapasztala-
taink alapjdn kb. 4-5%-al (javasolt
valtoztatas).

2.Csokkenteni kell a szekunder oldali
fesziiltséget (10 m/min-es huzaleld-
tolasnél kb. 0,8-1 V). Ekkor a he-
gesztési sebesség nem valtozik, de
a primeroldali teljesitmény felvétel
csokken kb. 4-5%-al, (termelékeny-
ség nem valtozik).
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A cikk elkészitéséig eltelt néhany
hénapos folyamatos Uizem igazolta
az eldzetes kisérletek eredményeit.
A készrehegesztés termelékenysége
nétt (normaidd csdkkentést lehetett
bevezetni!), a fogyd és kopodalkatré-
szek (els@sorban 4ramatadd, géztereld)
felhasznaldsa a kordbbi iddszakhoz
képest jelentdsen (kb. 30%!) csokkent.
Egy-egy hasonlé leterheltségll héna-
pot figyelembe véve az energiaszamla
(aramszamla), atlagosan 22.000 Ft/ho
Osszeggel csokkent (kb. 40-45 hegesz-
t8gép lzemel miszakonként atlagosan
1,8-2 ¢ra tiszta hegesztési f6iddvel). A
varratokon megijelend salakfoltok 4tla-
gos mennyisége nem mutatott jelentds
valtozast a kordbbi idészakhoz képest.
Mivel a Kft-nél déntden vizhitéses
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9. dbra. A primeroldali

teljesitményvaltozas masodpercenként regisztralt mintavétel

soran, fazisonként

gépek miikodnek, pisztoly talhevilési
problémék gyakorlatilag nem jelent-
keztek. Hasonldéan nem tapasztaltunk
porozitasi problémékat sem. Erezhetd-
en csOkkent a sziikséges egyengetési
feladatok mennyisége, azaz kisebbek
a deformacidk, elhlizédasok. A kis-
mértékl fajlagos hdébevitel csdkkenés
miatt — a cégnél alkalmazott anyagok
és lemezvastagsag tartoményoknak
koszénhetéen — hidegrepedési prob-
lémaéakkal nem talalkoztunk.

Az elkisérletben bemutatott méré-
seket robotositott hegesztésnél mar az
Uzemszerd termelés kozben is elvé-
geztliik. Folyamatos robotizélt gyartéas
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mellett az emlitett elédnydk a kézi
hegesztéshez képest még erdsebben
megjelentek. A gépesitett hegesztés-
nél a termelékenység novekedés (a
hegesztési sebesség novelése révén)
elérte 20%-ot, és méréseink sordn a
primeroldali energia felvétel csdkke-
nést is kozel 20%-ban realizdltuk.

Meg kell azonban jegyeznink, hogy
a véddgaz Osszetételének valtozasa
miatt a gaz fajlagos dra 6% noveke-
déssel jart (a dragabb Ar-komponens
aranya 82%-r61 90%-ra ndtt), de az
egyéb koltségek cstkkenése kompen-
zalja, s6t meghaladja az ebbdl varhatd
novekedést.
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A valtas utén tapasztalatainkat a

kovetkezdkben dsszegezhetjlik:

— Primeroldali teljesitményfelvétel csok-
kenés 5-6%

— Novelhetd hegesztési sebesség, 10—
12%

— Fogyd-kopé alkatrész élettartam no-
vekedés, 25-30%

— Kopdalkatrészek cseréjére forditott
idé csokkenés ~ 35%

— 1 méterre esé hegesztési varrat kolt-
ségcsokkenése 15%

— Kisebb hébevitel, cstkkent deforma-
cid

Az atallas beruhazasi koltségei

Emlitettik, hogy a Schwarzmiiller Kft-
nél 1991-tél méar egy haromkomponen-
st keverd ,lizemelt” (10. &bra), rovid
ideig argon-oxigén-széndioxid gazke-
verék, majd hosszl évekig csak szén-
dioxid tartalmu keverék eléallitédséra.
Esetiinkben tehat a valtds jelenleg
tobblet beruhazést nem igényelt.

Abban az esetben, ha nincs az adott
uzemnek ilyen funkciéju keverdije ter-
mészetesen annak beszerzése szuk-
séges. Osszességében elmondhatjuk,
hogy a kétkomponenst keverdhoz ké-
pest 10-15%-kal nagyobb a héarom-
komponenst keverdk beszerzési ara.
(Mar Gzemeld kétkomponensd keve-
16k sajnos nem alakithaték at harom
komponens ,fogadasara’.) Tovabba
az oxigén ellatd rendszer kiépitésére
(palack-, palackkéteglefejtd, oxigén-
tartaly) is szikség van a harmadik
Osszetevd érdekében. Azokndl az lize-
meknél, ahol egyébként is van oxigén
felhasznéalas (pl. langvagas, lézervagas
munkagazaként) altaldban rovid csé-
vezeték épitéssel az utdbbi probléma
megoldottnak tekinthetd.

Palackos véddgéaz felhasznalas ese-
tén a fenti gondok nem jelentkeznek.
Ahogy méar emlitettiik, a hazai gazfor-
galmazdk termékpalettdjaban megta-
lalhaték a haromkomponenst keveré-
kek, melyek beszerzési ara altalaban
csak néhény szazalékkal magasabb,
mint a hagyoméanyos kétkomponensi-
eké. Ebben az esetben természetesen
az Osszetétel valasztas rugalmassagat
(sajat keverdénél a bedllitds tetszdle-
ges) a felhasznald elvesziti.

Osszefoglalas

Magyarorszagon még mindig nagyon
sok olyan kisebb gyarté cég van, ahol
nem dolgozik hegesztémérnok, hegesz-
tétechnolégus. Bizunk abban, hogy a
bemutatott vizsgélati eredmények, ta-
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10. dbra. A Kft-nél iizemeld hdromkomponensti keveré

pasztalatok segitséget nyudjtanak a vé-
ddégaz és a hozza tartozé technoldgia
megvalasztasban. A gaz cseréje 6nma-
géban nem elég, az optimalis munka-
pont eléréséhez a hegesztés paraméte-
reit is véaltoztatni, korrigalni kell.

Az eredmények azt mutatjak, hogy
mind muiszakilag, mind gazdasédgossé-
gi szempontok alapjan érdemes oxigén
tartalmu haromkomponensi gazokat
szerkezeti acélok fogydelektrdodas he-
gesztésekor alkalmazni. A cikkben
bemutatottakat kiilondsen figyelmébe
ajanljuk azoknak az lizemeknek, ame-
lyek a jovében tervezik a kdzponti géz
kiépitést, hiszen a beruhézas soran

még abban az esetben is haromkom-
ponensy keverdt célszerd beépiteni, ha
jelenleg, ill. a kozeljovében nem ter-
veznek véddgaz Gsszetétel mddositast.
A haromkomponensu keverd alkalmas
kétkomponensd véddgaz eléallitasara
is, és esetleges valtéskor, tovabblépés-
kor mar nincs szitkség Ujabb beruha-
zasokra.

A jovében tervezzik, hogy a bemu-
tatott két véddgaz esetén a varratok
mechanikai tulajdonsdgainak Ossze-
hasonlitésat is elvégezziik.

A mérések soran tovabbad megfogal-
mazddott benniink egy tjabb kisérlet
sorozat, amelyben a hegesztdgépek

szerepét, a primeroldali dramfelvétel
céljdbdl fogjuk megvizsgalni. A mé-
réseket tizemi és labor kortilmények
kozott is tervezzilk elvégezni, hogy
egy atfogd képet kapjunk, és reélis
Osszehasonlitast tudjunk végezni a kii-
16nbo6zd elven mikods hegesztdgépek
esetén. A tervezett vizsgélatsorozatok
eredményeit egy-egy kiilon osszefogla-
léban kivanjuk megjelentetni, a téma
Osszetettsége és terjedelme miatt.

Felhasznalt irodalom:

[1] S. Trube: A Choice of Shielding
Gases for Welding the Variety of
Steel Grades — Sonderdruck 04/1999
Linde AG

[2] Mohécsi G. — Gyura L.: Hazai he-
gesztési gazok az EU csatlakozés
szemszOgébdl. A hazai hegesztési
gaz helyzet és az EU csatlakozés,
Hegesztési Konferencia — Budapest,
2004

[3] www.lindegazhu

[4] www.messer.hu

[5] www airliqguid.hu

[6] www.siad.hu

[7] www.sol.it

[8] MSZ EN ISO 14175:2008 ,Hegesz-
téanyagok. Gazok és géazkeverékek
6mlesztd hegesztéshez és rokon
eljardsokhoz” szabvany

*Vajas Attila.

Schwarzmiiller Jarmuagyarto
és Kereskedelmi Kft

**Orosz Csaba,

ESAB Kft

***(Qyura LaszIo,

Linde Gaz Magyarorszag Zrt

Tajéekoztatas
Felhivjuk a 2006. évben roncsolasmentes anyagvizsgalé mindsitést szerzett vizsgaldk figyelmét, hogy tanusitvanyuk meghosszabbitasa-
nak végsé hatarideje: 2011. 12. 31. A tandsitvanyok meghosszabbitdsdhoz az MSZ EN 473 9. pontja szerint az aldbbiak szikségesek:

*
folyamatos munkavégzés igazolasa,

#

az aktudlis éves latoképesség vizsgalat eredményérél sz616 masolat MSZ EN 473 szerint (azaz a kozeli 1atas élessége tegye lehetdvé

legalabb 30 cm tévolsagrdl a Jaeger 1, betliméretil széveg olvasdsat, valamint szinlatésa legyen elegendd ahhoz, hogy kiilénbséget tudjon
tenni a munkaltatd Altal eléirtak szerinti roncsolasmentes anyagvizsgéalati eljarasok sordn hasznalatos szinek kontraszt-hatésai ko6zott). Ez a
feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségiigyi rendelSkben ismert dr. Csapody Istvan: Lataspro-
bak cimd kényvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi vizsgalatnal
is hasznalatos - kdnyvekben leirtak teljesitésével lehetséges.
&
régi tanasitvany megkiildése.
*
A szitkséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgéalati Egyestilés részére sziveskedjenek megkiildeni
(1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14).
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A hegeszt6 anyagok és eszkozok
teriletén is valassza a Lindét!

Mar on-line is megrendelheti hegesztési eszkozeinket!

A Linde Gaz Magyarorszag Zrt. megkezdte a hegesztési anyagok és eszkézok web druhdzon keresztili értékesi-
tesét, az aruhdz a www.hegesztesieszkoz.hu internetes cimen érhets el.

Nyitasi akcionk keretében, amennyiben a www.hegesztesieszkoz.hu
web druhazunk kindlatabol 2011. mércius 1. és janius 30. kozott leg-
aldbb 5000 Ft + AFA értékben vasarol, ezzel a vasarlassal egyidejlleg
40%-o0s drengedmennyel, azaz 11 280 Ft/darab+AFA dron hozzajuthat
a Linde markaju OHE 350 tipust automata hegeszt6 fejpajzshoz.*

*Vevbnként maximum 2 db fejpajzs megvdsdridsdra van lehetdség akcios dron.
Ajdnlatunk a készlet erejéig érvényes, a fejpajzs web druhdzon keresztil torténd
megrendelése esetén.

Termekpalettdnk tartalmazza a legmagasabb mindségi kovetelme-
nyeknek is megfeleld

* nyomascsokkentéket

+ kézilangvaqo pisztolyokat

* hegeszt6huzalokat

- fejpajzsokat és tartozékaikat
- elektrédakat

* hegeszté- és vagokészleteket

* vagofavokakat

* autogén témlidket

* biztonsagtechnikai tartozékokat
* ipari spray-ket.

Bovebb informdcidért forduljon munkatérsainkhoz vagy keresse fel a www.hegesztesieszkoz.hu web druhdzunkat.

E-mail: info@hegesztesieszkoz hu

Linde Gaz Magyarorszag Zrt. Alkalmazastechnikai kozpont
1097 Budapest lllatos Gt 17., Tel.: (1) 347 4747
www.lindegas.hu, linde-gas@hu linde-gas.com

Siteibryig

[ocpos] -io]
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Szabalyozas

A Magyar Allamvasutak elészér 1929-ben, majd 1962-ben,
1996-ban, s legutébb 2010-ben rendelkeztek a sinek hegesz-
tésérél. A szabéalyozasban nyomonkovetheté a periddusok
gyarapodésaval osszefiggd, a mindenkori tudomany és
technika fejlettségéhez torténd felzarkézas. Amig korabbiak
tajékoztatdsi, ismertetési célokat fogalmaztak meg, addig a
legutébbi mar kételezd érvényi rendelkezés ,D 20 sz. Uta-
sitas. Vasuti sinek hegesztése’ cimmel keriilt kiadasra.

A 2010. évi szabalyozas a korabbinal bévebb. Rendelkezik
az lizemi és mobil ellendlldshegesztésrdl, klasszikusan az
aluminotermikus kotéhegesztésrdl, a felrakd és feltoltd he-
gesztésekrdl, a sinek termikus és mechanikus vagasarol.

A jelenlegi szabalyozdsban szerepet kap a sontérzé-
kenységet befolydsolé Un. rozsdamentes felrakd hegesztés.
Ez nem szilardsdgi, hanem a sin elektromos vezetdképes-
ségét befolyasold eljards, amely a biztositéberendezések
zavartalan muikodését hivatott segiteni.

A Magyar Hegesztémindsitd Testulet szerepe

A Magyar Hegesztémindsité Testiilet kapott felhatalma-
z4st arra, hogy 2011-es induléssal tanusitsa a mindsitett
aluminotermikus hegesztéket, amely alapul szolgal arra,
hogy a MAV kiadja a tantsitott hegeszték szdmara a he-
gesztési engedélyeket.

Fzzel az intézkedéssel a Testiilet szolgaltatési tevékeny-
sége bévill. Kedvezd az, hogy — az eurdpal gyakorlatnak
megfeleléen - killonvalik a személyzet felkészitésének és
vizsgaztatdsénak gyakorlata. A hegesztés terliletén megléve
elméleti, gyakorlati és szabdlyoz4sbéli tapasztalat kelld
alapot ad arra, hogy e megbizatassal sikeresen megbir-
kézzunk. Szamolunk azzal, hogy ez a kapcsolat épitésenek
elsé 1épcséfoka, képesek lesziink kozremukédni tovabbi
hegesztési és anyagvizsgalati problémak megoldésaba.

