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rIBERBLADE

rIBERBLADE .

Compact Lager Cutting

A kompakt Messer szallézer

FiberBlade

A Munkafellilet szélessége E Munkafellilet hosszusaga
Working width 2100 Working length 4200
Palyaszélesség Teljes hosszusag
Track gauge 2285 Total length 10500
Burkolat szélessége Burkolat hosszuséaga
Total housing 4100 Length of housing 6084

Teljes magassag
Height machine housing 2100

Nagy hatasfoku szallézer: 30%
(CO,-lézer esetén ca. 10%)

- alacsonyabb energiafelhasznalas
- kisebb hiitésigény

Nincs mozg¢ alkatrész a lézerrezonatorban

Hosszu élettartam: 50.000 6ra folott
- maximalis lizembiztonsag 5 2
- csekély karbantartasi igény KOﬂCGpCIO

A lézersugar vezetése optikai szalon torténik a rezonatortél a vagofejig
- nincs szilkség optika lencse bedllitdsckra

- a sugarat védelméhez nincs szitkség gazdblitésre

- nincs gond az eltéritd tikrok karbantartaséval

Global Control® vezérlés
érint6képernyével

Sikagyas vagoberendezés beépitett
mozgathat6 asztalial

N, . 1200 W 12 mm-ig Ajanlattal, tanacsadéassal kapcsolatban keresse
A acegniebliencioi genyRBAOIEZ0x 2400 W 15 mm-ig szakérténket: Halasz Gabor okleves hegesztémérnok,

kevesebb, mint a hasonlé CO,-1ézerek
esetén)

www.messer.hu MESSER@

Gases for Life

tel. 06 70 335 1157, e-mail: gabor.halasz@messer.hu
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nHegKonf 2012

26. Hegesztési Konferencia az Obudai Egyetemen
(méajus 10-12)

Az Obudai Egyetem, a GTE He-
gesztési Szakosztély, és a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizs-
galati Egyestlés — Zorkbéczy ‘Béla
professzor emlékének szentelve —
2012 majusaban rendezi meg a 26.
Hegesztési Konferenciat az Obudai
Egyetemen.

A konferencia rendezdi szerint, az
elmult években kirajzolédéd tenden-
cidk jelzik, hogy a hazai fejlesztések
révén egyre nagyobb figyelem fordul

a hegesztés gépesitésével, automa-
tizdlasaval és mindségirdnyitasaval
kapcsolatos kérdéskorokre. Ezt jelzik
a gépkocsi- és vasuti jarmugyartas
teriiletén zajlé jelentds beruhdzasok,
a tavvezeték épités terén varhaté fej- |
lesztések. E mellett a hazai kutatas-
fejlesztés és innovacié meghatérozd
szerepldi, a felsGoktatasi intézmények
hegesztési beruhazasai révén jelentd-
sen javultak a kutatas targyi feltételei
is, melynek eredményei bemutatdsara

Gratulalunk!

IWT képzés aNyiregyhazi Fdiskola Miiszaki és Mezdgazdasagi Karan

e iz — P i e

A Nyfregyhdzi Féiskola Milszaki €5 Mezbgazdasdgi Kardn a Versenyképes Nyiregyhdzi Frskola cimil
TAMOP-4.1.1. 5z. pdiydzat tdmogatdsdval szervezett IWT képzésen eredményesen végzett hallgatok és a
vizsgabizottsdg
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is megfeleld férumot kindl a konfe-
rencia.

A tanacskozas kozponti téméja a
hegesztés gépesitése és automatiza-
lasa, melynek hangsulyos megjelenité-
sét szolgélja a kapcsolédd HEG-TECH
2012 kiallitas és szakember forum. Ez
utébbi program masodik alkalommal
torténd megszervezésével a rendezdék
a hazai piacon jelentds szerepet jat-
s5z6 vallalkozasok szémara kindlnak
kozvetlen kapcsolatépitési lehetdséget
egy szakmai-tudoméanyos konferencia
résztvevéivel.

