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Az ITM International Kft. bemutatja:
EWM kézi hegesztoberendezések
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e itTm Tel/Fax: +36 26 362 140
international >
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itminternationalkft@gmaileom ® www.ewm-group.com
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Az EWF 38. kizgy(lése Bazelben volt a svdjci |

ANB/ Meghatalmazott Nemzeti Testiiletet
mkddtetd Intézet vendéglatasaban. Mint
ityenkor szokésos a 26 tagszervezet majdnem
mindegyike képviseltette magat. Magyaror-
szdgotamagyar ANBképviseletében Dr. Szabo
Bélaigazgatd és Gayer BélaigazgatGhelyettesa
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati
Egyesiilés vezetdi reprezentéltak.

Akozgyiilés fabb naprendi
témai
Adminisztrativiigyek
Udvazlések, kimentések, a napirend elfoga-
ddsa, a oerasi (portugal) 37. EWF kozgyilés

jegyz6kdnyvének elfogadasa.

Az EWF igazgaté tandcsénak dontései:
Morra tir delegdldsa megsz(inik 2011 végéig
az|AB/B bizottsdgaban, de EWF javasoljaato-
vabbi egy évvel torténé meghosszabbitasét,
vagy Eady (r delegalasat.

Az EWF promécids tevékenységei
Ennekkeretén beliil az egyes tagorszagokban
végrett az EWF-ével Gsszefligg6 tevékenysé-
geket mutattdk be a tagorszagok. Felkérték

HIREK

Az Europai Hegesztési Szdvetség EWF bazeli kozgyiilésén elhangzottakrol

mindenkit, hogy eseményeikrgl adjanak
informacidkat, hogy a weblapon is lehessen
tajékozédni.

Coutinho asszony bemutatta az uj EWF
weboldalt, az IPAD és Android m(szaki lehe-
t6ségek kihasznalasdval. Lehetdség leszarra,
hogy akinek javaslata van a webpage javitd-
sdra azt megtehesse.

Ferrazasszony az EWF titkdrsaganak veze-
t6je tajékoztatta akozgy(ilést, hogy a tagdija-
kat 2011- re befizették.

Tagszervezetihelyzet

Az EWF taggytilése meghallgatta Gjorgji Adjev
(leendd nemzeti ANB képvisel6) , Maceddnia
képviselGjének el6adasdt. A taggyilés timo-
gatja, hogy Maceddnia benyujtsa jelentkezé-
sét, de feihivja a figyelmét a képvisel6nek a
tagdij befizetési kitelezettségeire és az EWF
szabélyainak betartasara,

Beszamolé az EWF
2010 évi tevékenységérdl
Az anyag terjedelmes volta miatt feltettiik
az MHtE honlapjdra (www.mhte.hu). Klaus

Middeldorfbeszdmolt az EWF pénziigyi mér- |

legérdl, és megéllapitotta, hogy a titkdrsag
megfelelGen gazdélkodott. A 2012 évipénz-
ligyi tervet elfogadték.

Afiatal hegesztok versenyérél
Klaus Middeldorf meghivta az EWF tagorsza-
gainak hegeszt6it a 2013. évi esseni hegesz-
t6i vildgvasdron megrendezend§ versenyre.
Eddig jelentkezett Ausztria, Belgium, Fran-
ciaorszdg, Olaszorszdg, Hollandia, Roménia
és az Egyesiilt Kirdlysdg. Az els6 tallkozo a
verseny részleteirgl Hamburgban lesz 2011
szeptember 27-én.

Aki tgy gondolja, hogy szeretne nevezni
erre a versenyre jelentkezzen elsé kirben az
MHtE titkdrsagan.

A miiszaki bizottsagok
vezetdinek beszamol6i
— Az EA-val/ European Accreditation / valé
megallapodas értelmében az EWF lesz a
felelfs az EA6/02 tartalménak aktualiza-
lasaért.
— Vérhatd, hogy a (S0 3834 cégtantsitasra

~ Elkésziiltatansitott hegesztdk, forrasztok
irdnyelv, de két hénapon beliil kéroztetni
kell.

— Megkezdédhet az EN 1090 megjelenése
miatti képzés. (Ajanlottan hegesztési fe-
lelgsknek).

— Ajanlott az EWF hegesztési Gtlevelének
bevezetése

— [Egyéb aktivitasok a munkacsoportokban
nem voltak

- AzEWFatandsitott személyek adatbézisat
tervezi elkésziteni

~ Torekedni kell minden orszégnak, hogy a
nemzeti oktatdsi rendszerébe integralja az
EWF hegesztd oktatdsi rendszerét ameny-
nyiben az lehetséges

Eurojoin 8
Az EWF kdvetkezd konferencidja Eurojoin
8 néven 2012. évben Puldban lesz majus
24-26-4n.

Egyebek
Kovetkez6 martervezhetd kozgy(lésiddpontok:
2011. November 21-22. Oeiras Portugdlia.

véltozni.
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Az elsd aluminotermit hegeszték mindsité vizsga
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' Hegesztémindsitd

Az elsd
aluminotermit
hegesztbk mind- [
sfté vizsgéja az
MSZ EN 14730-2
szerint a Magyar

Testiilet/Magyar
Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgéalati
Egyesiilés mint
harmadik feles mi-
nésitd és tanusito
altal.

kiadott tandsitvny formatum meg fog ‘

| 2012. Mdjus 25. Pula Horvétorszag.

FELHIVAS hegesztett kitések
képeinek megjelentetésére:

Az MHiE — HEGESZTESTECHNIKA folydirat
a kovetkezé szamokban
olyan hegesztett ktések képét kivanja kozoini, |
amelyek kialakitasa,
esztétikai megjelenése példas.
Kérjiik killdjenek ehhez képeket,
amelyeket olvaséink biralnak el.
fgy minden évben egy eredmény-sorrend
alakul ki és ezt killdn is kozoljik.

Tajékoztatas

Felhiviuk a 2006. évben roncsolasmentes anyagvizsgélé mindsitést szerzett vizsgéldk figyelmét,
hogy tanusitvanyuk meghosszabbitdsadnak végsé hatarideje: 2011. 12. 31.
A tantsitvanyok meghosszabbitasdhoz az MSZ EN 473 9. pontja szerint az alabbiak szikségesek:

*

folyamatos munkavégzés igazolasa,

*

az aktudlis éves latoképesséy vizsgalat eredményérél sz616 masolat MSZ EN 473 szerint (azaz a kozeli 1atéds élessége tegye lehetévé
legaldbb 30 cm t4volsagrél a Jaeger 1. betiméretd széveqg olvasasét, valamint szinl4tédsa legyen elegendd ahhoz, hogy kiilénbséget tudjon
tenni a munkaltaté ltal elirtak szerinti roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljarasok soran hasznalatos szinek kontraszt-hatdsai k6zétt). Ez a
feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségiigyi rendelSkben ismert
dr. Csapody Istvan: Latasprébak cimid kényvének IV, fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness ~ gépkocsivezetdi
orvosi alkalmassagi vizsgélatndl is hasznélatos — kényvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

*

régi tanusitvdny megkiildése.

-

A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés részére sziveskedjenek megkiildeni

(1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14).
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A MAGYAR HEGESZ’I:_E’:STECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 27 hegesztéssel

kapcsolatos
gyarto, szerelo
kis-, kOzép- és nagyvallalat

Albatross PLASTUNION Zrt.
Alstom Hungéria Zrt.
BIS Hungary Kit.

Bombardier Transportation MAV Hungary Kift.

-CH-PLUSSZ-2000 Kft.
DAK Acélszerkezeti Kft.
DKG-EAST Zrt.
Ganz Transelektro Villamossagi Zrt.
GANZ Hid-, Daru-

és Acélszerkezetgyartd Zrt.
GYEGEP Kit.
INVESTMONT Kit.
KESZ Ipari Gyarto Kft.
Kéolajvezetéképits Zrt.
KOPIS és TARSA Kit.
Kozép-eurépai Gazterminal Nyrt.

KRAUSE Ipari, Szolgéltat6 és Kereskedelmi Kft.

MATRAFUTOBER
Acélszerkezet Gyart6 Kit.
MCE Nyiregyhdaza Kit.
Molnér Zrt.
Paksi Atomerémii Zrt.
PETROLSZOLG Kft.
Plazma-Technolégia Kit.
PYLON-94
Gép- és Acélszerkezetgyartd Kit.
Ruukki Tisza Zrt.
Szell§z8 Mivek Kft.
TE Ganz-Rock Zrt.
T-L-C Kift.

Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 11 vallalkozas,
melyek az Egyesiilés
alap-, k6zép- és felsofoku

hegesztGképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kozpont

ANDRASSY Gyula Szakkozépiskola

BME ATT

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadd
Kft.

Debreceni Egyetem Miiszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvarosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkozépiskola és
Szakiskola

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd &s Szakmai
Szolg. Kft.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kit.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmi Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miiszaki Féiskolai Kar

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kft.

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technoldgiai Tansz.

Nyiregyhazi Féisk. M(isz. Alapoz6 és
Gépgyarttechn. Tansz.

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovéabbképzs Kozpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miunchen GSImbH

SZILY Kalman Kéttannyelv(i Miszaki
Koézépiskola

SZTAV Felndttképzd Zrt.

Tagok:
az alabbi 43 ceg,

melyek hegesztd alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.
AGMI Anyagvizsgald és Mindségellendrzd Zrt.
AIB-VINCOTTE Hungary Kft.
AIR LIQUIDE HUNGARY Kft.
LJAUTOMED” Autogéntechnikai Kft.
BOHLER Kereskedelmi Kft.
C & T Hegesztéstechnikai Kereskedéhaz Kft.
COKOM Mérmokiroda Kift.
CORWELD PLUS Kift.
Dr. Rittinger Janos egyéni vallalkozé
ECM Irényitasi Rendszerek Eurdpai
Tanusitasi Szolgélata Kft.
EMI-TUV SUD Kit.
Erddkémia Kft.
ESAB Kift.
FEMA Kereskedelmi Kift.
FROWELD Kit.
HEGPONT Kift.
INTERWELD Kift.
Interweld-Nagykdros Kft.
INVENT-WELDING
Kereskedelmi Kift.
KE-TECH Kift.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.
MAROVISZ
MESSER HUNGAROGAZ Kft.
MIGATRONIC Kft.
MINELL Kft.
OLVEX Kft.
Qualiweld Welding & Trade Kit.
POLYWELD Kft.
Rechnen HegesztShaz Kft.
REHM Hegesztéstechnika Kift.
Richter & Richter Kft.
SIAD HUNGARY Kift.
Synergic Hegesztéstechnika Kift.
SOVEREIGN Kft.
SOYER Magyarorszag Kift.
TAM CERT Magyarorszag Vizsgald és
Tantsité Kft.
TRAKIS-HETRA Kft.
TUV Rheinland InterCert Kft.
VISZEK Kit.
VORSAS Kift.
WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kift.
WELDMATIC Kift.



Az MHLE szolgaltatasai

MINOSEGIRANYITASI RENDSZER TANUSITASA
az MSZ EN ISO 9001 szerint

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
az EWF EN ISO 3834 szerint
az Eurédpai Hegesztési Sz6vetség felhatalmazdasa alapjan,
(kiegészitve KIR és MEBIR teriiletekkel)

HEGESZTETT SZERKEZETEK GYARTASAT VEGZ® GAZDALKODO
SZERVEZETEK ALKALMASSAGANAK TANUSITASA
a minisztériumi kijel6lés alapjan (3/1998. (I.12.) IKIM rendelet)

JEMZETKOZI MERNOK, TECHNOLOGUS, SPECIALISTA, TERVEZO, KIEMELT
HEGESZTO, HEGESZTO, INSPEKTOR DIPLOMAK KIADASA
az EWF/IAB felhatalmazasa alapjan

HEGESZTOK MINOSITESE
az MSZ EN 287, MSZ EN ISO 9606, MSZ EN 14730
MSZ EN 1418, MSZ EN 13067 és IKM 15/1998. szerint
minisztériumi kijelolés és a NAT akkreditacié alapjan

VIZSGALOK MINOSITESE
az MSZ EN 473* szerint
* NAT akkreditacionk van

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
a DIN EN 18800/7, DIN EN 1090-1, EN 15085 szerint
a GSI/SLV-val kotott szerzédés alapjan

Hegesztébazisok tanusitasa e ,Hegesztéstechnika”

T y o Oktatasi szoftverek, iy

tém és muanyagot hegeszték : " folyodirat
legyzetek eladasa

oktatasa) (cikkek, hirdetések)

Hegesztes: feleldsok orszagos tanacskozésa
Konferencia és kiallitds szervezés




Konnyi, kompakt
és hordozhato
gépet szeretne?

Itt az ) Cadd

Caddy® Mig C160i
és Caddy® Mig C200i

Két kdnnyii gép annak, akinek fontos a j6 minéségii hegesztés és j
a hordozhatésag.

Akar az 4j Caddy®Mig C160i-t vagy az intelligensebb Caddy®Mig C200i-t vélasz-
tod, nem fogsz csalédni: ezek az alig 12 kg-os Mig/Mag késziilékek ipari mindségl
hegesztésre alkalmasak az otthon barkacsoldk és a profi hegesztk kezében is, a
kénnyl szerkezetgyartastol az autdjavitason, karbantartason és szerkezeti munka-
kon keresztil a mez6gazdasagi alkalmazasokig.

Az Uj Caddy®Mig gépek robusztus, megbizhat6é egyfazisu késziilékek, amelyek
230V-os halézati csatlakozérél vagy hordozhaté generatorrdl hasznalhatok.

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



Komplett elszivasi megoldasok
minden miihelybe

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

A Nederman nagy tapasztalatokkal rendelkezik a dolgozok €s a
kornyezet védelme, a munkahelyi hatékonysag novelése teriiletén.
Megold4saink mindenre kiterjednek, az egyszerli elszivo- és szilird-
DESTH %, berendezésektdl az egész iizemeket kiszolgalé rendszerekig, .
E— T T N 3 beleértve a tervezést, iizembe helyezést, karbantartast és szerviz-
SlNCE 1944 B szolgaltatast.

* Alacsony-vdkuunu elsztvovendszerek,

« Magas vdkuumii elszivds kzvetleniil szerszdmrol vagy hegesztdpisztolyrol,
* Mobil és hordozhato ﬁtstelszno és sziirOberendezések,

« Kdzponti vdkuum- és sziirérendszerek.

Nederman

Nederman Magyarorszag Kift.
1043 Budapest, Csanyi L&szI6 u. 34.
tel.: 272-0277

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

drnyezettechnikai Bt.

Compressed
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Nem egy sokadik lada, hanem a legjobb

hegesztégép, a legjobbaknak.
Neked!

Froweld Kft.

1239 Budapest, Grassalkovich u. 255.
telefon: 06 1 287-8477

a-mail infa@mfronaald has



Kober Jozsef*

" TECHNOLOGIA — GYARTAS

DIN 18800-7 helyett EN 1090-1 és 2.
Mi a VéltOZéS? (a szerz& hozzajarulasaval)

Roévidesen hatalyba 1épnek az EN 1090-1 és -2 szamu szabvanyok. A he-
gesztett acélszerkezeteket gyarték szamara ez lesz a meghatarozé el8iras-

s

rendszer. A cikk, a DIN 18800-7 sz. szabvany elbirasaival 6sszehasonlitva,
osszefoglalja a hegesztéssel kapcsolatos valtozasokat.

A magyarorszagi acélszerkezet-gyar-
ték tobbsége rendelkezik DIN 18800-
7 szerinti tanusitdssal. Ez feltétele
hegesztett szerkezet Németorszagba
torténdé szallitdsanak, de sok hazai
eldirds, pl. az acélhidak gyartasara és
szerelésére vonatkozd UT 2-3-404 sza-
mu utligyi eldiras is lehivatkozza. Az
EN 1090-es szabvanysorozat németor-
szagi hatélybalépése utan megszinik
a DIN 18800, és a tanusitas lejartakor
az 1j tanusitasi eljardst az EN 1090
eléirdsai szerint kell lefolytatni. (A Né-

metorszagban végzett helyszini szere-
1ési munkaknal egy ideig még a DIN
18800-7 elbirasai lesznek érvényben.)

Mivel az EN 1090-1 es szabvany 43
oldal és az EN 10902-es szabvany 209
oldal, csak néhéany fontosabb valto-
zésra, elsésorban az aceélszerkezetek-
kel és a hegesztéssel kapcsolatosan,
szeretnék kitérni.

Eddig Németorszagba csak ,U" jelzé-
sd (Bauregelliste A) vagy ,CE" jelzési
(Baregelliste B) épitdipari szerkezeteket
lehetett szallitani. Az EN 1090-1 ha-

| télybalépésével az Eurépai Unidba csak

| ,CE” jellel ellatott termék szallithatd.
,CE" jel hasznalatdra az lesz jogosult,
aki rendelkezik EN 1090-1 szerinti ta-
nusitassal.

A DIN 18800-7:2008-11 szerinti ta-
nusitads hegesztSlizem tanusitas, a fe-
lelds hegesztémérnok megnevezésével,
az EN 1090-1 szerinti tanusitds a
teljes kord sajat uzemi gyartasellen-
Orzés tanusitdsa a felelds mindség-
ellendrzési vezetd megnevezésével,
kiegészitve az EN 1090-2 szerinti he-
gesztéizem tanusitassal. Van olyan
elképzelés, hogy a hegesztSiizemre
elfogadjdk az EN 3834 szerinti tanu-
sitast, a tanusitvanyt DIN 18800-7
mintajara, kiegészitve egy mésodik

Osztaly Alkalmazasi teriilet Kévetelmény
Anyag: max S275; EN 287 szerint min. hegesztdék;
A Vastagsdg: 16 mm (talplemez 30 mm); Heg. eljaras: 111, 135; Hegesztési feligyelet nem sziikséges;
Alapvetden nyugvd igénybevétell szerkezetek. EN ISO 3834-4 szerinti mindségbiztosités.
B Vastagsag: 22 mm (talplemez 30 mm); Heg. eljaras: 111, 135; . o
Alapvetden nyugvd igénybevételd szerkezetek. legalabb hegesziospecialista,
EN ISO 3834-3 szerinti mindségbiztosités.
Anyag: max S35b szerkezeti acél;
Rozsdamentes acélok; EN 287 szerint min. hegesztdk
Acéléntvények; és EN 1418 szerinti gépkezeldk;
C Vastagsag: 30 mm (talplemez 40 mm); Hegesztési feligyelet:
Heg. eljarés: kézi, félig gépesitett, gépesitett és automatizalt legaldbb hegesztd technoldgus;
eljarasok, csaphegesztés; EN ISO 3834-3 szerinti mindségbiztosités.
Alapvetden nyugvd igénybevételd szerkezetek.
Minden DIN 18800-7 szerint engedélyezett anyag alkalmazhato; |EN 287 szerint min. hegesztdk
Anyagvastagsag a vonatkozé alkalmazasi szabvanyok szerint; és EN 1418 szerinti gépkezeldk;
D Heg. eljarés: kézi, félig gépesitett, gépesitett és automatizalt Hegesztési felligyelet:
eljarasok, csaphegesztés; legaldbb hegeszté szakmérndok;
Minden alapvetden nyugvé igénybevétell szerkezet. EN ISO 3834-3 szerinti mindségbiztositas.
Minden DIN 18800-7 szerint engedélyezett anyag alkalmazhato;
Anyagvastagsag a vonatkozé alkalmazasi szabvanyok szerint;
Heg. eljaras: kézi, félig gépesitett, gépesitett és automatizalt
eljarasok, csaphegesztés;
Minden a ,D" osztély szerinti szerkezet és az alabbi muszaki EN 287 szerint min. hegeszték
elbirdsok szerinti, dinamikus igénybevételd szerkezetek: és EN 1418 szerinti gépkezeldk;
E — Ril 804-Vasuti hidak, egyutt a DIN Fachbericht 103 és 104-gyel, | Hegesztési feliigyelet:
— DIN FB 103 és 104 Koézati hidak, legalabb hegeszté szakmérnok;
— DIN 4131 Antennatarték, EN ISO 3834-2 szerinti minéségbiztositas.
— DIN 4132 Darupélyék,
— DIN V 4133 Acélkémények,
— DIN EN13814 Repulé szerkezetek,
— Egyéb dinamikus igénybevétell szerkezetek.
1. tablazat
XXII. évfolyam 2011/3 15 }I#EE?&IES




TECHNOLOGIA — GYARTAS

oldallal, amely tartalmazza a jogo-
sultsagokat.

A DIN 18800-7 a DIN 18800-1 ...- 5.
szerint méretezett, mig az EN 1090-2 az
EUROCODE szerint méretezett szer-
kezetekre vonatkozik.

A DIN 18800-7 a hegesztett acél-
szerkezeteket a kuldénbozd hegesztési
kovetelmenyek és alkalmazasi terile-
teknek megfeleléen A-tdl E-ig 6t osz-
talyba sorolja be, az EN 1090-2 szerint
négy kiviteli osztaly van, EXC1-tdl
EXC4-ig. A kiviteli osztaly vonatkozhat
a teljes szerkezetre vagy a szerkezet
egy részére. Egy szerkezeten belil le-
het tobb kiviteli osztaly is.

A 1. tablazatban Osszefoglalom a
DIN 18800-7 szerinti ot osztalyt, csak
a legfontosabb szempontokat feltlin-
tetve.

Az EN 1090-2 szerinti kiviteli osz-

osztalytél, az épitménykategoridktdl = —
és a gyartasi kategoriaktdl fiiggenek.
A besoroldsra a szabvany az alabbi
métrixot javasolja a 2 téblazatban:

A kiviteli osztdlyt a megrendeldnek
vagy a tervezének kell meghataroznia
és elbirnia a kivitelezd szédméra. A
kévetelmények kiviteli osztalyonként
a 3. tabldzatban lathatdk.

Alapanyagok

— A felhaszndlhat6 anyagokat a DIN a
tervezési szabvanyokban adja meg,
az EN 1090-2 tablazatokban adja meg
a szallitasi feltételekre és a tlirések-
re vonatkozé szabvanyok megijelolé-
sével. Pl Lemezek- EN 10025-1 ...-6;
EN 10029, EN 10051. A megadottak-
tol eltérd anyagok mindkét szabvany
szerint kiillén feltételek mellett alkal-

355 N/mm?2 folyashatérig a hegesz-
tett és huzd igénybevételnek kitett
szerkezeti acélokra a DIN 18800-7
SEP 1390 szerinti hernydévarratos
prébét ir eld a 100. tablazat szerinti
esetekre. Ilyen kitétel az EN 1090-2-
ben nincs. (Ennek ellenére figyelem-
be kell venni, hogy acélkivalasztési
el6irdsok pl. ridegtorési érzékenység
szempontjabdl méasképp soroljdk be
a SEP 1390 szerinti vizsgalattal ren-
delkezé acélokat.)

EN 10025-2 szerinti S355 tipusi acé-
lokra DIN 18800-7 14 alkotés vegyi
Osszetétel bizonylatolaséat irja eld, C
0,18% megkotésével, amennyiben a
Ti, Nb vagy V tartalom >0,03%. Ilyen
megkotés az EN 1090-2 ben nincs.
DIN 18800-7 szerint az S235-0s acé-
lokra az S235J2 kivételével az EN

10204 2.2-es bizonylat elegendd, az

talyok a karkovetkezmény szerinti mazhatdk. osszes tobbi acélra 3.1-es sziikséges.
Karkovetkezmény szerinti osztaly cc1 CcC2 CC3
Epitménykategériak SC1 SC2 SC1 _ sC2 SC1 SC2
s Pa PC1 EXC1 EXC2 EXC2 EXC3 EXC3a EXC3a
Gyartasi kategoriak 1
PC2 EXC27 | EXC2 EXC2 EXCi I EXC3a EXC4

.a" killonleges szerkezeteknél vagy olyan szerkezeteknél, ahol a hiba kovetkezményei stlyosak, EXC4, a nemzeti eldirdsoknak megfeleléen

2 tabldzat. A szabvany altal javasolt matrix.