Dr. Cselétei Istvan*

Nemzetkozi Hegeszto Szakmérnok P

szakképzettséget add képzés indul :
a Miskolci Egyetemen
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Nemzetkdzi Hegeszt6 Szakiranyu Tivabbképzési Szak keretében

A Miskolci Egyetem Gépészmémaki és Informatikai Kara a 2011/2012-es tanév |, félévében inditani szeretné a Nemzetkdzi Hegesz16
Szakirany( Tovabbképzési Szakat. A képzés 3 féléves, diplomaterv készitéssel és zarovizsgaval végzdik, amelyen a jeldltek — sikeres
vizsga esetén ~ nemzetkézi hegesztd szakmérndk oklevelet szerezhetnek.

A hegesztd szakmérndki képzés tanterve és tananyaga az EWF (Europai Hegesztési Szovetség) dltal eldirt kovetelményeket ma-

radéktalanul kielégiti, ezért a résztvevék a

Nemzetkdzi Hegesztdmérnoki Diplomat (EWE/IWE)

is megszerezhetik.

A hegeszt6 szakmérndk képzés célja, hogy a hegesztés és
rokoneljarasai teriiletén megfeleld mélységd szakmai, tudo-
manyos és gyakorlati ismereteket adjon a kévetkez§ témako-
rokben:

anyagtudomany (anyagismeret és hegeszthetdség, anyag-

vizsgdlat)

hegeszt6eljarasok és berendezések,

hegesztett szerkezetek tervezése,

hegesztett szerkezetek gyartasa és minGségbiztositasa.

A képzés onkoltséges, a tandij félévente 350400 e Ft/

f6 (létszdmfiiggd), ami magaba foglalja a képzési, a gyakor-
lati munka, a diplomatervezés konzultéldsi és tananyag dtadas
dijét. A zérévizsga és nemzetkozi hegesztomérnoki egyiittes
vizsga dija 160 e Ft/f6. A képzéshen résztvevdk félévenkeént
négy alkalommal 5-5 napot toltenek az egyetemen, az elso
iddszak 2011. szeptember masodik fele.

A képzésre fogadunk résztveviket, a jelentkezési hatdr-
id6: 2011. jiilius 15. A képzésre a bemeneti feltétel: gépész-
mérnoki (féiskolai, BSc, MSc szintii) diploma és két éves gya-
korlat. Tovabbi informéacickkal a tanszék készséggel all rendel-
kezésre.

Miskolci Egyetem Mechanikai Technolégiai Tanszék
3515 Miskolc-Egyetemvaros.
Tel.: (46) 565-164. Fax: (46} 561-504. e-mail: metsztne@uni-miskolc.hu,

A képzésre jelentkezni lehet: Miskolci Egyetem Felndttképzési Regionalis Kézpont, 3515 Miskolc-Egyetemvaros
http://www.felnottkepzes.uni-miskolc.hu

Fpdggsgres
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Kappelmajer Jézsef*

Vasuti teherkocsik kopolemezeinek

hegesztése

A vasiti jarmf{igyartasban altalanosan elterjedt a kiilonb6z6 koptaté-iitd
igénybevételeknek kitett alkatrészeken az ausztenites manganacélbél
késziilt kopdlemezek alkalmazasa. Az elmult évtizedekben ezen elemek
rogzitésére talnyomorészt bevontelektrédas kézi ivhegesztést alkal-
maztak. Iddszeri{ivé valt annak vizsgalata, hogy miként lehet korsze-
riibben, termelékenyebben ezeket a feladatokat végrehajtani. A feladat
kidolgozasa soran azonban olyan vizsgdalati eredményeket kaptunk,
amelyek megvaltoztattak a f6 célkitlizéseink iranyvonalat. Arnyalja a

r

feladatot, hogy mads ipari alkalmazasoktdl eltéréen itt az ausztenites
manganacél lemezeket dtvdzetlen acéllemezekre vagy — 6ntényekre

kell hegeszteni.

Az ausztenites manganacél
bemutatasa

Az ausztenites mangéanacélok — elsd
gyartéjardél Hadfield acélnak is neve-
zik 12-14% Mn + 0,8-1,5% C tartal-
muak. Az éntés utan levegdn hilt és
szobahdmérsékleten is ausztenites
szovetszerkezetd acélok fontos tu-
lajdonsédga az, hogy az lizemeltetés
kozben fellépd nagy nyomberd, vagy
Utés hatdsadra néhany milliméter
mélységig martenzites atalakulés
kovetkeztében 400-500 HV-re felke-
ményednek.

Amennyiben ez a hatés elmarad, és
nem keményedik fel az alkatrész ugy
olyan gyorsan kopik, mintha lagyacél-
bdl készilt volna.

Az ausztenites manganacél dinami-
kus igénybevétellel tarsult koptatas-
sal szemben azért rendelkezik olyan
kivalé ellenéllassal, mert a dinamikus
hatdsokat az ausztenites szerkezet
nagy alakvaltozd képességének ko-
szénhetden jél viseli. A felileten a
nagy helyi nyomés okozta képlékeny
alakvaltozas (mely a nyomasbdél adé-
dé fesziltségek hatdsara végbemend
diszlokacié mozgéssal jon 1étre) ered-
ményeképpen az ausztenit a feltleti
rétegben atalakul stabilis, martenzites
szerkezetté, mikdzben a keresztmet-
szet tovabbi része ausztenites marad,
ami miatt rendkivill szivés. A felile-
ten 1évé nagy keménységl martenzit
viszont a kopéssal szemben tanusit
nagy ellenéllést.

Ezen jelenség metallografiai magya-
razata a kovetkezd: A diszlokacidk
mozgasa soran szamuk a forrdsok mu-
kodése révén (dinamikus behatédsok)
allanddan gyarapszik, tires rdcshelyek,
egyéb racshibdk jonnek létre, vagyis a
hidegalakitdas mértékének novekedésé-
vel a rendezetlenség nd, a diszlok4cio-
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sirdség, és ezzel aranyosan a rendszer
energiatartalma emelkedik.

A képlékeny hidegalakitds sorén a
sokszorozddé diszlokacidk az egyma-
son elcstiszéd sikok mozgésaval szem-
ben egyre tobb akadalyt jelentenek.
Az akadéalyok leklizdése, — vagyis a
képlékeny alakvaltozas — egyre na-
gyobb feszultségszintet igényel. Ez a
jelenség a fémek alakitasi keménye-
déseként ismert, illetve ez jatszédik le
a csuszdlemezek feliileti rétegeiben,
amikor Uzem kozben utések érik. A
képlékeny hidegalakitas kivaltotta
diszlokacié-stiriség novelése egy le-
hetséges eljards a fémes anyagok szi-
lardsdgénak, keménységének, abraziv
kopéssal szembeni ellenalldsanak no-
velésére.

A martenzites atalakulds sordn a
feliileten koézéppontos kockardcsbol
a térben kozéppontos kockaracs ugy
alakul ki, hogy egyidejlileg atomsikok
rendezddnek at, vagyis mozdulnak el
4j kristalytani sikokat képezve. Ez a

folyamat lényegét tekintve képlékeny
alakvaltozas, ami egyben azt is jelent;,
hogy a martenzites atalakulas sordn
a diszlokécié-slrldség igen nagymér-
tékben nd. Az ausztenites mangén-
acélbdl készult gyartmany felilletén
az Uzemeltetése soran a martenzites
réteg tehat mindig Gjra képzddik, ez-
zel biztositva a nagy élettartamot a
dinamikusan haté koptatd igénybevé-
telekkel szemben.

A martenzites szovetd acél ke-
ménysége, szildrdsdga és a racs-
ban bennszorulé karbon mennyi-
sége kozott szoros kapcsolat van.
A karbontartalom novekedésével
egyre tobb elemi cella tartalmaz
intersticiésan oldott karbont, vagyis
a martenzites celldk hatésa egyre
kevesebb, karbont nem tartalmazé
celléra terjed ki. Ennek kovetkeztében
a karbontartalom névekedését egyre
kisebb keménységnovekedés kiséri.
Ehhez tarsul, hogy a 0,5...0,6%-nél
nagyobb karbontartalmi acélokban
egyre nagyobb a maradék ausztenit
mennyisége, ami tovabb csokkenti a
keménységet.

A nagy karbontartalom mellett je-
lentés mangéanotvozéssel elérhetd,
hogy az acél szobahdmérsékleten is
homogén, talhidtott ausztenitbdl alljon.
A Hadfield acélok arrél nevezetesek,
hogy kozonséges hémérsékleten is
ausztenites szerkezetlek, mivel a man-
gan nagy mennyiségben (1% felett) a
C-gorbét erdsen jobbra tolja. [1]

Manganlapok

1. 4bra A mangénlapok elhelyezkedése az agytokon.
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A Hadfield acélok feladata
vastti teherkocsikon

A vastti teherkocsik meghatarozé fon-
tossagu eleme a forgévéz A forgdvaz
leegyszerlsitve egy kéttengelyes jar-
munek tekinthetd, melynek {6 elénye
a kéttengelyes merev keretes jarmu-
vekkel szemben a pélyaiv-ellenallasok
csokkentése és a jarmid futési tulaj-
donsagainak jelentds javitdsa.

A mangénlapok elsédleges feladata
a vasuti teherkocsik futémuvét érd
dinamikus és koptaté igénybevétellel
szembeni ellenéllas.

Ilyen tipust igénybevételek az alvéz
és forgévaz, illetve kerékparok és a
forgovaz felfiggesztés kapcsolatainal
lépnek fel.

Az alvaz és forgévaz a forgbtényé-
ron és az oldalcsuszdkra hegesztett
mangénlapokon keresztiill kapcsolddik,
melynek feladata az alvdz mozgasabdl
szédrmazd dinamikus igénybevételek
cstkkentése.

A kerékparok és forgévaz felfig-
gesztésénél (1. dbra) az Ugynevezett
agytokokon és csapagyvezetéken he-
lyezkednek el a manganlapok, melyek
feladata eréatadas, a kerékpéarok pélya
szerinti hosszirdnylt - keresztirdnyu
mozgasébdl szarmazé igénybevételek
felvétele. A csapagytok és csapagyve-
zeték elmozdulasédnak behatérolasa.

Kopott manganlapok vizsgalata

A mangénlapok vizsgélatdnak elvé-

gezhetdésége érdekében a csuszdlapok

koérnyezetét gondosan meg kell tiszti-

tani (oldészeres mosassal, mechanikus

tisztitassal). A vizsgdlat sordn meg

kell allapitani a mangan csuszolapok

meglétét, allapotat (kopottsag, repe-

dés, deform4cid) és a rogzitd hegesz-

tési varratok épségét.
A mangénlapok cseréje abban az

esetben indokolt:

1.Ha az ausztenites mangéanacél
csuszoélap az elSirt méretnél véko-
nyabbra kopott.

2.Ha az ausztenites mangénacél
csuszdlap leszakadt, elveszett, po-
tolni kell.

3.Ha a lap deformalédott (PL: dombort
és nem fekszik fel az alapfeliiletre),
akkor cserélni kell.

4.Ha a cstszoélap az elSirtaknak meg-
felel, és a feluiletre felfekszik, akkor
az estlegesen eléforduld repedt var-
ratok hegesztéssel javithatdk, ellen-
kezd esetben szintén cserélni kell.

A vizsgélatainkat olyan mangén-
lapokon végeztik el, amelyeket az

bylegeszres

elézdéekben felsorolt okokbdl kifolydlag
cserélni kellett.

Harom darab kopdlemezen végez-
tiink vizsgélatot, amelyek cseréjére
kilénb6z8 okok miatt keriilt sor.
1.Az elsé darab az eldirt méretnél

vékonyabbra kopott,

2.A masodik darab leszakadt az agy-
tokrdl,

3.A harmadik darabndl a manganlap
deformaélédott.

A keménységvizsgalat eredménye-
ibél kitldnik, hogy a fellilethez kozeli
sdvokban a keménységi értékek ma-
gasabbak, mint a feliilettdl tavolabbi
savokban, bar ezek a vart értékekidl
elmaradtak (400-500 HV).

A csiszolatokon latszanak az igény-
bevétel hatasara bekovetkezd csiisza-
si vonalak, amelyek azt bizonyitjak,
hogy a szévetszerkezet ausztenitbdl
martenzitté alakult 4t — ennek bekds-
vetkeztét az is igazolja, hogy a mag-
nes vonzotta a kopott lemezeket — bar,
ahogy a mikrocsiszolati képekbdl 1at-
hatd, ez nem a klasszikus martenzites
szdvetszerkezet.

Ennek tobb magyarazata is elkép-
zelhetd, de a legvaldszinibb az, hogy
ezek a kopott csuszdlapok Y25 tipu-
su forgévéazakrdl szarmaznak, melyek
agyvezetékei szoros vezetésiek, ami a
kerékparoknak csak kismértéki szabad
mozgast (0—-2mm) enged meg hossz-
és keresztiranyban. Ebbdl kévetkezik,
hogy a cstuiszélapokra haté dinamikus
eréhatdas, nem volt olyan mértékd,
hogy a ,klasszikus" szOvetszerkezet
valtozas bekovetkezhessen.

A kopdlemezek hegesztése

A vasuti teherkocsik kopdlemezekkel
kapcsoldodd alkatrészeinek alapanya-
ga altaldban o6tvézetlen szerkezeti
acél (6tvézetlen acélontvény), tehat a
kapcsolat 1étesitéséhez vegyes kotést
kell készitenlink. Vegyeskotés alatt
legtébbszor a ferrit-ausztenites (feke-
te-fehér) kotést értjik.