Az HEG-TECH 2012 kiallitas és
férum megszervezése mogott az a
felismerés 4ll, hogy a szakmai ko-
zonség szamara nagy jelentdségliek
azok a szakmai eredmények, amelyek
a mértékadd gyartd cégeknél folyd
kutatés-fejlesztés sordn keletkeznek,
ugyanakkor meggydzédésiink, hogy a
gyarté cégeknek is fontos olyan fé-
rumot talalni, amelyen az érdeklédd
szakemberek k&zb6sségét hatékonyan
el lehet érni, illetve a hazai kutatas-
fejlesztési kapacitassal ismerkedni. A
kidllitdson valéd részvétel alapvetden
azt a célt szolgalja, hogy a tudoma-
nyos konferencidn résztvevd szakem-
berek szamara kinaljon lehetdséget
— a konferencia témakorébe tartozéd

szakmai anyagok, ismeretterjesztd

kiadvanyok megismerésére,

— a kutatédsban, fejlesztésben résztvevd
szakemberekkel valé talalkozésra,
— egyes témékban konzultacid folyta-

tasara a gyarté cég szakembereivel

A 2012. majus 10-12. kozétt az Obu-
dai Egyetem Bécsi Uti kdzponti épiile-
tében megrendezendd konferenciardl
tovabbi informacié a wwwuni-obuda.
hu/hegkonf honlapon érheté el

Gati Jozsef

Els6 nemzetkozi IWE hegesztémémikok az Obudai Egyetemen




EWF/IIW INFORMACIO

A modern tarsadalomban a legtdbb
objektum, mint példéul az épiiletek,
hidak, jarmtvek, szamitégépek és
egészségiigyi (orvostechnikai) eszko-
z0k eldallitasahoz a hegesztés szinte
nélkilozhetetlen.

A hegesztés sajatossaga, hogy
jé minéség elballitdsa nélkil rossz
esetben katasztrdéfa forrdsa lehet
vagy jelent8s javitasi tevékenyseget
tesz sziikségessé. A hegesztett szer-
kezet sulyos meghibasodésa, tonk-
remenetele jelentds veszélyt jelent
az ember, a tadrsadalom szamara és
ezt &ltaldban jelentds anyagi kéar is
kiséri. A javitds koltsége é&ltaldban
eléri az U és a hibatlan termék (he-
gesztett kotés) eldallitasanak 5 — 6
szorosat is.

A hegesztés technolégia alkalma-
zAasat szigoru szabvanyok irjdk eld
olyanok, amelyek a mindségre, a
kivitelre, a megbizhatésagra, a ter
melés rugalmassagara, a kilénbozé
szamszerd jellemzdkre és az eldira-

Az EWF szerepe

(QualCert — EWF - HIRUJSAG —~ 2011. évi 29.524m)

soknak torténd korszerd, rugalmas
megfeleldségre vonatkoznak.

Az FEurbpai Hegesztés Szdvetség
(European Welding Federation — EWE)
olyan szakmai férum, amely a hegesz-
tést érintd nemzetkozi tapasztalatokat,
gyakorlatot egyesiti. A szervezet elmult
20 éve igazolja, hogy képes kielégi-
teni az ipari igényeket és kdvetni a
fejlddés Gjabb irdnyait, ezekhez pedig
irdnymutaté dokumentaciokat készteni,
valamint a technolégia transzfert meg-
teremteni a tAmogaté cégek részére ugy
is, hogy a legjobb gyakorlat és szab-
véanyok bevezetését segiti, tamogatia,

A hegesztd ipar kulcsfontossagu
szerepldi a kilénbozd iparvallalatok,
egyetemek, és mas szakmai szervezetek
azok, amelyek hegeszté berendezéseket,
hegesztdanyagokat, gyartasi és kise-
gitd rendszereket Allitanak eld, forgal-
maznak amelyek kulonbozé igényeket
képesek kielégiteni és célokat elérni.

Ipari igénye a ,0” — hiba’- ji he-
gesziett kotés és ehhez olyan gya-

Altalénos elvek:

— Az EWF/IAB Titkdrsag az [IW-t és
az EWF-t érinté a Képzési, Oktata-
si, Tanusitasi és Minésitési Szolgal-
tatésra irdnyulé 4ltalédnos irdnyitési
tevékenységét az Uj Otéves periddus
keretein belil, a harmadik évben is
tovéabb folytatja.

— Cél, hogy folytatédjék a tagok 1é-
szére ez a szolgaltatési tevékenység
és 4j tertiletekre is kiterjedjék olya-
nokra, amelyek a tagok nagyobb
mértékd megelégedettségét bizto-
sitjdk.