K1v1t,e11 Alkalmazasi teriilet Kovetelmény

osztaly
Alarendelt szerkezetek, alacsony igénybevétellel; M1nosegblztos1ta.s>EN S834-4

ErC/ Anyag: 5235- nincs kovetelmény. EN ISO 5817 D;

' ' Hegesztés feliigyelet: nem szlikséges, Varratvizsgalat: VT.
Magas, de alapvetSen nyugvo igénybevételd Hegeszts: EN 287-1;
szerkezetek; Gépkezels: EN 1418;
Anyag: Mindségbiztositas>EN 3834-3;

EXC2 S5235-S3bb: 25-50 mm (talplemez 75 mm); Mindsitett heg. eljards a flizévarratokhoz is;
S420-S700: 25 mm; EN ISO 5817 ,C%

S420-S700N, NL, M, ML 25-50 mm; Hegesztés feliigyelet: S (hegeszté technikus),
Rozsdamentes(8): 50 m; C (hegeszté szakmérnok);
Rozsdamentes(10): 25 mm. Varratvizsgélat: a szabvany eldirdsa szerint.
Hegeszté: EN 287-1;
Gépkezels: EN 1418;
Minéségbiztositas > EN 3834-2
| Dinamikus igénybevétell szerkezetek; Mindsitett hegesztési eljards a flzdévarratokhoz is;
KY-C3 Anyag: EN ISO 5817 ,,B";
S235-3355: 26 mm (talplemez 50 mm); Hegesztés feliigyelet: C (hegesztd szakmérnok, bizonyos
Rozsdamentes(8): 256 mm. megszoritasokkal) S (hegeszté technikus);
Kifutélemez kotelezd, a bennmaradé firddbiztosité szalag
folyamatos, a frocskolést el kell tavolitani;
Varratvizsgélat: a szabvany eléirdsa szerint.
Hegesztd: EN 287-1;
. ) L I Gépkezels: EN 1418;
Dllnamlklus llgeny.'bevetelu szerkezetek, magas Mindségbiztositas > EN 3834-2:
kihasznaltsaggal, S L iss P .
Anyag: Mindsitett hegeszt?§1 eljaras a fdzdvarratokhoz is;

ERC4 S235-S355: minden anyagvastagsag; S420-S700: EN ISO,58f17“ Bt - ” rnok): Kifutol
minden anyagvastagség: H.(.egeszges eliigyelet: C/ (h.ege”sz.to s,za}kmemok), ifutélemez
Rozsdamentes (8,10): minden anyagvastagsg. kc_)fcelego/, a bennma/radcz fu;@oblzt051to szalag folyamatos, a

frocskolést el kell tavolitani
| Varratvizsgalat: a szabvany eléirdsa szerint.

3 tablazat. A kovetelmények kiviteli osztalyonként

Frlgesgres
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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 (vizhiitéses kivitel)

Komplett kivitel!

WiseROOT

WisePENETRATION
WiseTHIN

szoftver csomag -WORKPACK

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

komplett megoldas korrézidalld acélok tomar /
porbeles huzalos hegesztéséhez: 1-MIG / pulse MIG

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

szoftverek __

AISi/AlMg5 / AIMg4,5Mn 1-12mm 1-MIG/PULSE
CMn t6émar huzal 1-1,2mm  1-MIG/PULSE

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

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

opcios kiegészitok

WiseROOT™
gyokhegesztd program CMn és
korréziéallo acelokhoz

WisePENETRATION™
beolvadas kontroll CMn és
komozidalld acélokhoz

WiseTHIN'
vékonylemez hegeszté program CMn €s
korrdzivallo acélokhoz

garancia
VA

tovabbi informaciok
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Hegeszten

. olyan gyorsan,
... 0lyan tisztan,
plyan emjsm\‘\\e\\,

i - l ! h I
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Vilagszahadalom a -tol SpeedPuls MIG/MAG hegesziés!

= Speed Puls: nagysebességti impulzus hegesztés Jellemzdk:
h » 1 mm anyagvastagsagtol mar alkalmazhato
- SpeedArc- nagysebeSSégL7 hegeSZtéS im,OU/ZUS nélkul . hegesztheté a]apanyagok:

» SPGEdUp. nagysebességli hegesztés lentrél felfelé fgggﬁ/%i/efr;fgasan OUOLOlacEl SUHTERE

* SpeedRoOot: ragysevesssgu gyoknegesziés 'Cgé%Sg;ZZrt;kség kulonleges hegesztoanyagra,
= frocskolésmentes varratkep

* 10-50% termelékenységnovekedés

* 15-30% gazmegtakaritas

videoinformacio: www.qualiweld.hu

48%-al gyorsabban/ _

H-8800 Nagykanizsa, Camping ut 0404/1 hrsz. - Tel.: +36 93/519-018 o
Fax: +36/93/519-017 - E-mail: info@qualiweld.hu - Weh: www.qualiweld.hu | ]| !_:!!!\_n__l_nl




TECHNOLOGIA — GYARTAS

Dr. Domanovszky Sandor*

Valtozasok a GSI SLV iizemtaniisitasokban az
EN 1090 szabvanysorozat bevezetésével

A cikk az acélszerkezet-épité cégek német tantsitasi
rendszerében bekovetkez§ valtozasokrél nydjt tdmér
6sszefoglalé tajékoztatast.

Toérténeti visszapillantas

A hegesztés acélszerkezet épitésben torténd bevezetését
kovetden — tobbek kdzdtt — a németek is megkezdték a
szbgecselést levaltd — a tervezés és kivitelezés teriiletén
egyarant rendkiviil sok 1j ismeretet és valtoztatast ké-
veteld — 4 kapcsolati rendszerrel 6sszefiiggd szabalyok,
szabvanyok kidolgozdsat. Az elsd ilyen jelentds szabvany a
DIN 4100-1934 (Vorschriften fiir geschweiBte Stahlbauten
— ElSirdsok hegesztett acélépitményekre) volt.

A DIN 18800 Teil 7 — Mai 1983 (Stahlbauten Herstellen,
Eignungsnachweise zum SchweiBen. Ausfiithrung und
Herstellerqualifikation — Acélépitmények. Kivitelezés, al-
kalmassagi igazolds hegesztéshez) kordbbi hasonlé targya
szabvanyok egyesitésével keriilt kiadasra. A kilenc onn
oldalas eldiras kitlinden szolgalt egészen 2002-ig. Ezt
kévetSen — 19 évi ,nyugalom” utdn (nyilvan a késziilé EN
1090 szabvanytervezet nyomadsara) — hasonlé cimmel és
az Uzemtanusitasok szempontjabdél csak formai valtozta-
tasokkal, 2002-ben 43 oldal, majd 2008-ban 58 oldal ter-
jedelemben ismételten kiadtédk a DIN 18800-7 szabvanyt.

Az EN 1090 szabvéanysorozat sziiletése

Iddkézben 1étrejott az EU és vele a CEN (Eurdpai Szab-
vanyositési Bizottsag). Ennek az elméletileg nagyon jé, a
gyakorlatban azonban — szerintem - sajnos katasztrofalissa
fajult tevékenysége vizdzonszerd papirmennyiséget zidit
a tagéllamok nyakdba. Az altalunk targyalt teriiletre az
elsé tervezet EN 1090 jellel (Ausfithrungen von Tragwerken
aus Stahl — Acél tartdészerkezetek kivitelezése) 1993-ban
latott napvilagot. Ennek az (133 oldal terjedelmi) 1. része
(Allgemeine Regeln und Regeln fiir Hochbauten — Alta-
lanos szab&lyok és szabalyok épliletszerkezetekre) mar
foglalkozik a konformitéssal (Anhang D, 93 oldal). Eldirja,
hogy a szerzédé félnek rendelkeznie kell egy sajat ellendrzé
rendszerrel, melyet magasabb igénybevételdl szerkezetek
esetében egy elismert intézménnyel tanusittatnia kell. Az
eld-szabvany tébb izben médosult, béviilt. Az MSZT — ki
tudja milyen indittatdsbdl (bar napjainkban mutikédne csu-
pan tizednyi buzgésaggall) — 1999-ben magyar forditdsban
() kiadta az MSZ ENV 1090-1 (113 oldal), -3 (14 oldal),
-4 (24 oldal), -5 (22 oldal) 1996-1998-ban napvilagot latott
ENV 1090 elé-szabvany (V) sorozat megijelent részeit.

A CEN sajat szabdlyai szerint, ha egy szabvanytervezet
harom év alatt nem véglegesiil, el kell vetni. De ebben
az esetben nem ez tértént! Az eredetileg norvég tervezet
— sokszorl valtoztatds utdn, német kdzremiikddéssel —
Ausfithrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken
cimd, hdrom részes sorozatban késziilt el. Ennek két
része: Teil 2 (Technische Regeln fiir die Ausfihrung von
Stahltragwerken — Muszaki Szabalyok acél tartészerkezetek
kivitelezeésére) 211 oldal, tovabba Teil 3 (Technische Regeln
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fiir die Ausfithrung von Aluminiumtragwerken — Mdszaki
Szabalyok aluminium szerkezetek kivitelezésére) 118 oldal
terjedelemben, 2008 decemberében, mig az EN 1090-Teil 1
része (Konformitdtsnachweisverfahren fur tragende Bauteile
— Konformitést igazold eljarésok tartdszerkezetekre) 45 oldal
terjedelemben csak 2009 oktéberében latott napvilagot.
A hosszu vajudést rovid élet kovette: 2010 juliusadban
lecsereltek (EN 1090-1: 2009/AC 2010)!Il A szabvanysort
legkésébb 2012. julius 1-ig be kell vezetni.

A fentiekbdl lathatd, hogy a CEN &ldasos tevékenysége
kovetkeztében egy rovid évtized alatt a kilenc oldalbdl 256
oldal zudult a szerencsétlen kivitelezék nyakéba. De ez
még nem minden. A kévetkezékben felsorolt, kapcsolédé
eldirasok, illetve tennivalék joval tébb feladat teljesitését
kévetelik meg téluk!

Az MSZT — sajnos mar csak angol széveggel — szintén
kiadta a komplett sorozatot:

—MSZ EN 1090-2: 2009, Acél- és aluminiumszerkezetek
kivitelezése

— 2. 1ész. Acélszerkezetek muszaki kévetelményei

- MSZ EN 1090-3: 2008, Acél- és aluminiumszerkezetek
kivitelezése

— 3. rész: Aluminiumszerkezetek muiszaki kévetelményei,

—MSZ EN 1090-1: 2010, Acél- és aluminiumszerkezetek
kivitelezése

— 1. rész Szerkezeti elemek megfeleléségének kévetelmé-
nyei

—MSZ EN 1090-1: 2010, Acél- és aluminiumszerkezetek
kivitelezése

— 1. rész: Szerkezeti elemek megfeleléségének kdvetelmé-
nyei (Az MSZT honlapjan szerepl§ listdban a médositasra
nincs utalas.)

Az alébbiakban kozlom a GSI SIV az atéllassal kapcso-
latos tajekoztatéjdnak magyar forditdsat és — a konnyebb
azonosithat6sdg érdekében — a cimek, fontosabb kifejezé-
sek, szavak eredeti német valtozatat is.

A GSI SLV tajékoztatd forditasa

Forditotta: Dr. Domanovszky

' Ez a répirat témor tajékoztatdst nytjt azokrdl a legfon-

tosabb valtozdsokrdl, melyeket a DIN 18800-7-r81 a DIN
EN 1090-re (1 és 2 részek) torténé &téllas kévetkeztében
figyelembe kell venni.

Héttér (Hintergrund)

A 89/106/EWG Epitési Termék Irdnyelv bevezetésével ki-
telezévé valt, tébbek kézott, az aldbbi egységes eurdpai
szabdlyok bevezetése:
— szabvdnyok a fémszerkezetek méretezésére és kivitele-

zésére
— azonossag értékell eljarasok régzitése.

A kivitelezésre vonatkozdan nemzeti szinten 1996-tdl

megtdriént a kévetelmények atiiltetése. Jelenleg ezeket a
DIN 18800-7 (Acél épitmények kialakitds és kivitelezés),

ESZTES
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a DIN 18200 (Megfelel6ségi Tanusitds épitési termékekre
— gyartémivi sajat termelésellenérzés) és az Epités sza-
bélyozasi lista Al része tartalmazza.

Egyidejtleg az EN 1090 szabvanysorozat kidolgozasa is
folyamatban volt a DIN 18800-7 és a DIN V 4113-3 el6-
szabvany utodjaként.

Jelenlegi helyzet (Aktuelle Situation)
Az EN 1090 szabvanysor hianytalanul rendelkezésre all
Az EN 1090-1: 2009-07
harmonizalt szabvanyként (hEN) szabdlyozza a megfele-
16ségi igazolds kévetelményeit az acél-, aluminium- és
acél-beton dszvér tartészerkezetekre, melyek széria, vagy
egyedi gyartdsban, valamint alkatrészként készinek.

EN 1090-2: 2008-06

miszaki szabalyokat tartalmaz acél tartészerkezetek kivite-
lezésére és hatalytalanitja e szabvany 6sszes el6szabvanyat,
tovabba részben a DIN 18800-7:2008-at.

EN 1090-3: 2008-06
miszaki szabalyokat tartalmaz aluminium tartészerkezetek
kivitelezésére és részben hatédlytalanitja a DIN V 4113-3-at.

Az EN 1090-1 hivatalos bevezetése az Eurdpai Bizottsag
részérél ennek a hEN-nek az Eurdpai Unié kézlényének
., C"sorozataban térténdé bevezetésével valésul meg.

Gyartomiivi sajat termelésellenérzés — WPK

(Werkseigene Produktionskontrolle — WPK)
A WPK a termelés folyamatos, a kivitelezé részérdl térte-
né sajat ellendrzését jelenti. Neki a WPK rendszert Iétre
kell hoznia, dokumentalni és napra kész &llapotban kell
tartania, annak biztositdsa céljabdl, hogy a forgalomba
hozott termékeik a hozzajuk deklaralt teljesitménymuta-
tékkal rendelkeznek. A feliilvizsgalatok, ellenbrzések, vagy
kiértékelések eredményeit fel kell jegyezni és a WPK-ban
meghatarozott idétartamon beliil meg kell érizni.

MegfelelGségi értékelési eljaras
(Konformitatsbevertungsverfahren)
A Fémszerkezetek és alkatrészek” termékcsalad szamara
az Eurépai Bizottsag Megfelelbségi Tanusitashoz két to-
vabbi eljarast régzitett. Ezek két feladatkért tartalmaznak:
A gyarto feladatai
— a termék elsé vizsgalata
— gyartémiivi sajat ellenérzés
— az lUzemben eldre régzitett ellendrzési terv alapjan kivett
probak vizsgélata
A megfelelfséget értékels intézmény feladatai
A WPK tanusitdsa
— a gyartémi és a WPK elsé szemléje
— a WPK folyamatos ellenérzése, kiértékelése és elfogadésa

A WPK tanusitvénya — legfontosabb djdonsdgok
(Zertifikat der WPK — wichtigste Neuerungen)
—a DIN 18800-7 szerinti A-E, illetve a DIN V 4113-3 sze-
rinti A-C osztalyok helyett most az EXC1-EXC4 kiviteli
osztalyok lépnek életbe

— a kévetelmények névekednek EXC1-EXC4-ig

— a WPK tanusitvany a DIN 18800-7 szerinti tanusitvdny
helyébe Iép

— kiegészité Hegesztési Tanusitvany-t fognak kiadni (ame-
lyik hasonlit a DIN 18800-7 szerinti tanusitvanyhoz)

b s

| —a WPK felsleli a méretezés, hegesztés, korrdziévédelem
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és a csavarozott kitések specidlis eljérasait

— az alvdllalkozdkat fiiggetleniil a specialis eljardstdl a
kivitelez6 WPK-janak a rendszerébe kell bekapcsolni

— a WPK rendszere most Irdsban régzitett eljarasokat foglal
ossze

— valamennyi, a megfeleléségre hatast gyakorld vezetd,
kivitelezd, vagy ellenérzé tevékenységet, tovabbd azok
egyuttmikcdését régziteni kell

— a beérkezé féltermékeket az elbirdsok (pl a szabvany)
szerint ellenérizni kell

— a féltermékek alkatrészekbe torténé beépitésének helyes
alkalmazasat ellendrizni kell

— a nyomon-kévethetéség kévetelményeit (kiviteli osztdly
szerint) teljesiteni kell

— az alkatrészek gyéartasat, egy alkatrész specifikacié sze-
rint, amelyik az alkatrész sziikséges adatait tartalmazza,
ellendrizni kell

— egy a gyartandé alkatrészekre vonatkozo, irdsban régzitett
ellendrzési és vizsgélati tervet az alkatrész specifikacioba
be kell épiteni

— a gyarténak egy elsé vizsgalatot végre kell hajtania. Ez
magéban foglalja:
o elsé méretezés (ITC) a méretezés feltételeinek a meg-

itélése céljabol;
o elsé ellenérzés (ITT) a gyartasra vonatkozo feltételek
megitéléséhez:

* egy Uj alkatrész gyéartasanak a felvétele, vagy uj
féltermékek alkalmazasa (nem azonos csaladbdl szar-
mazé termék)

* egy Uj vagy véaltoztatott gyartasi eljaras felvétele,
amennyiben ez egy értékelendd tulajdonsagot befo-
Iyasolna

* a gyartas atallitasa egy magasabb kiviteli osztalyba

— az dsszes ellenbrzési és vizsgdlati eredményt fel kell
jegyezni és ki kell értékelni.

A hegesztési tanusitvédny — fontos valtozdsok

(Das Schweisszertifikat — wichtige Anderungen)

A Tantusitasnak a feltételei tobbek kézott:

— az lizemi-, a hegesztési- és a vizsgalé berendezéseknek a
WPK-ban lefektetett kévetelményeket ki kell elégitenitik

— a hegeszték DIN EN 287-1/DIN EN ISO 9606-2 és a gép-
kezel6k DIN EN 1418 szerinti érvényes mindsitéseinek
rendelkezésre kell dllniuk

—a 111, 114, 12, 13, 14 eljarasok WPS minésitése az S275-
nél nagyobb szilardsagu acélokra az EN ISO 15614-1 (He-
gesztési eljarasvizsgalat), adott esetben keresztprobaval
az EN ISO 9018 (a DVS 1702 helyett) szerinti legyen

— a termikus vagasi muveletek alkalmasségat rendszeresen
négy probatesten ellendrizni kell

— 6tvozetlen acéloknal, amelyeknél helyi feledzddés varha-
t6, amennyiben régzitve van, a vagasi miveletekre valo
alkalmasségot (termikus vagas, ollévagas, stancolds) meg
kell vizsgalni.

— a hegesztést az EN ISO 3834 szerinti mindségi koéve-
telményekkel dsszhangban a kévetkezCék szerint kell
végrehajtani:

— EXC1: EN ISO 3834-4 , Alapfokii”
— EXC2: EN ISO 3834-3 ,Altalanos”
— EXC3: EN ISO 3834-2 , Atfogd”
— EXC4: EN ISO 3834-2 ,Atfogd”
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— a hegesziés feliigyeleti személyek megkévetelt képesi-
tése az EN ISO 14731 szerinti legyen (ldsd a kévetkezd
tablazatot).

Itt: szerkezeti acélok feldolgozésa

Termékvastagsag t (mm)
Acélok
< 253) > 26< 50b) t > 50
S5235-S355 B S C )
EXC2 - =
S420-S700 S C Q C
S235-8355 S C C
EXCS3
S420-S700 C C C
EXC4 mind C C C
a) oszlop talplemezek és homloklemezek < 50 mm
b) oszlop talplemezek és homloklemezek < 75 mm
c) S (= ST) kielégits < S275 acélok esetén
d) S (= ST) kielégité az N, NI, M, ML acélfajtékra

B= miszaki alapismeretek

S= specidlis miiszaki
ismeretek

C= atfogé miiszaki
ismeretek

DVS-IIW/EWS=SEM hegesztb szakember
DVS-IIW/EWT=ST hegeszté technolégus

DVS-IIW/EWE=SFI hegesztémérnok

A gyérté megfeleléségi nyilatkozata
(Konformitétserkldrung durch den Hersteller)
A megfeleléségi nyilatkozat kidllitédsa elbtt a kévetkezé
elbfeltételeket kell teljesiteni:
— egy alkatrész megfeleléségének a tantsitésa
—a WPK tanusitvany megléte (hegesztési munkak kivite-
lezése esetén, beleértve a Hegesztési Tanusitvanyt is)

A kdvetkezd feladatoknél kizérdlag a gyarté (vagy az 6 az
Eurdpai Gazdaségi Kézésség teriiletén — EWR — tartézkodd
felhatalmazottja) illetékes:

— a megfelel6ségi nyilatkozat kidllitésa egy olyan nyelven,
amelyik elfogadott annak a tagorszdgnak a részérél, ahol
a terméket alkalmazni fogjdk
— csak ennek a nyilatkozatnak alapjén lehet a CE jelslést
alkalmazni
— a CFE megfelel6ségi szimbdlumnak a 98/68/EWG irdnyelv
szerintinek kell lennie és a termékre az etikettre, a cso-
magoldsra, vagy a kiséré kereskedelmi dokumentumokra
kell felhelyezni

— minden adatot, amelyik az alkalmazés helyén érvényes
méretezési eljarasok szerint az alkatrész mértékads tu-
lajdonsdgainak biztonsdga szempontjébdl kovetelmény,
meg kell adni, tébbek kézétt:

— méretek

— hegesztésre valé alkalmassag — amennyiben sziikséges

— térési szivéssag (csak tehervisels acélszerkezetekre)

— tlzalléség

— kadmium és vegyliletei kibocsdjtas

— radioaktiv sugdrzés kibocsajtas

— tartos tapadéds

— kiviteli osztaly (EXC)

— hivatkozds az alkatrész specifikécidra

— az alkatreszt egy egyértelm jeléléssel kell ellatni az al-

katrész specifikéciéval t6rténd azonosithatésdg, valamint
a gydrtasi adatok nyomon-kévethetbsége érdekében
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— a nyilatkozatot meg kell érizni és a WPK tantsitvanyt
mellékelni kell.

Adatok a WPK tamisitds médjahoz
(Hinweise zur Zertifizierung der WPK)
A WPK tanusitvanyt a szokdsos médon kiéllitott kérvény
alapjdn az egyes SLV-k munkatérsai a kévetkezék alapjan
adjak ki
~ a gyartémil és a WPK rendszer elsé szemléje, tovébba
—a WPK rendszer folyamatos ellendrzése és értékelése.

Elsé szemle (Erstinspektion)

Magéban foglalja annak az ellenérzését, hogy az EN 1090-1

6.3 fejezete, valamint a ZA.1 és a B fiiggelék mértékadd

kévetelményei a gyarté részérél bevezetésre keriiltek-e. A

WPFK feliilvizsgalata, a gyartasi profilté] fiiggben, az aldb-

biakat foglalja magaban:

a) kivitelezés, vagy méretezés és kivitelezés

b) a WPK miikédéképessége a kivitelezénél magénal és
az 6 WPK-ja az alvdllalkozdkndl is.

Amennyiben a kivitelez$ teljesiti a kévetelményeket,
a Tanusitvdny kidllithaté. Ebben benne foglaltatik az is,
hogy a WPK rendszer folyamatos ellenérzés és kiértékelés
alatt lesz.

Folyamatos feliigyelet (Laufende Uberwachung)

Ehhez a kivitelezének a megfeleléséget igazold Intézmény-
nyel, amelyik a GSI SLV ellenérzési és tanusitd intézmé-
nye, egy feliigyeleti szerzédést kell kdtnie. Az elsé szemle
mindig egy év utan térténik. A tovabbi iddkézék < mint
3 ev. Az ellenbrzések az EN 1090-1 B.3 tablazata szerint
torténnek, amennyiben eltérések nem keriilnek megéllapi-
tasra, vagy a kévetkezd esetek nem fordulnak eld:

a) Uj mértékadd berendezések, vagy eljardsok bevezetése
(bl méretezés, korréziévédelem, sth.)

b) a mértékadd berendezések megvéltozésa (pl az iize-
mekben térténd véltozas)

¢) a hegesztés-feliigyeleti személy megvaltozdsa

d) Uj hegeszté eljdrdsok bevezetése, az alapanyagok és a
WPQR-ek valtozasa.

Fentieken kivil a gydrténak minden esetben, ha az
ellendrzések kézétti id6 egy évnél nagyobb, a GSI SLV
megfeleléség értékels Intézményéhez egy nyilatkozatot
kell kiildenie arrdl, hogy a fent felsoroltak kéziil nala egy
sem fordult eld.

Targyald felek (Ansprechpartner)
GSI — Fémszerkezet Tantusité Hivatal
Tel: +0203 3781-498

Fax: +0203 3781-350

E-mail: z-stelle-metallbau@gsi-siv.de

Tovabbi kérdésekre — tanfolyamok vonatkozéséban is — a
DIN EN 1090-1/2-re vonatkozdan szivesen adnak felvildgo-
sitdst az Ont gondozé SLV Intézmények is (lasd az alabbi
webcimeket)

SLV Berlin — Brandenburg: www.slv-bb.de

SLV Duisburg: www.slv-duisburg.de

SLV Fellbach: www.slv-fellbach.de

SLV Halle: www.slv-halle.de

SLV Mecklenburg — Vorpommern: www.slv-rostock.de

H
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HNIKA



TECHNOLOGIA — GYARTAS

SLV Miinchen: www.slv-muenchen.de
SLV Nord: www.slv-nord.de

SLV Hannover: www.slv-hannover.de
SLV Saarbriicken: www.slv-saar.de
SLV Mannheim: www.slv-mannheim.de

A kapcsolattartds adatai a kévetkezé internet cimen talal-
hatok: www.gsi-slv.de/zertifizierungen/bauprodukte

Az lizemtanusitas Uj rendszerének
legfontosabb elemei

A fentiekbdl az olvasé szdméra — reméljik - vildgosan
kitlinnek az aldbbiak.

Az egész rendszer 1ényege az, hogy a németek — sajat
térvényeik, hatésagi rendeleteik alapjan — megtartsak, ille-
téleg sulyos blintetés terhe mellett, tovabbra is kikdveteljiék
a tanusitas ériasi izletét. Ennek szenvedd alanyai pedig — a
német megrendelések reményében — az SLV Tanusitasra
tovabbra is raszoruld acélszerkezet épitd cégek.