Vegyeskéotés omlesztdhegesztése so-
ran a két eltérd alapanyag megolvad,
(lehetséges, hogy kiiléonbozd mérték-
ben) és a hegesztbanyaggal keveredve
a varrat, mint egy 1j otvozet jelenik
meg. Ez az 0j, eltérd vegyi osszetételld
otvozet, az alapanyagtol eltérd tulaj-
donsagokkal rendelkezhet képlékeny-
ség, szilardsag, repedéssel szembeni
ellendllé képesség szempontjabsél. Ha
ezek a tulajdonsagok negativ irdnyba
valtoznak, nem kapunk teljes értékd
hegesztett kotést. Altalanos érvényd
szabdly, hogy a hegesztbanyag meg-
feleld megvélasztasaval a varratban
olyan 6tvdzet keletkezzen, ami ismert,
és igy kezelhetd. Ismeretlen Otvozet

| ,elsallitasdval” kénnyen kaphatunk

repedésre hajlamos, nem megfeleld
tulajdonséagokkal rendelkezd kotést.
A hegesztési technolégiat készitd
szakember alapvetden két tényezdt
befolyasolhat a megfeleld eredmény
elérése érdekében. Egyik a hegesz-
tdanyag vegyi Osszetétele, a masik
a két alapanyag és hegesztdanyag
megolvasztott mennyiségének az
aradnya (keveredési arany). Ez utébbit
a hegesztéstechnolégia eszkodzeivel
csOkkentheti vagy névelheti a célnak

megfeleléen.

2. abra A kopott manganlapok mikrocsiszolati képei.

Vizsgalati médszer: Vickers keménységmérés (HV)

Technoldgiai adatok

Terheld eré: 100g

Lépéskoz: 0,6 mm

Darab\Lenyomat 1. 2. 3. 4, 5. 6. 7. 8.
1. darab 289 260 313 303 225 230 301 319
2. darab 341 246 266 316 283 = S =

1. tdblazat. A kopott manganlapok keménység értékei.
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A MAV Zrt.-nél alkalmazott tobb
évtizedes gyakorlatnak megfeleld-
en a teherkocsik karbantartdsa so-
ran a kopdlemezek hegesztésére
bevontelektrédas kézi tvhegesztést (az
MSZ EN ISO 4063 szabvany szerinti
111 eljarast) alkalmazunk. A hegesztd-
anyag rutilos, illetve bazikus bevonatt
elektréda.

A Cr, és a Ni_ kiszadmitdsa utén, a
kapott értékeket a Schaffler diagram-
ban ébrazolva lathat6va valt, hogy
mindkét elektrédatipussal végzett he-

gesztés ausztenites 8sszetétell var-
ratfémet eredményez.

Szamitdsokat végeztink a varratfém

| vegyi Osszetételének, illetve szdvet-

szerkezetének vizsgalatara kilénbdzd

keveredési ardnyok esetén. Az ered-

mények kissé meglepdek lettek. A sza-

| mitdsokat 0-50%-os keveredési mér-

tékig szdmitottuk ki, melyet Schaffler

diagramban &brézoltuk (4., 5. 4bra).

Az &brékbdl kitinik, hogy mindkét al-

kalmazott elektrédatipusnél alacsony,

| illetve magas keveredési ardny mellett

is hegesztés utdn a varratfém 6ssze-
tétele ausztenites

szovetszerkezetl, azzal a feltétele-
zéssel élve, hogy a hegfurdd 1étideje
elegendé ahhoz, hogy a varrat dsz-
szetétele homogén eloszl4su legyen.
Mindebbdl arra kovetkeztettiink,
hogy a Hadfield acél ldgyacéllal
torténd hegesztése sordn még nagy
keveredési (60%) arany esetén sem
keletkezik martenzit. Tehat az ilyen
acélpdrositds — alapvetd hegesztési
eléirasok figyelembevétele esetén

2 T T T T 1T 1] | 28 | | ||
26 |—1-Bohler FOX A7 varratfém 6sszetétel & ‘ 2% | | S |
24 ] ESAB OK 61.81 varratfém osszetétel ﬂs-,c:g' 24 AQ‘\Q%
] ]
2 ,| ’{\° | 2| 4/}@ |
20 v, 20 ! 5 4
= T T 56 ] P
NN DOl VA | RN T T e
i | +M)— . o / A 18 + o TR % / Fe
16— =~ V%4 16 o 20 A
= il %4 //—s%y4°\° (= 14 2 10 4 e ‘
z<tn N N S, ma
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5010 ¥ pd .// A 2|10 S v 15 | ®
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== L == yal |
ElR W=t ) 2N are LRLF L
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(r =0+1,5 Si+Mo+0,5Nb

| Krémegyenérték (r,

|

(r =Cr+1,5 Si+Mo+0,5Nb
Kromegyenérték r, ——

3. dbra. Schéffler diagram, a BOHLER FOX A7 és az ESAB OK 4. &bra Schéffler diagram, az ESAB OK 61.81 elektrédakkal készi-

61.81 elektrédakkal készitett varratfém ésszetétele.

tett varratfém Gsszetétele kilénbdz8 keveredési ardnyok mellett.

2. tablazat A kopdlemezek hegesztésének technoldgiai adatai
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- . P Bevontelektrédas
o P Véddégazas fogyodelektrodas AA T 7
A miiveletelem leirasa ivhegesztés (ISO 4063:135) kézi ivhegesztés
(ISO 4063:111)
A hegesztési f6id6k normaalapjai
(Hegesztéshez allas, ivhuzas, A hegesztési f6id6, Hegesztés-
s ‘s . - _ 748,6 1065,6
tél allas, iv megszakitdsa, Huzalvég levagasa, Varrat tiszti-
tasa); [min]:
A hegesztési mellékidék normaalapjai 4 114
(Huzaldob cseréje, Elektroda csere); [min]:
Pihenési és személyi sziikségletek idGalapja
(TS Hungaria Kft-nél alkalmazott mddszerrel, tehat a 37 53
hegesztési munkaidének az 5%-aval vettem figyelembe.);
[min]:
Alapid6 dsszesen [min}: 789,6 1232,6
Koéltségtényezdk

(Hegeszté hozaganyag szlikséglet, Hegesztési véddgaz szik- VFI BKI

séglet, Munkakoltség, Energiakoltség, Amortizacié koltség,
Karbantartéasi koltség)
Osszkoltség: 75.473 Ft 169.744 Ft

3.téblédzat A 111 és 135 eljdrés alapidejének és kdltségének dsszehasonlitdsa.

— nagyobb hdébevitellel is hegeszt-
hetdk.

A termelékenység novelése, ill. a
koltségek cstkkentése érdekében az
elmult iddszakban kisérleteket végez-
tink Hadfield acélok hegesztésére
aktivvéddgazas fogyodelektrédas ivhe-
gesztéssel (az MSZ ISO 4063 szabvany
szerint: 135).

A hegesztéstechnolégia elézetes
jovahagyasat az MSZ EN ISO 15614-
1:2008 eldirasai szerint végeztilk el

A vizsgélati eredmények mind a
bevontelektrédas kézi ivhegesztés,
mind az aktivvédégéazas fogybdelekt-
r6dés ivhegesztés esetén megfeleltek
a szabvany kovetelményeinek. A he-
gesztések soran alkalmazott techno-
16giai paramétereket a 2. tablazatban
részleteztik.

A 111 és 135 eljarassal
készitett kotés
kéltség szempontjabol térténd
osszehasonlitasa
egy adott feladatra

A szémitéds alapja szaz darab vasuti
kocsi oldalcstiszé lemez hegesztett
kotésének elkészitése volt, amelyre
a3 méretd sarokvarratot készitettink
1200 mm hosszon.

A vizsgélatok soran a koériilmények,
a felhasznalt alapanyagok és az el-
készitendd varratok azonosak voltak,
igy a két eljaras jellemzdinek Ossze-
vetése lehetdvé vait. Az elsé alapvetd
kulénbség, hogy a bevontelektrédés
kézi ivhegesztésnél a bekapcsolasi idé
értéke 35%, mig ugyanez a szamadat
véddégazas fogyodelektrédas ivhegesz-
tésnél 60%. A masodik, hogy a BKI

I’l! ESZTES
NIKA

beruhézasi koltsége egy nagysagrend-
del kisebb, mint a VFI-é. A harma-
dik kilénbség az, hogy a BKI-nél a
VFI-hez képest nagyobb mennyiségi
egészségre artalmas gézok gazok sza-
badulnak fel. A negyedik kiillonbség
pedig az, hogy BKI-nél a mellékiddk
nagysaga (elsGsorban az elektrédacse-
rék miatt) nagyobb, mint VFI-nél. Ezt
bizonyitja a két eljards koltség szem-
pontjabdl térténd tsszehasonlitdsdnak
eredménye is.

A bevontelektrédés kézi ivhegesz-
tés alapideje és Gsszkoltsége is ma-
gasabb a védégazas fogydelektrodas
ivhegesztésénél (3. tdblazat), viszont
— ahogy azt mar kordbban emlitet-
tem — a VFI beruhédzési koltsége
egy nagysagrenddel nagyobb, mint a
BKI-é. Tovébba a két eljards kozotti
dontésnél azt a tényt is figyelembe
kell venni, hogy az elézdekben kisza-
mitott alapidd egy hegesztési mive-
let normaidejének mindossze 42%-a,
a fennmaradd 58% az elékésziileti,
befejezési és mellékidSket, tovabba
a hegesztést megelézd miveletiddket
foglalja magaba. Mindezen megfon-
toldsokat figyelembe véve, a vasuti
jarmuszerkezetek karbantartdsa so-
ran a kopdlemezek hegesztésére a
véddgazas fogydelektroédas ivhegesz-
tés koltséghatékony és termelékeny
megoldést jelenthet a sziikkséges be-
ruhézésok megtérilési idejének fi-
gyelembevétele mellett.

Osszefoglalas

Osszegzésképpen azt a tényt lehet
megallapitani, hogy a most bevezetett
VFI hegesztési eljards azonos mind-
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ség mellett termelékenyebb, mint a
bevontelektrodas kézi ivhegesztés.

A kutatds soran kapott vizsgalati
eredmények megmutattdk, hogy a ko-
pott manganlemezek szdvetszerkezete
eltért az eldzetes varakozasoktol A
jelenség magyarazata tovabbi kuta-
tasokat igényel. Elsé 1épésben tovab-
bi vizsgalatdra van szlkség ahhoz,
hogy valaszt kapjunk arra, hogy ilyen
anyagmindségbdl sziikséges-e készi-
teni ezeket az elemeket.

A masodik 1épésben — a tulajdonos
Rail Cargo Hungaria Zr1t., ill. a Nemze-
ti Kozlekedési Hatésag engedélyével —
egy vasuti teherkocsira szeretnénk az
altalunk kivalasztott anyagmindségi
elemeket felhegeszteni, igy a jarmd
futdsteljesitménye alapjan lehetdsé-
gunk lesz figyelemmel kisérni annak
viselkedését.

EzGton szeretnék kdszdnetet mon-
dani cikkem alapjaul szolgaldé diplo-
matervem témavezetdiének dr. Béres
Lajos ny. egyetemi docensnek, inst-
ruktoromnak Juhész Bendnek (IWE),
illetve Borhy Istvannak (EWE) akik
észrevételeikkel és javaslataikkal hoz-
zajarultak a kutatés sikeréhez.

Irodalom

[1] Dr.. Kombesin Mihéaly :
Gépipari Anyagismeret, 1995

*Kappelmajer Jozsef

okl. Gépészmérndk

okl Hegesztd Szakmérndk (EWE/IWE)
Technical Services

Hungaria Jarmijavité Kft.

XXI1I. évfolyam 2011/1



Cornweld Plus Kfit

— 1119 Budapest, Andor u. 60.
orweld telefon +36 1 208 4641
fax +36 1208 1858

e-mail office @corweld.hu

website www.corweld.hu

]9 szakénd

kereskedelem Y

Mach-Tech

2011. mjus 17-20.

D pavilon - 304A

cim

Hungexpo Budapest Vasarkozpont
1101 Budapest, Abertrsar ut 10.

www.machHech.hu

€oreld [CISpeedglas OAdflo @ KEMPPI

iy corweld.hu



MAGNATECH

INTERNATIONAL B V

Magnatech

WWW.MAGNATECH-INTERNATIONAL.COM

Magnatech

5

Magnatech

4

Magnatech

Az On
,Teljes kord”
partnere az

AUTOMATA
HEGESZ-
TESBEN

Magnatech

’ . Wi -
‘ i A -
- - 1

2

Magnatech

Helyi képviselet | Magnatech International B.V., Branch office:
Solymar 2083 | Gorkij u. 9/b. | Tel. és Fax: +36 26 362 140
Alabil. & 200 4 T (P T [ PEy o ey (ol e




TECHNOLOGIA — GYARTAS

Az elektrdda tipusanak és
polaritasanak kivalasztasa

A legmegfelelbb tipusi elektréda ki-
valasztasdhoz nyujt segitséget az 1.1
irodalombdl idézet 1. tdblédzat ivgyuj-
tas, élettartam, elektromos terhelhetd-
ség és kornyezetvédelmi megfeleldség
szempontjaibdl.

A kornyezetvédelmi megfeleldség
a térium-tartalommal van Osszefig-
gésben. Ugyanis a térium egy ala-
csony szinten sugéarzo radioaktiv elem
[2.], mely elsédlegesen alfa- valamint
meg kevés béta- és gammasugarzast
bocsajt ki. A volfrAm métrixban el-
helyezkedve kifelé ugyan viszonylag
kicsi a sugdrzésa, ezért a témaval
foglakozé szakemberek a kezelés és
raktarozas esetére nem is javasolnak
kulonleges banasmoédot. Vannak sa-
ja&t mérési eredményre hivatkozé fel-
hasznalédi cégek, amelyek a tériumos
volframelektrédak szallitasi allapotban
mErt sugarzasat a hattérsugarzassal
val6 Osszevethetdsége miatt azt teljes
egészében veszélytelennek mindsitik.
Ezzel a méréssel figyelmen kiviil hagy-
jak a més forméban megjelend és nem
kontrollalt veszélyt, amely a hasznélat
sordn 1ép fel. A készoriléskor keletke-
z8 por — mely mar sugérzénak tekint-
hetd [3.] — és hegesztéskor elparolgd/
elgdzdlgd gazok és gbzok révén a
sugarzé részecske a légutakba jut, és
ott lerakddik és kozvetleniil kifejtve
hatasat igy mar veszélyt jelent. Készo-
rilése nagyon hatékony porelszivast
igényel, az 6sszegyUlt port az érvényes
kérnyezetvédelmi eldirdasoknak meg-
felelden kell kezelni és hegesztéskor
szintén hatékony fiistelszivast kell
biztositani. Ezeknek a feltételeknek
biztositdsa korillményes, hazankban
nem é&ltalanos és igy egyszeribb a
térium-mentes elektrédék alkalmazé-
sa. A tovabbiakban ezért jelen cikk
kerili ennek az elektréda tipusnak a
targyaldsat.