Ezek megvalésitasara 2012. évben
témékat célszerG szamba venni:
— Az EWF/IAB (Képzés, Oktatéds, Ta-
nusitds és Mindsités) tevékenysé-
gére irdnyuld népszerlsitési, el-
terjesztési akcidk ujra tervezését,

fejlesztését tovabb kell folytatni.

— Ujabb konzultaciék eredményeinek
felhasznalasaval az EWF — Straté-
gia bevezetését kidolgozni.

— Folytatni kell az IAB-re vonatko-
z$ stratégia kidolgozasat az 1AB

Az EWF -
cselekvési terv javaslatai

2012. evi

Testiilet ,Globalis Stratégia IITW
E&T&Q&C rendszerek” munkacso-
portjaban.

— Tédmogatni kell az ANB-ket/ANBCC-
ket, hogy tevékenységiik szinvonala
novekedjék, ha ez sziikségessé va-
lik.

— Novelni kell a tagoknak nyujtott
szolgdltatds hatékonysagat.

— Folytatni kell EWF projektek kidol-
gozasat.

— Az EWF web-lapjéat tovabb kell fej-
leszteni.

— Az &ltaldnos on-line hasznalatra
szolgdald eszkozoket (pl. hegesztési
szbtér, hegesztési kalkulator) fej-
leszteni.

— Az eurdpai szabvanyositisra, mi-
ndsitésre és igazolasra irdnyuld
tevékenységet kdvetni kell.

— A Harmonizalt Vizsgakérdések
Adatbazis kezelését, iranyitasat
folytatni kell

— A Tanusitott Cégek Adatbazis ke-
zelését folytatni kell.

— Az IAB weblap gondozasa az IIW
honlapjan.

korlati médszerek alkalmazésa, ame-
lyek biztositjak az ilyen cél, illetve
eredmény elérését- ehhez pedig jol
képzett szakemberekre van szitkség.
A gyarték ezért hegesztéshez szak-
embereket keresnek, illetve javitjdk
termékeik mindségét és a termelé-
kenységet. Ez az a teriilet, amelyen
az BEWF szerephez jut, mert olyan
Kapcsolatot, hidat képez, amely el6-
segiti ennek a célnak az elérését
azéltal, hogy olyan iranyelvek, eldira-
sok kidolgozasat, majd alkalmazast,
amelyet kiilon is tamogat, amely a
vonatokozo szabvanyok és a gyakor-
lati igények legegyszertibb 6sszekap-
csolédéaséat teremti meg.

Az EWF a legszélesebb alapokon
nyugvd, atfogd, harmonizélt képzési,
oktatési, tanisitasi és mindsitési rend-
szert fejlesztett ki, amely szemeélyekre
és cégekre alkalmazhat6. A rendszer
alapja a harmonizalt képzési iranyelv,
és mindségbiztositasi eljards és ez az
glethosszig tarté képzéshez kapcsold-
dik, ahhoz amelyet vildgszerte elismer-
niek, elfogadnak, a vonatkozd EN (eu-
r6pai) és ISO (nemzetkozi) szabvanyok
kovetelményeit kielégitik. Az EWF
rendszeréhez kozvetleniil vagy kozve-
tetten kapcsolédd legfontosabb szab-
vanyok, tehat amelyek az EWF rend-
szer alapjat képezik: az EN ISO 14731,
EN ISO 3834, EN ISO 14554, EN 1090,
EN 12732, EN 15085-2, EN 13445-4,
EN ISO 14555, EN ISO 17660, ISO
11745 és 1SO4394. De ide tartoznak az
EU irdnyelvek (direktivak) koziil: a PED
(Pressure Equipment Directive), CPD
(Construction Products Directive — ,
és az SPVD (Simple Pressure Vessels
Directive) amennyiben ezekhez az EN
harmonizalt szabvanyokat alkalmazzék

A hegesztés jelentés mértékben in-
tegralodott a tervezésbe és a hegesz-
tett teremékek gyartasi folyamataiba
ennek okan &altaldnosan elfogadott,
hogy lényegesen néveli az eléallitott
termékek élet-ciklus koltségeit, mi-
néségét és megbizhatésagat.