A WPK nem maés, mint egy ISO 9001:2000 szellemi,
az EN ISO 3834:2005 szerinti hegesztés specifikus
- az adott gyar termékspektrumahoz igazitott, mi-
ndségbiztositasi rendszerére kidolgozott — Mindség-
biztositasi (-iranyitasi) Kézikonyv kotelezdvé tétele.

A korabbi tantusitasi rendszer egyébként nem tdl sokban

valtozik, maradnak:

— az elsd (egy évre szdld), majd

— a masodik (altalaban két évre bdvitett), végiil

— a harmadik és az azt kovet$ (4ltaldban haromévenkénti)

— valamelyik SLV Intézmény altal elvégzett vizsgélat, me-
lyet — a véltoztatas latszatdnak kedvéért — a WPK-ra
fékuszalnak, de, a korabbihoz hasonldan, a teljes izemi
munkara, a hegesztéssel 6sszefliggé mindségbiztositasi
rendszer mikodésének felilvizsgalatara is kiterjed. Ez
alkalommal kiadnak egy:

— EG-ZERTIFIKAT-ot a DIN EN 1090-1:2009-07 szerint a
WPK megfeleldségérdl, tovabba egy

— SCHWEISSZERTIFIKAT-ot a DIN EN 1090-2:2008-07
alapjan a hegesztéssel dsszefliggd munkak megfelelésé-
gérél.

A kivitelezd teenddi
a Tantsitas megszerzéséhez

A Vallalkozdknak az aldbbi — nem kevés munkéval jaré —
feladatsort kell végrehajtaniuk.

1. A WPK Kézikényv elkészitése

(A Kézikényv Osszedllitdsa azon cégek szaméara, akik ren-

delkeznek ISO 9001 és/vagy EN 3834 szerinti Tanusitéssal,

illetéleg Kézikonyvvel, egyszertibb a feladat.) A munkéhoz
be kell szerezni és at kell tanulméanyozni az aldbbi szab-
vanyokat, irdnyelveket:

- EN 1090-1/-2;

— EN ISO 3834 szabvanysor;

— A DIN 18200:2000 (Ubereinstimmungsnachweis fiir
Bauprodukte. Werkseigene Produktionskontrolle,
Fremdiiberwachung und Zertifizierung von Produkten
— Megfeleldségi igazolas épitdipari termékekre. Uzemi
sajat termelésellendrzés, a termékek kiilsd ellendrzése

Fylegrsapes

és tanusitasa) b oldalon targyalja a WPK-ra vonatkozo
tudnivalokat.

— A DVS Richtlinie (Tervezet) 1711 Dezember 2010
(Voraussetzungen und Verfahren fir die Zertifizierung
von Herstellern nach DIN EN 1090-1 ,Ausfiihrung von
Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken. Teil 1:
Konformitatsnachweisverfahren fiir tragende Bauteile”
— Eldfeltételek és moddszerek a kivitelezdk tantsitédsara
a DIN EN 1090-1 ,Acél tartoszerkezetek és aluminium
tartdszerkezetek kivitelezése. 1 rész. Megfeleldségi iga-
zol4s eljardsa tarté alkatrészek tanutsitdsdra’ szerint).
Az irédnyelv 31 oldalon részletesen targyalja a témakor
tudnivaldit, tovabba tartalmazza a sziilkséges formanyom-
tatvanyokat (az elsé szemléhez kittltendd kérddivek, a
szemlét kiértékeld jegyzékonyv, a WPK Tanusitvany és
a Hegesztési Tanusitvany formanyomtatvanyai).

A WPK - az adott cég méreteinek és gyartmanyspekt-
rumaéanak fliggvényében 20-30 oldal terjedelmi legyen.
Ebben célszerd a tennivaldkat — feladatokra és személyekre
bontva — matrix forméban régziteni.

2. A Tanisitds lebonyolitasdnak folyamata
A WPK Kézikonyv birtokaban, tovabba az emlitett szabvéa-
nyokban rogzitett feltételek teljesiilése utdn lehet kérel-
mezni egy kivdlasztott GSI-SLV Intézménynél a tantsitast,
illet8leg az els§ szemle lefolytatdsat. Ez az aldbbi forma-
nyomtatvanyok kitdltésével (és az SLV szédméra torténd
elkiildésével) jar:

— Auftrag (Megrendelés) EN 1090-1 (3 oldal)
— Checkliste (Kérddiv) WPK (7 oldal)
- Anlage B — Bemessung (Méretezés) (3 oldal)
— Anlage K — Korrosionsschutz

(Korrézidvédelem) (4 oldal)
— Anlage M — Montage (Szerelés) (3 oldal)
— Anlage S — SchweiBen (Hegesztés) (6 oldal)
— Anlage U - Untervergabe

(Alvallalkozasba adés) (2 oldal)
— Anlage V - Anderungen von Voraussetzungen

(A feltételek valtozasa) (1 oldal)

A fentiek kozul természetesen csak azokat kell alkal-
mazni, amelyek az lizemben eléfordulnak.

Nem hivatalos informécidéim szerint, a tanusitéds folyama-
ta — a fentiekben leirt eléfeltételek megfeleld teljesitése
esetén — a kordbbi gyakorlattél nem fog 1ényegesen eltér-
ni, azaz egy nap alatt lebonyolddik és a két TanuUsitvany
koltségei csak mintegy 15 %-os novekedéssel fognak jarni.

Osszegzés

A fentiek a cimben jelzett témakorrél rendkiviil
témor attekintést nyuhjtanak, elsésorban a magu-
kat tovabbra is tanusittatni kivdné (azaz német
megrendelSknek szallitd) cégek szamara, de rajtuk
kiviil a szakma tébbi miGiveldjének is. A ,,Cunami”
j6 fél év milva ugyanis rajuk fog zadulni, tehat
szilkséges az erre vald felkésziilést kell6 idében
elkezdenil

*Dr. Domanovszky Sandor,
Széchenyi Dijas aranydiplomds mérndk,
nemzetkdzi hegesztémérnék (IWE)
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CEGEK LISTAJA
AKIK HITTEK A
K0Z0S EGYUTT-
MUKODESBEN:

ROYAL DUTCH SHELL
KELLOGS BROWN AND ROOT, USA
NORSK HYDRO, NORWEGIA
HEEREMAC, THE NETHERLANDS
FMQ, SAUDI ARABIA
. QUALITY INTERNATIONAL, UAE
® AUTOMATA CSOHE- :

GESZTO RENDSZEREK % === CCIC, QATAR

MINDEN MEGOLDASRA A4 &
e 4"-TOL FELFELE ) g SUEDROHRBAU, SAUDI ARABIA

¢ BELSO ES KULSO R RS

CSOHEGESZTES STORK MEC, BELGIUM
BOUCHAMAOU! INDUSTRIES, TUNISIA
EXXON MOBIL, USA
OILSERV, NIGERIA
GENERAL ELECTRIC, USA
TEKFEN, TURKEY & OMAN
SINOPEC, SAUDI ARABIA
GALFAR E&C, OMAN
ARAMCO SERVICES, SAUDI ARABIA
CANADOIL ASIA, THAILAND
VAM, MCE GROUP, AUSTRIA
0AO LUKOIL, RUSSIA
LARSEN & TOUBRO LTD, INDIA
NIS-NAFTAGAS, SERBIA
PETROJET, EGYPT
KEVIEPSZER KFT., HUNGARY
KW ZRT., HUNGARY
PETROFAC, UAE
ENI-SNAM, SAUDI ARABIA
BIN QURAYA EST., SAUDI ARABIA
MEEDCO, SAUDI ARABIA

ES MEG SOKAN MASOK...

MAGNATECH

INTERNATIONAL BV

Helyi képviselet: Magnatech International B.V. | Branch office: Solymar 2083 | Gorkij u. 9/b.
T&F 3626362140 | M +36 20433 7646 | adrienn.vereb@magnatech-international.com WWW.MAGNATECH-INTERNATIONAL.COM




HEL DO THERM®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
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WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hékezel6 berendezések, flitépaplanck, kabelek, héelemvezetékek, szigetel6-h6allé anyagok, héallé szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolé fogdk, tapintécsticsos hémérdk, infravdrés hémérdk, héfokregisziralé berendezések,
csaphegeszt6 berendezések éntékesitése.

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

E-mail: weldotherm@weldotherm.hu Internet: http://www.weldotherm.hu




KUTATAS — FEJLESZTES

Juranyi Attila*, Gyura Laszl6**

Védogazok hatasa a hegesztett kétések
mechanikai tulajdonsagaira

Ahhoz, hogy az acélszerkezet-gyartasban a hazai és a nemzetkézi pia-
cokon kialakult verseny egyre nehezedé nyomasat el lehessen viselni,
a hegesztett szerkezetek gyartéinak is fokozni kell a termelékenységet
és optimalizalni a gyartasi folyamatot. Természetesen ki kell elégiteni
a megnévekedett mindségi kévetelményeket ugy, hogy kézben fajlago-
san cs6kken egy adott témegii acéltermék megmunkalasara fordithaté
0sszeg. Ezért természetes elvaras a vallalatok vezetdi részérdl példaul
a hegesztés kézvetlen és kozvetett koltségeinek minimalizalasa is.

A Kkisérleteink helyszinéiil valasztott
Weinberg '93 Epitd Kft. ipari és keres-
kedelmi jellegd csarnoképiiletek épi-
tésével és acélszerkezetek gyartésaval
foglalkozik. Az elmult két évben nagy-
szabasu lzem- és technolégiafejlesz-
tést hajtott végre. A létesitményt az
elmult években kibdvitette, igy maéra
55600 négyzetméter gyartédfelilleten egy
teljesen 1) technoldgiat helyezett tizem-
be. Modern CNC gépsoron térténik az
anyagok megmunkélasa, az alkatrészek
gyartdsa. Ez az Ujitds lehetdvé teszi
a magasabb mindségl, muiszakilag
igényesebb munkék megvaldsitasat is.

A technolodgia fejlesztések soran ki-
éplitéste kertilt egy kézponti gazellatd
rendszer is. Ez a rendszer alkalmas
haromkomponensd véddgaz-keverdkek
elddllitasara. A tervek kézétt szerepel
a jelenleg is alkalmazott kétkompo-
nensd (18% CO, / 82% Ar tartalmu)
gazkeverékrdl haromkomponenstd vé-
dégazra torténdé atallés. A hegesz-
tési szakemberek korében azonban
megoszldak a vélemények az oxigént
is tartalmazo véddégazok alkalmazha-
tésagat illetden.

A ,Hegesztéstechnika’ folydirat ez
évi elsé szdméban megijelent a héa-
romkomponenst gézok bevezetésével
kapcsolatos irds, amely dsszefoglalta
az alkalmazas technolégiai és gaz-
daségossagi elényeit és hatranyait,
de nem vizsgélta a véddégaz dsszeté-
telenek a kétések mechanikai tulaj-
donségaira gyakorolt hatdsat [1]. Az
argon mellett oxigént (is) tartalmazé
véddégazok hasznélata esetében elsd-
sorban a mechanikai tulajdonsagok
romlaséval és az 6tvdzdelemek "ki-
égésével" kapcsolatban fenntartasok
vannak. Az aldbbi cikk ésszefoglalja
azoknak a vizsgélatoknak az eredmé-
nyeit, amelyek a haromkomponensi,
oxigéntartalmu véddgaz keverékekkel
készitett hegesztett kétések mecha-
nikai tulajdonsdgait elemezték [2],
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valamint szorosan kapcsolédva az [1]
szakirodalomhoz, kiegésziti az abban
kozolt ismereteket.

A véddgaz-dsszetétel
és a varratfém mechanikai
tulajdonsagai kozotti
kapcsolat

A vedbgézok tébb szempontbdl is be-
folyasoljdk a hegesztés mindségét.
Tobbek kézdtt hatdssal vannak az
anyagatmenet médjara, a varratalakra,
a beolvadas mélységére, a hegeszté-
Si sebességre és a kotés mechanikai
tulajdonsdgaira is. A gyengén Otvo-
z0tt szerkezeti acélok hegesztésekor
az un. aktiv, oxiddlé komponensek
(CO,, O,) hatdsdra — a hegeszthetd-
ség miatt amugy is alacsonyan tartott
— Otvozdelemek kiéghetnek, melynek
kovetkeztében elsdsorban a varrat szi-
vossdga és szilardsdga is cstkkenhet.
Tovabbi probléma lehet a varrat fel-
szinén kialakulé oxid-, ill. salakréteg
fokoz6dd megjelenése. A hegesztdiv
aktlv komponens hidnydban azonban
instabilan és nyugtalanul ég, ez na-
gyobb porozitasveszélyt és hibas var-

ratot eredményez (szegélybedgés, kis
beolvadési mélység, egyenetlen var-
ratdudor, froécskélés stb.). Az optimalis
Osszetételt a legtobb gazforgalmazd
a CO, tartalmd kétkomponensti ke-
verékeknél egyontetiien a 18/82% —
korébban 20/80% — (CO, /A1) ardnyban
hatérozza meg. Kevésbé kiforrott ez az
arany az oxigént (két, ill. hdrom kom-
ponens esetén egyarant) tartalmazé
véddgazoknal.

Korabbi szakirodalmakbél vett vizs-
galatok egyontetien igazoltdk, hogy
az aktlv komponenseknek meghat4-
10z6 Szerepe van a mechanikai tulaj-
donségok alakuldsdban. Az 1. t4b-
lazat adatai tisztdn mutatjidk, hogy
egy G3Sil mindségi hegesztéhuzalbdl
mAs-mas gézatmoszféraban készitett
varratfém vegyi Gsszetétele nem egye-
zik a kiindulé hegesztSanyagéval (az
6tvézdk mennyisége csodkken, kidg),
tehat annak szivéssaga, szildrdsdga
és nyulasa az alkalmazott véddgaztdl
erésen fligg [3].

A magas szén-dioxid- és/vagy oxi-
géntartalom mind a folydshatar, mind
az utémunka értékeket, ezdltal az At-
meneti hémérsékletet rontja. A tébla-
zatbdl is latszik — amit a késébbiekben
ismertetett vizsgdlatok is igazoltak -,
hogy a relativ kis mennyiségi oxigén
és szén-dioxid egyiittes alkalmazésa a
varratfem szilardségét csékkenti ugyan,
de a szivéssdgot nem rontja a ,klasszi-
kusnak” mondhat6 ,18/82"-es védégdz
eredményeihez képest. A szilardsdg
csOkkenése a kotés szempontjabdl ke-
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1. tébldzat. A varratfém mechanikai tulajdonségainak és vegyl dsszetételének val-
tozédsa az alkalmazott védégéz fiiggvényében. (A védbgdz mérkanevek a Linde AG
kordbbi jelélésrendszere szerint) [3]
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vésbé veszélyes, hiszen a felhasznalt
alapanyagok folydshatdra altaldban
lényegesen kisebb (pl. 235, 355 MPa),
mint a vélasztott hegesztdanyagé.

A villamos paraméterek és a
véddégaz tulajdonsagainak
osszefliggései
A véddbgéazok dsszetételének valtozta-
tésa a stabil iv létrehozésédnak érdeké-
ben &ltaldban — azonos huzalelétolasi
sebesség mellett — iviesziltség val-
tozést igényel. Az alacsony ioniza-
cids potencidlt gazok megkonnyitik
az lvgyujtast és stabilizdljdk az ivet,
mig a magas ionizacids potenciallal
rendelkezd gazok hatédsa éppen el-
lentétes. Az aktiv komponensek io-
nizéciés potencialja ugyan nem tul
magas, de a j6 hévezetésiik miatt az
ivtél sugériranyban tavol esé pon-
tok hdémérséklete magasabb, mig a
"kozépen 1évS pontoké" alacsonyabb.
Emiatt a stabil iv 1étrehozésa céljabdl
a tobb aktiv komponenst (elsésorban
szén-dioxidot) tartalmazé gazkeveré-
kek fesziiltségigénye magasabb. Az
argon bazisu, aktiv komponensként
oxigént tartalmazd kevert gazoknal
a sziikséges ivfesziltséget az v sta-
bilitdsdnak érdekében csékkenteni
kell. Ellenkezd esetben a tul magas
ivfeszultség ,1agy”, hosszu ivet ered-
ményez, melynek kévetkeztében az iv
instabil lesz, és a kevert gazok elényei
nem vagy csak részben realizélhatok.

Impulzus ivi hegesztésnél kiléndsen
tgyelni kell a védégdz megvalasztésara.
A szén-dioxid-tartalmt véddgéazoknal
a szén-dioxid disszociacidja soran ke-
letkezett térfogat névekedés a leolvadd
cseppre olyan eréhatast valt ki, amely a
szabalyozott anyagatmenetet megaka-
dalyozza. llyen technolégia alkalmazasa
esetén tehat nem eldnyds a magas
szén-dioxid-tartalmi gazok hasznalata.
A gyakorlatban ehhez a technolégidhoz
maximum 8-15% szén-dioxid-tartalmu
kevert gazt alkalmaznak. Az emlitett
disszociacié az cka annak, hogy 100%
szén-dioxid véddgazzal, normal tizem-
modban, gyakorlatilag rovidzarlatmentes
hegesztést, ugynevezett finomcseppes
anyagatmenetet a gyakorlatban meg-
valésitani nem lehet. [4], [b]

A végrehaijtott kisérletek
és azok koériilményei

A kisérletekhez az EWM Phoenix 421
Basic Puls forceArc tipust inverteres
dramforrast, valamint két kilénbozdé
Osszetételd hdromkomponenst védd-

Filegzres

1. kép.

A kisérietekhez
hasznalt
berendezés tompa
és sarokvarratos
kotések
készitéséhez
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Véddégaz hatasa a hegesztési fesziiltségre
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1. 4bra. Az ivfesziiltség atlagértékeinek védltozasa az lizemmodd és az alkalmazott
véddbgaz fliggvényében

gézt (8/2/90% CO,/O,/Ar, ill. 10/5/85%
CO,/0,/ Ar), és a jelenleg is hasznalt
,18/82"-es keveréket valasztottuk. A
feladat végrehajtdsa sordn hegeszté-
seket végeztink a hadromféle gdzkeve-
rékkel, haromféle anyagatviteli mod-
ban. A majdani kisérleti eredmények
egyenértékld Osszehasonlithatdsaga
érdekében ugyanazt az aramforrast,
valamint a hegesztési sebesség, a
pisztolytartas és szabad huzalhossz
allandé értéken tartdsa érdekében egy
un. "WeldyCar" hegeszté kocsit al-
kalmaztunk. A tompavarratos kotések
elkészitéséhez 156 mm-es vastagsagu
lemezeket hasznaltunk ugyanazon
anyagmindségbdl. Az alapanyagul véa-
lasztott anyagmindség S355J2+N volt.
Hegesztd anyagként az ESAB gyart-
manyu OK AristoRod 12.63 tipusq, 1,2
mm &tmérdji huzalelektroédat valasz-
tottuk. A mechanikai vizsgélatokhoz
1000 mm hosszUsagu tompavarratokat
készitettiink, a munkadarabokat plaz-
mavagoval daraboltuk fel, majd az
élek elSkészitését gyokmardval végez-
tiik el, oldalanként 30 fokos élletorést
alkalmazva. A probatestek kialakitasa
soran prébaltunk arra térekedni, hogy
a gyOkvarratokat egy lépésben sike-
ruljon elkésziteniink. Ez azt jelenti,
hogy a hegesztési paramétereket ugy
kellett meghatédrozni, hogy a gyok-
sor teljesen &tolvadjon, és ne kelljen
gyokutdnhegesztést alkalmazni.

A munk4k soran a gépesités le-
hetésége megteremtette az Osszes
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probatest hegesztési korilményeinek
allandésagéat. A hegesztdkésziilékek
biztositottak a munkadarabok pontos
poziciéban valé tartasat. A varratok
vizszintes hegesztési pozicidban tor-
ténd hegesztéséhez egy egyszerd ké-
sziiléket készitettink. A cél az volt,
hogy a hegesztépisztolyt a varratva-
lyu kbzepe 616tt semleges helyzetben
tudjuk vezetni. Ezért a ,WeldyCar"-t
egy fuggdleges falon vezettik, amely
egy ugynevezett vezetdsinre volt ra-
helyezve (1. kép).

A 2-es és 3-as képen megfigyelhe-
td a varratok megjelenése, valamint
a hegesztési folyamat sordn képzd-
dé fust mennyisége és a frocskolés
mértéke azonos anyagatviteli médban
(normal szoré iv), killonbozd gazkeve-
rékek hasznélata esetén.

A Kkisérletek eredményeinek 8ssze-
hasonlithatésdga érdekében a hegesz-
téseket azonos huzalelStolasi sebes-
séggel (gybksornél: 8,5 m/min, tdltd-,
takard soroknél 10 m/min) végeztik el
Mindez a hegesztéaramban az egyes
daraboknal kézel azonos értékeket
eredményezett, a hegesztési fesziiltsé-
geket pedig a gaztdl és az uzemmod-
16l fiiggben az ivstabilitds fenntartdsa
szerint allitottuk be (1. abra). A cél
az 1 kJ/mm koriili szakaszenergiahoz
(fajlagos hébevitelhez) tartozd optima-
lis paraméterek meghatéarozasa volt.
A szakaszenergia értékét mindezek
alapjan azonos hegesztési sebesség
(40 cm/min) mellett +/- 8-10 % el-
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téréssel tudtuk tartani a hegesztés
folyamén, minden kotés esetén.

A beolvadéas jellege és a varratok
esztétikdjanak ellendrzéséhez mindha-
rom uzemmoddban, mindhdrom gézzal
egysoros sarokvarratos kotéseket (a=4
mm) is készitettink 10 mm vastagséa-
gl lemezeken PA poziciéban. A 4. kép
felvételei j61 mutatjdk az oxigéntarta-
lom novelésével egyutt jaré felilleti
oxidréteg névekedést, a varrat mel-
lett taldlhaté fémszemaesék (frocskslés)
csOkkenését, valamint a hatarozottan
Lujjszerd”, kicsit keskenyebb beolva-
dasi profil megjelenését. (A mésik
két izemmdédban is teljesen hasonld
eredményt kaptunk.)

Az alkalmazott
véddégaz-keverékek
technoloégiai sajatossagai,
a kisérleti hegesztés soran
osszegyllt tapasztalatok

Az omledék viselkedést tekintve a
hegesztés folyamén szdmos olyan dol-
got tapasztaltunk, amelyet célszerd-
nek tartunk megosztani az olvasdval.
Mar 2% oxigén jelenléte a véddgaz-
ban megvaltoztatta az émledék tulaj-
donsagait, higfolydésabba valt, javult
a résathidald képessége, és mind a
tompa-, mind pedig a sarokvarra-
tok készitése kdzben jobban teriilt a
megolvadt fém (megjegyezzik, hogy
mindez poziciéhegesztésnél hatrany
lehet). Ez egyenletesebb varratfelszint
és kisebb varratdudort eredményezett.
Azonban azt is megfigyeltik, hogy
féleg a tompavarratok elkészitése so-
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L+ 2% O, +90 % Ar

18% CO, + 82 % Ar

8% CO, + 2% O, +90 % Ar

|

)+ 5% 0, +85 % A

4. kép. Sarokvarratok képe és makroszkopikus csiszolata a kisérletben résztvevd
harom géz sordn, normdl iizemmddban

ran, a toltésorok szemmel ldthatdan
dombortubbak lettek a ,10/5/85"-8s
véddgaz alkalmazésa kdzben.

A hegesztési kisérletek folyamén a
.8/2/90"-es gazkeverék hasznalatakor
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tapasztaltuk a legkisebb mennyisé-
gl frocskolést. Az elkészilt varratok
utémunkalatokat, példéaul tisztitast,
szemcseeltavolitdst gyakorlatilag nem
igényeltek. Még az {vgyujtas kérnyé-
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Kv=64J
8. kép. Az litémunka-vizsgélatok probatestei

kén keletkezett aprd fémszemcséket
is le lehetett s6podrni egy drétkefével.
A ,10/5/85"-0s gézkeverék hasznalata
esetén is minimdalis frécskolés-képzd-
dést tapasztaltunk.

A folyamat soran képzddd hegesz-
tési flist mennyiségét illetéen meg-
allapitottuk, hogy a két magasabb
szén-dioxid-tartalmi gazkeverék
hasznalata jelentésebb mennyiségi
fustképzddéssel jart. A legkisebb
mennyiségl fiistdét a ,8/2/90"-es gaz-
keverék produkalta.

Tapasztalataink szerint a véddgaz-
keverékben maéar egy minimélis meny-
nyiségl oxigén jelenléte is pozitiv
hatéssal van az iv stabilitdsara. A
hegesztési kisérleteink soran az oxi-
gént is tartalmazo6 géazzal lényegesen
stabilabb paraméterekkel tudtunk
hegeszteni. Az ivgyujtast kovetden
r6videbb idé alatt 1étrejott a stabil iv-
hossz, és hegesztés kdzben is kevésbé
ingadoztak a paraméterek. A legjobb

Fylegesipes

Kv=120J

tapasztalataink ebbdl a szempontbdl is
a ,8/2/90"-es gazkeverék alkalmazésa
folyaman voltak. Ebben az esetben
Jlathatd és hallhaté” volt a killonbség.