Az idézett, de més ajanlasok is az
aluminium valtakozé drami hegeszté-
sére a tiszta volfrAmot, a lantén, vagy
cirkénium oxidokat tartalmazé, illetve
kulonféle oxid keverékeket tartalmazé
elektrédat javasoljgk. A [2.] irodalom
ajanlasat figyelembe véve a tiszta
volfram nem javasolt csak a szinusz
vagy négyszog jel alaka hagyomaényos
valtakozd dramu Aramforrdsokhoz és
egyaltaldn nem javasolja az inverteres
dramforrdsokhoz.

A kivalasztott volframelektréda
tipushoz jél ismerten egy-egy szint
rendelnek. Az egyes szabvényok és
szabvanyban nem szerepld volfram-
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elektrédak szinjelélése néha kevere-
désre ad lehetdséget. A 2. t4blazat
[6.] nyoman a MSZ/EN/ISO/6848:2005
szabvéanyban felsorolt tipusoknak meg-
feleld AWS szerinti megfeleltetést mu-
tatja. Lathatjuk, hogy a ~2% CeQ,
Otvozdt tartalmazéd elektréda esetében
szineltérés, és ~2% La,0, esetében
pedig csak szindrnyalati eltérés van.
(A MSZ/EN/ISO/6848:2005 szerinti kék
vilagosabb, mint az AWS szerinti.)

A piacon nagyobb vélaszték talal-
hatd, mint az MSZ/EN/ISO/6848:2005
felsoroldsédban szerepel. Az AWS rend-
szer egy EWG jeld kategéridba sorolja
a felsoroldsban nem szerepld tipusokat
és kotelezi a gyartét az dsszetétel sza-
batos felliintetésére (3. tablazat).

A volframelektréda
atmérdjének kivalasztasa
Az MSZ/EN/ISO/6848:2005 szabvany-
16l a 2. tdbldzat ad ajanlast, hogy
egyenaram negativ, illetve pozitiv
polaritds esetére, valtakozdé Aram-
ra, tiszta, illetve 6tvozott volfrdmra
milyen aramerésség tartoméanyban
milyen elektréda atmérét javasol.
Ismert, hogy a volframelektrédara
juté hé a pozitly, illetve negativ fél
periédusban lényegesen kiilénbszd.
(Pozitiv pdlusra kapcsolt elektrédara
az iv Osszes héjének 70%-a jut.) A
paraméterek valtoztatdséval ezért az
elektréda hdéterhelése is megvalto-

zik. A kordbban targyalt jelalak igy
jelentds hatédssal van a volfrdmelekt-
r6da hdéterhelésére, és annak szé-
les tartomanyban valtoztathatésaga
moédosithatja a valtakozé aramhoz
ajanlott, csak 4ramerésség alapjan
térténd elektréda-atmérd kivalasztasi
gyakorlatot, melyet tovédbb &rnyalni
szlkséges. Az aluminium valtakozé
aramu AVI hegesztésénél a megfeleld
volframelektrdda 4tmérd kivalaszta-
sanal az alabbi fontos szempontokat
javasolt figyelembe venni:

— dramerésség

— balansz érték

— hegesztési frekvencia

— aramforras tipusa

— elektrdéda tipusa

— elektrédahiités hatékonysiga

— szabad elektréda hosszisaga.

A helyesen megvélasztott atmérdvel
hegesztés kozben az elektréda vé-
gén egy egységes gombfeliilet alakul
ki, mely stabil, jél irdnyithaté ivet
bocsajt ki, fogyasa minimélis, mind-
végig egytengelyd marad, és ettdl
vérhatjuk a legmélyebb beolvadast.
Az iv kikapcsoldsa utédn a volfram
csepp a hagyomaényos Aramforrdsok
esetében az elektréda 4tmérénél na-
gyobb, de a mésfélszeres elektréda
atmérénél kisebb gémbbé szilardul
meg. Az inverteres dramforrasok ese-
tében pedig a 65-80%-ig kihasznalt
terhelésud elektrédak kupos végén egy

DIN EN ISO jel DIN EN ISO szin AWS jel AWS szin Otvozé
WP z6ld EWP zold nincs
WCe 20 sziitke EWCe-2 narancs | ~2% CeO,
WLa 10 fekete EWLa-1 fekete | ~1% La,0O,
WLa 15 arany EWLa-1.b arany | ~1.56% La,O,
WLa 20 kék EWLa-2 kék ~2% La,0,
WTh 10 sarga EWTh-1 sarga ~1% ThO,
WTh 20 vOIdS EWTh-2 voI6s ~2% ThO,
WTh 30 lila ~3% ThO,
WZr 3 barna EWZr-1 bama | ~0.3% Z10,
Wz 8 || tener ~0.8% 710,
2. tabldzat. A DIN EN ISO és AWS megfelelés
Jel Szin Otvozé Megjegyzés
WS 2 WITSTAR turkiz oxid keverékek Wolfram Industries
MST tiirkiz Ce La,ZrYt BS6678 szerint
WT40 narancs ~4% ThO2
Lymox narancs oxid keverékek Litty GmbH
WY20 kék ~2% Y203
WX sargas zold oxid keverékek AWS A5.12

3. tdbldzat. Példék az ISO szabvdnyon kivili kiilénféle Otvézdttségll volfrdmelektrédak
szinjelblésére
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13. 4bra. Volfrémelektrédavég ajnlott alakja hagyomanyos és inverteres aramforras
esetén

stabil csepp, illetve az iv kikapcsoldsat
kovetden gdémb van.

A volframelektroda-csiucs
kialakitasa

Az aluminium véaltakozé aramu AVI
hegesztésénél a volframelektrodacsics
kialakitdséra elég szines a kialakult
gyakorlat. Az egyik — bar gépfiggd
— gyakorlat, hogy az elektrédat egy
rovid ideig egyendramra és pozitiv
polaritésra kapcsoljuk, és kis arammal
terhelve az elektroda végeén kialakul
a gémb. Ajanlatos azonban az elekt-
rédavéget az aramforrds dramjelének
legjobban megfeleld alakra koszorulni,
lehetbleg volfram koszorivel A piros,
nagyobb kupszoégl kontur a hagyo-
ményos aramforrasok, a fekete, kisebb
kipszogd kontur az inverteres aram-
forrdsok esetében javasolt, ahogy az
a 13. 4bran lathato.

A volfram koszord hasznélatakor
érdemes figyelni, hogy ne maradjon
sorja a csucs szélén, és a koszoriilés
irdnya olyan legyen, hogy a koszo-
riilési karcok az alkotdval parhuza-
mosak legyenek A 14. dbran lathato,
hogy az egyébként eldzbleg sikra
koszorilt kip vége mar nem sik, ha-
nem enyhén homort a koszoriiléskor
felgydrdédott sorja miatt. A helyes
irdAnyban koszorult kupfelilet a 15.
abran lathat6é. Az iv gyujtésakor az
4dram a kup sarkan korbefutd sorjat
hamar megolvasztja és az a 16. 4bran
lathatdé alakot veheti fel egy rosszul
irdnyithaté fvet eredményezve, mely
nem a gyokot olvasztja meg, hanem
az oldalélet.

Szennyezett volfram
elektréda csucs

A hegesztés kozben eléfordulhat, hogy
az elektréda hozzaér az alapanyag-
hoz, vagy a palcahoz és a csucséra,
vagy oldalara ragad az idegen anyag.

byl rarsapes

A szennyezett elektréda részt minél
hamarabb el kell tévolitani és Ujra
kell készorilni, mert a felszennyezés
is, mint pl. a 17. 4bréan lathaté, iv-
torzulést, rossz hatasfokt és rosszul
kezelhetd ivet okozhat.

Gazaramlas hatasa
a volframelektrédara

A megfeleld véddgaz-aramlas a volf-
ramelektréda szempontjdbol is 1é-
nyeges paraméter. A 18. 4bra arra
mutat példat, hogy ha nem meg-
felelé hosszusagu ideig tart a gaz
utédnéaramlasa, akkor az elektréda
vége oxidalédik és szines lesz. Ilyen-
kor a szin a kéktdl a biborig valtozhat
esetleg feketedés is eléfordulhat. A
megfeleld gazvédelmd elektrédavég
fehéren, fényesen csillogo, ahogy azt
a 19. 4bra is mutatja.

Az oxidalt végu elektroda esetében
a legkdzelebbi felhevitésnél a felile-
ti oxidok levalnak és az ¢mledékbe
esnek. Ennek elkeriilésére a géz
utdndramlésra kelld figyelmet kell
forditani, hogy a volframelektréda
még a védbégaz aramlés ideje alatt
szildrduljon meg, és ne legyen rajta
szinezddés.

A volfrAmelektréda nem kivdnatos
oxidalodasanak elkertilése érdekében
véltakozd aram esetén célszerd az
egyenaramu {vhez ajanlotthoz képest
25%-kal nagyobb gézaramlast bedlli-
tani és a gaz utan aramlési idd be-
allitdsanéal pedig az 1sec/10 Amper
arédny alapjan annak idejét az aram-
erésséghez igazitani

Helyes és helytelen volfram-
elektroda hasznalati példak

A 20. dbra a véaltakozd dramu AVI
eljaras sordn hasznélt, néhédny kihtlt
allapotu volfrdmelekirédavéget mutat
be helyes és helytelen gyakorlat ese-
tén a [6.] nyoman.
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‘ 14. 4bra. Felgylrédott sorja

15. 4bra. Kdszorilt feltlet

16. 4bra. Az olvadt sorja befolyasolja az
‘ fvet

| Az aluminium valtakozo ara-
mu AVI eljarasdhoz ajanlott
volframelektroda hasznalati
‘ ismeretek 6sszefoglalasa

Az elektroda anyaga lehet hagyomé-
nyos aramforras esetén tiszta volfram,
‘ vagy lantan, vagy cirkénium-oxiddal
otvozott, illetve killonféle oxidkeverék
tartalmu volfram. Inverteres aramfor-
T4s esetén az otvdzetlen volfram mar
| nem javasolt. Az 1. tablazat tovabbi
finomitasi lehetdséget ad a legmegfe-
lelébb Osszetételd elektréda kivalasz-
tdsdhoz. Térium 6tvozést elektrddat
‘ csak j6 allapott porelszivos koszord és
munkahelyi elszivd esetén valasszunk
a sugarzo részecskék helyes kezelése

| érdekében.
Az elektroda dtmérdjének kivalasz-
| tasahoz az MSZ/EN/ISO/6848:2005
szabvany az dramerésség nagysaga-
nak és az otvozottség allapotédnak
figyelembevételével ad irdnyértéket,
‘ melyet érdemes tovabb finomitani a
balansz, htités, a szabad elektroda-
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csticson. * csucson egy allitott balansz
Osszefliggd miatt 6mlétt hegesztdpal-
nagy helyett allapotban a céval tortént
csepp levalni érintkezések
készilt. miatt.

Helyes
gyakorlat Helytelen gyakorlat

_ o

| ! | H

3 |

I s |

y =8 U

l £ :
Fényesen csil- Sok apré fél- Talzott oxid- T6bbszdrdsen Az elektrd-
logé félgomb a gémb van a tisztitdsra szennyezddott da feliilete a

az elektréda a | kevés géz utén
aramléds miatt

oxidalédott.

—

* = hagyoményos dramforrdsok esetén a

goémb maximum az elektréda atméréjének
masfélszerese, vagy inverter esetében csonka kiipon iilé gémb.

19. dbra Megfelels gazvédelmi
elektrédacstics

hossz, dramforras tipus, stb fiiggvé-
nyében. Inverteres aramforrds ese-
tében az Atmérdt csak 65-80%-ig
hasznéaljuk ki.

Az elektr6dat hasznalat eldtt, vagy
felszennyezddés esetén a szennyezett
részt eltavolitva sorjamentesen k-
szoruljik meg alkotéirdnyd karcoldsi
nyomokkal, a hagyoményos &ramforras
esetében a 13. 4bra szerinti tompéabb,
inverteres aramforrds esetében hegye-
sebb csonkakip formajura.

Tekintse még refere-nciahelyeinket!
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20. dbra Gyakorlati példdk helyes és helytelen elektréda haszndlatra

Az arammal 4tjart jol megvalasztott
elektréda végén hagyoményos 4ram-
forrds esetében az elektrédaval azo-
Nos, vagy maximum annak mésfélsze-
resét meghaladd egy darab folyékony
allapotu, lekerekitett végd kup, vagy
gombsiiveg van, mely j6l irdnyithaté
ivet ad és az iv kikapcsoldsa utan
€gy gémbbé dermed meg a mar em-
litett mérettartomanyban. Inverteres
dramforrds esetében a hegyesebbre
készoriilt kap végén il a folyékony
goémb, mely a nagyohb atmérdjt elekt-
rédavélasztds miatt az elektrédéanal
kisebb atmérdjd. Ezen jellemzdék betar-
tédsa nagyban hozzajarul a megfeleld
beolvadés eléréséhez.

A védbgaz dramlési mennyiségét az
egyenaramhoz valasztotthoz képest 25
%-kal magasabbra ajanlott bedllitani
és az utadn Aramlasi idejét pedig az
aramerdsséghez igazitani 1sec/10 Am-
per ardny figyelembevételével, hogy
elkertljiikk az elektréda vég nem kiva-
natos oxidacidjat és igy a kévetkezd

S VAGA !
CELGEPEK

ROBOTOS CELLAK

fvgytjtaskor a levald oxidok firdébe
jutdsat.