Ez az oka annak, hogy az egyes
gyartéknak egyre fontosabba valik,
hogy ehhez a munkahoz megfelel§
képzettségli, kompetens mindsitett
személyeket alkalmazzanak, az EWF
rendszer biztositjia a korrekt mindsi-
tési szint elérést.

ESZTES
ks
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AZ EN 1090 és
az EWF 652r1-11
iranyelv/utmutato
Az EN 1090-2 kovetelményeit kielé-

gité a hegesztés koordinalasaért fele-

18s személyek célzott ismeretanyaga
AZ EWF altal kidolgozott ,Az EN

1090-2 kovetelményeit kielégitd a

hegesztés koordinalasaért felelds

személyeknek célzott ismeretanyag”
célja, hogy segitse kilonosen a kis
és kozepes vallalatokat. Az iranyelv/

Gtmutaté kidolgozdsban a kovetkezd

megfontoldsok jatszottak szerepet:

1/ az ismeretanyag lefedi az EXC1
és EXC2 - ért felelds hegesztési
alap és specifikus koordinatorok
muszaki szakismeret szintjet, el-
varasait,

2/ a cél személyek azok a tapasztalat-
tal rendelkezd jelentkezdk, akiknek
mar van megfelelé gyakorlati szak-
mai tapasztalata, ismerete olyan,
ami szakmai tevékenységiikon
nyugszik,

3/ az oktatdsi anyagnak két nagyobb
részbdl all — az egyik a hegeszté-
si technolbgia és a masik az EN
1090-2 és EN ISO 3834 alkalma-
zdsara vonatkozik,

4/ a képzés idStartama rovidithetd
annak figyelembevételével, hogy a
szakmai tapasztalattal rendelkezdk
mar megfeleld szintl ismeretekkel
rendelkeznek.

Az EWF-nek ez az U4j irdnyelve
nem helyettesiti az EWF alapvetd
képzési formait (pl. Eurépai hegesz-
t6 Mérnok, Technolégus és Speci-
alista), mivel az fedi az EXC1 és
EXC2 fokozatot, hanem kifejezetten
tapasztalattal rendelkezd személyek
részére lett kifejlesztve, és ezért lett
csokkentett képzési iddS figyelembe
véve. Ez segiti a kis és kbzepes
véallalkozasokat, amelyeknek tobb-
nyire nagy gyakorlattal rendelkezd
szakemberei vannak, akiknek ko-
rdbban nem volt lehetdségtik az
EWF eurdpai szinten elismert kép-
zési rendszerében részt venni és

ezen megfeleld koltségek ellenében

formélis mindsitést (bizonyitvanyt,
oklevelet) szerezni, ami szakmai fel-
késziltségliket igazolja és kielégiti
az EN 1090 kovetelményeit.

Tovéabbi felvildgositast az MHtE
ad (Bp. 1148. Fogarasi ut 10-14. Tel:
36-1 467-2810; 36-1-467-2813; www.
mhte hu)
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Modern
eszkozok
és a Hegesztés

Ewf Facebook oldal
— Az EWF — FACE BOOK oldal mér
egy éves. Ez alatt a folyamatosan
névekvd szamu felhasznaldktél po-
zitiv visszajelzések érkezetek.
Az alabbi abra a forgalmat jelzi.
Az oldalt folyamatosan frissitik az

@) EWF FACEBOOK OLDAL
E_i\ Gratuldtunk az EWF Facebook

= oldalhoz

Az EWF FACEBOOK-ja mér egy éves. Ez alatt az id6 alatt a felhasz-
naloktol pozitiv visszajelzés érkezett és az oldalt latogatok szama és
visszajelzése is folyamatosan ndvekszik

"
oapiakty pesakiv adak
Pemdckszima besodckszame el szima .
e =

AL810g310K & avissza i széma folyamatosan ndvekszix

|
|
|
| Azoldalt rendszeresen frissitik ipari hirekkel, projektekre venatkozé
informéacidkkal és az EWF belsd szervezeti Ugyeivel |
|

Kérjuk csatlakozzon a FACEBOOK-hoz:
| www.facebook.com/europeanweldingfederation

iparbdl érkezd tjdonséagokkal, hirekkel,
a kiilonbozd projektek Gjdonsagaival és
az EWF belsd informécidival.