A mechanikai vizsgalatok
eredményei

A tompavarratos hegesztett kotések
tulajdonsagainak és megfeleléségének
ellendrzését az MSZ EN 15614-1:2004
szabvany eljarasvizsgélatai alapjan
végeztlik el. Az elkészitett kotések
maradéktalanul megfeleltek mind a
roncsoldsmentes (szemrevételezés,
ultrahang) mind pedig a roncsolésos
anyagvizsgalatokon. A szabvanynak
megfeleléen a roncsolasos vizsgéla-
tok koziil makroszképius vizsgalatokat,
keménységmeérést, keresztirdnyu sza-
kité-, és hajlitévizsgélatot, valamint
utémunka vizsgalatokat végeztink.
A kovetkezdkben, elsésorban a nagy
terjedelem miatt, a vizsgalatokrél csak
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7. kép. Keresztiranyd hajlitévizsgalatok
proébatestei a vizsgalat utan

néhany jellegzetes képet, és a vizs-
géalatok végeredményeit mutatjuk be.

Az 5. képen a tompavarratos ko-
tések makroszkédpikus csiszolatai
lathatok nem szabdlyozott anyagat-
viteli mdéd esetén. A véddgézok egy
anyagatviteli moédon bellul csekély
mértékben befolyasoljak a tobb sor-
bdl és rétegbdl felépitett hegesztett
kotés megjelenését. Ha sorok men-
tén vizsgaljuk meg a csiszolatokat,
akkor nagyon hasonld varratfelépité-
seket latunk. A varratok egymasba
olvaddséban azonban felfedezhetdk
a gazkeverékek jellemzd beolvadési
alakjai, az eredmény viszont nem
olyan latvanyos, mint az egysoros sa-
rokvarratok esetében (lasd korabban
4. kép). A felvételeken tovdbba meg-
figyelhetd, hogy a gyoksor és az elsd
t6ltésor nyakrészén (,homokoéra alak”)
a beolvadas szélessége valtozik.

A keresztirAnyu szakitd-, és hajlito-
vizsgalatnak minden darab megfelelt
(6., 7. kép). A szakitas soran a torés
mindenesetben az alapanyagban ko-
vetkezett be, amely igazolta a varrat-
fém alapanyaghoz képest nagyobb szi-
lardsagét. Kisérleteink aldatdmasztjak
mindazt, amit mar koradbban emlitet-
tink, vagyis az aktiv gdzkomponens
miatti varratfém esetleges szildrdsag
csbkkenése a kotés szempontjabdl a
hegesztéanyag nagyobb szilardsaga
miatt nem lehet kritikus. A varratfém
szildrdsadganak valtozésat kozvetlentl
a beldle kimunkalt prébatesteken vég-
zett vizsgalatokkal lehetne kimutatni,
mivel azonban az emlitett szabvany
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ilyen vizsgalatokat nem kér, ezeket mi
sem végeztik el

A szakitd-, és hajlité vizsgalatokhoz
hasonléan a keménységmérések sem
mutattak szignifikdns kiilénbséget az
egyes darabok kozott. A varratfém
keménysége 230-250 HV érték kozott,
a héhatésévezet keménysége 280300
HV kozoétt véltozott.

Amint azt a cikk elején mar emli-
tettlik, a legjelentésebb kilénbséget a
varratok szivossadgédban tapasztaltuk.
Az Utdmunka vizsgélatot —20 °C-on
végeztlik Charpy-féle VWT bemetszé-
s prébatesteken (a prébatest bemet-
szése az emlitett szabvany szerint
a varratfémnél). A 8. kép felvételein
két szélsdértéket lathatunk, az egyik
leggyengebb és az egyik legjobb itd-
munka eredményt add prébatest to-
retfeliletét. A képeken jél lathatd a
szivds és rideg téretfelliletek ardnya.

A 2. 4brén a vizsgélatok révén ka-
pott itémunkak atlagértékét abrazol-
tuk, a hegesztés soran alkalmazott
véddgéz tipusok és anyagatviteli mo-
dok fliggvényében.

A 2. dbra alapjan megallapithatjuk,
hogy a kézépsé oszlopcsoportban ab-
razolt szivdssdgi mérdszamok értékei
jéval magasabbak, mint a méasik két
gazkeverékkel készitett kdtések mérési
eredményei. A 3. 4brdn az 6sszes szi-
véssdgi mérdszambdl kiértékeltiik az
adott Gtémunka értékek szérasait is.

A 2., 3. 4brék jél szemléltetik, hogy
a legmagasabb titémunka értékekhez
a legkisebb szérasértékek tartoznak,
tehata 8 % CO, + 2 % O, + 90 % Ar
tartalmu védégaz-keverékkel készitett
kotesek a szivossagi vizsgélatok soran
a legmagasabb és legmegbizhatdébb
eredményeket adték.

Osszefoglalas

A hegesztési kisérletek sordn a 8%
CO, + 2% O, + 90% Ar sszetételd
véddgéazzal készitett kotések vizsgala-
tai, 0sszevetve a mésik két sorozattal
(10% CO,+ 5% O, + 85% Ar, ill. 18%
CO, + 82% Ar) sok tekintetben ki-
egyensulyozottabb és jobb eredménye-
ket adtak. Technolégiai sajatossdgait
nézve a legalacsonyabb ivfesziiltségi
értékekkel a legesztétikusabb varrat-
feliletet szinte frécskolés-mentesen
és a legkisebb mértékd flst- és sa-
lakképzddés mellett produkéalta. Jo
résathidalé képességgel rendelkezik,
az 6mledék kellden nedvesit. Techno-
légiai tulajdonséagaival és a hegesztési
folyamatra gyakorolt pozitiv hatdsaival,
valamint a masik két véddgazhoz ké-
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A varratok szivéssaga
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meggydzd eredményeket mutatott.
Bizunk abban, hogy kisérleteink és
vizsgdlataink — a méar emlitett [1] iro-
dalom eredményeit kiegészitve és ta-
mogatva — hozzajarulnak ahhoz, hogy
az oxigéntartalmu haromkomponenst
véddgazok szerkezeti acélhoz torténd
alkalmazésa a jovében terjedni fog. Az
aktiv komponensek bizonyos hatarér-
ték alatti tartdséval az ilyen keverékek
hasznélatanak szdmos elénye lehet,
mind gazdasagossagi, mind muszaki
szempontbol. Nem indokoltak azok a
.félelmek”, miszerint az ilyen véds-
gézokkal készitett kotések mechani-
kai tulajdonsdgai rosszak lennének.
A veéddgéazok tudatos és atgondolt
alkalmazésa nagy segitséget nyujthat
a gazdasdgosabb és jobb mindségi
hegesztett kotések elkészitésében.
Ezuton mondunk készénetet a Mis-
kolci Egyetem Mechanikai Technold-
gia Tanszékének, ahol a roncsoldsos
vizsgalatok nagy részét elvégezhettiik.
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LSzabvény Cim Készulék Létesités_
| MSZ EN 60974-1:2006 |1. rész; Hegesztd-aramforrasok (IEC 60974-1:2005) X
MSZ EN 60974-2:2008 . 1ész; Folyadékos hitérendszerek (IEC 60974-2:2007) X
MSZ EN 60974-3:2008 165z Tvgyuijtd és ivstabilizald eszkozok (IEC 60974-3:2007) X

MSZ EN 60974-4:2007

rész Mikodés kozbeni ellendrzés és vizsgalat (IEC 60974-4:2006)* X

2
3
4
MSZ EN 60974-5:2008 |5. rész. HuzalelStolok (IEC 60974-5:2007)
1 5
7

X
MSZ EN 60974-6:2003 . rész. Korlatozott bekapcsolasi idejd, kézi fvhegesziés 4ramforrdsai (IEC 60974-6:2003) X
_MMSZ EN 60974-7:2006 . 1ésZ: Egék (IEC 60974-7:2005) X N
".MSZ EN 60974-8:2009 |8. rész A hegesztS és a plazmavagéd rendszerek gazvezérldje (IEC 60974-8:2004) X ]
MSZ EN 60974-9:2010 | 9. rész: fvhegesztd aramforrdsok telepitése és haszndlata (IEC 60974-9:2010) X X
MSZ EN 60974-10:2008 | 10. rééz: Elektromagneses dsszeférhetdségi (EMC) kovetelmények (IEC 60974-10:2007) X X
VSZ EN 60974-11:2005 | 11. rész Elektrédafogdk (IEC 60974-11:2004) X
IMSZ EN 60974—12:_2005 12. 1ész. A hegesztSkabelek csatlakozdszerelvényei (IEC 60974-12:2005) X I

Tablézat. MSZ EN 60974 (Hegeszté berendezések) szabvanysorozat tagjai
* Helyesen: Hasznélatban 1évé dramforrédsok ellenérzése és vizsgdlata

tetddd, hogy a felhasznalonak, azaz
a hegesztd felszerelés létesitdjének
ettdl figgetlentil értékelnie kell annak
kockézatait.

A késziilékek megfelelbsége
Ivhegesztd felszerelések és beren-
dezések megfeleldségét a vonatkozd
jogszabalyok szerinti ,gyartdi megfe-
leldségi nyilatkozat” igazolja, amely a
termék muszaki dokumentacidjanak
tényadatain alapszik, és a kovetkezd-
ket kell tartalmaznia [12]:

— a gyarté vagy a gyarté EU-ban le-
telepedett meghatalmazott képvise-
16jének nevét és cimét,

— a termék leirasét,

— hivatkozéast az alkalmazott, harmo-
nizalt eurdépai szabvanyokra,

— hivatkozést azokra az irdnyelvekre,
amelyeknek valé megfeleldségerdl
nyilatkoznak,

— a gyarté vagy meghatalmazott kép-
viseldje nevében alaird, kotelezett-
ség véllaldsara felhatalmazott sze-
mély azonosithatésagat."

fvhegesztéshez hasznélt késziilékek
esetén a megfeleléségi nyilatkozat jel-
lemzden a vonatkozé Eurdpai Irdnyel-
vekre és a velik harmonizalt eurdpai
szabvényokra valé hivatkozasra épul.
A tablazatban oOsszefoglaltuk az MSZ
EN 60974-es szabvanysorozat jelenlegi
allapotat. Megjeloltik, hogy mely szab-
vanyok tartalmazzak a készilék kiala-
kitasaval és vizsgalataval, illetve a lé-
tesitéssel kapcsolatos kovetelményeket.

Az MSZ EN 60974-es szabvanyso-
rozat megfelelé tagjai megfogalmaz-
z4k az e munkaeszkozodkkel szemben
tamasztott biztonsagi és teljesitmény
kévetelményeket. A hivatkozott szab-
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vanyok folyamatos fejlesztés targyai,

ezért mindig meg kell gydézddni az

alkalmazott szabvany érvényességérol.

Ezzel kapcsolatban fontos megje-
gvezni, hogy a miszaki-biztonségi fe-
lulvizsgélat szdmara fontos MSZ EN

60974-4 2. kiaddsa még nem jelent

meg Magyarorszagon. Az IEC 60974-

4:2010 alapjan készulé szabvény a

kovetkezd eltéréseket fogja tartalmazni

a (magyarul éppen a kozelmultban

megjelent) 1. kiadashoz képest:

— médosul a szabvany cime;

— a gyartdi utasitas betartdsanak ko-
telezdvé tétele,

— a plazmavagd aramforrasok tiresjarasi
fesziltségét nem kell mérni;

— egyszertsitett eljaras az Uresjarasi
fesziiltség csokkentd készilékek el-
lendrzésére;

— a tapfeszultséget meg kell mérni a
vizsgélat soran, és meg kell adni a
vizsgélati jegyzdékonyvben.

A létesités megfelelGsége
fvhegesztc’i berendezések vagy felsze-
relések létesitése sordn is teljestl-
nie kell a villamos biztonsédgra vo-
natkozd kovetelményeknek, beleértve
az EMC Irdnyelvbdl ereddket is. Ez
hegesztéberendezések esetén a gyar-
t6, illetve az uzembe helyezést végzd
véallalkozd, hegeszté felszerelések ese-
tén pedig (a gyartd hasznélati utasi-
tasdban foglaltak betartasa mellett) a
felhasznald (munkéltatd) feleldssége.
A megfeleldség értékeléséhez j6 tam-
pontot nydjt az MSZ EN 60974-9 és
-10 (l4sd a téblazatban).

Felhiviuk a figyelmet a létesités so-
ran elkévetett gyakori hibara, amely
kézvetlenil veszélyezteti a villamos
halézat védbvezetékeit. Ez akkor ko-
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vetkezik be, ha a hegesztd aramkor
hibas kialakitdsakor ellendrizetlen
aramutak (k6boraramok) alakulnak ki
Veszélyezteti a véddvezetdk allapotat
a hegeszté aramkor indokolatlan vagy
szakszerttlen foldelése (amely gyak-
ran technoldgiai okokbol szikséges, pl.
érzékeny elektronikus elemeket tartal-
mazé plazmavagd berendezéseknél).
Fontos szabdly, hogy az ilyen folde-
léseket a véddisld vezetd rendszertdl
elvalasztva kell 1étesiteni. Az MSZ EN
60974-9 szabvanyban megtalalhatdk a
fenti veszélyek kézben tartdsara szol-
galdé megoldéasok.

Kuldénleges felkésziltséget igényel
egyes 6sszetett hegesztd berendezések
létesitésekor az EMC megfeleléség
vizsgélata és mindsitése.

. Veszélyesnek nem minésilé mun-
kaeszkéz esetében — ha annak biz-
tonsdga fiigghet a szerelés koérilmé-
nyeité] — a szerelést kovetden és az
iizemeltetés megkezdését megeldzden,
valamint — ha a munkaeszkézén az Uj
munkahelyen térténé felallitasat meg-
elézben végeztek szerelési munkat — a
haszndlatba vétel elbtt a biztonsagos
szerelésrél, az egészséget nem ve-
szélyeztetd és biztonsagos mikddes
feltételeirdl és kériilményeirdl a meg-
bizott személy ellenérzé felilvizsgalat
keretében kell meggydbz4dni” [4]. A
veszélyes munkaeszkozok hasznélatba
vételét megeldzd ellendrzés modjarol
a vonatkozé jogszabdly intézkedik
(esetiinkben [6]).

Idészakos ellenérzé feltilvizsgéalat
A jogszabély [4] megkéveteli a mun-
kaeszkozok idészakos ellendrzését is,
melynek gyakorisagat és tartalmat
nem veszélyes munkaeszkozokre nézve

1EGESZTES
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a munkaltaténak kell meghataroznia.
Veszélyes munkaeszkozok iddszakos
ellendrzését (biztonsagi felulvizsga-
latat) a vonatkozo jogszabdly szerint
kell végezni [6].

A jogszabdly [4] az idd&szakos el-
lenérzés kérébe sorolja az érintés-
védelmi fellilvizsgalatot is, amely
értelemszertien kiterjed a haldzathoz
csatlakoztatott villamos késziillékekre
is. Ez — funkcidjat tekintve — bizonyos
mértékig azonos célt szolgél, mint a
[6]-ban megkdvetelt iddszakos bizton-
sdgi felulvizsgélat (melynek tartalmi
kovetelményét az MSZ EN 60974-4
szabvany alapjan célszerd meghata-
rozni). Az 1. abra arra tesz kisérletet,
hogy a hegesztd berendezésekre és
felszerelésekre vonatkozé felilvizsga-
lati kovetelményeket 6sszefoglalja.

Erintésvédelmi felilvizsgélat

[4] szerint 3 évenként szabvanyossa-
gi felulvizsgélat sziikséges: kdzvetle-
nul a tédphaldézathoz csatlakoztatott
fogyasztd készilékekre terjed ki (pl.
aramforras, klonalld folyadékhiitd), de
nem terjed ki a hegesztd dramkor ele-
meire, valamint azokra a készlilékekre,
amelyek nem kozvetleniil a héldzatrél
kapjdk a tapellatédst (pl. huzalel8to-
16k, beépitett folyadékhiitdk, ivgyujtd
és stabilizalé késziilékek, pisztolyok,
égdk stb.). Rendeltetése annak ellen-
6rzése, hogy a létesitmény (beleért-
ve a téphaldzatot is) érintésvédelme
megfelels-e.

Idészakos ellenérzé feliilvizsgélat
Gyakorisdgat és tartalmat a munkal-
tatd sajat hataskorében frja eld és
végezteti el [4]. Rendeltetése annak
ellendrzése, hogy a felszerelés vagy
berendezés Osszeszerelése megfeleld-g,
illetve hogy az adott kérilmények ko-
z0tt sziikséges biztonsédgi funkcidk
mukoddképesek-e (ami értelemszertin
magéban foglalja annak ellendrzését,
hogy az arra kotelezett késziilékek
muszaki-biztonségi feliilvizsgalata éi1-
vényes-e).

Miszaki- biztonsagi feliilvizsgalat
A [6]-ban megkovetelt idészakos biz-
tonsagi felulvizsgdlat, amelynek gya-
korisdga a készulék fajtajatdl fuiggden
1 és 3 év kozott véaltozik (Aramforra-
sokra altalaban 1 év). Rendeltetése
annak ellendrzése, hogy a készulék
adott &llapota kielégiti-e a kialaki-
tasara és mukodésére vonatkozd biz-
tonsagi kovetelményeket. Fontos, hogy
ezt az ellendrzést a késziulék javitdsa
utan, soron kivill is elvégezzék.

GESZTE
bl rgtsgres

[(_M__j Erintésvédelmi

| fellivizsgélat

I Miszaki-biztonsagi

N | felilvizsgdlat

i (Id8szakos) |
s ellendrzé
27| _feimvizsgéiat;r\

3. ébra. Ivhegeszté felszerelés kételezd feliilvizsgalatai

A jelenlegi szabdlyozas nyitva hagy-
ja az érintésvédelmi és muszaki-biz-
tonsagi feltulvizsgalat atfedését, ami
szémos félreértés alapja. A készulé
Uj Hegesztési Biztonsagi Szabélyzat
feladata ezt (is) megoldani.
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_ Szallézeres és diszklézeres meg-
oldasok. Felhasznéaloi igényekre, a
gvéartasi rendszerbe optimalizalt 1é-
zerberendezes.

Az olasz PRIMA INDUSTRIE fej-
lesztésetl:

— Két gép egyben koncepcio. Extrém
vagasi sebességet, maximalis va-
gasi mindséget céloz meg. A na-
gyon koénnyd vagofejet parhuzamos
kinematikaval és direkthajtésokkal
mozgatiak. A fétengely mozgasok
mellett van egy lokalis nagyon
gyors tengelymozgas, amely 6 g
feletti gyorsulasokat tesz lehetéve.
Ezzel atlépték az 1000 furat/perc
teljesitményt.

Az olasz SALVAGNINI fejlesztései:

_ Flsék kozoétt jelent meg az Uj fiber
1ézerrel az L1Xe tipust berendezé-
seiben.

— Két 4j gépcsaladot L3 és Lb fejlesz-
tettek ki direkt a fiber lézer sugar-
forrasra.

- ['Jj ,compas” koncepcidval egy tel-
jesen 1j technikéat alkalmaznak a
vagodfej poziciondlasra és gyors moz-
gatésara.

_ Fiber lézer vagési technologidk ki-
dolgozéaséaban élen jarnak.

10. 4bra. ESAB ALFA REX lézervagé berendezés

XX1. éviolyam 2011/3

A német Messer Cutting Systeme
fejlesztési irdanyat:

_ Flsdk kozott jelent meg a piacon
Fiberblade 1, 2 kW illetve 2,4 kKW
teljesitményd fiber lézerrel

_ Fiber lézer vagéasi technologiak ki-
dolgozéséban a versenytarsak tobb-
sége eldtt jarnak.

_ Harom technolégia egy gépben. A
teljes termikus vagast lefedd fiber
lézer, plazma, autogén vagofejjel
rendelkezd kombi berendezések fej-
lesztése.

— Global Control vezérlés és szoftver
fejlesztés a termikus gépek vezérlé-
sére

_ Lézeres leélezési technologidk fej-
lesztése.

Ez utébbi két gyarté 2009-ben je-
lentkezett elszor fiber lézerforrassal
{izemeld vagogéppel a nemzetkozi va-
sarokon. Mindkét gyart6 az IPG fiber
sugarforrasait hasznalja berendezé-
seiben. Az IPG az elmult 10 évben
jelentds oréfeszitéseket tett a fiber
lézerek kutatasaban és fejlesztéseben.
Fnnek koszonhetden tobb mint 400
szabadalommal jelenleg piacvezetd a
kiilonbozd teljesitményt jelolésre, va-
gésra, hegesztésre hasznalt ipari lézer
sugérforrasok eléallitasaban. A fiber

\ 4
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lézerek a lézeralkalmazasok vilagpia-
cé4n a 2005 évben 7,3%-10l 2009-ben
14% nét és a fiber 1ézerek térhédita-
sa tovabb folytatédik napjainkban. Ez
érzékelhetd volt a 2010 EUROBLECH
Kkidllitason is ahol 22 gyarto mutatta
be a sajat fiber lézervagd berendezés
valtozatét.

Erdekességek
a Magyarorszagon iizemeld
berendezések

és alkalmazasok kozul

Lézersugaras vagas
Magyarorszagon legnépszertbb gépti-
pus a TRUMPF L3030 tobb generacidt
megélt modellje kiilénbozd teljesitmé-
nyt rezonétorokkal (1,8-5 kW), amely-
bl tobb mint 90 darab taldlhato. (2.
abra).

Az egyik legerésebb és a leggyor-
sabb beallitassal rendelkezd beren-
dezés egy Bystronic Byspeed 6 kW
1ézervagd, amely automata adagoldval
(3.4bra.), 15600% 3000 mm méretd val-
téasztallal rendelkezik. A legnagyobb
vaghato lemezméret: szénacél: 2b mm;
rozsdamentes acél: 2b mmy; AlMg3: 15
mm. (Forras: PER-KOR Kft.)

A berendezés érdekessége, hogy a
jelenlegi legkorszeribb automata fej-
cserélével és favoka beallitéval szerel-
ték fel. A tarakban négy kiilénbozden
peallitott fej elhelyezésére, és a nekik
megfelel fuvokak behelyezésére van
lehetdség. A soron kovetkezd program
betdltésekor a rendszer ellendrzi a
vagando lemezvastagsagot és ha ez
eltér az elézében megmunkalttdl, ak-
kor kevesebb mint 40 mésodperc alatt
automatikusan elvégzi a fejcserét (4.
4bra) és fuvéka beéllitast (5.4bra). Ez-
zel 1ényegesen lecsdkkentve a ktlon-

11. 4bra. Omega tipust lézersugaras hegesztdfej és a hegesztések

Fylrgesies
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bdzd vastagsagu lemezek cseréjekor
szikséges Atszereléseket és beallita-
sokat, amelyek esetenként 5-10 percet
is igényelnek.

Az egyik leggyorsabb és legponto-
sabb Magyarorszagon mukodd lézer-
berendezés az AMADA LC-Fl-es 4
kW, 6.4bra. A nagy poziciondlasi és
vagasi sebességet lineéris hajtasok és
nagyteljesitményi processzorok alkal-
mazasaval érik el. A 64-szer gyorsabb
mérésciklusoknak és a gyors vezérlés-
technikénak készénhetéen nagyobb a
pozicionalasi (+ 0,01 mm/500mm) és
ismétlési (= 0,001 mm) pontossag,
jobb a vagasmindség. A gép egy ma-
sik kildnlegessége, hogy a vagdfej-
ben elhelyezett szenzorok feligyelik
a teljes vagési folyamatot. Egy maé-
sik jellegzetessége a berendezésnek,
hogy az oldalfalak nyithatésaga illetve
eltolhatésédga maximadlis hozzaférést
biztosit a munkatér minden pontjahoz.

A legnagyobb lézerberendezés Ma-
gyarorszagon az ACELFORMA Kft.-nél
talalhaté. Ez egy Messer gyartmanyu
LaserMat tipusd, 4 kW sugartelje-
sitményd gép. Asztalmérete 3.200 X
24.000 mm. (7.4bra.). A nagy asztal-
meéretd berendezésnél a sugarforrés
ugynevezett utazéd rezonator, amelyet
a robosztus keresztgerenda mogott
helyeztek el, igy biztositva egy révid
sugarutat a rezonatortél a vagdfejig.

A berendezés egy masik érdekessé-
ge a kulonleges kialakitdsu biztonsagi
rendszer (8.abra). Az operatort egy a
védelmi rendszeren beliil elhelyezett
CCD kamera segiti a vagas folyamatos
felugyeletében. A berendezés speci-
alis vagdfeje lehetévé teszi nemcsak
a lemezre merdleges vagast, hanem

14. abra. Hécseréls egység

a kulonbozd délésszogi leélezések,
ferde vagéasok kivitelezését is (9.4bra).
Az egyenes vagésok esetében a ma-
ximalis lemezvastagsag 20 mm | mig
a ferde vagasoknal 12 mm szerkezeti
acéloknal.

A Magyarorszédgon telepitett 1ézerek
kozil a mésodik legnagyobb beren-
dezés egy ESAB ALPHAREX tipust
lézervags, amely 3.000%x18.000 mm

asztalmérettel és 4 kW TFL TRUMPF |

rezonatorral 20 mm szerkezeti acélok
és 12 mm rozsdamentes acél illetve
aluminium 4tvézetek vagasat teszi
lehetdvé. (Forrds: DGA Kft.)