Irodalomjegyzék:
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Product information wwwtungsten.de
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Safety and Health Fact Sheet Ne¢.27,
October 2003.
[3.]AWS:Radiat1’on, Safety and Health
Fact Sheet No.2, QOctober 2003.
[4.] Miller Electric: Guidlines to gas
tungsten arc welding UG-215 994
[5.] http://en.Wikipedia.org/wiki/:Gas_
tungsten arc_welding (2010
07.04.00:38 utolsé frissités)
[6.] Miller Electric: TIC Handbook
[7.]1 Eberhard Brune: Schweiss- und
Schneidtechnik Linde Gas] Pan Gas
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Walter Lutz*

Gyartési idé

A Siemens cég a gazturbinak fejlesz-
tésével meghdditotta vilagpiacot. A
gazturbinék fontosabb és értékesebb
elemeit a megkivant 4llands mindség
érdekében a cég berlini tizemében
gyartjdk. A vilag szinte valamennyi
foldrészérél érkezett novekvd érdekld-
dés kielégitése és egyidejlileg a dol-
gozdk terhelésének csokkentése érde-
kében a Siemens nagyteljesitményd
gyértéberendezések beszerzését tiizte
ki célul. A Siemens cég — hien a cég
fllozéfidjahoz — a révidebb gyartési idé
elérése és a human munkafeltételek
javitdsa érdekében a tébb tonna téme-
gl turbinaelemek gyartadsahoz Cloos
hegesztdrobotot vasarolt.

A vildgszerte jelentkezd energiaéh-
ség miatt megnévekedett az érdekld-
dés a kérnyezetbarat energia eld4lli-
tasi eljardsok irant.

A nagy kapacitésy héerédmuveknél
az aramfejlesztés — péld4ul a Slemens
berlini tizemében is gyartott — géz-
turbindkkal t&rténik. A f6ldgéazban
gazdag orszdgok a géaz exportélasa
helyett inkdbb a gaz dramma torté-
nd atalakitdsat valasztjak, és az igy
fejlesztett dramot adnik el kilfsld-
re. Ezzel 6sszességében tébb pénzt
kereshetnek és a szallité orszagok
infrastruktiraja is fejlédik.

A legnagyobb Siemens-gazturbina
340 Mg-ot képes eldallitani, ezaltal

= : ———

1. dbra. Kézel 10 m ma
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gas C-oszlopra erdsitve dolgozik a robot, a
hegesztési idét a kézi hegesztéshez képest 35 éraval csokkentve.

Teljes gazzal!

csOkkentése a Siemens-turbinagyérban

ez a vilag legnagyobb és legerdsebb
gazturbinéja. Egy ilyen gézturbingval
egy Hamburg méretd véaros dramel-
latasat tudjak biztositani A Siemens
gy az dramtermelés ezen teriletén
piacvezetd. Ennek megfelelden nagy
az elvarés. A teljes portfolidjukat figye-
lembe véve j6 harom évre el vannak
latva munkaval. A kézel 2000 dolgozét
foglalkoztaté Siemens cég, mely kozel
100 éves technolégiai multra tekint
vissza, a 70-es évektdl gyart gaztur-
bindkat a vildgpiacra.

A 30 tonna sulyti gazturbinak kb,
340 m hosszt1s4gu sarok- és V-varrata-
it korabban kézzel hegesztették, amely
igen nagy megterhelést jelentett a
dolgozdknak. Emellett szukség volt
a gyartasi mindség javitdséara, annak
érdekében, hogy az utémunka minél
kevesebb legyen. Az eredmény szi-
mokban mérhetd: a robotberendezés
a hegesztési idét 114 érardl 80 Oréra
csokkentette, az utémunka lecsékkent
kb. 10 %-ra. 1. kép

C-oszlopon mozgé robotbe-
rendezés

A maximum 4 méter atmérdid és 2 m
széles turbinaelem optimalis hegesz-
téséhez a ROMAT® 350 tipust CLOOS
robotot egy 10 m magas C-oszlopra
szerelték.
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A magassagi, a keresztirdnyu és
hosszirdnyt elmozdulds altal, illetve
egy forgatéasztal segitségével a csuk-
16s 1obot a 30 tonna témegy szerkezeti
elem hegesztési varratainak mintegy
80 %-at el tudja késziteni. A mecha-
nikusan igen stabil ROMAT® robot
forgécsuklés kivitelezése 6 szabad-
sag fokd elmozdulést tesz lehetdvé.
A 350-es tipushoz — a nagytémegu
turbinaelem optimélis hozzéférhetdsé-
ge céljabdél — tartozik meg egy 2.200
mm hatétdvolsaggal meghosszabbitott
3. tengely.

A dinamikus szervohajtdsnak ko-
szonhetden a terhelhetdség 15 kg,
az igen preciz beépitett hajtémuiivek
0,1 mm alatti visszaallasi pontosségot
Szavatolnak.

A 6 robottengely és a 12 kilsé
tengely — igy példdul a pozicionald
egységet is — egy ROTROL II. tipusu
vezérlés muikodteti,

A Siemes cég CAD-szerkezeti elem
adattdra alapjan a CLOOS haigeri tize-
mében a robotberendezés tervezésével
és gyartasaval parhuzamosan a vezérlés
programozdsahoz szimulaltik a hegesz-
tési varratok helyzetét és kivitelezhetd-
ségét. Ez egyértelmiien csokkentette az
Uzembe helyezés idejét, mivel az eredeti
elemen csak kevés programozéasi valtoz-
tatast kellett elvégezni, figyelembe véve
a kulénbo6zd késziilékek elhelyezését.

2. dbra. A gdzturbina nemesacelbdl késziilt gazkidramls egysé-
ge b m atméréjt és 30 tonna tomegii.

SZTES
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3. 4bra. A Siemens cég CAD-szerkezeti elem adatbazisa alap-

jan végezte el a CIOOS a robot off-line programozasat.

A robotok és a pozicionalék oly
rugalmasak, hogy a gyartasi munka
mintegy 20 %-at kell csak kézzel vé-
gezni. Ehhez a Siemens egy kulon-
leges munkadllvanyt rendelt, ami a
kiszolgalé személyzetet 6,5 m magasra
tudja felemelni. 3. kép

MAG hegesztési eljaras korro-
zioallé acélok biztonsagos
kétéséhez

A 3 rétegll sarok és V-varratokat MAG
eljarassal hegesztettek. Az optimalis
eredmények elérése céljgbol a CLOOS
Duo Drive rendszer a varrattipusnak €s
a hegesztési sebességnek megfelelden
képes valtoztatni a huzaleldtolasi se-
bességet. Fentieken kivul a védbgéaz-
ba pétldlagosan aktiv gazkomponenst
juttatnak be, hogy a hegesztett kétés

Frlpgespres
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5. 4bra. A mikroprocesszor vezérlést 600 A-es Quinto-
hegesztbaramforras, egy varratszenzor és a Duo-Drive huzalve-
zetés szavatolja az egyenletes varratminéséget.

| a szigoru technolégial kovetelmények-
nek is megfeleljen.

| A Siemens 78% Ar+20 % CO, +2%
He géazkeveréket hasznal a vastag falq,

| korrézitallo acélbol készilt turbinaele-
mek biztos kotéséhez. A varrat kezde-

‘ tét tapintdészenzor érzékeli.

Az fvszenzor gondoskodik a varratko-
| vetésrél és vezérli a hegesztéfejet, gy
‘ nem volt szilkkség tobblet koltséggel

jar6 varrat el6készitési — és illesztési
‘ munkéak elvégzésére. 4. kép
A hegesztéshez sziikséges nagyobb
| Aramerdsségét a Quinto GLC 603 tipu-
st aramforras szolgéltatja, maximum
| 600 A-es aramerdsségig, amely meg-
feleld teljesitménytartalékot jelent. A
| jelleggorbék programozéasahoz gyors
szabalyzas és egy mikroprozesszoros
| vezérlés 4ll rendelkezésre, amely a
berendezést az anyagmindségnek és

\
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4 4bra. A 6 szabadséag foku robottal nehezen hozzéaférhetd he-
lyen 1évé varratok is olkészitheték, és a varratok 20 %-&t kell

kézzel hegeszteni.

| a hegesztési varratnak megfeleléen,
optimélisan 4llitja be. A robotot ke-

‘ 2616 személy a gyartashoz szikséges
4sszes informaciét egy nagyméretd
LCD képernydn tudja attekinteni. A

| paraméterlistat praktikus, kézzel mu-
kédtethetd potenciéméterrel lehet

‘ egyszerden és gyorsan tarolni (20000
tarhely 4ll rendelkezésre). Az egyszer
mér programozott mindség tetszdle-
gesen lehivhato.

Gyakorlérobot hegesztési
| kisérletekhez

| Annak érdekében, hogy a Siemens-
munkatarsak telies korden felkészil-
‘ hessenek egy Uj gyartasi technolégia
alkalmazéaséara, a CLOOS egy gya-
‘ korlé robotot bocsatott a dolgozdk
rendelkezésre, melyen elsajatithatjak

6. abra. Az SGT5-4000F Siemens gézturbina Gsszeéllitdsi néze-
te (© Siemens AG, Foto: Martin Adam).
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a robot kezelését és az optimalis pa-
raméterek beallitdsat. Ez a képzés
segitséget nyujt a robot gond nélki-
li izembedllitasdhoz. A technolégia
megismerésének pozitiv tapasztalatai
vezették a Siemens céget arra, hogy a
tesztrobotot megvasaroljak és ma mar
ezt a robotot is felhaszndljdk a tovab-
bi hegesztési kisérletekhez és

A kozel 600°C-o0s kidramlé forrd géaz
a hécseréld utjan vizgézt allit els, ami
egy hozzakapcsolt gézturbindban 4ra-
mot allit eld. A gazturbina hatésfoka
majdnem 40 %-os, mely ez&ltal az
Osszhatésfokot 60 %-1a néveli.

Fentieken kivill a Siemens-turbina
relativ érzéketlen az alkalmazott pri-

fejlesztésekhez. 5.kép

15 percnyi iizem
teljes terheléssel

A Siemens 68-340 MW tel-
jesitményd géazturbinadkat
gyart. Egy 340 MW tipust
13 m hosszti és 5 m magas ‘
gazturbina stlya 440 ton-
na.6. kép

A gazturbindk elénye - el-
lentétben a szén- és atom-
erémiivekkel- a nagy hatasfok
és aijo szabalyozhatosag Egy
ilyen erémi csak 15 perc-
nyl mikodést tesz lehetdvé
teljes terhelés mellett. Ehhez
tarsul a generdtor, mint a
turbina fétengelyét meghajté
motor. Ezdltal a tébbfokozatti
kompresszor, a szdmos, nagy
pontossdgu turbinalapat &l-
tal, adott nyomésu levegdt
tud eldallitani; a legnagyobb
fordulatszdam eléréséig a tur-
bina ujra és tjra meghajtja a

genel’étort.
: -‘-'

Uzletkotsi/vevitamogatasi
munkakérbe
keresiink munkatarsat.

Feltételek:

* gépészmemok végzettség
(hegesztd szakmérnaki diploma / EWE /
IWE/EWT/ IWT végzettségvagy hegesz-
tesi munkakori tapasztalat rendkiviili

elény),
= kozépfoki német vagy angol nyelvtudas,
- Bkategérias jogositvany.

Rendkiviil viltozatos és 6naté munka,
munkakomek megfelel§ juttatasok és
kérulmények.

Jelentkezéshezilletve ha kérdése lenne,
irjonaz
info@hegpont.hy
cimre,
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fogyoelektrodas véddégazas gépcsalad

Jj iranyt mutat!
BASIC

fokozatkapcsolos, alap kialakitas, szinergikus hegesztés

STEP

fokozatkapcsolos, szabalyozott fojtas, szabalyozott
rovidzarlatos anyagatmenet, szinergikus hegesztés

TRONIC

inverteres, szinergikus hegesztés, szabalyozott
rovidzarlatos és szortcseppes anyagatmenet

PULSE

chopper, impulzusos hegesztes

CHAMP

chopper, valtoaramu fogyoelektrodas hegesztés

CLOOS Crown International Kf

Weld your way. 1163 Budapest, Vamosgyérk u. 31.e Tel.: 1+36 1/ 402-0185 o Fax: +36 1/ 403-2243 info@cloo:
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N

| Az ,Europlast” ; folyamatban 1évé projektréi ]

| This project has been funded with support from the European Commission. This
| publication reflects the views only of the authors, and the Commission cannot be
| held responsible for any use, which may be made of the information contained

| therein,

| Ez a projekt az Eurépai Uni6 tdmogatésaval folyik. Minden informacié és kozle-

Az MHtE ismét részt vehet €gy eurdpai unids
| Leonardo da Vinci megnyert palyazat célki-
tlzéseinek megvalositasaban.

| Aprojekt partnerei:

| - VitecAS, Industrivegen 12, 7650 Verdal,
Norway, mint fépélyazs

|— Sar-Tmndelag University College,
FacultyofTechnology(HiST),Trondheim,

| Norway, mint koordinator

|~ Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgalati Egyesiilés (MHEE), Budapest,
Hungaria

B Vyskumny Ustav Zvaraésky - Priemyselny
Institut SR (Vuz-Pl SR), Bratislava, Slovakia
Institut za Varilstvo (1zV), Ljubljana,
Slovenia

LIS ACCESSWELD az tjabb EU-projekt |

Azifjuség megnyerése a hegesztési szakma szamara

|

|

mény a szerzé feleléssége, az Eurdpai Unié nem vallal felelsséget barmely
megjelent kézlésért jelen kiadvanyban.

Célkitlizések:

Akonzorcium feladataa termékalapui hegesz-
t8oktatés terjesztése Norvégigban, Szlovénia-
ban, Szlovékisban, Magyarorszagon. Magyaror-
szégon jelenleg az OKJ-ben /Orszégos Képzési
Jegyzék/talélhato képesitést lehet megszerezni
az SZVK/Szakmai és Vizsgakévetelmények/ ko-
vetelményeinek teljesitése utan,

Ebben az oktatasi rendszerben kortérténeti
Ismeretekre alapozva sajatitjak el a didkok a sziik-
ségestudjst, egymasra épitve azismereteket. A
jelenlegi oktatasi rendszer egyikf6 hidnyossaga,
hogy azipar kévetelményeit nem tartal mazzak
a kbvetelmények. Ezt a hidnyossagot pétolna a
termékalapu oktatss bevezetése, amennyiben
azoktatdsi korményzat felismerné enneka peda-
gogiai médszernek vaigs eredményeit.

I This project has been funded with support from the European Commission. This
| publication reflects the views only of the authors, and the Commission cannot be
held responsible for any use, which may be made of the information contained
therein,
Ez a projekt az Eurdpai Unio tamogatasaval folyik .Minden informacié és kbzle-
mény a szerzg feleléssége, az Eurépai Unié nem vallal felelésséget bérmely

| megjelent kbzlésért jelen kiadvanyban.