A Facebook oldal elérhetdsége:
www.facebook.com/
europeanweldingfederation

EWF intelligens telefon
alkalmazésa
2011. junius éta a Google Android
platformot hasznalva megindult egy
1j szolgaltatas.

EWF SMART PHONE
alkalmazas

e

.
R

GUTT WELDNG

Az EWF tj intelligens telefon alkalmazast bemutaté felllet - Hegesz-
tési Kalkulator tompa és sarokkétések hegesztéséhez,”

A fenti abradk tompakotéstre mu-
tatnak példat. Az elsé alkalmazas a
Hegesztési Kalkuldtor volt, aminek
segitségével a varrat térfogatot mind
tompa,mind sarokvarratra meg lehet
hatarozni.

Bz a fejlesztés most un. beta tesz-
telési allapotban van. Ha a beta
tesztelés befejezddik, akkor az érdek-
16d6 felhaszndldk részére nyilvanos
hozzéaferhetdség lesz.

A felhaszndlas céljdbél hamarosan
letolthetd lesz az android market-en
keresztiil (https://market.android.com)
vagy az EWEF weblapjardl (wwwewt.be).

I ] 7 2 bl y
EWF minositesi
rendszerek
EWFE és ITW - személyl tanusitéas:
rendszerek:

TAB-26211-11:
European/International welding
engineers, technologists, specialists
— personnel with qualification for
welding coordination — E/IWE, E/IWT
E/IWS, E/IWP

TAB-04113-11:
European/International welding
inspection personnel — E/IWIP

IAB-089-2003:
European/International welding
welder — E/IW

IAB-201r1-10:
International welded structures
designer - IWSD

T1AB-195r3-07:
Guideline to implement and develop
distance learning

EWF iranyelvek

szemeélyzettanusitasi rendszerhez
EWF-65211-11

Dedicated Knowledge for Personnel

with the responsibility for Welding

Coordination to comply with EN

1090-2 (NEW - uj eldiras)
EWF-51511-10:

Furopean Adhesive Bonder - EAB
EWF-51611-10:

European Adhesive Specialist - EAS
EWF-515- 01:

European Adhesive Specialist - EAE
EWEF-525-01:

European Welding Specialist for

Resistance Welding —~ EWS-RW
EWF-621-06:

European Welding Practitioner for

Resistance Welding — EWP-RW
EWF-45911-06:

European Thermal Spraying

Specialist — ETSS
EWEF-50711-06:

European Thermal Sprayer — ETS
EWF-592-01:

European Thermal Spraying

Practitioner — ETSP

EWF specialis tanfolyamok:

EWEF-570-01:

Manual Metal Arc (MMA) — Diver

Welder
EWF-494-01:

Laser Welding (feliilvizsgalat alatt)
EWF-544-01:

Welding Reinforcing Bars
EWF-530-01:

Robot Welding (feliilvizsgélat alatt)
EWF-623r1-04:

bylegesires
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EWF - IIW-IAB diplomak

Ennek a kimutatasnak célja, hogy minden EWF tagszervezet kulon is kapjon
attekintést arrdl, hogy az elmult években tevékenysége milyen eredményt hozott
nem csak az EWF és az IIW/IAB diplomék Osszehasonlitdsaval, hanem ugy
is, hogy a tervezett képzésben résztvevsk szama és a ténylegesen diplomat

Weld Imperfections for Non-
Destructive Testing Personnel
EWEF-627-07:
Personnel with Responsibility for
Macroscopic and Microscopic
Metallographic Examination of
Structural Materials and their joints
Prepared/produced by Welding and
Allied Techniques
EWF-62811-10:
Personnel with Responsibility for Heat
treatment of welded Joints
EWF-640-07:
Risk management in Welding
Fabrication

Weldcup -
hegesztoverseny

Azessenihegesztési kidllitasra, fiatal hegesztdket”hivtak és
ezek majd 13 eurdpai orszaghd! (Németo. ,Svajc;Cseh Koz-
térsasdg; Romdnia, Szerbia; Torokorszag; Hollandia; Egyesiilt
Kirdlysag; Belgium; Ausztria; Magyaro., Spanyolo. és mint
nemzetkozi résztvevd Kina) érkeznek, igy a hagyomanyos
DVS hegesztd verseny kiegésziil és nemzetkozi lesz. £z lesz
az els§ HEGESZTO KUPAVERSENY.