Ennel a berendezésnél a véddburko-
lat a lemez teljes szélességében bizto-
sitja az operatorok védelmét. A vagasi
folyamat feliigyeletére belsé kameras
rendszert alkalmaznak, amely képét
egy kilon LCD monitoron lathatja a
kezeld személy.

Az ALPHAREX berendezés univer-
zalis jellegét erdsiti, hogy minden 1&-
zeralkalmazashoz azonos kialakitdssal
rendelkezik. Ez a berendezés jelenleg
jeldlés és vagasi feladatokat 14t el

12. abra. Két lézersugaras hegeszté
gyartésor
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de ugyanazzal a fejjel elvégezhetdk
lézersugaras hegesztési feladatok is.
A berendezés érdekessége, hogy a
lézersugar manipuléldsa a hagyoméa-
nyosnak mondhaté lencserendszer he-
lyett vizzel hitétt adaptiv, illetve fix
fokuszalé tukidk segitségével torténik,
amely kozdtt egy ZnSe ablakot helyez-
tek el. Az optika karbantartdsat az
operatorok konnyen elvégezhetik ami
hosszabb {izemeltetési idSt biztosit a
berendezésnek.

Lézersugaras hegesztés
A lézersugaras hegesztés egyik leg-
Ujabb Magyarorszagi alkalmazasat
az ANDRITZ Kft-nél talaljuk, ahol
kulénbézd ausztenites 304, 304L, 316,
316L, 317L és duplex LDX2101, 2205,
2304 anyagt 1,2-1,5 mm vastag, 6-10
m lemezekbdl késziillt hécserélék he-
gesztésére hasznaljdk a lézersugarat
(11.4bra). A gyéartésoron 4 db. Rofin
Sinar 3 kW Slab szén-dioxid lézer
szolgaltatja a hegesztéshez szitkséges
energiat (12.4bra). A hegesztéseket
4 darab Omega tipust hegeszté fej-

15/a. dbra. Salvagnini L3 fiber lézer
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jel hajtjdk végre. A berendezés az
alapanyagot szakaszosan mozgat-
ja a megmunkélési teriletre, ahol
elvégzik a hegesztéseket majd az
anyagmozgaté rendszer tovabb lépteti
a lemezeket. Az 4tlapolt lemezeket
eldszor az éleik mentén Osszehegesz-
tik majd meghatérozott helyeken a
lemezmeérettdl figgden akar tébb szaz
gyurtformaja vagy ovélis hegesztés-
sel Gsszehegesztik Az igy elkésziilt
darabokat hidraulikus késziilékekben
nyomés aléd helyezik és ,felfjjak”.
(13. abra). Ezt kévetden a lemezeket
kotegekbe rakjék osszeszerelik és a
papirgyartasndl hasznéalt ugynevezett
«Dlack liqueur” szaritdsira hasznalt
hécseréld egységeket allitanak 6sz-
sze beldle. A végtermékek kiillénbézé
nagysagu és méretli hdcseréls egy-
ségek (14.4bra).

A hegesztés 2 m/min hegesztési se-
besseéggel torténik. A két hegesztsfe]
egyszerre végzi a lemezek széleinek
Osszehegesztését majd dsszehangoltan
a gylrd illetve ovélis hegesztéseket.
Az ausztenites anyagokhoz 80% argon

|

+20 % hélium véddgaz illetve gyokvé-
delemre 90% nitrogén +10% hidrogén
keveréket haszndlnak. A duplex acélok
hegesztéséhez véddgazként és gydkvé-
delemre is 100% nitrogént alkalmaznak.

Az elsé fiber 1ézerek
Magyarorszagon

Ez év junius havaban telepitésre keriil-
tek az 1j fiber sugérforrassal tizemeld
lézervagé berendezések Magyarorsza-
gon. Az elsé Salvagnini L3, 3 kW fiber
1ézer a VARINOX Kft.-nél 4llt munka-
ba. Ez a berendezés 1500% 3000 vAl-
téasztalos munkateriileten 3 kW IPG
sugarforrassal mukédik (15/a. &bra).
A munkateriiletet ugy alakitotték ki,
hogy a véltéasztal mellett csd illetve
zartszelvények vagésara is van lehe-
téség.

A Dberendezés érdekessége, hogy a
munkatertilet hossztengelyében kézé-
pen elhelyezett tartékonzolon torténik
a vagofej eldre hatra mozgatasa, mig
az oldal iranyl mozgést két irdnyba
kinyulé tartékon oldottdk meg. Ez az

.. 18!.1)(0

m/min *B @ |

ugynevezett ,reptilégép’ tipusu szer-
kezet struktirdban gyakorlatilag két
hajtémotorral oldjdk meg az X, Y ir4-
nyu mozgatast.(15/b. abra.).

A vezerlés egyszerd, kevés gombot
tartalmaz. Az dsszes informécié illet-
ve beallitds a nagyméretd képernyén
torténik, amelyen nyomon kévethetdk
az aktudlis vagédsi paraméterek értékei
mellett a fej vdgas kézbeni helyzete
is (16. abra.).

A fiber 1ézer 1070-1080 nm hul-
lamhosszlisdgu 4-es biztonsagi osz-
talyu sugarat bocsajt ki. Ez szigord
védelmi intézkedéseket kdvetel meg,
ezért a fiber lézereket teljesen bebur-
koljak, hogy munka kézben még a
sz01t sugérzds se keriljon a munka-
téren kivilre. A Salvagnini esetében a
munkafolyamatokat specidlis bizton-
sagi ablakokon keresztiil feltigyelheti
az operator.

A fiber lézer rendkiviil j6 sugarming-
ség és a kis nyaldbatmérének készon-
hetden nagyon preciz és nagy sebes-
séggel torténd megmunkaldsokat tesz
lehetévé. Ezt mutatja be a 17. abra,
ahol vérosréz (18 m/min) és bevonatos
szerkezeti acéllemezeken (42 m/min)
lathat6, milyen végési sebességekre
és pontossagra képes az 10j lézer. A
szén-dioxid lézerekhez képest a va-
gasi sebessége szerkezeti acélokndl
4-6 mm anyagvastagsagig nagyobb,
mig 6-10 mm anyagvastagsagig kézel
egyenld, e felett kisebb. Ugyanakkor a
berendezés teljes hatasfoka nagyobb
mint 25%. Az Osszehasonlité tesztva-
gasok eredményei azt igazoljdk, hogy
minimum 50%-kal kevesebb energidval
vaghaték ki a darabok mint az azo-
nos teljesitményd szén-dioxid 1ézerek
esetében. A megmunkélhaté legna-
gyobb lemezvastagsagok: szénacél: 20

17. abra. 0,8 mm-es vérésréz és bevonatos lemezbdl készilt
vagasi mintdk
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19. 4bra. Fiber lézer fej és a megfigyeld rendszer

mm; rozsdamentes 12 mm, aluminium
(AIMg3) 8 mm, réz és sargaréz esetén
5 mm.

Az elsd MicroStep fiber lézert a
MIRELTA Kft-nél telepitették le. Ez a
berendezés 20004000 mm valtdasz-
tallal rendelkezik. Sugérteljesitménye
3 kW és szintén [PG sugérforrdsbdl
nyeri energiajat a jeloléshez illetve
végéashoz. A 18. dbran lathatd, hogy a
3 kW fiber sugarforras és a hitéegy-
ség 1ényegesen kisebb helyet foglal el,
mint egy hasonld vagéasi teljesitmény-
re képes szén-dioxid lézer rezonétor
és hiitéegysége.

A berendezés kialakitdsa a klasz-
szikus vonalat képviseli, alacsony
massziv kétoldali hajtassal mozgatott
keresztportalon talalhaté a fejszallitd
kocsi. A massziv kiviteld fejszallitd
kocsin oldal taladlhaté a kamera, ame-
lyen keresztiil figyelemmel kisérhetd
a vagési folyamat.(19.abra.) A kamera
altal kozvetitett kép a vezérlSpult kép-
ernydién jelenik meg az egyéb vagasi
paramétereket illetve a fej helyzetét
jelzé felilleten.(20.4bra.).

A MicroStep vezérlése egyike a
legkorszeribb CNC vezérléseknek.
Konnyen kezelhetd érintéképernyds
vezérlés, amely a technolégiai adat-
béazison kivill szamos szerszam adatot
is tartalmaz. Ezzel a vezérléssel tobb
szerszédm és technoldgia (plazma és
lézer) mukodtetését teszi lehetdvé.
A 1égzitett vezérlSt egy kézi vezér-
16 panel egészit ki, amely maximalis
rugalmassagot biztosit a kezeldnek.

Az azonos sugérforrds feltételezi,
hogy azonos teljesitményre is képe-
sek a lézer berendezések. Ez azonban
tobb tényezdtdl fligg. Nagyon fontos,
hogy mennyire sikerilt megtalalni az
dsszhangot a vezérlés, a szoftver, a
gép konstrukcidja, hajtasai és egyéb
befolyasold tényezdk kozott. AkAr-

GESZTE
lT!EHNIKA .

20. &bra. MicroStep vezérliépult

csak a Forma 1-ben azonos erdfor-
rassal rendelkezé gépek kiilonbozd
teljesitményekre képesek. Ez itt is
érvényes. A vagasok tekintetében a
vastag anyagoknél jelentkeznek a lat-
vanyos killonbségek a vagasi felulet
mindségében illetve a vagéasi sebes-
ségekben. A fiber 1ézerek esetében a
vastag szerkezeti acéllemezek kozel
haromszor jobban nyelik el a fiber
lézersugar energiajat (rovidebb hul-
ldmhossz miatt) mint a szén-dioxid
1ézerét. Ezért jelentls tulmelegedéssel
kell szdmolni. Ezt a problémat a gyar-
tok kiilonbozd modszerekkel prébaljdk
megoldani, hogy melyiknek hogyan
sikerlil azt majd a gyakorlat donti el.
Minden esetre a lehetéség most mar
adott. Magyarorszagon is gyudjthet-
jik a tapasztalatokat az Uj lézerekkel
kapcsolatban.

Osszefoglalas

A cikk elsé felében megemlékeziink az
50 éves lézersugarrdl, illetve azokrdl,
akik elinditottak a lézer sikertorténe-
tét. Ezt kovetSen egy rovid attekintést
kapunk a Magyarorszagi helyzetrdl, az
elmult tizenot évben az ipari 1ézerek
elterjedésérdl, terileti eloszldsérdl,
alkalmazési teriileteirl. Bemutatés-
ra keriiltek a napjainkban hasznéla-
tos lézerek sajatossagai. Kulonbozd
szempontok alapjan 6sszehasonlitjuk
a napjainkban alkalmazott 1ézereket
felhasznalasuk, teljesitményik, hatés-
fokuk szerint.

A cikk méasodik felében bemutatas-
ra keril a piaci helyzet a telepitett
lézerberendezések gyartdéinak szem-
sz6gébdl. A gyartdk fejlesztéseibdl
kaptunk egy valogatast. Ezt kovetden
a Magyarorszagon uzembe helyezett
berendezések kozil mutatunk be a
teljesség igénye nélkil néhény érde-
kesebb gépet, illetve egy gyartdsort
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tovabba a legujabb telepitésd fiber
lézereket.

A torténet folytatédik, hiszen a 1é-
zerek fejlédése toretlen és a legUjabb
fejlesztések, amint a cikkbdl is ki-
deriilt hamarosan Magyarorszagon is
megjelennek. Ezekrdl igyekszunk a
jdvdben is hirt adni és az ujdonsa-
gokrol tajékoztatni a szakembereket.
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Tel.:+36-76-489-527, 505-256
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CNC vezérlésii l1€zer-, plazma-, vizsugar- és

langvagé gépek forgalmazasa, veviszolgalata.

Kézi plazmavagok, hegesztd célgépek
forgalmazasa, veviszolgalata.

Forgalmazas — Vevoszolgalat — Feldjitds — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére
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ifj. Benus Ferenc*

A hegesztés gyakorlati oktatasanak
virtualis kérnyezetbe torténé helyezésének

A XXI. szazad komoly valtozéso-
kat hozott az élet minden teri-
letén. Az ipari fejlédés gyorsabb
iitemét tekintve elmondhatd, hogy
a szamitégépek elterjedésével az
informatika robbanésszerd fejlesz-
téseivel a digitalis technolégidk
ipari alkalmazéasainak sokszind-
ségével és lehetdségeivel ltemet
tartani nem egyszerd feladat ki-
16nosképpen ebben a rohand vi-
lAgban...

Magyarorszagon mar 2006 ota
alkalmaznak oktatési intézmények
virtualis mozgasgyakorld eszkodzt
a hegesztd képzésben.(1. &bra)
A legelterjedtebb egy francia-ma-
gyar fejlesztésd virtudlis valésag
szimuléciét alkalmazd oktatasi
rendszer, melyet hegesztdk kép-
zésének segitésére fejlesztetiek
ki. A szimuldcids technolégia vi-
szont még nem fedte le az okta-
tandé kézi ivhegesztési eljarasok
mindegyikét, csak az egy kézzel
végezheté — roviden egykezes —
hegesztéseket. Az ipar igényeinek
fejlédését az oktatésnak is dina-
mikusan kell lekdvetnie ahhoz,
hogy naprakész szakképzésrdl
beszélhessunk, azaz ideje volt
elgondolkodni az AVI hegesztés
oktatési szimulacidjan.(2. dbra)

A DIGINEXT-nél (CS Group,
ami a vildg legnagyobb tradici-
6kkal rendelkezd VR fejlesztd cég-
csoportia) egy magyar hegesztés
oktatasi intézménnyel egyittmui-
kodésben elkezdddott ,a kétke-
zes” eljaras virtuélis oktatdsanak
kutatéasa.

A munka elindult mar 2009-
ben- mind Magyarorszagon, mind
Franciaorszagban-melynek ered-
ménye a CS WAVE PROTRAINER
TIG modulja, ami elészor a vila-
gon a MACH-TECH 2011 Nemzet-
kozi Hegesztéstechnikai Szakkial-
litdson kerilt bemutatésra, ahol
a fejlesztést a szakmai zslri a
kidllitds nagydijaval jutalmazta.
(3. 4bra)

Tobb irdnyvonalon indult el a
tovabbfejlesztés (kell-e a 3D-6s
virtualis valdség, vagy hatéko-
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lehetodségei

nyabb a mar elterjedt és bevalt
sikképernyds szimulacié kib&vité-
se egy Ujabb eljargssal...?

A vélaszt a mar tobb 10 éve
virtualis valésagot alkalmazo
jatékipar (SEGA, NINTENDO,
PLAYSTASION..) és a repiilégép-
piléta oktaté szimulatorok fejlesz-
tésl irdnya mutatia meg a legmeg-
gyézdbben:

Vajon miért nem fejleszt egyet-
len gyarté sem 3D szemiveyg se-
gitségével létrehozhatd 100% vir-
tudlis valésag irdanydba?

Ezek megértéséhez az egyes VR
technoldgidk miikodésének meé-
lyebb szintd ismerete szlikséges,
amelyeket a kovetkezdképpen le-
hetne egyszeriien, érthetden meg-
fogalmazni:

— A 100% 3D-és virtualis valé-
sdg mukodtetetéséhez specidlis
eszkozre, egy 3D-és szemivegre
van szikség.

Ez azt jelenti, hogy minden fel-
hasznalénak specialis szemuveget
kell hasznéalnia, amin keresztiil
valdésul meg a 3D-és latvany, vi-
szont amilyen meggyézé és att-
raktiv az elsd latéasra, oly komoly
héatranyai is lehetnek a megoldas
hosszutavra tervezett alkalmaza-
sénak.

— szemilveges felhasznaldk sza-
mara nehézkes a tokéletes kép-
alkotas beéllitasa

— a nem szemuveges (tokéletesen
14t6) felhasznaldk korében a tar-
tés hasznélat hatésara bekovet-
kezhet latédsromlés, aminek rizi-
kéjat egyik gyartd sem vallalta
fel. Az eszkdz hasznalata &ltal
bekdvetkezett estleges egész-
ségkarosulas utén ez a folyamat
természetes modszerrel vissza-
fordithatatlan...(lasd: szemuve-
get viselni kényszeriildk)

Tovabbi problémaéakat vet fel
a 100% 3D-és virtualis valésag
képzésben torténd alkalmazasa,
mivel a szemiiveget hegesztés
oktatédsa esetén hegesztdépajzsba
integraljak:
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3. dbra. A fejlesztés elismerésének
legfontosabb bizonyitéka a Nagydij

— Az eszkoz hasznalata mind az isko-

larendszer szerinti oktatasban, mind
a felnéttképzésben tovédbbra is ok-
tatédi feligyeletet igényel.

Minden felhasznalénak ugyanazt a
hegesztépajzsot kellene hasznalni,
aminek ka&ros mentalhigiéniai ko-
vetkezményei lehetnek.

A felhasznélénak a feladatok helye-
sen to1ténd elvégzése érdekében tul
kozeli pontra kell fékuszalnia. Azaz
nem csak néz, hanem folyamatosan
koncentrél is, és ez nagy valdszind-
séggel a tokéletes latas romlasdhoz
vezethet hosszt tévon.

A 100% 3D a mozgéskoordinacio
gyors és hatékony elsajatitésat alap-
vetden nem segiti el§ — sok esetben
nehezebb, mint a valdésagban — ha-
nem a varhaté latvany megismerését

és megfigyelését teszi eldtérbe, igy |

élvezhetd valdésaghi vizualizécid fej-
leszthet$ az eszkdz alkalmazaséval.
A szemiveg konnyen sériilhet, kar-
colédhat a hasznélat sordn (lasd
normal szemiiveg): cseréje nagyon
draga, amelyet egy oktatdsi intéz-
mény lehet, hogy nem tud megfi-
nanszirozni.

Az egyes szimulécidk abban is kii-
lonbozhetnek egymastdl, hogy mésféle
mozgdaskovetd rendszert hasznélnak

a felhaszndald valddi mozdulatainak

digitalizdlasdhoz és a mozgéas képer-
nydre, vagy 3D-és szemivegbe térténd
tovabbitdsahoz. Ez is nagyon fontos
kuldénbségeket takarhat:

— Milyen szinten érzékeny a szimu-
lacié az eléforduld kdrnyezeti hata-
sokra ?

GESZTE
l]%EHNIKA S

— Milyen megbizhaté a moz-
gaskovetd rendszer mu-
k6dése és élettartama,
aminek esetleges meghibé-
sodasa miatti cseréje jabb
komoly koéltséget jelenthet
az oktatasi intézménynek,
hiszen a legnagyobb hanya-
dat teszi ki a szimuldciés
eszkoz aranak...

Azt gondolom érdemes
megvizsgélni az oktatd sza-
mara fontos elemzéseket el-
végzd szoftver meglétét és
egyértelmi alkalmazhatdsa-
gat a képzés irdnyitasénak
szempontjabdl, valamint a
tanulék szamara fontos vald-
di eszkozok sulyaval azonos
eszk0z0k meglétét is, mert
az esetleges kiulénbozdségek
lassitani fogjak a virtualis kor-
nyezetben zajlé tanuldsi fo-
lyamat és a valésag azonnali
szinkronizécidjat. (4. 4bra)

Az is kulcsfontossagu kér-
dés lehet oktatési szempont-
bél, hogy a felhasznéld kon-
centracios készségét hogyan
lehet mérhetdvé tenni és az
oktatd szamaéra ennek fejlédé- -
sének mértékét is egyszertien
megtudja-e mutatni a szoft-
ver.(5.abra ) o

Tovabba érdemes figyelmet
forditani — féleg a nem egy-
értelmien profitorientalt ok-
tatasi intézményeknek — hogy
a szoftverek mikodtetéséhez
sziikséges licencek orokérvé-
nylek-e , vagy évente kiilén
fizetni kell érte. Ebben a te-
kintetben is komoly eltérések

E__L_:_lu.—-— [ 2]

lehetnek az egyes szimulaci- L

6k kozott...
Fontos tehét, hogy igénye-

inknek megfeleléen dontsik

el, melyik szimulaciét vélasszuk, vi-

szont ehhez egyértelmien tisztdznunk

kell, hogy mit szeretnénk:

1.Pontos mozgaskoordindciét meg-
tanitani mindenki szdméra érthetd
mddon a lehetd leghatékonyabban. ..
(virtudlis mozgasgyakorlé oktatdsi
rendszer),

2.vagy valéségh vizualizacidét mutatni
annak érdekében, hogy a felhasz-
nald a hegesztés soran eldforduld
veszélyeket, helyes gépbeéllitast,
ktlénbozé hegesztd anyagok, védds-
gézok viselkedését és hasznélaté-
nak kiilénbodzdéségeit megismerhesse
anélkil, hogy egyetlen hegesztdgé-
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5. dbra. A képzés irdnyitdsat és az eredmények

analizdlasat végzé szoftverek
pet be kellene kapcsolni 100% vir-
tudlis valosag segitségével... (he-

gesztd szimulator).

Ezen szempontok figyelembe véte-

lével természetesen a mar meglévd
virtudlis oktatési rendszer, tovabbfej-
lesztése mellett dontott a fejlesztd
cég. Ennek kézzel foghatd eredmé-
nye lett az Uj AVI eljaras oktatédsa-
hoz szilkséges szoftverek és eszkdzok
megvaldsitasa. (4. édbra )

*ifj. Benus Ferenc
MATRAI Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft.
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Nemesacélok

passzwalasa, Ekondicionadldsa és feliijitasa
Ertéket novelni — értéket megdrizni

Polinox-Protect

A kifejlesztett 1j eljards nemesacél-
felilletek vegyi kezelésére szolgdl. Al-
kalmazdsa a muszaki, gazdasagi és
kérnyezetvédelmi elényok kordbban
nem ismert kombinacidjat nyujtja:
jelentésen és tartésan javitja a ne-
mesacél-felilletek korrézidalldésdgat.
Egyidejtiileg jelentdsen noveli a magas
hémérsékletd futtatéasi szinek elleni
védelmet is. Megszinteti az olyan fer-
rites szennyezodeseket mint a normal
acél rozsdamentes és korrdziéallod ter-
mékek kopésa, és bizonyos mértékben
a hegesztési varratok futtatasi szineit
és revésedését. Ezek, bar a kezelés
utdn nem mentesek a futtatasi szi-
nektél a hékezelt zéniban, mégis az
alapanyaghoz hasonlé korréziéallosa-
got mutatnak.

A passzivalas erdsité minden,
legaldbb 15%-o0s krémtartalmu ne-
mesacél-fajta kezelésére alkalmas.
Az alkalmazésaval az esetlegesen
jutdnyosabb art alapanyagok ma-
gasabb értékd otvozetek tulajdon-
sagaival ruhazhaték fel. Mindenféle
feliiletre alkalmazhaté a struktira és
a megjelenés megvaltoztatdsa nél-
kiil, azzal egyutt, hogy egy vonzo,
enyhén ezlstds ténust kdlcsonoz a
feliletnek. Az alkalmazasa egysze-
i, koltséghatékony, biztonsdgos és
kornyezetbarat. Sokféle veszélyes, a
kornyezetre artalmas feliiletkezelési
eljarast helyettesithet.

Nem veszélyes anyag és bioldgiailag
lebonthatd. Nem fejleszt kdros gézoket

vagy szagokat, és az oblitévizbe nem
juttat nehézfémeket. Az alkalmazésa
torténhet tizem kozben, illetve hely-
redllitds és karbantartds céljabdl. A
korr6zidallosag novelése mellett hasz-
nalhaté a korrézidtermékek tisztitdsara
és megsziintetésére, és megakadalyoz-
za vagy lelassitia a tovabbi korrdziot.
Fémlevalasztds nem torténik, ezert
veszélyteleniil alkalmazhaté minden
feliileti finisnél (pl. szalcsiszolt, szem-
cseszOrt, stb.).

A feliiletek és a korr6zio

A nemesacél értékét messzemenden
meghatarozza a korréziéallosaga, és
dekorativ alkalmazasok esetén a Kki-
nézet attraktivitdsa és tartésséga is.
Azt a tényt gyakran figyelmen kiviil
hagyjak, hogy ezeket a tulajdonsa-
gokat nemcsak az dtvozés, hanem a
feliileti mindség is erésen meghata-
rozza. Az a vélekedés, hogy a nemes-
acél alapvetéen nem rozsdasodik vagy
korrodél, és az alkalmazasa ezért nem
igényel tovébbi megfontolasokat, mar
sok koltséges és kellemetlen meg-
lepetést okozott. A nemesacél kor-
rézidja gyakran nem lathaté rozsda
formajaban jelenik meg. A kiilonbozd,
nemesacélra jellemzd korrézids forméak
észrevétleniil és gyorsan hatnak rejtett
moédon. A karosodasokat legtébbszor
til késén vesszilk észre.