Az eurdpai szakmai kdzénség el6tt teljesen
nyilvanvald, hogy a hegesztésaz ifjisag koré-
ben folyamatosan veszit népszeriiségébs,

Eztatendenciat igyekszik tébb EU progra-

| mon keresztiil az EU Bizottsag palyazatokkal
| és az EWF-fel kbzdsen valialt eréfeszitéssel
enyhiteni, illetve felszamolni.

Ehhez csatlakozik a jelenlegi ACCESSWELD
projekt is, amely megvaldsitdsahoz nemzet-
kdzi konzorcium szervez6dott, ennek tagjai
azaldbbi hegesztési szervezetek:

- Instytut Spawalnictwa - Gliwice - Lengyel-
orszag;
- EWF -Titkdrsag - Lisszabon - Portugélia;
- LULEA - Technical University - Svédor-
szag;
|~ Instituto de Soldadura e Qualidade (15Q-

LPortugélia);
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- Instituto Italiano de I3 Saldatura - Ente
Morale (IS - Olaszorszag);

~ MHtE ~Magyarorszag,

-~ Romanian Welding Society (ASR - Romé-
nia);

A két éves futamidds projekt vezetési és
koordinaciés feladatait az EWF Titkarsaga
végzi.

A hegesztési szakmat kisérg problémak:

- afiatalsag hegesztésre irényuld csékkens
érdekiédését ellenkezsjére forditani, a he-
gesztés és a hegesztéstechnika irdnyéaba
terelni,

- olyan dj és kifejlesztett didaktikus anyago-
kat késziteni, amelyek felhasznalhaték a
hegesztésoktatésban,
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Talaljunk ipari targyakat, termékeket me- |
lyek el8allitasa aziparfeladata. A termék elg-
allitdsa soran minden mlveletet tanitsunk
meg a didkoknak, tgy, hogy a gyartasi folya- |
mat minden miiveletének részesévé valjon, |
kezdve a rajzdokumentaciék megismerésé- |
t6l az atadasi dokumentacié elGallitasaig. |
Kézben minden mdanyagipari miveletet |
megismernek és felelésséggel mutatjak be
oktatdiknak nem utolsésorban azipari meg-
rendel6k megelégedésére. |

Anéhany hénap 6ta folyé projekt dlloméasai |
atalalkozék, ahol minden partner beszamol |
azaddig végzett feladatokro| fliggetlentil at-
tél, hogy munkacsoport vezetd vagy sem.

Eddig két alkalommal volttalalkozé, Buda-
pestenazelsé és Pozsonyban a masodik. Min-
den talélkozérc’)ljegyzékényv késziil, amely a |
konzorciumi honlapon www.histprojekt.nois
megjelenik. De minden partner sajat cégének
honlapjénis Megjeleniti az aktualitasokat. |

Kévetkezé szamban beszamolunk a fel- |
hasznaléi kévetelmények Gsszegzésérdl, a
tanfolyam tematikéjardl, az egyes partnerek
altal vélasztott termékekrél, az oktasd az
oktatét tanfolyam eredményeird! tovabbi |
tervekré| és feladatokrél.,

- az EWF Minésit6 Rendszerét kiterjeszteni
a projektben részt vevs orszagokrais. |

Az ACCESSWELD projekt célja: |

- olyan alkalmazhat6 informéciés &s pedago-
giai médszer kifejlesztése, amely alkalmas
a projektben részt vevg partnerorszagok- |
ban a 14-18 éves koroszta ly megnyerésé-
re, Ugy hogy azt a korosztalyt hatékonyan
informalja a hegesztési szakma sajatos
szépségeirsl. Ezaltal segitséget nytjtson |
az életpélya valasztishoz,

- olyan szamitégépes didaktikus jaték
kifejesztése, amely bizonyos alapismertek
bemutatésaval felkelti a diskok érdeklédé-
séta hegeszté szakma irant, |

- olyan feltételek kifejlesztése, amelyekkel |
novelhetd a hegeszté szakemberek mun-
kdhoz jutssi esélye és a munkavilagaban
tartasa/maradasa, mivel a hegesztSképzés |
magasabb szinvonaly hegeszts képzésre
lesz alkalmas.

— aprojekt kidolgozasa soran a folyamatos |
mindségellendrzés és értékelési stratégia |
kifejlesztése, amelyekkel a végfelhasznalék
aktualis sziikségletei kielégitheték.

folytatds a kévetkez6 oldalon

Flpsgapes
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ATOKROLEE =
Oktatasugyi és Kulturdlis Feigazgatdsag

Az egész életen §t tarté tanulds programja

A projektfeladat roviden:

- aprojekt keretein beliila hegesztés alap-
jainak megismertetése,

- ezzelegyidejlileg kedvet csinélnia hegesz-
téshez, mint szakmai életpélyahoz.

Az ACCESSWELD alapvetd elemei:

_ a 14-18 éves iskolaba jar6 korosztaly ta-
nulit egy a svéd SVETS ésafinn WSF altal
kidolgozott (pedagdgiai médszertani) el-
jaras szerint felvilagositani és megnyerni
ahegesztésnek. Ennek kidolgozasaban és
finomitasaban kell a projekt-tagoknakrészt
venni,

- egy PC-jaték, amelynek olyannak kell ienni,
ami a 14-18 éves korosztalyhoz kozelebb
hozza a hegesztést, mint szakmat, de a
program elsésorban nema hegesztést ta-
nitja, hanem kedvet csinal hozza.

— Ehhez egy redlis vagy annak,latszd” tor-
ténetet kell talélni, ehhez dtletadonakaz
MHLE szakmai kérébdl barki bevonhaté,
aki az IT és hegesztés terliletén jartas, pl.
akar hegeszt6 tanfolyamrol, ill. IWE/IWT

=

stb. hallgatoktol lehet dtleteket kérni/
kapni.

- Ajaték szorakoztato kell legyen, futtathatd
az IT eszkdzokon, mert ez killdndsen vonza
afiatalokat.

A projekt célcsoportjai:
rovid tavu cél:

— kozép- és szakiskolai tanuldk, szakmai képzd
intézmények felé iranyulé fiatalok, munka-
eré gazdatkodasi intézmények munkanél-
kiiliek 4tképzésére
hosszu tavu célok:

_ felséoktatasi intézmények diakjai

Aprojekt megvalésitasanak néhany ma mar

ismert modszere:

- gyakorlatilegyen,

_ alkalmas legyen hegeszt§ utanpotlas to-
borzasara, korabbi svéd gyakorlatra épitve
aziskolaba jar6 14-18 éves korosztalyt cél-
szerd, mint célkozonséget megismertetnia
hegesztéssel,

- ehhezolyan eszkdzoket és modszereket al-

Tl

kalmazva, amelyek a célkorosztaly figyel-
mét felkeltik, (igy példaul a szamitogépes
és/vagy kifejezetten FACEBOOK-on elérhe-
6 jatékok),

— tovabbé olyan pedagdgiai eljarasokat,ame-
lyek ezeket a fiatalokat 2 szakmaval dssze-
fliggben az érdeklbdési kérbe vonzza,

_ akétéven keresztll tartd program futasiide-
je alatt 2 iskolaba kell elvinni a rendszert,

- egy alkalommal kiilon még az oktatoknak
is bemutatni.

A gyakorlati kiprobalas és interjuk, illetve
vélemények alapjan késziilhet el a végleges
véltozat, ami egyben a projekt eredménye
is lesz.

A projekt megvaloésitasanak elsé lépése
megtortént. Ezen az elss lésen elkésziilt
a részletes munkaterv és a projekt céljdnak
részletes kifejtése.

AHEGESZTESTECHNIKA szerkesztségének
elhatarozasa, hogy az elkovetkez6 két évben
rendszeresen adjon hirta projekt kidolgoza-
sanak fazisairol és eredményeirdl.

Done-It
Uj projekt az MHtE gondozésaban

This project has been funded with support from the European Commission. This
publication reflects the views only of the authors, and the Commission cannot be
held responsible for any use, which may be made of the information contained
therein.

Ez a projekt az Eurdpai Uni6 tamogatasaval folyik ‘Minden informaci6 és kozle-
mény a szerzé felelssége, az Eurépai Unié nem vallal felelésséget barmely
megjelent kozlésért jelen kiadvanyban.

2011. januarjatél uj projekt induf az MHtE
gondozasaban, ami két éven keresztiil Uj
fejlesztési lehetGségeket jelenta hegeszték
képzésénél és vizsgéztatasuknal.

Aprojekt neve DONE-IT.Eza projekt szintén
az Eurdpai Unid tdmogatasavala konzorciumi
tagok munkajaval val6sul meg. A projektet
vezetd szervezet ismételten a norvég egye-
tem a HIST. A projekt f6 koordinatora Dr. Stav
John B.. A konzorciumba még négy szervezet
tartozik bele a magyarokon és norvégokon

kiviil, Szlovénia, Svédorszag, Anglia és Roma-
nia. A DONE-IT projekt a korabbi projektekre
épitkezik, amikben az MHTE szintén részt vett
azelmultid6szakban. A projekt alapveté célja,
hogy a képzésekhez kapcsolédod vizsgaztatasi
&s feleltetési rendszert tdmogassa az elérhe-
t6 legmodernebb technoldgia atkalmazasa-
val, és azokkal az elemekkel, amelyeket mar
Kialakitottakaz el6z6 projektek soran.

A projekt célja, hogy jobb kommunikaci-
6t alakitson ki a tanar—diak kapcsolatban,

elésegitse az orak és eléadasok anyagainak
stadasat és szamonkérését. Fontos eleme,
hogy lehetévé tegye a kurzusok végén a
kénnyebb és gyorsabb vizsgaztatast gy,
hogy igazodjon minden partner vizsgaz-
tatasi rendszeréhez. A projekt hatterében
olyan technikai eszkozok alinak, amelyek
tanarok szémara teljesen 1] lehet8ségeket
nyitnak meg az stadott tudas és a hallgatok
tudasanak mérésében egyarant.

A DONE-It projekt egységes rendszerré
kapcsolja 8ssze a technikai és pedagégiai
elemeket, amelyek segitségével a tanulok,
hallgatok pontosabban és gyorsabban sajatit-
hatjék el azadott tananyagot, igy aktivabba és
érdekl6débbé valnak a képzési programban.
Ahallgatoka rendszer segitségével nem csak
valaszolnaka kérdésekre, hanem azok magya-
razatat is végiggondoljak, megvalositva igy
a tényleges kompetencia alapt képzést és
vizsgaztatast. A program részcéljairol ésjelen-
legi kiindulasi alapjairol bévebb informaciot
taldlhatunk a HIST Technology and people
honlapjan a http//histproject.no oldalon és
az MHLE honlapjan www-mhte.hu.

Szamlaképes,

megfeleld irodai hattérrel rendelkezd

muszaki végzettségl no,

20 éves vallalatfinanszirozasi
és cégvezetoi tapasztalattal,
j6 kommunikacios

és problémamegoldo képességgel,

lﬂfﬁﬁ TES

cégvezetoi,
tanacsadoli,

képviseletvezetdi

vagy egyeb

koordinacios

66

munkat keres.

Elérhet§ségem:

mobilon a
06/30-9428-506
vagy a
arkadializing@t-online.hu
e-mailen
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2011.majus 23.-25.
A HEGESZTES ES A V

AGAS NAPJAI A VARSTROJ-BAN

| -:?x,

AZ 1 MILLIOMODIK
VARSTROJ HEGESZTOGEP

2 AZ UJ GENERACIOS
AZ ELSO KIFEJLESZTETT ES HEGESZTOGEPEK
LEGYARTOTT CNC FIBER-LEZER
VARLASER VAGOBERENDEZES

IS A GYORSJARATU A MUNKADARAB
 VARPLAZ SZELEK VAGASA ES
ENDEZESEN ELOKESZITESE ROBOTTAL

A PLAZMAHEGESZTES

AUTOMATIZALASA A NEHEZZ ES BONYOLULT

SZERKEZETEK HEGESZTESE
ROBOTTAL

Tel.: 00386(0)2 57 88 842
Fax: 00386(0)2 57 51 050,

E-mail: export@varstroj.si
(ittp://www.varstroj.si

l0seg gyartasa auditélt MSZ EN 1SO 9001:2008
)8itasi rendszerben

a szeles kori gyartas kiterjed a hagyoméanyosihi

az ipari berendezéseken at a robotizacigig

termekeinket europa és tengerentuld

MMA, TIG, MIG/MAG berendezések,
inverteres berendezések. egyébb
hegesztéstechnikai kiegesziték

HegesztSautomatak, hegesztéroboto

varstroj experience & quality since 1964
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HEGESZTOGEPEK

IPARI HEGESZTOGEPEK

EUWELD EUWELD
TECHNICAL FEATURES 500 § 7008
Three phase voltage____|_V__| 230/400 | 230/400
Frequenz B Hz 50 50
Power factor Cos g 0,8 0,8
‘Max power (ED 60%) KVA 33 41 (80%)
{ Main fuse A 163/135 T100/163 |
WMIG Current range A 60 = 500 70 = 700
| MMA Current range ) 50 = 450 | 70 = 600 _
' Open circult voltage v < 10 < 70
{ Current range ED 60% A 500 700
Cumentrange ED100% | A | 38 | 540
Wire diameter ' mm | 0816 1 1016 |
Pratection degree P23 | P23 (
Insulation class H | H |
' Dimensions cm | 124x51x75 | 124x51X75
Weight kg | 23 270

)
Varjuk a Mach-Tech kiallitason ”rla [J “T l?l lJ !)

a D pavilon 305/C standon! HEGESZTOANYAGOK
vEDOGAZOS HEGESZTOHUZALOK EUWELD® SG2
. Kemia ~ Mechanikai Atmér6 \ :
Szabvany | gegzetétel ulajdonsagok ~ (mm) Hasmie
: ' i 060 Fe 410, Fe 510,

EN 440 685it ’ el 007 | Am (umm?) 530 ( 0.80 ‘ HL HIL, HIlL, HIV, 17 Mn 4,

AWSAS18 |go” g | RS (Wmm?) 430 \ 100 | St34, St 42, St45, St 55,

ER70S6 | Sw <0020 | A%od 24| 120 | X42,X 52, S 28, SEE 29,

CEEN1379 |§% <0020 KV (J) 40°C >80 E :,gg % SIE siicstz 39
B 430 C1 (C0,) vedOgaz és kevert 21 — M33
Szabvanyokc TUV DB, LRS.