Ezt kivetGen Eurépa és Kina kdzott lesz verseny. A verseny
nemzetkdzi jellegére vonatkozéan a DVS —t ehhez tdmogat-
ja az EWF és az Eurépai Hegesztési Egyesiilés is (European
Welding Association — EWA).

A2013. évi,Fiatal Hegesztok Kupa Verseny”— e eldkészitd
megbeszélése 2011.szeptember. 11.-én Hamburgban (Né-
metorszdg) volt. A verseny szabalyokat 2011. novemberében
Qeirashan (Portugélia) dolgoztak ki.

kapottak szdma mekkora.

180 - B
160 |~ Magyarorszag
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EWF | IIW- EWF | lW- | EWF | lIW-  EWF | lIW- | EWF | [IW- | EWF | lIW- | EWF | lIW-
IAB | 1AB AB| 1B | IAB | IAB 1AB
Kiadott EWF diplomak
© s ) » EWF-tervezet
£ _— 35
gy et Kiadott EWF HW-IAB
v =) » r
~ | — diplomak
] e
g 100 - g = =
2 \ _-55 62 Atlag* 51 9N
S 50
T8 | — . %
s > /7 Maximum 82 173
'-: 0 Ll - ;,-' (2004.év)  (2010.év)
< T / '
2008 e, T / Minimum?* 4 47
EWE 2009 2010 (2007.év)  (2006.év)
i EWF
Ev EWF * 2004 és 2010 kozstt megkapott adatok

Az EA - 6/02 jelzetii iranyelv EWF és EA
kozos attekintéese

A két testulet kozodsen attekintette
LAz 1SO 3834 szerinti wanyitas: rend-
szerek — EN 45011 és ISO/IEC 17021
szernti tanusitasa’ ¢ EA wranyelvet.

A targyalo felek Londonban ta-
lalkoztak és megéllapodasuk szerint
az EWF és az EA (BEuropean co-
operation for Accreditation — Europai
Akkreditald Egyuttmikodés) hegesz-
tés1 kerdésekben egyuttmuikodik

Az uj EA elbiras a tervek szerint
2012 évben folytatodik es 2012, dec-
emberben lep majd hatalyba.

Ez azt 1s jelenti hogy az EWF a
hegesztéssel kapcsolatban, mint ta-
nacsado egyuttmikodik az EA —val,
pl az U akkreditacids eldirasok ki-
dolgozasaban, stb

A problémat Dr Paola Picolla (11S
CERT StJ - Olasz Hegesztés: Inté-
zet) elemzi , Az EA 6/02 felulvizsga-
latot igényel” cimid ppt. eléadasdban

byl egrszpes

(EWF-GA-119-11; 2011 oktober — EWF
WG MWF 003/11 Rev 1)

Az eléado az EA 6/02 eldiras felul-
vizsgalat szukségességet 10 pontban
foglalta Ossze ezek a kovetkezok:

a tanusitd szervezeteknek a szamuk-

ra az EAG/02-ben eldirtakat szigorl-

an be kell tartaniuk,

a megbeszélésen azt 1s megallapi-

tottdk hogy ezt a tanusitd szerve-

zetek csak ritkan teljesitik

a ,should” nyelvtani formulat a ko-

vetelmenyekie vonatkozoan az eld-

irasban egységes elv szerint kell
alkalmazni

- javasolt az auditorokra vonatkozo
kriterium felulvizsgalata,

javasolt a hegesztés: koordinator(ok)

értékelésére vonatkozo eljaras felul-

vizsgalata,

célszerl a hegesztési eljardsok fel-

ugyeleténél az ISO/IEC 17021-t ko-

vetnl ©s a tanusito testulet altal
végzett kockazatértékeles ezt a te-
vékenységet verifikalhatja

~ célszerli felulvizsgélni a felugye-
letre vonatkozd eléirasokat, pl az
elsé felugyeleti auditot a tanusitd
auditot kovetd 12 naptan hénapon
belil végrehajtani, 1tt nemi toleran-
ciat 1s be lehetne iktatni,