Egy felujitds a kordbban rendelke-
zésre allé eszkdzdkkel nem volt le-
hetséges, vagy csak igen koltséges
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1. dbra: Krém-vas arany
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1.4401
csiszolt K240 ‘

médon, és a korrézidallésagot alta-
laban nem javitotta. A kérosodott
részek 1j, nagyobb értékire térténd
cseréje maradt legtdbbszor az egyetlen
megoldas. A mechanikus, vegyi és
elektrokémiai eljdrésok savszélessége
a nemesacél-feliiletek kezelésére nem
sokkal kisebb, mint az dtvdzetekére.
Kozos a tulajdonsag, hogy karakte-
risztikus feliileti mindséget hoznak
létre, és kulonféleképpen hatnak a
korréziéallosadgra. Eddig hidnyzott
egy olyan eljaras, amely a nemes-
acél-feliileteknek a feliileti kiképzéstdl
fiiggetlenul ugyanolyan nagymértékd
korrézidalldsagot kolcsondz. A termék
ezt az trt tolti ki. Egy passzivalas
erdsitd kezelés njszerd allapotban,
vagy a karbantartas keretein belil
lehetdséget ad a nemesacél-fellle-
tek olyan feltételek kozé helyezésére
hosszud tavon, amelyek nem volnénak
tartosan lehetségesek az otvozés vagy
a feliilet kiképzése alapjan, mint pél-
daul kdzuti kozlekedési vagy tengeri
kérnyezetben.

A passziv réteg erdsitése.
A , Poligrat-Effektus”

Mint ismeretes, a nemesacél korrézio-
4llésdga nem az acél sajat jellemzdie,
hanem a kréomoxid passziv réteg hi-
bamentes kialakulasadn mulik. Ez az
ugynevezett passziv réteg vastagon
és teljes mértékben beboritja a feli-
letet, és védi az alatta 1évé nemes-
acélt a korrdziétél. Amig a nemesacél
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2. &bra: Lyukkorrézié-potencial
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3. abra. Rolls Royce RR02, részben passzivalt nemesacélbdl késziilt karosszériaval

nem korrodalddik, az acéllal torténd
minden érintkezés kizarélag a pasz-
sziv réteggel, és nem a fémfeliilettel
térténd érintkezés. Ebbdl kovetkezden
nem a fém, hanem messzemenden a
passziv réteg tulajdonsagai hatarozzak
meg a nemesacél-feliilet viselkedését.
A passzivalds erdsitd kifejlesztésénél
a gyarté nem a szokdsos médon az
Otvdzet szovetszerkezetébdl és struk-
tirdjabol indult ki, hanem abbdl a
megfontolasbdl, hogy az dtvozet csak
az "alap", amelyen a passziv réteg
‘kialakul", és az csak kozvetetten be-
folyasolja a passziv réteg tulajdon-
sagait. Kovetkezésképpen a gyarté a
passziv réteg jobbéa tételével foglal-
kozott, amelynek struktiraja és ha-
tdsmechanizmusa meglepden kevéssé
ismert. A felismerések azt mutatték,
hogy a passziv rétegek vegyi Gssze-
tétele és kristalyszerkezete az 6tvo-
zettdl figgetlentll jelentds mértékben
meghatarozza a véddhatast, és ezek
vegyi és fizikai eljardsokkal kézvetle-
nil befolydsolhaték. Ezen felismerés
alkalmazésa vezetett a technoldgia
kifejlesztéséhez.

Az eljards nem hoz létre 1j passziv
rétegeket, hanem a meglévs pasz-
sz{v réteg hatédséat javitja, amelynek
létezése a mddszer alkalmazdsénak
eléfeltétele. A passziv réteg funkci-
djanak javitdsa vegyileg kezeléssel
fizikailag pedig egy specidlis hékeze-
léssel torténik. A hékezelés optimaélis
hémérsékiete és iddtartama az 6tvo-
zettdl és a szovetszerkezettdl fiigg.

blegksgres

A vegyi és hékezelés kombinécidja
a hatdsmechanizmussal egészil ki.
A kombindlt thermokémiai kezelési
eljarés neve , TC".

A kezelés noéveli a krém-vas ardnyt
(Cr/Fe-ardny) a passziv rétegekben,
mechanikusan megmunkéalt vagy
maratott fellileteken, 0,8-1,0 érték-
16l 6,0-8,0 értékre a kezelési eljaras
paramétereitdl figgden (1. 4bra). Ez
jelentdsen noveli az ellenéllést a kor-
16zi6 olyan formdi ellen, mint a zar-
vanykorrézid, lyukkorrdzié, réskorrézio,
futtatési szinek és fesziiltségrepedés-
korrdzié (2. édbra).

A technolégia alkalmazasa

A passzivalas erdsitd egy specialis
szerves anyag vizes oldatéan alapul.
Az alkalmazdsa egyszerd, egyaltalan
nem veszélyes emberre vagy a kor-
nyezetre nézve, és merités, dorzsodlés
vagy permetezés Utjan torténik 2-4
6ras hatoiddvel. Végil a felileteket
vizzel le kell Gbliteni, és levegdn meg
kell szaritani. A eljards alkalmazasa
altaldban nem tartozik semmilyen hi-
vatalos szabdalyozas hatdlya ald. Az
oblitdviz specidlis kezelésére &ltala-
ban nincs szlkség, kivéve a pH-érték
esetleg szlkséges korrekcidjat, mivel a
termék szerves savakat is tartalmaz.

Hegesztési varratok kezelése

A termék elvon vasat az egyes meglé-
vé passziv rétegekbdl. A vas altaldban
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4. abra: Rolls-Royce RR0O2 motorhéztetd a
passzivaldfiirdé felett

kiloénb6zé oxidaciés szinten all oxi-
dokkal megkétve. Ez a mechanizmus
nem korlatozoédik a passziv rétegekre,
hanem egyezd mértékben hatdssal van
a revére és a futtatasi szinekre is. A
revék az Gtvozettdl fliggden akar 80%
vasoxidot is tartalmazhatnak, amelyek
nem korréziéallék, ezért el kell eze-
ket tavolitani, altaldban maratassal.
A maratds soran a revéket és maéas
oxidokat vegyi uton feloldjék, és elta-
volitjak a legfelsd réteggel egyiitt. A
fémtiszta feltleten azutdn tj, homo-
gén passziv réteg képzddik. Az eljaras
szelektiv mdédon eltavolitja a vasat
a korrozidért felelds vasoxidokbodl is
a 1evébdl és a futtatdsi szinekbdl. A
kezelés utédn a hegesztési varratok
és hdékezelt zénak kdrnyezetében a
feliiletek a tobbi feliilethez hasonld
korréziballésagot mutatnak. Csupan
a hdékezelt zéna legnagyobb oxidacids
foku és ellenélld képességl oxidjait
nem tavolitja el teljesen, hanem ezek
elszinezédés formajaban megmarad-
nak. Ezek azonban nem korlatozzak
a korrézidallésagot. Az alkalmazdsok
sokféleségéherz jarul hozz4 az a lehe-
tdség, hogy a passzivalas erdsitd ke-
zeléssel felvalthatd a kordbbi maratési
eljards az dsszes problémaéjaval egyiitt.
Az alkalmazés sordn a maratashoz
hasonléan be kell tartani a hatashoz
sziilkséges id6tartamot. A hosszabb
idé nincs héatrdnyos hatédssal. A tesz-
tek megmutattak, hogy ez a kezelési
eljaras sikeresen alkalmazhaté ferrites
krémacélokra, pl. 1.4016, de molibdén
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tartalommal rendelkezd és molibdén
nélkiili ausztenites kromnikkel-acélok-
1a is, pl. 1.4571 és 1.4301.

Esettanulmanyok

Autéipar
A Rolls-Royce RR 02-es kabridja (3.
4bra) kiilonleges kiadasban készul,
amelynek egyes karosszériaelemei,
mint példaul a hitéracs és a motor-
haztetd, 1.4301 mindségl nemesacél-
bol késziilnek. A konstrukcidt tekintve
az alkatrészek hatuljan kiiléndsen sok
a rés. A felilleteket a lathatd része-
ken mechanikusan csiszoljak illetve
polirozzdk. A mechanikus eléallitas
utan minden munkadarabot ezzel az
eljarassal fiirdében passzivalnak (4.
4bra). A passzivalas erdsité kezelés
tovabbi véddréteg nélkil kolcsdénoz
kivald ellendlld képességet az utcai
forgalomban fellépd szort s6 &ltal

okozott korrézid és a réskorrézid el- |
len. Passzivalt felilletd jarmtvek mar
évek 6ta kozlekednek sikeresen vi-
l4gszerte. |

Vegyi- és gyogyszeripar |
Egy gyégyszeripari termeld berende-
zés 1.4435 anyagbol készilt, koszo- |
riilt feliletekkel rendelkez$ reaktorai |
a fiziolégiai konyhaséoldattal torténd
lizem soréan az egész feliileten kidom-
borodé lyukkorréziot mutatnak. Ezzel
a kezeléssel, amelyet évente egyszer
a karbantartas sordn ismételtek, a |
lyukkorrézié tartésan megallithatd volt
annyira, hogy mar tobb, mint harom
éve nem volt szilkség tovabbi intéz-
kedésekre.

Kiiltéri berendezések |
Az Atlanti-écean partian talalhato
korlatot koszorilt csovekbdl, 1.4301 |
anyagbol készitették, és ki van téve

a hulldmverés keltette aeroszolok ha-
tasdnak. A korlat rovid idén belll
jelentds korr6zidt szenvedett el, amely
az ismételt tisztitdsok ellenére péar
héten belil mindig ujra megjelent. A
tébb, mint egy évvel ezeldtt ezzel az
eljarassal tortént tisztitas és helyre-
4llitds utan a mai napig nem lépett
fel tjabb korrézid.

Az eljarassal kapcsolatos tovabbi
részletekkel kapcsolatban vegye fel
a kapcsolatot magyarorszagi munka-
tarsainkkal a megadott elérhetdsé-
geinken!

Cégcsoportunk magyarorszagi tagja:
WODRING KFT
2170 Aszdd, Céhmester u. 8.

Tel: 0628-553-060,
Fax: 0628-5563-061,
Email: info@poligrat.hu,
URL: www.poligrat.hu
Siegfried PieBlinger-Schweiger,
Poligrat GmbH
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A leggazdasdgosabb megoldas az emberi hibdk kizarasara
Gyartast tamogato LED KIJELZO

Az 1j BMS-9 Ujra forradalmasitani fogja a
csaphegesztési technologiat. Most elb-
szor valik lehetévé, hogy a kezeld az
lzemallapotot, egy, a forgalmi ldmpak
elvén miikédd LED segitségével gyorsan
felismerhesse. Ha a csaphegeszté be-
rendezés Uzemkész, a LED zolden vila-
git. amennyiben valamilyen zavar all
fenn, a LED pirosan vilagit. A kérivi
LED kijelzének készénhetéen az
tizemallapot barmilyen sz6gbél leol-
vashat6 . Ez nagymértékben megkonnyiti
a kezeld munkajat, és ezzel fovabb javit-
ja a termelékenységet és a létrehozott
hegesztések mindségét.

NMADE \—\ r
BIN ( o)
GERMANY S
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A PS-9 hegeszi6pisztolyhoz tartozo
vadonatt] fejlesztési csaptarté hasz-
nalataval egyszeribbé valik a hegesz-
tés. (Szabadalmi szam: DE 102010
001 629.2). A hagyomanyos csaptar-
tokkal ellentétben, az 1 tipust: befo-

kilogast egyesével beallitani és @ ‘\'\\ )
csaptart6t a killénbdz6 hosszisagi -~ ;
(6-40mm) csapokhez igazitani. igy
hasznalataval nemcsak id6t takarit

meg, de egyben kizérja a csaptartd ﬂ
rossz beallitasbél eredd hibakat.

gépatronnal nem szilkséges a csap- o >
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High-Tech-Inverter BMK-12i

Soyer pehelystilyt csaphegeszt8 berendezés =G

BMK-12i a kévetkezé elénvokkel bir:

« 6.8 kg suly, idealis mobilis alkalmazésra i
- {jj inverter technolégia "
+ konny( kezelés i
+ hegesztési aram 800 A i
« tokéletes csaphegesztési eredmény M12 méretig :

"‘5 f

« magas teljesitmény, kompak felépités o~
+ integralt védégazos Uzemmod 3
«+ minimalis energiaszikséglet e

Uj fejlesztésti - min6ségellendrz6 Externet szoftver

A mindségellendrz6 rendszer mar nem Emmsmce s
csak a CNC-rendszerek kivaltsaga, hanem - . © & s = ]
a tovabbfejlesztett valtozata mér a kézi
pozicionalasu berendezésekhez is elérhe-
t6. A digitalis kijetzésen kiviil, amennyi-
ben a hegesztési eredmény nem 100%- - :
0s, a berendezés nem engedi a kovetke- =

26 hegesztési folyamatot, vagyis csak a
rossz eredmény torlése utdn enged to-
vabblépni. A szoftver segitségével Ryo-
mon kdvethetévé valnak olyan fontos
mérhetd paraméterek, mint a hegeszto-
aram, a hegesztési feszliltség és ids, csap elemelése, bemerlilé-
si mélysége. Ezaltal lehetbvé valik a hagyomanyos csaphegesz-
t6k teljesitbképességének - mindség-feligyelet nélkdli - olcso
atalakitasa, a DIN EN SO 9000 szabvanynak megfelelGen. A
hegesztési eredmények szamitogépre menthetéek, ami azonnali
nyomon kdvetést, dokumentalast, kés6bbi hegesztési eredmé-
nyek datumhoz kétott visszakeresését biztositja.

XXI1. évfolvam 2011/3

lﬂFﬁESZTES
FINTKA



TECHNOLOGIA — GYARTAS

Farkas Zoltan*

Hegesztési feliilet elokészitésének hatasa
a milanyag csovezetékek
kotési mindéségére elektrofiizios hegesztéskor

A hegesztheté mianyag csdrendszerek
elektrofiziés technolégidval térténd dsz-
szehegesztése széles korben elterjedt és
jé1 bevalt technolégia a viz- és gaz kézmi-
vek, valamint az ipar szdmos teriiletén. A
piacon immaér tébb mint 4 évtizede egyre
szélesebb kérben felhasznalt elektrofizids
idomrendszerek szdmos terilleten és ko-
ralmény esetén bizonyitottdk 1étjogosult-
sdgukat.

Az elektrofuizids csbékapcesolat miianya-
gok folyamatos fejlédésével és alkalma-
zasuk térhéditdsaval ma mar nemcsak a
részben kristalyos polietilén (PES0/PE100)
csOvek esetében megoldott, hanem to-
vabbi anyagok esetében is lehetdvé valt.
Ma mar polipropilén (PP), térhalés poli-
etilén (PE-Xa) és Poliamid (PA12) anya-
gok elektrofuziés hegesztésére is 1éteznek
megoldésok a kilénbdzd gyarték kinala-
tédban d20-d315mm Atmérétartomanyban
— lilletve a PE anyag tekintetében d1000
mm atmérd§ feletti méretekben is.

A csérendszerek tényleges rendszerpa-
ramétereire, élettartaméra nagymértékben
befolyast gyakorol a kialakitott hegesztett
kapcsolat mindsége, mely alapvetden fiigg
a hegesztd személyétdl, képzettségétdl és
az altala a hegesziés elékészitése és létre-
hozdsa sordn hasznalt szakszerszamoktoél,
A csd kiilsS feliiletén levd oxid rétegnek
eldirt mértékd eltdvolitdsa valamennyi
anyag hegesztése esetében eldirds. Ez nem

hagyhat¢ figyelmen kival az elékészités
sordn, és alapvetden meghatarozza a kotés
homogenitédsat, szilardsagéat és igy a teljes
csérendszer mindségét, élettartamat.

A kivalé kotéshez a mianyag hegesz-
tés technoldégia alapanyagfiiggd ismere-
te, a gyartéi eldirdsok pontos betartésa,
a hegeszt§ berendezések és szerszamok
megléte, helyes alkalmazésa, kifogastalan
allapota sziikséges. Hegesztést csak felelds
mindsitett hegeszt§ végezhet, mivel a mi-
ndség szamos muszaki, anyagtechnoldgiai,
kérnyezeti és személyi feltétel fiiggvénye.
Az Osszefiiggést az 1. dbra mutatja.

Az elektrofizids hegesztés nagy elénye,
hogy a gyarték idomvalasztékén keresztiil
szamos csékotési lehetdség addédik. A he-
gesztés automatizalt, vagyis az idomfig-
g8 hegesztési paramétereket (fesziiltség,
hevitési és hilési id6) a hegesztdgépbe
egy adathordozérél lehet beolvasni, me-
lyet ezutdn a hegesztégép az aktuélis
kdrnyezeti hémeérsékletnek megfeleléen a
szitkséges mértékben korrigdl, egyuttal
ellendrzi az idom tipuséat, megfelelSségét,
figyelemmel kiséri a hegesztési folyamat
valamennyi relevans paraméterét. Ezek-
re a paraméterekre a hegesztének nincs
rahatdsa. A mindséget az elektroftiziés
hegesztés elkészitése sordn végzett tech-
nolégiai lépések helyes sorozatdval lehet
létrehozni. A folyamat a csd daraboldséval
kezddédik, és befejezddik a huilési idével.

‘ Hegesztést befolyasolé
tén

yezdk

I Nyomas I I 1dé I Hémérséklet I Varrat elSkészités I |
ldom fajta Hegesztési vonalkéd (U,t,tcR) Hegeszt6 személy
Hétagulas Hegesztogép Varrat elGkészitlés

Idom kialakitdsa Kotés szerelése
Cs6méret, geometria
‘ 1 Hegesztési varrat mingsége |

| Csokotés tomorség, szilardsag és élettartam |

1. dbra. Hegesztés mindségét befolydsold tényezék

bl rgesires
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Elektrofuizidés cséhegesztéskor az idomba
egyedileg integralt fitészal spiradlnak a
gyartd altal eldirt mértéki és idejd hevité-
se hozza létre az adott mianyag optimélis
hegesztéséhez szlikséges Hémérséklet (T),
1d4 (t), Nyomés (P) harmas éallapotot a csd/
idompaléston a kotési felulet kdrnyezeté-
ben. Az elkészitett kotés szempontjabdl
két paraméter egylittes megléte megha-
tarozé: a kétés témorsége (megfeleld ho-
mogén, szivargasmentes hézagzaras) és a
kétés szilardsdga (a kialakult molekularis
kapcsolat ,eréssége”).

Elektrofazios hegesztés soran a laza
tiréssel eldszerelt csé-idom kapcesolat hé-
zagzarasa (2. dbra) jellemzden végbemegy,
amennyiben az idomot a méretazonos csé-
re helyesen felhelyezik és a hegesztési
ciklus teljesen lefut, még akkor is, ha az
oxidréteg eltavolitédsara csak részlegesen
vagy egyaltaldn nem keriilt sor. Az igy
kialakitott, nem megfelelé mértékben héan-
tolt csé idom kapcsolat nyomasprébéja
megtéveszté lehet, hiszen adott esetben
szivargés nem tapasztalhatd.

A csékotések nyoméasprébéja elsdsorban
a kotések pillanatnyni tomorségének el-
lenérzésére szolgdl; a kotés szilardsdaganak
vizsgéalatara csak részlegesen alkalmas,
a véarhatd élettartamra semmilyen infor-
maciét nem szolgaltat. Mindemellett a
leggyakrabban hasznéalt csérendszer vizs-
galati mod. A kotési szilardsag vizsgélata
alapvetden roncsoldsos modon lehetséges.

Egy nem kell6képpen elékészitett kotés
szilardsaga a csdépalaston levd oxidréteg
jelenléte miatt nem lesz megfeleld. A
tervezett élettartam sorédn a kotés a kor-
nyezeti és uzemi paraméterek hatdsara
barmikor meghibasodhat (szivargés vagy a
kotés elvélasa). A hibas kdtés jellemzden
nem javithaté, ki kell vagni a csdhalézat-
bél. Hyenkor a hegesztett kotés a kotési
zénéban, az oxidréteg mentén sima feli-
leten elvalik, anyagszakadés nem lathaté.
(3. dbra)

A csérendszerek anyagaként hasznlt
mutanyagok nem UV &lléak énmagukban,
az UV &llésdgot adalékanyagokkal javit-
jak, pl. finom korommal, mely hatéséara az
oxidréteg a feliilet csupan kb.0,1-0,15mm
vastagsagban alakul ki, a tovabbi réteg-
vastagsadgban az alapanyag szlz marad.
Az UV stabilitds a nem fekete csdvek
esetében kisebb, méas moddon, vagy egy-
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2. abra. Elektrofiziés csékétés metszete:
tokéletes hézagzaras

DVS 2207-1 alapjan)

tés nyomasproba utan

Minimalis hantolasi Megengedhetd Maximalis hantolasi
Mérettartomany vastagsag minimalis cséméret vastagsag
mm mm mm mm
D20-25 0,2 dnévl.-0,4 0,2
D32-63 0,2 d névl. - 0,5 0,25
D75-225 0,2 dnévl.-0,6 0,3
d>D225 0,2 dnévl.-0,7 0,35

4. 4bra. A DVS 2207-1 alapjan addédé maximalis hdntolasi vastagsagok

Cséanyag PE 80 PE 100 PE-Xa PP-R PP-H PA 12
IMRS (MPa) 8 10 9,5 8 10 18
Nyomésfokozat bar SDR11 (T=20

°C, 50 év, c=1,25) 12,5 16 12,5 X X X
Nyomasfokozat bar SDR11 (T=20

°C, 50 év, c=2) 5 10 8 10 18
Elektrofiziés idom atapanyaga PE 100 PE 100 PE 100 | PP-R/PP-H | PP-R/PP-H | PA 12
Idomméret tartomany (mm) d20 - d>1000 d20 - d>1000 [ d20-315| d20-315 d20-315 | d<160

erdsen javasolt/
Rotécios héantolas™ javasolt eldirt™* elbirt eldirt eldirt eldirt

* idomgyartok aital; tekintettel az anyag keménységre, kotés josagra, nyoméasfokozatra

** kuldnboz6 gyértok eldirasai

5. 4bra. Elektrofuziésan hegesztheté muianyagcsévek rendszerparaméterei, és a cso-

Y

héntolasra vonatkozé elbiras

altalan nem jut érvényre, itt az oxidréteg
vastagsdg nagyobb is lehet.

Kiilsé kornyezeti hatdsoknak kitéve a
muanyagok tulajdonsagai megvaltozhat-
nak. Az alapvetd hatést a foto-oxidacid
okozza, amelyet az ultra viola sugarzas
tartomanyéan beltl sugarzd valtozé hul-
ldmhosszu sugarak okoznak, de egyéb
tényezdk is szerepet jatsszanak. Az oxida-
cié egy, a feluleten végbemend valtozés,
mely a teljes alapanyagot nem feltétle-
niil véltoztatjia meg. Az oxidréteg szabad
szemmel nem lathatd a csévon, bar egyes
anyagokon a szin halvanyuldsa megfigyel-
hetd. Mivel hegesztéskor nem ismert a
osé elbélete, UV besugarzas mértéke, a
hegesztdnek a csd kiilsd palastjan levd
anyagréteget hantolassal mindenképpen
el kell tavolitania. A tapasztalatok azt
mutatjak, hogy pl. kézmirendszerek ese-
tén minimaélis 0.2 mm héntolasi vas-
tagsag elegendd. A hantolas maximalis
mértéke a DVS2207-1 elbirasa alapjan
addédik. (4. abra). A héantolas elirt mod-
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jat a fellelt adatok alapjan az 5. abran
foglaljuk Ossze.

A tablazatbdl jOl lathatd, hogy a rota-
cidés hantolds egyre tobb anyag esetében
gyartéi eldirds. Ennek oka anyagonként
més, de 6sszefiiggésbe hozhaté az anyag
keménységével, (PE100, PP PA) a hegeszt-
hetéséggel, az UV 4llésdg mértékével, (PP)
a megndvekedett nyoméasfokozattal (PE100,
PA), a szilkséges ,j0 mindségl hegesztett
kotés”, mint kitdzott céllal.

A hegesztd személy egyik, taldn legfon-
tosabb feladata a hegesztés elSkésziileti
muveletei soran, tiszta, oxidmentes sima
feliilet kialakitdsa a leendd hegesztés feli-
letén. Az oxidréteg, gyors, gazdasagos, és
személy fliggetlen, reprodukéalhaté eltdvoli-
t4sara leginkdbb rotdciés hantold szersza-
mok alkalmasak. (6. dbra.) A héantolastdl
eltérd modon, pl. csiszolas, reszelés — az
oxidréteg eltavolitasa nem lehetséges. A
héntoldst kdzvetlenul a hegesztés eldtt
kell elvégezni. Az elektrofiziés idomokat
nem lehet héntolni, ezért ezeket csak
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6. 4bra. Rotacids hantold szerszam

kozvetlen felhasznalas eldtt szabad a cso-
magolasbdl eltavolitani.

Polietilén csoveken végzett atfogd vizs-
gélatok (1) igazoltdk, hogy a mar muko-
dé géz halézatbdl kivagott csédarabon
héntolads nélkiil hegesztett, vagy elég-
telen mértékben 0.05-0.1mm vastagsag-
ba hantolt cséveken a kotésbdl kivagott
prébadarabok (Strip Bend Test) torése a
hegesztési zénaban sorra rideg torés volt.
Azonos csévon rotécids szerszam haszné-
lataval elsé osztalyd hegesztések adodtak
valamennyi prébadarab esetében, a torési
képek azonos vizsgalati feltételek mellett
az anyag szakadasat mutatték a fitdszalas
zoénaban. A kiilldnbozd kotési szilardség
az eltéré mértékd oxidréteg eltavolitasaval
magyarazhatoé.