EUWELD® SG3
Kémiai Mechanikai Atmérd :
Sraiviry ) osszetétel {ulajdonsdgok {mm) b
] 0.60 | Fe 490, Fe 510, Fe 550, B

EN 440 G4Sit | C% 007 Rm qymm?) 560 | 0.80 HI, Hil, Hil, HIV, VELUNK MINDIG

AWSAS518 | g Sop | RS (Umm?) 460 | 1.00 17 Mn 4, 19 Mn 5, —

ER7056  |pw  <0g20 | A%O0 261 1.20 X 52, X 65, St 55, PAR LEPESSEL

CEEN 13470 1% <00p0 W () 40°C 80| 140 | SE 30, SIE 47, SIE 500, )

2' ' 160 Etﬁ. - ELO“E Jl‘sno e

EN 439 C1 (CO,) véddgdz és kevert M21 - M33
Szabvényok: TUV, DB, LRS.




»MUSZAKI TUDOMANYOS FUZETEK”
szakkonyvsorozat az ERDELY] MUZEUM-EGYESULET kiadasaban

A kolozsvari székhely(i Egyesiilet az 1841/3, éy] erdélyi orszaggytilésen kezder |
menyezett és 1859-15! fogva 1950-ig ténylegesen miikadott Erdélyi Mdzeum- |

Egyestilet (EME) jogutédja, mint a Romaniaban él6 magyarsag tudomanyos és
mivelédési életének szakmai Szervezete, Az EME integralé keretintézményként
mikodik, ugyanakkor sajat kutatocsoportjai vannak, és szolgaltatd jellegli tudo-
manyos kényvtarakat is fenntart. Az EME mlkddésének fontos része a kényv- [T3-
kiadas, ide tartoznak a MUSZAK} TUDOMANYOS FUZETEK” is. A kiadvanyok a Q
tudomanyos ismeretek kOzvetitésén tal a magyar tudomanyos nyelv fenntarta- |

sanak, fejlesztésének nem csokkend fontossagl nemzeti feladatat is szolgaljak.

A sorozat eddig megjelent kétetei:
1. Jodal Endre: Szamitastechnika az ezredfordulé kiiszobén,
1992, 35 oldal
Pélfalvi Attila; Porkohaszat, 1993, 39 oldal
Bagyinszki Gyula — Bitay Eniké: Bevezetés sz anyagtechnolégiak
infarmatikéjéba, 2007, 213 oldal
Bitay Eniké: Lézeres feliiletkezelés és modellezés, 2007, 174 oldal
Bagyinszki Gyula - Bitay Eniké: Feliiletkezelés, 2009, 359 oldal
Forgé Zoltan: Bevezetés a mechatronikaba, 2009, 200 oldal
Tolvaly-Rogca Ferenc: A szamitégépes tervezés alapjai,
AutoLisp és Autodesk Inventor alapismeretek, 2009, 200 oldal
Bagyinszki Gyula ~ Bitay Enik&: 1oqessioar -

ljidrasok Shesiies, 2010, 287 oldal
9. Bagyinszki Gyula — Bitay Eniké: Hegesztéstechnika Il.

Berendezések és meresek, 2010, 285 oldal

10. Maté Marton: Mdszaki mechanika ~ Kinematika, 2010, 193 oldal

Tovébbi informaciok a http://www.eme.ro és a http:/Mww.xantusz.hu honlapokon!

&y
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BAGYINSZK! GYULA = BITAY ENIKD

FELDLETKEZELE’S | BAGERSEKT GYULA » SOAT BNiRG

| HEGESZTESTECHNIKA |
| ELIARASOK ES GEPESITES

| J : i -

B \
|.IL5‘ — o
Ee -

}'f" -
| . Fd

| SR —

EEE iy MITRRS EOYESTILEY [ =TT a——— - — NS RER
A kényv a kiilonboz6 elvi fellletkezeld A kényv kompakt formaban, A kdnyv elsésorban az iv- és az
eljarasok bemutatasa mellett foglalkozik enciklopédikus felépitésben nydjt ellenallas-hegesztésre koncentralva
azokkal a karosodasi formakkal, informaciokat olvaséinak a hegesztés foglalkozik az alkaimazhaté
amelyek a kezelést indokoltta teszik, az | azon részteriileteirdl - a hegesztési és berendezések, eszkdzik elvi és
anyagfeliiletek néhany fontos rokon eljarasokrdl, illetve a gépesités gyakorlati ismereteivel, izemeltetés
jellemzéjével, a fellilet-elékészités lehetdségeirs) — amelyeket egyszeriien sajatossagaival, a kapcsolodé merés-,
modszereivel, valamint a rétegminésitést| a hegesztés technikai hatterének is iranyitas- és biztonsagtechinikai
szolgald anyagvizsgalatokkal is, nevezhetiink, szempontokkal.

I I

XXIL évfolyam 2011/1 69 }[!Eﬁﬁfws



G.M.B.H. ESSEN

HIE,

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FOGGETLENUL
A MUNKADRRAB TONMEGETOL.
A FOLYAMATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
£5 B PROGRAMVEZERLESNER
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES A TELJES FOTES!
TARTOMANYBAN KISEBB RINT 19%.
FOLYAMARTOS WOFOKREGISZTRALAS. KIFORROTT.
BEVALT TECHNOLGGIR

= WELDOTHERN®®

7088 EVTIZEDES SZAKNAI pULTTAL PAROSITVA

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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




GF 6

Egy cséfiirész a gyors és pontosvagashoz

A GF 6 cs6flirész alkalmas akar az igen magasan 6tvozott
acélcsdvek daraboléasara és élletdrésére

d 21,3 - 168,3 mm atmérd és

1,5 - 15 mm falvastagsag tartomanyban.

A GF6 elényei:
Egyszer( kezelhet8ség
Deformacié-mentes megfogas
Fordulatszam-optimalizalt motor
ivek vagasa is lehetséges — ergondmikus markolat
Vagasi sikmegjeldlése 1ézer fénnyel
Automata vagy kézi el6tolé egységgel bévithetd

«} Orbitalum

tools for piping systems

Kereskedelmi és Képviseleti Bt. ,
MACH-TECH g5
1145 Budapest, Korong utca 32. 10 NeconetkSa gépgyétntectnaligiel 0

és hegesztéstechnikal seakkicllitas

Tel.: 1/467 7008; Fax: 1/467 7007

info@fgf.hu www.fgf.hu

e zre

Itt a Migatronic Gj generacidja a Sigma?
A jovo itt kezdodik!

A Sigms SN AENANY 23G BeRe TG
# Furdr DOMRT ALk 13 G rdpaden st
esaken petva Foniocriont fobatgk

e Harom inverteres dramforras (300, 400, 500A), beépitett,
kiilonéallé vagy akér dupla huzaladagoié egységgel, MiG/
MAG, MMA hegesztéshez, MIG keményforrasztashoz,
gyokfaragashoz.

*  Négy vezériépanel az alap verziotdl az impulzus verzidig.

* Jelenleg t6bb mint 160 hegesztéprogram! A fejlesztések
SD-kartyaval folyamatosan frissithetéek.

o Szdmtalan opcid, mint pid. az IGC® (intelligens gdzszabaly-
z0), melynek segitségével akar 50% gaz megtakarithato!

*  Manudlis vagy robothegesztés, a Sigma minden szinten
kommunikal.

Hegesztéstechnikai problémaival forduljon hozzank bizalommal! ;
Szeretettel varunk minden kedves érdekléddt a MACH-TECH kidllitas"D™pavilon.:

MIGATRONIC Kft.
6000 Kecskemét Szent Miklés u. 17/a
Tel./fax:+36/76/505-969;481-412;493-243

E-mail: info@migatronic.nu m ie atq o n § c

www.migatronic.iu

05°F standjan!
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TECHNOLOGIA — GYARTAS

MACH-TECH
ELECTROcom

WELD-TECH

6.KAPL

legyértékesirés v OTP Bank & Mantdk # Rendérség
Sajtékazpont W - Tiizoitdk Farkold
Etreram W mozgaskoridtozottaknai
= 7 7 rd 77 rd 7 Ve [ ] I J
kiallitas, eloadas és forum programjai
Idépont Téma Helye
2011.05.17. 12%n BEurépai Hegesztési Szévetség Meghatalmazott Nem- N . . R
kedd zeti Testillet (ANB) tlése D" pavilon , FORUM I" terem
0 . . o . _ ]
2011.05.17. 14%h Ma}gyz?r Tudomanyos Akad(?m.la ”H,e%eszte§1 Al%n%ott D’ pavilon ,FORUM I terem
kedd sdg es a Magyar Hegesztdmindsité Testiilet tilése
2011.05.18. 30 £
011.05.18 1078 Orszdgos Hegesztd Oktatd féruma ,D” pavilon ,FORUM I" terem
szerda
301, _ 00 /
EOT1.05:18. 11%h-14%h Fronius Kft. féruma D" pavilon ,FORUM II"” terem
szerda
oo .
0REESHS: 14%h L EUROPLAST" pélyazat talalkozo D" pavilon ,FORUM 1" terem
szerda
30 i
20}1:_05',_19' 10%h MHtE Taggyilés (mérlegbeszamold) EU Konferenc1la terem 25.sz
csutértok pavilon
20 . _ . . X )
20}1:.05."19. 10%h Férum az EN/]O?Q/l 3 szab/vanyok;ol (megfeleld D" pavilon ,FORUM [” terem
csutortok szamu jelentkezés esetén)
2011.05.19. 30 .
O.. ..05..19 137 Messer Hungarogaz Kft. féruma ,D" pavilon ,FORUM I" terem
csuitortok
00 _ _ — o~ e )
2011:_05_"19_ 14%h MHtE-GTE MSZT S/ze.mlnaru/lm az. /u] Hegesztési D" pavilon ,FORUM II" terem
cslitortok Biztonsagi Szabalyzatrol
P 05.20. 0 ot , 1z . ]
(211 05.20 10%h ACCESWELD péalyazati talalkozo (Jatszva hegesztést .D* pavilon ,FORUM I terem
péntek tanulni!)
IT' GESZTES 72 XXI1I. évfolyam 2011/1
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TECHNOLOGIA — GYARTAS
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Passzazs J
Standszam | Kiallit6 neve Standszam _|Kiallité neve j
201/B MHtE 303/E ARC "
201/A MESSER HUNGAROGAZ Kft. 304/A CORWELD PLUSZ Kft.
202/C GEPER Kft. 304/B Matrai o
202/B TRAFOMEX Kft. Hegesztéstechnikai Kft.
202/A LINDE GA7Z 304/D Szakéaly 2000 Kft. |
Magyarorszag Zrt. 304/E ANRO-KER Bt.
203/C FORUM 304/F WELDAS
203/A WELDMATIC Kft. 305/A AC Plymovent Kft.
203/B QUALIWELD Kft. 305/B Automed- _
204/C RHEM Kft. Autogéntechnika Kft.
1204/B DLT Kft. 305/C EUWELD Kift.
204/A FROWELD Kft. | [305/D FGF Kift.
301/A OPC 305/F G-TA Kft.
1303/A SYNERGIC Kft. ' 305/E MIGATRONIC Kft.
303/B WELD-IMPEX Kft.
303/C WELDING PARTNER Kft. |—
303/D SOYER Kft.

Flesksees



Komplett elszivasi megoldasok
minden miihelybe

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

A Nederman nagy tapasztalatokkal rendelkezik a dolgozdk és a
kornyezet védelme, a munkahelyi hatékonysag névelése tertiletén.
o AN Megoldasaink mindenre kiterjednek, az egyszerl clszivo- és szilrd-

oF ¢,

g %, berendezésckid] az egész iizemeket kiszolgalé rendszerekig,
§ DESIGN beled o helyezést. karb ‘s A .
Sess——  AND QUALITY - eleértve a tervezést, iizembe helyezést, karbantartast €s szerviz-
; , SINCE 1944 _ szolgaltatast.
200, 150" -

I| = k- * Alacsony-vdkuumil elszf srendszerek,
t
|‘ | l

o Magas vékuumi elszivds kozvetleniil szerszdmrol vagy hegeszidpisziolyrol,
o Mobil és hordozhaté fiistelszivo és sziiréberendezések,
« Kézponti vakuum- és sziirdrendszerek.

Nederman

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

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

EMGE-V

Légsziiréstechnikai Kit.