Elektrofiziés csShegesztés sordn, egy
olyan technolégiai muvelet is, mint az
oxidréteg eltavolitasa a teljes élettartamra
vetitve alapvetden meghatérozd fontos-
sagu.
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Hegesztési zsebkonyv

Ismét kaphaté a hegesztdk, a hegesztd technikusok, technolégusok és mérnokok korében mél-
tan népszerd Hegesztési zsebkonyv.

A kotet Gati Jozsef szerkesztésében, ismert szerzdi kollektiva Béres Lajos, Gati Jozsef,
Gremsperger Géza, Komocsin Mihaly és Kovacs Mihaly muve.

A zsebkényv szerzdi munkajuk sordn arra térekedtek, hogy minél tébb szakmai eredményt,
tapasztalatot dolgozzanak fel és tegyenek kozzé. A szerzdk dszintén remeélték, hogy erdfeszi-
téseik sikeresnek bizonyulnak.

Ezt az élet bizonyitotta és a Hegesztési zsebkonyv a gyakorlati €s elméleti szakemberek, az
oktatok és a képzéseken résztvevdk szdméra mindennapos munkaeszkdzzé valt.

A konyv megvésarolhaté a Lira és Lant konyvesbolt halozatdban, a BOOKShu internetes
kényvaruhazban http://books.hu, vagy kozvetleniil a kiaddtél COKOM Kft. cokom@chello.hu

HEGESZTESI
%SEBKONYV

KOMOCSIN MIHALY |
GEPIPARI ANYAGISMERET

Gépipari anyagismeret

Ujabb, atdolgozott, 6. kiaddsban jelent meg Komécsin Mihaly Gépipari anyag-
ismeret c. konyve. A kordbbi 5. kiad4ashoz képest az egyes fejezetek bdviltek
és aktualizélédtak.

»A legtjabb informécidk rendelkezésre 4lldsa és az 4ltaldnos muszaki szem-
lélet folyamatos megujulaséra igen nagy sziikség van. A koényv nyelvezete
érthetd, a felépitése, a szerkezete azt a teljességre torekvést igazolja, amely
segiti a megértést.

Ezt j6l igazolja, a kényvben targyalt téméak sokfélesége, azok szakmai mély-
sége, részletessége.

A téma feldolgozasa, az informdcidkézlés stilusa a konyvet alkalmassa
teszi arra, hogy tanérok alkalmazzak, illetve a hallgatdk késziiljenek fel a
gyakorlati életre.

A konyv alkalmas a gyakorlati ipari — kiilonosen szerkezetgyartd — szak-
emberek szamara eligazitdst adni, mivel az anyagismeret az egyik lényeges
alapja az elvart mindségi ipari termékek eldallitdsanak.” Irta recenzidjaban
Dr. Gremsperger Géza.

A kényv megvéasarolhaté a Lira és Lant kényvesbolt hédlézatdban, a BOOKS.hu
internetes konyvaruhazban http://books.hu, vagy kézvetlenil a kiadétdl COKOM
Kft. cokom@chello.hu

Hegesztés és rokon technologiak (Kézikonyv)

Ezmind atudomdnyos szakmai alapossag,
mind az eurépai kovetelményrendszer, mind
pedig az ipari gyakorlat teriletén megfeleld
szinvonalt. Alkalmas arra, hogy ahegesztést
ésrokon technoldgiait alkalmazé vallalatok-
nak, mikro-, kis- és kozépvallatkozasoknak,
valamint az oktatasi intézményeknek hatha-
10s segitséget nydjtson tevékenységiikhoz,
eldsegitve ezaltal az Europai Unids verseny-
ben a szaktertlet helytalasat.

A kiadvany megvdsarothato a Miegye-
temi Kényvesboltban {Cim: 1171 Budapest,
Goldmann Gyorgy ter 3.V2 épiilet, fsz. 2. Tel:
463-2309, ill. megrendelhetd levélben, vagy
a megrendelés@kiadd.bme.hu e-mail cimen.

megvalositashoz is hasznathato magyar
miiszaki szakkonyvek aHfjanak rendelkezesre.

Kulonosen fontos ez az olyan, rendkival
sokrétden alkaimazott, Dsszetett es kritikus
technoldgidk esetéhen, mint a hegesztés és
rokon technologiai.

Ezen ateriileten tlizte célul aversenykepes-
$éq novelését és a vdllalkozdi kultura fejlesz-
tesének elosegitését a Gépipari Tudomanyos
Egyesulet (GTE) dltal, a Gazdasagi és Kozle-
kedési Minisztéyium, valamint tobh vallalat,
vallalkozds tdmogatasaval elkészitett (2007-
ben kiadott) szakma-spedifikus kiadvany, a
Hegesztés és rokon technolagiak ¢. kézikanyv.

= Fémek termikus es vizsugaras vdgasa
Fémszerkezetek hegesztésénel ebredd
fesziiltségek és alakvaltozasok
Hegesztett szerkezetek kialakitasa
Fémek hegesztett kotéseivel szemben
tamasztott kovetelmények, ahegesztett
kotések vizsgdlata
Hegesztett fémszerkezetek gydrtasénak
tervezése és szerelése
Nemfémes anyagok hegesztese
A hegesztes technologiai koltségeinek
meghatarozdsa. A gazdasagossag mérése
Forrasztds

~ Munka es egészségvédelem, a biztonsa-
gos hegesztés es vagas

Hegesztés

és rokon technolégiik

Seipipart Tasonean

Az Eurdpai Unidhoz valé csatlakezassal meg

hatdrozo jelentdséq, hogy a magyar gazda-
sag, kulonosen amikro-, kis- es kozépvallal-
kozasok kiélezett versenyhelyzetre tortént
felkésziteset eldseqitd, korszerd, tudoma-
nyos alapokon és az europai kovetelmények
ismeretén nyugvo, ugyanakkor a gyakorlati

Frdsceszres

Akézikonyv fejezeter;
— Ahegesztés etméleti alapjal
~ Fémekhegesztése, hegesztési eljarasok,
berendezések, hegesztoanyagok
~ Ahegesztett fémszerkezetek anyagai és
hegesztésik
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Szabvanyok

AGTE kiadoi tevékenysegevel, aMiiegye-
temi Kiadd nyomdai, miiszaki szerkesztésé-
vel, 37 szerzd munkassagdval 1étrejott a
szokdsosnal nagyobb (A4-es oldaimeretti),
905 oldal terjedelmd kiadvany.

Dr. Szunyogh Laszlg, fdszerkeszté

A kézikonyv ujabb kiadasat
megkonnyitené a szponzorok
tamogatasa.
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Dr. Gremsperger Géza

Magas (40
melegen hengerelt I

———

S

Ez az Osszedllitas, a lentebb kozolt irodalom [2-7] céliranyos, rovid attekin-

tése, esettanulmany, és szorosan kapcsolddik a [1]-nél jelzett

cikkhez.

Célja, hogy bemutassa a cimben jelzett szelvények hegesztéssel torténd fel-
dolgozasa soran fellépé problémakat és a hegesztémérnok 4ltal kévetendd

problémamegoldés példaszeri gondo

Ikodasmodjat,

amelynek eredménye,

hogy a hegesztett acélszerkezet az lizemi igénybevételnek megfeleljen.

Ipari igény, hogy egyre nagyobb nyomo
és killonosen huzo igénybevételnek
Kkitett acélszerkezeteket gyéartsanak. Ez
tette szilkségessé tobbek kozodtt, hogy
magas gerincd melegen hengerelt
gzelvényld 1 tartokat alkalmazzanak.

A nyomd igénybevétel altalaban
nem okozott problémat, azonban a
hazé fesziltségeket keltd terhelés,
ami mar gyartaskor is felléphet és
az egyidejlleg jelen levé jelentékeny
nagysagu visszamaradoé huzé feszult-
ségek hatasara a szelvényben repedé-
sek, torések keletkezhetnek.

A korabbi gyartas soran nyert lze-
mi tapasztalatok szerint a terheletlen
szerkezet alapanyagéban, a hegesztett
kotésben és a héhatasovezetben ki-
16nbozé méretd repedesek keletkeztek,
Killonosen, ha huzas lépett fel. A re-
pedések kozil néhéany a teljes kereszt-
metszeten is keresztiilhaladt.

1.4bra. [2] Magas gerincli melegen hen-
gerelt I szelvény. A sotét terilet az I szel-
vény keresztmetszetében a nem kivant
dusuléds lehetséges kiterjedését jelzi.

vV Avfalvam 2011/3

Az USA-b6l szdrmazo iizemi gyarta-
si tapasztalatok a nyugalmi, terhelet-
len allapotban 1evé hegesztett kotések
kérnyezetében is fellépS repedéskep-
z6désre, tonkremenetelre hiviak fel a
figyelmet. A karokok meghatarozasa-
hoz a hengerlés korulményeit célszerd
elész61 megismerni.

Az btvozetlen szerkezeli acélbdl ké-
szilt magas (400-500 mm) gerincd
melegen hengerelt 1 szelvényekben
hengerlés utan visszamaradt, szennye-
zGkben disult 165z a gzelvény kozépsd
tertiletére kiterjedd keresztmetszetben
van jelen. Ezt mutatja be az 1. abra.

A dusuldsnak a hegesziett kotés
teherviseld képességeére gyakorolt
hatasa féleg negativ. Ez a jelenség
sziikségessé tette, hogy a hegesztés
hatasat komplex modon vizsgéaljak.

Nevezetesen azt, hogy milyen mo-
don lehet, vagy lehet-e az egyes acél-

szerkezeti elemeket hegesztéssel
| (megfeleld hegesztéstechnolc’)gia
alkalmazéaséaval) ugy egymashoz
kapcsolni, hogy az tizemi igény-
pevételkor karosodas ne 1épjen
fel vagy célszeribb erre a célra
inkabb a szegecselést, illetve a
nagyszﬂérdségﬁ csavarkotést al-
kalmazni.

A nagy keresztmetszetd (az
amerikai irodalomban JUMBO-nak

| ig hivott) szelvény ,mag’ részében

| levé dusulas a hegesztett kotés

terhelhetéségét hatranyosan befo-
| lyasolhatja — kiilondsen, ha ehhez

még a hegesztés héfolyamata és
| a gatolt alakvaltozas kovetkezté-
| ben a hegesztett kotést terheld
| visszamaradé (sajét)fesziﬂtségek
| is fellépnek.

; Az irodalmi hivatkozasban [2-7]
emlitett dolgozatok kiemelten fog-
lalkoznak azzal a trenddel, hogy
felgyorsult az 1. Abran bemutatott,

magas gerincd (kb. 400-500 mm) és
nagy (kb. 70-100 mm) vastagsagu
svekkel készuld melegen hengerelt
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0-500 mm) gerinci
szelvény hegesztése

— Altalaban szerkezell acél — I szelvé-
nyek gyakorlati alkalmazasa.

Célszerd megismerni, hogy a
hegesztéstechnolégia milyen kortl-
mények kozott alkalmazhaté hazo és
nyomo, kiilso és belsd (pl. visszama-
radé feszilltség) terhelés esetében he-
gesztett Kkiviteld acélszerkezetek eléal-
litasahoz, ha a gyartasban magas (400
_ 500 mm) gerincd melegen hengerelt
1 szelvényeket alkalmaznak.

A szelvényvalasztékot és a felhasz-
nalésra utalé eléirasokat az American
Institute of Steel Construction (AISC)
cléirasa, az AISC Steel Construction
Manual (pl. a Kkilencedik kiadésa) 1esz-
letesen tartalmazza.

Az USA-ban a gyakorlatban megis-
mert jelenségek tehat kozvetlen kap-
csolatban vannak az [1]-ben targyalt
problémaéval.

Mi tehat a probléma?

Tapasztalat szerint a jelenség az
extrém méretd szelvények terheletlen
4llapotéban tobbnyire mér szereléskor
bekovetkezd repedése, és/vagy torése.

A gyartési feladat a kiilénleges”
méretd szelvények (6vek és a gerinc)
kozott olyan hegesztett kotéseket ke-
sziteni, amelyek sem a szerkezet gyar-
tasa alatt, sem a meghatarozott uzemi
¢lettartam alatt és az elgirt uzemi
terhelés és formai kovetkeztében nem
szenvednek tonkremenetelt.

A vizsgalat komplex kérdéskor és
érinti mind a metallurgiat, mind a
konstrukcios kialakitast.

A szelvényrepedés
néhany oka

_ a szelvény kozépsd részében nagy a
killonbozé vegyi ssazetevlk (6tvozék)
dasulasa (lasd 1. 4brat),

_ a varrat elékészitéshez alkalmazott
termikus darabolast (oxy-acetilén
ldngvagéast) kévetd gyors lehtlés
miatt a vagott felilet keménysége
novekszik esetleg mikro repedések
is keletkezhetnek,

_ az dmleszté hegesziest kisérd hoé-
hatas kovetkeztében nagyok a zsu-
gorodési (visszamaradé— féleg hizo)

fesziltségek,
ESZTES
Filest
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jelentds mértékben gatolt az alak-
véaltozas,

azok a jelen levé fesziiltségek, ame-
lyek irdnya és nagysaga repedéseket
vagy repedés-jellegi valtozasokat
képes el8idézni,

toréssel szemben kicsi az
lenéllésa,

a szelvény tobbnyire hideg egyen-
getd véghengerlése a JKilsd” feliilet
keményedését, az alakvéaltozasi ké-
pesség bizonyos mértéki csOkkené-
sét okozhatja.

anyag el-

Technolégiai javaslatok a
repedések elkeriilésére

a hegesztett kotés mérete — a vonat-
kozé tervezési eldirasok betart4asaval
— a lehetd legkisebb legyen,

olyan gyékvarrat alakot vélasztani,
hogy készitéséhez a lehetd legkeve-
sebb hegesztdanyagot (kg/m) kelljen
felhasznalni, (az AWS D1.1. — elé-
irds az egyes kédoit szelvényekre
és varrattipusokra, valamint a teljes
&tolvasztds esetére tartalmaz var-
ratalakra — geometridra — vonatkozé
eldirdsokat),

az adott gydkvarrat tipushoz olyan
varratméreteket valasztani, hogy a
lehetd legkevesebb hegesztdanyag le-
gyen szlikséges (pl. a kotés ledlezési
szdgének a megengedhetd minimalis
értékire vélasztéséval), stb.,

az illesztési rés méretét ellendrizni,
(ez is befolyasolja a felhaszndlandé
hegeszt8anyag mennyiségét),

a varrat elékészitést ellendrizni,

ne legyen , tilméretes” varratforma/
alak ~ (megvélasztisa tervezési fel-
adat),

ne legyen ,tulméretes” varratdudor
— (kivitelezési feladat),

adott varrattipus és meéret esetében
a lehetd legkevesebh varratsorral ké-
szlljén a hegesztett kotés,
kétoldali kdtésnél, ha készéralni
szikséges, akkor a lehetd legkisebb
mélységre kdészérilng azért, hogy a
feltdltéshez minél kevesebb hegesz-
téanyagra legyen sziikség,

az eldirdsokat kielégitd, legkisebb
szildrdsagu hegesztéanyagot hasz-
nalni,

esetenkénti déntéssel a »S20k4sos-
nal” nagyobb elémelegitési hémér-
sekletet alkalmazni és nagyobb var-
rattérfogatot heviteni,

agy hegeszteni, hogy csak egyszer
heviljén fel az anyag — azaz a var-
ratok hibéatlanok legyenek, és ne
legyen szlkséges a hegesztéssel tor-
ténd javitds, mert ez Ujabb — nem

Flessgpes

kivanatos — héhatdssal terheli az
alapanyagot,

hegesztés utén feszlltségesékkentd
hékezelést alkalmazni,

hegesztés utan a varrat kalapal4-
séval csokkenteni a visszamaradd
fesziiltségeket,

az utoljara hegesztett fedévarratok
helyét meghatarozni (pl. a gerincen
levd kivagastél minél tavolabb le-
gyen és az 6v ,kiilsé oldalan”),
kisebb egységeket gyartani, majd
ezeket egyesiteni,

legeldszér azokat az elemeket he-
geszteni, amelyek zsugorodéasa a
legnagyobb, majd ezeket kovessék
a kisebb zsugorodasuak,

a legmerevebb elemeket eldszdr he-
geszteni és a rugalmasabbakat a
gyartas késébbi féziséban,

a ktlénb6zd hegesztett kdtések el-
készitési sorrendjét ugy megvalasz-
tani, hogy az elemek zsugorodas
alatti elmozdulésa egy viszonylag
fix kézponti hely felé iranyuljon, (pl.
nem célszerd, ha mind a két elem
hegesztés elbtti rogzitése merev, te-
hat jobb, ha az egyik elmozdulhat),
egyes kotések esetében — ha lehet-
séges — a zsugorodast méasik oldalon
kompenzéini, pl. az éveket felvaltva
(atforditéssal) hegeszteni, stb,,

& szorosan illesztett (pl. forgdcsolds-
sal késziilt) darabok kozott legyen
kisméretd (kb. 1,56 — 3,0 mm) hézag,
ami eldsegitheti a zsugorodéskor az
elmozdulést,

hegesztés elbtt célszert eldalakitani
az egyes darabokat, majd hegesztés
alatt és utan ezek alakvaltozésa ellen-
tétes irdnyu lesz, — ~Kiegyenesednek”,
kevesebb egyengetés szikséges,

a gerincen készitett megfeleld (mi-
nél nagyobb) méretq kivdgas (14sd
2. abrét), biztositja, hogy a kiilén-
boz6 varratoktdl eredd fesziiltségek
korlatozottak lesznek,

tébb, egymashoz egy csomadpontban
kapcsolddé (keresztezd, halmozddé
stb.) hegesztett kotés esetében cél-
szerd ezek szétvalasztisa egy (csa-
told) csomodlemezre helyezése,

a beérkezé anyagok alapos mindségi
atvétele, vizsgdlata,

a vagott (f6leg termikus vagéassal
késziilt) feltiletek roncsoldsmentes
(pl. vizudlis, folyadék behatolasos
stb.) vizsgélata, esetleg keménység-
mérés,

elémelegités termikus vagas (pl.
langvagas) eldtt,

mechanikus darabolés valasztdsa (a
termikus vagasbdl eredd repedések,
felkeményedések elkerilésére),

68

— varrat elékészités helyén a termikus

vagéssal készilt feliileteken és a fe-
luletkdszoriilés utan roncsolédsmentes
vizsgélat,

— furatokat firni és nem lyukasztani,

vagy sajtoléssal tagitani,

— intézkedések valamennyi hegesztés

okozta repedés elkeriilésére,

—erésen gétolt hegesztett kotések

megszakitas nélkiili, folyamatos el-
készitése,

~ az alapanyagra meghatérozni a mi-

nimalis térésmechanikai értékeket
(pl. Gitémunka — szivéssdg — értéket
— erre vonatkozd informéciét tartal-
mazhat a tervezésre, illetve a gyar-
tasra vonatkozé eldiras is, pl ilyen
AISC Steel Construction Manual),

— a hegesztdanyagra meghatarozni a

minimélis térésmechanikaj értékeket
(itémunka - szivéssag — értéket),

— célszer ismerni a héhatasévezet

szivésségat,

—tudomasul kell venni és szdmol-

ni kell azzal, hogy az acél nem
izotrép,

—~az acélbol késziilt szerkezeti ele-

mekben ismerni kell a potencidlisan
kis szivéssagt helyeket, ilyenek pl.
& nagy gerincmagassagu melegen
hengerelt I tartdk kézépsd ,mag”
része, ezeknél a szelvényegyengetd
(,finom alakadé”) hideghengerlés
miatt képlékenység csékkenés és a
bemetszés-érzékenység noévekedése
lehetséges, tovabba ilyenek lehetnek
a hidegen alakitott ,csg” szelvények
sarkai, sth,,

— célra alkalmas eldirasok, szabvéanyok
alkalmazsa.

A fenti szempontok k&ziil mindig
az érvényeseket célszerti kivalasz.
tani.

A varrat el6készitése

Az bvek hegesztett kétései elkészité-
seéhez sziikséges gerincen kivagaso-
kat késziteni (ezek geometriai alakja,
mérete tébbnyire a mar hivatkozott
tervezési elbirds szerinti legyen).

A varrat el8készitése egy adott szel-
vényre a 2. 4bran lathatd.

A magas gerincii melegen
hengerelt I szelvények
hegesztése

A két lehetséges eset:

I) a keresztmetszet teljes atolvaszté-
sa — ilyen esetben a kbzépsd ,nem
kivdnatos” magrész is atolvad, (lasd
a 3. brat)

XXII. évfolyam 2011/3
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2. abra. [2] A adott tipust — minta — melegen hengerelt nagy gerincmagassagu I
tartd gerincén vagott hegesztési nyildsok alakja és mérete, valamint a hegfirdé meg-
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4. dbra [2] Részleges &tolvasztasti hegesztett kétések. (A varratok nincsenek kapcso-
latban az I szelvény kézépsé ,mag” részében levd ~Szennyezdkkel”.)
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IT) a keresztmetszet részleges olvaszté-
sa - ilyen esetben a kdézépsé ,nem
kivanatos” magrész nem olvad meg.
(lasd a 4. 4brat)

Ez az Osszedllitds rdmutat, és a
figyelmet felhivja arra, hogy a hegesz-
tés bonyolult, és az alkalmazés tébb
indikatorral is jellemezhetd technolé-
gial eljaras, illetve muvelet. Ajanlatos
az irodalmi hivatkozésokat a vonatko-
z6 ajénlésokat, eldirdsokat részletesen
megismerni.

Az ahogyan ezt problémat kezelték
egyben minta a hasonld feladatok
megolddsdhoz. Tehat Altaldnosités-
sal mint médszer is javasolhatd — a
fentiekhez hasonlé részletes, alapos
megfontolasok, hegesztési prébak,
vizsgalatok elvégzésére. Optimum-
keresés, majd ennek birtokdban az
alkalmazas, mivel ezek mind részei a
gyartas technoldgiailag helyes el§ké-
szitésének és végrehajtasdnak.
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A 2011. majus 18-an szervezett ,Oktasd az
oktatot” szimpdzium eredményeképpen két
vallalkozas elhatarozta, hogy megszervezia
termékalapt mianyaghegesztéi tanfolya-
mot. Akét szervezetnek a Dunagédz Zrt-nek és
azlposz-Vorsas Oktato kdzpontnak marittis
megkdszonjiik hozzaallasukat és vallalkozoi
kedviiket.

Atervezett tanfolyamok pontos idépontja-
it szeptemberben meghatarozzak meg. Erde-
mes részt venni rajtuk, mert a tanfolyam zara-
sakéntaz MSZ EN 13067 szerinti minésitések
megszerzésére is lehetSség nyilik, amelyet az

EUROPLAST projekt aktualitasai

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-
mény a szerz6 felel6ssége, az Eurépai Unié nem véllal felelésséget barmely
megjelent kozlésért jelen kiadvanyban.

MHtE mint a projekt magyarorszagi témave-
zet6je illetve az oktatdhely nyujt.

Erdemes megismerkedni azzal a piacképes
termékkel, melyek elééllitasaval egyidében
szerzik meg a tanfolyami résztvevék a szak-
maiismereteket. Amellékelt képen egy PE100
anyagu gyartmany lathaté.

Enneka piacképes terméknekateljes gyartasi
folyamatéban vesznek részt a jeléltek, a gyart-
many rajzainak gyarthatosagi ellenérzésén tal,
azanyagok kivételezésében, raktarozasaban.

Megismerkedneka daraboldsokkal, az el6ké-
szitési, az dsszedllitasi,a hegesztésiés ellenbrzési

2 Minden elem $DR 11 szabvényos méretaranyd
PE 100 anyagl

& nyeregidom 110/63
B nyeregidom 110720

1 tokos csavégeizérs DN 63
2 toros csovegeizars DN 110
3 tokos konytk DN 63

& ek

']
1— tompahegesztés

miveletekkel és el is sajatitjak azokat. Tovabba
azesetleges javitasi miveleteket, a dokumen-
talasokat és ellendrzéseket, valamint a termék
felszabaditasanak miveleti elemeit is megis-
merhetik és valhatnak ezek szakembereivé.
GayerBéla
|

Az elmult negyedévben az AccessWeld pro-
jekt kidolgozasa az elére meghatarozott
programnak megfeleléen haladt. A prog-
ram kidolgozasanak kezdeti szakaszaban
tdbbnyire a munka megszervezése éll atevé-
kenységek kézéppontjaban. Ez gyakorlatilag
felkésziilést jelent a késébbi tevékenységek
eredményes elvégzéséhez.

Az egyik legfontosabb feladat a projekt
kezdeti fazisdban az informécidk és az ada-
tok kélcsdnos cseréje és megismerése. To-
vabba a projekt szélesebb koérben térténd
megismertetéséhez sziikséges elsé [épések
megtétele. Olyan tervek kidolgozasa, ame-
lyek alkalmasak arra, hogy érdeklédéket
vonzzon az egyes programokra.

Erre az idGszakra esett a kdvetkez6 és az
azt kévet6 Lengyel Hegesztési Intézet 4ltal
rendezett személyes taldlkoz6 - azaz konzor-
ciumi targyalds — el6készitése is.

Az AccessWeld projekt megismertetését
szolgédlta a kozbsen kidolgozott ismerte-
16 elkészitése. A magyar nyelvi véltozatot

ACCESSWELD-projekt

Az ifjisag megnyerése a hegesztési szakma szamara

This project has been funded with support from the European Cormnmission,

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 Unié tamogatasaval folyik .Minden informacio és kozlemény a
szerzé feleldssége, az Eurdpai Unio nem vallal felelosseget barmely megjelent kozlesert
jelen kiadvanyban.

a MAC-TECH 2011. évi kidllitasdn az MHtE
standjat meglatogaté (kb. 2500 érdekiédd)
megkaphatta.

Az AccessWeld projekt megismertetését
a szérélapok jol szolgaljak, de még ennél is
fontosabb eseményre keriilt sor.

Az MHtE két — székesfehérvari és kiskun-
félegyhazi - iskolabdl hegeszté tanuldkat hivott
meg a MACH-TECH kiéllitasra. Ottaz AccessWeld
projekt révid ismertetése utan Dr. Szabé Béla
igazgato ar és Gayer Béla igazgatéhelyettes Gr
akiséré tanaroknak, atanuldknaka hegesztésre,
annak szeretetére, sajatossagaira vonatkozo kér-
déseket tettek fel. A didkok igen aktivak voltak,
igy érdekes beszélgetés alakuthatott ki.

Abeszélgetést folyamatosan filmezték. A fel-
vétel Dr. Szab6 Béla igazgatd Ur altal szerkesz-
tett valtozatat a Gliwicében tartott AccessWeld
konzorciumi (ilés résztvevéi nagy tetszéssel
fogadtak, és révidesen a projekt facebookjan
ésa projekt honlapjénis lathatd lesz.

Akdzos és sikeres egy délelSttre korlatozodé
program eredményeként az egyes intézmé-

nyek kdzott olyan egylittmUkaddés alakul ki,
amely a projekt futamideje alatt biztositja a
kolesonds alkotd eszmecserét.

A program végeztével a tanuldk a MACH-
TECH Hegesztési Kiallitast is megtekintették.

Az AccewssWeld projekt két oszlopon
nyugszik. Az egyik egy olyan pedagégiai
modszer kidolgozasa (részben a svéd min-
tat kévetve) amely arrdl szol, hogy milyen
médon célszerl a 14-18 éves korosztallyal
a hegesztést, mint életre sz16 szakmai hi-
vatast megismertetni és a fiatalokat ennek
megnyerni. A cél, hogy érdeklédésiiket a
projekt felkeltse. Ennek eléréséhez a kap-
csolédo allamiiskolarendszer képviselSivel,
illetve a kereskedelmi és iparkamaréakkatl is
szoros kapcsolatba kell [épni.

A masik oszlop egy szamitdgépes jaték,
amely targya a hegesztés. A cél a jaték kere-
tein belill a hegesztés alapjainak szakszerd
megismertetése és a szakmai érdekességei-
nek és szépségeinek - jatékos ~ bemutatésa.

Elkésziilt a projekt ismertetési programja,
a szdrolap, valamint a gliwicei (ilés prog-
ramjanak internet halézaton tértént on-line
elézetes egyeztetéssel pontositott valtozata.
Ez utébbi, mint targyalasi alap, jelentés mér-
tékben hozzajarult ahhoz, hogy a személyes
részvételli egyeztetés hatékony legyen.

folytatds a kévetkezd oldalon
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folytatds az el6z6 oldalrol

Ezt mar azis jelzi, hogy masfél nap elegen-
d6 volt a soron kbvetkezé feladatok megha-
tarozasahoz, és ezzel parhuzamosan a cse-
lekvési program aktualizaldsahoz.

A konzorciumi ilés egyikeredmeénye, hogya
szamitogépes jaték tematikaja elkészilt.

Amasik eredmény, hogy a 1418 éves szak-
iskolabajaro tanuldkra vonatkozo informacios
pedagdgiai és médszertani anyag altalanos

szempontjaiis kialakultak. Minden orszagbol
a résztvevok a sajat honi szokasaikat figye-
lembe véve készitik el az elsé valtozatot, amit
majd egylittesen is értékeinek.

Dr. Gremsperger Géza

A Done-It project aktualitasai

A Done-IT elnevezés( projekt idén indult el
az MHLE részvételével. Egy olyan uj ériékelési
modell kifejlesztése a cél, amely altal a kép-
z6sen résztvevék dolgozatainak eredményei
eqgy aktiv, kreativ és egylittm(ikodé tanulasi
folyamatta alakithatéak at azazonnali vissza-
jelzés /feedback/ hasznalataval:

Ez azt jelenti, hogy a hallgaté ellenérz6
visszajelzést kap a tanar vezetésével: miért
helyes ez a bizonyos valasz és miért helytelen
atobbi.

A visszajelzés /feedback/ alapos megvita-
tasa a tanulok altal (a valaszok megjelenek
ugyan, de a tanulék nem tudjak melyek a he-

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,
contained therein.
Ez a projekt az Eurépai Unio tamogatasaval folyik Minden informacio és kozle-
mény a szerzo feleléssege, az Eurépai Unié nem vallal felelésséget barmely
megjelent kozlésért jelen kiadvanyban.

which may be made of the information

lyes/helyteten valaszok), igy ez Gjjabb beszélge-
tést kezdeményez.
Aprojekt soranaz elsédleges célcsoportoka:
. Gépipari oktatast biztositok
. Szakképzést és tréninget biztositék
. Fels@oktatasi intézmények
. Kozépiskolak

A projekt megval6sitasanak mobdszere A
mobil Smartphone, vagy Ipod tanul6 értékeld
rendszer alkalmazasa. Ez olyan Uj eszkdzt biz-
tosita tanar szamra,amellyel ellenérzéstadhat
vagy alapos visszaigazolast kiildhet egyénen-
kéntvagy tanulécsoportoknak, kozvetlenil a
szamonnkérés utan. Ez egy kulcsfontossagl

tényez, amely készségeket fejleszt, aktiv és
egylttmikodd tanulas keretében. A tanulok,
amikor még emlékezneka dolgozatok kérdé-
seire, meg fogjak tanulni,hogy a helyes vélasz
miért helyes és miért helytelen a tdbbi. Ezért
a mobil technoldgia Uj értékelési kritériumot
biztosit azoktatas és a tovabbképzés szamara.

Az elmut idészakban megvizsgaltak a
konzorciumi tagok, igy az MHLE is, hogy a
jelenlegi oktatasi &5 szamonkérési rendszer
hogyan mikodik, milyen elemekbdl tevodik
Hssze. Felallitottunk néhany lehetséges mo-
dellt, ami a jelenlegi eljarasrendet tiikrozi, és
alapja lesz az Uj mobil technologiara éplild
feleltetési rendszernek. Fontos, hogya lehetd
legtobbet megtudjunk a m(ikédo rendsze-
rek sajatossagairdl, szabalyos és szokasokbol
ad6do eljarasairol. Az 0j rendszer kotottségei
révén nem lesz képes azonnali valtoztatasok-
ra, igy lehetbleg egy letisztult és vildgos képet
kell adni a vizsgaztatas menetérdl és az azzal
szembeni elvarasokrol.

A projekt kovetkezé id6szakaban az ese-
tek feldolgozésaval ezt a keretrendszert kell
meghatarozni és a partnerekkel egyeztetve
végleges formaba énteni.

Mdrkus Gdbor

Nemzetkozi (vagy Eurépai) Hegeszt6technologus (

a bemeneteli feltételeknek megfelel

Banki Donat Gépész és Biztons
-a 2011. juliusaban megszerze

Az Obudai Egyetem

Nemzetkozi Hegesztémeérnok (IWE)

képzést indit

agtechnikai Mérnoki Kara
tt akkreditacioja alapjan -

IWT / EWT ) diplomaval rendelkezd,
6 mérnokok részeére.

A kepzést 2011. oktober 6. és december 2. kozott, csiitortok délutan és pénteki napokon,
az Egyetem Népszinhaz utcai épiiletében, o0sszesen 115 éraban tartjuk.

A képzésben résztvevo é
nemzetkozi heges

s sikeres vizsgat tevo hegesztétechnolégusok
ztémérnoki (IWE) képesitést szereznek.
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT FEMEKET HEGESZTOK OKTATOHELYEI (OKJ)

Megnevezés

Miikoédési hely

Kapcsolattarté Telefonszam

Bocskai Istvan Szakképzd Iskola

Csonka Janos Mdiszaki Szakkozépiskola és Szakiskola
Dibsgydi-Vasgyari Szakképzd Iskola és Kollégium

Eo6tvos Jbzsef Szakképzd Iskola és Specialis Szakiskola
Faller Jen§g Szakképzd Iskola

Fekete Istvan Szakkézépiskola és Kollégium

Fellner Jakab Altalanos Iskola, Szakkézépiskola és Szakiskola
FMO Eétves Jézsef Szakképzé Iskoldja és Kollégiuma

Ganz Abraham és Munkéacsy Mihaly Szakkézépiskola és
Szakiskola

Kecskeméti Féiskola GAMF Kar

KEMO Géza fejedelem Ipari Szakmunkasképzd Iskolaja

MAV Zrt, Regionélis Oktatasi Kézpont

MAV Vasjarmd Jarmijavité és Gyartd Kit

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

FVM ASzK Szakképzd Iskola — Mezégazdasagi Szakképzd Iskola

és Kollégium

Nyirség Szakmai Tovabbképzd Kft.

Paléczi Horvath Istvan Szakkozépiskola és Kollégium
R&zs6 Imre Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium
Savaria TISZK Szakképzés-szervezési Kiemelkedden Kézhasznt
Nonprofit Kft.

Szepsi Laczké Maté Mezdgazdasagi Szakképzd Iskola
Téncsics Mihély Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium
Véanyai Ambrus Gimnézium, Informatikai és
Kozlekedésgépészeti Szakkozépiskola

Virdgh Gedeon Szakkézépiskola és Kollégium

Zsoldos Ferenc Kozépiskola és Szakiskola

516. sz. Ipari Szakképz§ Iskola és Kollégium

Hajddszoboszl6
Budapest
Miskolc
Berettyoujfalu
Vérpalota
Adand
Tatabanya
Seregélyes

Zalaegerszeg

Kecskemét
Esztergom
Domboévar
Szombathely
Debrecen

Vép
Pétervasara

Nyiregyhéza
Orkény
Kérmend

Szombathely

Satoraljaujhely
Veszprém

Tlarkeve

Kunszentmiklés
Szentes
Dombdvar

Harsényi Istvan
Acs Sandor
Simon Jézsef
Darbéczi Tibor
Hujber Istvan
Skerlecz TamAas
Csordés Lészld
Végh Lészld

Ferencz Lészld

Dr. Danyi Jézsef
Mihalik Janos
Szabo Istvan
Kiss Jozsef
Csontd Béla

Varga Arpad

Zagyva Istvan

Sipeki Gyula
Nyiri Lajos
Egyed Gyula
Szentgyorgyvari
Rébert

Nagy Lészlé
Varga Gyula

Ozsvéath Laszlé

Mezd8 Sandor
Pintér Etelka
Borbély Séndor

52/657-232
1/403-26-77/34
46/632-358
54/402-394
88/682-520
84/358-041
34/5614-610
70/314-49-16

92/313-785

76/516-300
33/610-006
74/466-833/6624
94/621-800
52/311-220

94/543-200

36/568-300

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

94/501-810

47/623-340
88/5679-380

56/361-311

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

Megiegyzés: Oktatéhely = OKJ szerinti szakmdk oktatdsara alkalmasg hely

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGA'LA,TI EGYE,SI"II,.E':S” ALTAL
TANUSITOTT MUANYAGOT HEGESZTOK OKTATO*- (OKJ) ES FELKESZITOHELYE]**

Megnevezés r::l;odes‘ Kapcsolattarté Telefonszam
EGAZ-DEGAZ zr;. *#+ Szeged Tari Gellért 62/569-723
DUNAGAZ Zrt, *x* Dorog Géaspdr Janosné 33/613-100
IPOSZ ~VORSAS Oktaté Kézpont Budapest Varré Zsuzsanna  1/269-25-89
KORTE Kérnyezettechnikai Zrt. *** Dunaharaszti Lindwurm Gyérgy 24/490-094
Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft Visonta Benus Ferenc 37/528-010
TIGAZ Zrt. Miskolc Torék Sandor 52/558-189

Megijegyzés: * Oktatdhely — OKJ szerinti szakmdk oktatasara alkalmas hely, ** Felkészitéhely — mindsits vizsgara el6készité hely *** Csak
felkészitéhel

Kozlemény
Szervezetek, MSZ EN 473 szerinti vizsgalok képzésére

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattartéd Telefonszam
AGMI Anyagvizsgdld és Mindségellenérzé Zrt. Budapest Klausz Gébor 1/276-8945
ORSZAK Bt. Budapest Szlcs Pal 1/402-4098
SZTAV Zr. Budapest Szilagyi Antal 20/773-4001
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TANUSITOTT FEMEKET HEGESZTOK OKTATO*- ES FELKESZITOHELYEI**

Megnevezés Miikoédési hely Kapcsolattarto Telefonszam
Alflex Mérnoki Kit. Felsézsolca Arnéeozki Lészlo 46/584-363
Andrassy Gyula Szakkozépiskola Miskolc Szabd Dezsd 46/412-444
ANDRITZ Kift. Tiszakécske Csd8ke Robert 76/542-130
Aranyi és Tarsal Hegesztd Iskola Kit. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
BILIG és TARSA Kft. Erd Bilig J4nos 23/361-013
BIS Hungary Kft.*** Tiszaujvaros Gerécs Péter 49/322-523
Borbély Lajos gzakkézépiskola, Szakiskola és Kollégium Salgétarjan Angyal Lészlo 32/440-233
Deédk Ferenc Szakképzé és Mvészeti Szakkozépiskola Kazincbarcika Héak Béla 48/512-611
Debrecen TISZK NKK Kft. Debrecen ll\ﬁiii’)zme Kiraly 52/533-148
Debreceni Regionalis Képzd Kozpont Debrecen Vizi Sandor 52/448-866
DKG-EAST Zrt. Nagykanizsa Farkas Laszld 93/313-040/70980
Dél-Pest Megyei TISZK Kht. Cegléd Zsigmond Istvan 53/500-652
DUNAGAZ Zrt. Dorog Géspéar Janosne 33/513-100
Dunaujvéarosi Féiskola Gépészeti Intézet Dunaujvaros Bus Istvan 25/561-134
Eotvos Lorand Muszaki Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium  Kaposvar Kovécs Mariann 82/419-246
Eszak-magyarorszagi Regionélis Képzd Kozpont Miskolc Robotka Rébert 46/470-432
GYAREV Szakképzési és Tovéabbképzési Kit. Gyér Szabd Zoltan 96/415-864
1SD DUNAFERR Zrt. Humén Intézet DunaQjvaros Horvath Roland 25/582-632
Kecskeméti TISZK Kht. Kecskemét Gubén Gyula 76/507-458
Koépis és Tarsa Kft. *** Paks Dome Janos 75/5619-190
Kéolajvezetéképits Zrt. *** Siofok Nemecz Imre 84/310-310
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Ztt. Budapest Gyura Lészlé 1/347-4785
Luka.cs San,dor Me,ch‘atronlkal és Gepeszetl Szakkozépiskola, Gyér Hezamics ZoltAn 96/528-760
Szakiskola és Kollegium
Méatrai Hegesztéstechnikail és Szakképzési Kit. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Zrt. Baross Gabor Regionalis Okt. Kézpont Istvantelki Tanm. Budapest Kasza Lészlo 1/389-0776
MAV Zrt. Baross Géabor Regionalis Okt. Kozpont Istvantelki Budapest Kasza THESEID 1/389-0776
Tanm.
NAFEM Kft. Vasarosnameény Szombathy Béla 45/470-755
Nemzetkozi VEGYEPSZER Zrit. Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810
Nyir-Dinamika Ipari, Kereskedelmi és Szakképzd Kit. Nyiregyhéza Kocka Zsolt 42/315-111
gzngfzizzsltez;ljﬁZizi/h"lfs:;:zlé}élapoZO - Nyiregyhéza Dr Péter Laszld 42/599-462
OILTECH Kit. Lovaszi Marton Lajos 92/576-327
PALOTA Kémyezetvédelmi Kit. Szentes Valkai Attila 63/401-451
Pécsi Regionalis Képzd Kdzpont Pécs Bors Karoly 72/251-399
Rohr und Stahl Kit. Dunakeszi Mari Lajos 30/280-79-50
Ruukki Tisza Zr1t. Jaszberény Sas Illés 57/815-418
9GS Industrial Services HU KIit. Szentkiralyszabadja ~ Boka Viktor 88/573-860
START Akadémia Hungaria Kit. Tiszaujvaros Farkas Sandor 06/30/958-0413
Szeche,ny1 Istvan Egyetem Anyagismeretl es Jarmuigyartasl Gyor Vaiga Dhszlt 96/503-400
Tanszék
Székesfehérvari Regiondlis Képzd Kozpont Székesfehérvar Géabor Zoltan 22/310-308
Szily KAlmén Kéttannyelvi Miszaki Kozépiskola Budapest L6dy Elemér 1/280-6382
S7ZMM Aszédi Javitéintézet Aszdd Téth-11ké Janos 28/400-110
Szollnol,ﬂ 1\/{uszak1 Szakkozép- és Szakiskola Baross Gébor Szolnok Cth Ferenc 56/425-844
Tagintézmeény
Szol‘no},n 1\/{uszak1 Szakkdzép- és Szakiskola Jendrassik Gyorgy Spolnok Gath Ferenc 56/425-844
Tagintézmeny
SZTAV Felndttképzd zRt. Budapest Véaséarhelyi Béla 1/267-6464/131
TE Ganz-Rock Zrt.  *** Kiskunfélegyhaza Sari Andrés 76/561-440
UNIMONTEX Kft. Ajka Széntai Lészlo 88/311-608
WELDCONTROL Bt. Budapest Horvath Istvanné 1/424-8030

Megijegyzés.* Oktatohely =
*+* cagk felkészitéhely

OKJ szerinti szakmak oktatdsara alkalmas hely, ** Felkészitéhely = mindsité vizegéra eldkészité hely



Rendezvénynaptar

Megnevezés

Felvilagositas

2011, 09 Haidtszobossld MHtE Budapest, Fogarasi
15 .16 ’ I\ZJ R o 1 Hegesztési felel6sok XIII. Orszagos Konferencidja ut 10-14
i~ agyarorszag mhte@mhte hu
2011.09. CAIMS - ] L ” info@wtia.com.au;
2528, Queensland 6" IIW Asian Pacific International Congress N rtia corm alt
Australia
2011.09. Hamburg Dvs
26-29. Németorszag DVS Congress @ DVS Expo simone mahlstedt@dvs-hg.de
2011.09. Leiria International Conference on Advanced research in viap@ipleiria pt;
28-10.01. Portugélia Virtual and Rapid Prototyping (VRAP) http://wwwivrapipleiria pt
2011.09. SIOFOK 28™ Danubia-Adria Symposium on Advanced in GTE
28-10.01. Experimental Mechanics das2011@gteportal.eu
. DVS/NAS Kolloquium 2011 — Nanotechnologie
2011. Berlin . ; .
10.04 Németorszd Innovationspotenziale und Herausforderungen fur die
- g Flagetechnik (D)
2011.10. L . .
13-10. 15 SIOFOK 32. BALATONI (volt Csopaki) ANKET GTE
2011.10 Sao Paul Sao Paulo
18 10' 2'1 %O l:;uo The first Brasil Welding Show Expo Centre Norte
T S faziia Brazilia
2011.10. Antalya Advances in Welding Science and Technology for Gloria Golf Resort
24-25. Torokorszag construction Energy and Transportation Systems www.awst2011.com
2011.10. Stuttgart 9" Leading International trade Fair
25-27. Németorszag for Parts and Surface Cleaning
2011.11 Chicago AWS Congress and
14-17. USA L CH Exhibition
2011.11. Halle .
17, Németorszag DVS-Forum Schulung im DVS (D)
2012.03. Aachen 2™ International Conference on Electron Beam
26-30 Németorszag Welding(E)
2012. 05, Houston International Thermal Spray Conference and Exposition
21-24. USA (ITSC 2012)
2012.05. Pula Euwioin 8
24-26. Horvatorszag ) '
2012.07. AWS 65™ Annual Assembly és Denver Colorado — USA
08-13. USA IIW - International Conference
2012. 09. Berlin . '
11-12, Németorszag Fligen im Luft- und Raumfahrzeugbau
2012.09. Saarbriicken Congress 2012 DVS (D)
17-18. Németorszag GroBe Schweitechnische Tagung
2012.10. Bécs Fachmesse Messe Wien
9-12. Ausztria Schweissen — JOIN-Ex
2012.10. Bulgéria 2™ South-East ITW Congress Welding High Tech
21-24. ) Technology in 21 st Century
2013.09. DVS Essen 66" Annual Assembly
12-17. Németorszag IIW — International Conference
2014.07. Koreai KirtArsacs 67" Annual Assembly Kéreai Koztdrsasag,
13-18. Oreal Koztarsasag W Jeju island
2015. Helsinki 68™ Annual Assembly Finnorszdg
06.28-07.03 Finnorszag

W




Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Folyoirat
megrendeld

Szakfolydiratunk a hirdetni kivanok igénye kielegité-

se céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskéla alapjan [
torténd valasztdsi lehetdséget szeretné biztositani. |
| Megrendelem
Az Ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil | a Hegesztéstechnika cimi folyéiratot
valasztési lehetéséget adunk a fekete-fehér | s
; ) , B L, 0 példanyban
hirdetéseknél egy vagy tobb kisérdszinnel |
megjelend hirdetésekre. | [ folyamatosan a visszavonasig
s ‘ ‘ . I
Az Ujsag vagott mérete: 215X290 mm. | Az éves elbfizetéi dijat befizetem
A hirdetések mérete:
| belftldi postautalvanyon
| O
AJ4 kifutd 215410 mm x 290+ 10 mm | . MELE obnathréb
— t t
nem kifuté 190 mmx250 mm | seemelyesen a penztaraban
NG fekvd 190 mmx 125 mm | [] atutalom
allé 125 mm x 250 mm | a Magyar Hegesztestechnlkal
— — és Anyagvizsgalati Egyesulés
fekvd 1256 mmx 100 mm | K&H 10200964-20214205 szamu
A/B 190 mm x70 mm | szamlajara
T4 i
allé 60 mmx250 mm — | Cim, ahovéa a folyodirat postazasat kéremn
A 2010-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési drak : B
az alabbiak: |
Méret |
A4 A5 A6 | Alairas (jogi személyeknél cégszerd alairas)
, . . I
Szines hirdetés |
Cimlap foté 125 - - eft +
(218 mm x 168 mm) &
Héatso kilsd boritén 115 - - elt . ,
Fls6 belsé boriton 110 - ~ et ledetes
Hétsd belsé boritén 105 ~ - el't
Beliven 100 85 75 ef't

megrendelo

Az MHtE tagvéllalatai 10% kedvezmeényre jogosul-
tak. Az a tagvéllalat, amely egy naptari évben

. i ) Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

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

7.5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények érvé-
nyesitése az év végi szdmlaban torténik meg.

+ B 1B IL|Beliv B I B 1V | db

Dr. Gremsperger Géza
f6szerkesztd

Kérem igényem elSjegyzését!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV " Kisétbszin soéma| 1[2 ] 3

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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FelelSs kiadé: dr. SZABO BELA, az MHLE igazgatéja
Fé6szerkesztd: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervez6: GAYER BELA

Telefon: 467-2812

SzerkesztGség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

Felelés vezeté:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. iigyvezetd igazgatdja
A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

1 példény 4ra 2011. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

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

Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestilésnél.

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdeteések

AC Plymovent Kft. 56 Magnatech Int.BV. B. I, 25, 45
Bohler Kereskedelmi Kft. B. II. Matra Diagnosztika Kit. 52
Centrotool Kift. B. IV. Matrai Hegesztéstechnikai és
Cooptim Ipari Kft. 51 Szakképzési Kft. 59
Corweld Plus Kft. 19, 46 Messer Hungarogaz Kift. 2
DLT Kit. 18 Migatronic Kft. 38
ESAB 8 Nederman Magyarorszag Kift. 13
EMGE-V Kft. 38 Ozon Bt. 13
FGF Bt. 59 Qualiweld Kft. 20
Froweld Kift. 14 Soyer Magyarorszag Kft. 63
Géper Kft. 52 Rehm Kft. B. III.
Hegpont Kit. 60 Weldotherm Kft. 26, 37
Linde Gaz Mo. Zrt. 32

FONTOS!

Kérjilk azon hirdetdinket, akik kész hirdetést adnak
le, TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el, CMYK-re szinrebontva.

Szinnyomatot kériink mellé! Készdnjiik!

Szerzdink figyelméhe!

Kérjiik kedves szerzdinket, hogy a megjelentetni
kivant fényképeket ne word dokumentumba agyazva
kiildjék el, hanem kiilén dllomanyként: jpg, ipeg, tif,
eps, psd formatumban. Emailon csatolményként, vagy

adathordozén (CD, DVD, stb.).

Csak igy tudjuk biztositani
a képek jé minéségét!

»OBSERVER «

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




technika

Az On partnere a hegesztéshen!
Hegesztés

www.rehm.hu
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