Rendezvenynaptar

Idépont Megnevezés Felvilagositas
2011. 04. VII. Roncsolasmentes Anyagvizsgaléd .
12-14. Loy Konferencia és Kiallitas e
2011.05. el JOM-16, 16thl International Conference on the Joining
10-13 Dante of Materials & 7th International Conference
’ on Education in Welding ICEW-Z
2011. 05. MACH-TECH Kipgn b cpalmal
Budapest L ‘. rendezvények az MHtE
17-20. kiallitds — vésar 9 -
standjanal
2011.05. Brazilia 1st IIW Eurcpean—South American School of Welding
18-20. and Correlated Processes
2011.05. Moszkva ) . )
23_96. @roszorszég Russia Essen Welding & Cutting DVS
Columbia Marriott,
2011. 06. Columbia South . . Columbia, SC
6-8. Carolina, USA ASME Nuclear Technical Seminars & Workshops www.asme org/education/
courses
2011. 06. Shanghai BEIJING-ESSEN
2-5. Kina WELDING & CUTTING DVS
2011.07. il H;d‘j\?; dli?lsmu';e 64th Annual Assembly
17-23. © ] g. IIW-International Conference
Chennai-India
2011. 09. 2, . . - .
15-16 Hajduszoboszlé Hegesztesi feleldstk XIII. Orszdgos Konferencidja
2011. 09. Hamburg
26-29. Németorszag DVS Copgregs’@ DVS Expo Dvs
Sao Paulo
AV 280 Pg_ulo The first Brasil Welding Show Expo Centre Norte
18-21. Brazilia -
Brazilia
2011.10. Antalya Advances in Welding Science and Technology for .
f R
21-22. Torokorszag construction Energy and Transportation Systems s ohfiCsot
2011. 10. Stuttgart 9th Leading International Trade Fair
25-27. Németorszag for Parts and Surface Cleaning
2012. 05. Pula Euroioin 8
24-286. Horvatorszag ! i
2012. 07. 65th Annual Assembly
15-21. AWS/GSR I[IW — International Conference
2012. 10. Bulgaria 2nd South-East IIW Congress Welding High Tech
21-24. g Technology in 21 st Century
2013.09. DVS Essen 66th Annual Assembly
12-17. Németorszag IIW — International Conference




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

Megnevezés

Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam

Bocskai Istvan Szakképzd Iskola

Csonka Janos Muszaki Szakkozépiskola és Szakiskola
Didsgydr-Vasgyari Szakképzd Iskola és Kollégium

Edtvos Jozsef Szakképzd Iskola és Specidlis Szakiskola

Faller Jend Szakképzd Iskola

Fekete Istvan Szakkozépiskola és Kollégium

Fellner Jakab Altaldnos Iskola, Szakkdzépiskola és Szakiskola
FMO Eotvos Joézsef Szakképzd Iskoldja és Kollégiuma

Ganz Abraham és Munkacsy Mihaly Szakkézépiskola és Szakiskola
Kecskeméti Fdiskola GAMF Kar

KEMO Géza fejedelem Ipari Szakmunkasképzd Iskolaja

MAV Zrt. Regiondlis Oktatasi Kézpont

MAV Vasjarmi Jarmtijavité és Gyartéd Kft

Mechwart Andrds Gépipari és Informatikai Szakkozépiskola
FVM DASzK, Szakképzd Iskola — Kozépiskola, Mezdgazdasagi
Szakképzdé Iskola és Kollégium

FVM ASzK Szakképzd Iskola — Mezdgazdasagi Szakképzd Iskola és
Kollégium

Nyirség Szakmai Tovabbképzd Kit.

Péléczi Horvath Istvan Szakkézépiskola és Kollégium

Razsé Imre Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium

Savaria TISZK Szakképzés-szervezési Kiemelkedden Kézhaszni
Nonprofit Kft.

Szepsi Laczkd Maté Mezdgazdasagi Szakképzd Iskola

Tancsics Mihaly Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium
Vényai Ambrus Gimnézium, Informatikai és Kozlekedésgépészeti
Szakkodzépiskola

Viragh Gedeon Szakkozépiskola és Kolleégium

Zsoldos Ferenc Kozépiskola és Szakiskola

516. sz. Ipari Szakképzd Iskola és Kollégium

Hajdtszoboszld
Budapest
Miskolc
Berettyoujfalu
Varpalota
Adand
Tatabanya
Seregélyes
Zalaegerszeg
Kecskemét
Esztergom
Dombévar
Szombathely
Debrecen

Vép

Pétervasara

Nyiregyhéza
Orkény
Kérmend
Szombathely

Satoraljatjhely
Veszprém

Tuarkeve

Kunszentmiklds
Szentes
Domboévar

Harsényi Istvan
Acs Sandor
Simon Joézsef
Darécezi Tibor
Hujber Istvan
Skerlecz Tamas
Csordés Léaszlo
Végh Laszld
Ferencz Laszld
Dr. Danyi Jézsef
Mihalik Janos
Szabd Istvan
Kiss Jozsef
Csont6 Béla

Varga Arpad

Zagyva Istvan

Sipeki Gyula
Nyiri Lajos
Egyed Gyula
Szentgydrgyvari
Robert

Nagy Laszlé
Varga Gyula

Ozsvéath Léaszld

Mezé Sandor
Pintér Etelka
Borbély Sandor

52/657-232
1/403-26-77/34
46/532-368
54/402-394
88/582-520
84/368-041
34/514-610
70/314-49-16
92/313-785
76/516-300
33/510-006
74/466-833/6624
94/521-800
52/311-220

94/543-200

36/668-300

42/410-814
29/310-015
94/594-077

94/601-810

47/523-340
88/579-380

56/361-311

76/550-180
63/562-335
74/465-725

Megijegyzés: Oktatéhely =

OKJ szerinti szakmdk oktataséra alkalmas hely

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

Megnevezés

Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam

EGAZ-DEGAZ Zrt. ***
DUNAGAZ Zrt.
IPOSZ —VORSAS Oktaté Kozpont

KORTE Kornyezettechnikai Zrt. ***

* ok k

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft
TIGAZ Zrt.

Szeged
Dorog
Budapest
Dunaharaszti
Visonta
Miskolc

Tari Gellért
Géspar Janosné
Varrd Zsuzsanna
Lindwurm Gyorgy
Benus Ferenc

Torok Sandor

62/569-723
33/613-100
1/269-25-89
24/490-094
37/528-010
52/568-189

Megijegyzés: * Oktatdhely — OKJ szerinti szakmék oktatdsara alkalmas hely,
*** csak felkészitéhely

** FelkészitGhely — mindsitd vizsgara eldkészitd hely
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VILAGUJDONSAG - A leggazdasagosabb megoldas az emberi hibak kizarasara
Gyartast tamogaté LED KIJELZO

Az 4j BMS-9 Gjra forradalmasitani fogja a csaphegesztési technolégiat.
Most elészor valik lehet6vé, hogy a kezeld az tzemallapotot, egy, a for-
galmi lampik elvén mitk6ds LED segitségével gyorsan felismerhesse.
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Ha a csaphegesztS berendezés iizemkész, a LED zélden viligit. amennyiben valamilyen zavar
all fenn, a LED pirosan vilagit. A kérivii LED kijelz6nek koszonhetSen az izemillapot bas-
milyen sz6gbdl leolvashaté. Bz nagymértékben megkdnnyiti a kezel munkajat, és ezzel to-
vabb javitja a termelékenységet és a létrehozott hegesztések minGségét,

Uj fejlesztésii - mindségellenérzé Externet szoftver

Vilagajdonsagként a SOYER bemutatja
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' T 2 A minSségellenérz6 rendszer mar nem csak a CNC-rend-
Tom oz w own o ! szerek kivaltsaga, hanem a tovabbfejlesztett valtozata mér a kézi pozici-
‘ > R T W T o 7 onalasi berendezésekhez is elérhetd.
: oowowoWmr oI ; SOYER csaphegeszt6 berendezéseknél, a digitalis kijelzésen kiviil,
. woow koo :J amennyiben a hegesztési eredmény nem 100%-o0s, a berendezés nem
‘ O S-S S ; engedi a kdvetkez6 hegesztési folyamatot, vagyis csak a rossz ered-
| : S S 4 ; mény tStlése urin enged tovabblépni. A szoftver segitségével nyomon
A T ; kévethetdvé vilnak olyan fontos, mérhet6 paraméterek, mint a hegesz-
‘ : A S P -l : 3 t6aram, a hegesztési fesziiltség és id6, csap elemelése, bemeriilési mély~
:_ - e ‘4| sége. Eziltal lehet6vé valik 2 hagyomanyos csaphegeszt8k teljesit6ké-
sonnt TR | i = || pességénck - mindség-feliigyelet nélkiili -, olcsé atalakitisa, a DIN EN

ISO 9000 szabvanynak megfelelGen. A hegesztési eredmények szi-
mitogépre menthetGek, ami azonnali nyomon kévetést, dokumenti-
list, késSbbi hegesztési eredmények ditumhoz kotéte visszakeresését
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SRM eljaras- Az irdnyitott fényiv jobb illesztést eredményez
Az ivhizasos csaphegesztéshez hasonléan, a fényivet akkor vezetik be, amikor a hegesztSesap elemelkedik a munkafeliiletrsl,
Mig a hagyoményos fényives eljarisnil a fényiv iranyitatlanul haladva ketesi a legkisebb ellensllas atjat, az SRM eljarasnal, a
fényivet egy magneses mez6 fokuszdlja a hegesztScsap kozéppontjaba, és azt spiralis pélyira allitja 12.000 ford./perc sebes-
séggel. Ezdltal a hegesztéesap egyenletesen illeszkedik a hegesztéfeliiletre. Az olvadék optimalis alakjat védbgiz formilja.

Alkalmazasa a

vékonyabb lemez- Az SRM hegesztésnél:
feliiletek esetén is

prlbe - kevesebb energia sziikséges

ka:‘::td:;::ilnz:;ez - csokken a hegesztéfeliilet, MACH”TECH o
olvadék deforméalédasa

- kicsi olvadasi zéna

SRM technolégia -

alkalmazasakor =S1C . -

lehetséges a csa- - mérsékelt szikraképzédés

pok automatikus 2011. majus 17-20,
utantoltése —

Az SRM eljaras egyediitallé elénye, hogy normal,
egyenetlen, vagy kiilonleges illesztések esetén is
csekély beolvadassal, rendkiviil erés, kivald ming-
ségii hegesztési kétés hozhatd létre.

HUNGEXPO Budapesti Vasarkozpont
! D pavilon 303 D stand

< SOYER Magyarorszig Kft. Tel.: 22/504-42 www.soyer.hu L
8000 Székesfehérvar Sereg u. 1-5. Fax.: 22/504-428 info@soyer.hu




v gaz- és ivhegeszt$ eszkdzok
HBSZ szerinti iddszakos
biztonsdgtechnikai
feliilvizsgdlata
Akkreditaci6 sz.: NAT-1-1290/2007

v’ gazhegesztés (Varga),
langvagas (Toldi)
és rokoneljarasaival
kapcsolatos eszkdzok
gyartasa, javitdsa

v egyedi és héalozati
biztonsagi szerelvények
forgalmazésa

v’ hegeszté miihelyek,
munkahelyek kialakitasa,
berendezése

v’ kozponti gazellatds,

AUTOMED Autogéntechnikai Kft.

H-2120 Dunakeszi, Alagi-major
Tel./fax: 27/342-091; 27/540-375

Honlap: www.automed.hu
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolyoiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése
céljdbdl tovabbra is az eddigi, szinskéla alapjan
tortend vélasztasi lehetbséget szeretné biztositani.

Az Ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasz-
tasi lehetéséget adunk a fekete-fehér

hirdetéseknél egy vagy tobb kisérdszinnel

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 fekvé 190 mm x 125 mm
o alls 125 mm X 250 mm
fekvs 125 mm x 100 mm
A6 190 mm x 70 mm
allo 60 mm x 250 mm

A 2010-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési arak
az alabbiak:

Méret
A4 Ab A6

Szines hirdetés

Cimlap foté 125 - - ekt

(218 mm x 168 mm)

Hétso kiilsé boritén 115 - - eFt
ElsS belsd boritén 110 - - ekt
Hétsé belss boritén 105 -~ - eF't
Beliven 100 85 75 ebt

Az MHE tagvallalatai 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 egy
naptari évben 4 alkalommal hirdet,

7,5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények
érvényesitése az év veégi szdmlaban térténik meg.

Dr. Gremsperger Géza
{8szerkeszté

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

Folyoirat
megrendeld

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cimti folydiratot

LI példdnyban

folyamatosan a visszavonasig

Az éves elbfizetdi dijat befizetem
belféldi postautalvanyon

szemeélyesen a MHLE pénztardban
atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyestilés

K&H 10200964-20214205 szamu
szamléjara

Cim, ahové a folydirat postézaséat kérem:

i Hirdetés

megrendeld

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
alabbi szdmaiban

| M T T
Szam | A/4 | A/5 | A/6 |Szines * | B. L |B. IT.|Beliv/B. 1IL /B. IV | db
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2011/3

2011/4

2012/1

201272

Kérem igényem elbjegyzését!

*: Kisérészin széma:



Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MHE igazgatoja
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, 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 készlt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

Felelds vezet6:

Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. igyvezetd igazgatdja
A folyoirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany ara 2000. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

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

Fléfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.

ISSN 1215-8372

Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés

Fogarasi ut 10-14.

1148

‘ VALASZLEVELEZOLAP
BUDAPEST,

Fizetett hirdetések
AC Plymovent Kit. 1% Magnatech Int. BV 32, b4

Automed Kft 78 Méatra Diagnosztika Kft. 60

Béhler Kemeskedalmi Kit. B Il Matral Hegesztéstechnikal s

‘ | Centroicol Kft B IV Szakképzesi Kit 63

| Cooptim Ipart Kft 46 Messer Hungarogaz it 2

Corweld Plus Kit. 22, 53 Migatronic Kit 71

| Crown International Kit. 64 Nedermann Kit 74

l DLT Kft. 59 Qualiweld Kit 15

FELADO
Telefon/fax:

Fuweld Kit. 68 Rehm Kit. B IIL

ESAB 21 Synergic Kit. 26

|
|
________________________ | EMGV Bt. 74 Soyer Magyarorszag Kft. 77
C |
|
|

FGF Bt. 71 Varstroj Kft. 67

lés

Froweld Kft. 38 Weldmatic Kit. 20

i Géper Kit. 60 Weldotherm Kit. 16, 70

l Linde Géaz Mo. Zrt. 45

| FONTOS!

Kérjiik azon hirdetéinket, akik kész hirdetést adnak le,
| TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben

| készitsék el, CMYK-re szinrebontva.
Szinnyomatot kériink mellé! Készonjiik!

Szerz6ink figyelmeébe!

Kérjiik kedves szerzdinket, hogy a megjelentetni kivant
fényképeket ne word dokumentumba agyazva kildjék el,
hanem kiilén allomanyként: jpg, iped, tif, eps, psd forma-

tumban. Emailon csatolméanyként, vagy adathordozén
(CD, DVD, stb.).

Csak igy tudjuk biztositani
a képek j6 minéségét!

VALASZLEVELEZOLAP

Magyar Hegesztéstechnikai
Anyagvizsgalati Egyesul

BUDAPEST,

Fogarasi ut 10-14.

1148

és

»OBSERVER «

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

FELADO
Telefon/fax:
Lakcim:

Cég neve és cime:

L

Név:




technika

8s

www.rehm.hu

Az On partnere a hegesziéshen!
Hegeszt
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CENTROTOOL KFT.

1102 BUDAPEST, HALOM U. 1.
Telefon: 061/262—4408

- ) : Fax: 061/260—-4840
VATUV  TUVRheinland 6L DoV Deutsche Bahn Mail: centrotool@centrotool.hu