— célszeri a hegesztési eljarasok
megnevezéséhez az EN ISO 4063-t
alkalmazni,
célszerd pontosan tisztaznl a kap-
csolatot a hegesztés: eljarasok és
az alapanyag mindségek kozott,
egyértelmiien meg kell hatarozni
hogy a tanusitvanyban a szoveg
mit kell, hogy tartalmazzon,

- bizonyos irodalmi stb. egyéb hivat-
kozdsokat meg kell szuntetni,
az auditornak az audit soran a
vonatkozd EWF-63611-10 - t és az

- EWF-63711-10-t az EA-6/02-vel ko-
zosen kell hasznalni
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THE LINDE GROUP

A hegeszt6 anyagok és eszk6zok
teriiletén is valassza a Lindét!

A Linde hegesztési eszkozok tervezésének kozéppontjdban a maximalis biztonsag, az optimalis teljesitmeny €s
a kiegyensulyozott megbizhatdsaq all. Termékpalettdnk tartalmazza a legmagasabb mindségi kovetelmenyeknek

is megfeleld

- kézi ivhegeszt6 gépeket - fejpajzsokat és tartozékaikat —autogén tomidket

> nyomascsokkentdket - elektréddkat ~ biztonsagtechnikai tartozékokat
- kézilangvadgo pisztolyokat ~hegeszt6- és vagokészleteket ~ipari spray-ket

- hegesztéhuzalokat - vagofuvokakat

Mar on-line is megrendelheti hegesztési eszkozeinket!
A Linde Gaz Magyarorszag Zrt. megkezdte a hegesztési anyagok és eszkozok web druhdzon keresztuli értékesitését,
az druhdz a www.hegesztesieszkoz.hu internetes cimen érhetd el.

Linde Gdz Magyarorszag Zrt. Alkalmazastechnikai kdzpont
1097 Budapest, Hlatos Ut 17., Tel.: +36 20/923 2137
www.lindegas.hu, linde-gas@hu.linde-gas.com
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Beszamolo az IAB A és B bizottsag
2010. januar 17-18-an Parizshan megtartott iilésének
Magyarorszagot érinto dontéseirol

Az TWS képzés elékurzusanak (Part 0)
tananyaga kidolgozas alatt all, elfo-
gadasa 2012- nyardan Denverben, be-
vezetése 2013-t6] varhatd. A rogzitett
teszt kérdések kidolgozésat az Gj IWS
Irdnyelvhez legkésdbb 2013 januarjaig
el kell késziteni.

A Nemzetkozi Hegesztd Irdnyelv
reviziéja folyik (IAB-WGA-089r4-11
Draft 3), 1ényegét tekintve két részre
bontottdk az irdnyelvet. Az elsé rész,
amely az elméleti tananyagot tartal-
mazza érdemben nem valtozott. A
jelentds valtozéds a probatestek rajzait
és a WPS-eket tartalmazd mésodik
részben van. Az IW képzés rogzitett
teszt kérdései elkésziiltek.

Doéntés sziletett arrdl, hogy ha a
probatesteket a hegesztd tantsitas
ISO 9606 szabvény szerinti vizsgélata-
nak is alavetik és megfelel, akkor ezt
az IW diploméaban ezt fel kell tiintetni.
Kétség kiviil ez koltségnoveld hatdsu.

Az IWIP képzés nem véltotta be
maradéktalanul a varakozédsokat ezért
a szokasos reviziét meghaladé szintd
atdolgozésara van szitkség. Még az
idén két munkacsoporti Ulést szervez-
nek a képzésben érdekelt orszagok
(igy hazank) részvételével.

Az lUzemalkalmassédg tanusitassal
kapcsolatos Irdnyelv (IAB-338r2-11)
atdolgozésra szorul, célszeri méar a
cimében is szerepeltetni az ISO 3834
szabvany elnevezést is.

A ,Hegesztett Szerkezet Tervezd”
Iranyelv revizidjahoz hozzdkezdenek,
az elsd valtozatot 2012 nyaran vagy
2013 januarjdban terjesztik eld. Svéd-
orszag, Finnorszag, Cseh Koztdrsasag
Magyarorszag és Ausztralia alkalmaz-
za ezt az iranyelvet.

Megvitattuk az IWE teszt értékelési
rendszerét, aminek a lényege, hogy a
négy valaszthatd keérdés kozil akar
egy sem akar valamennyi valasz he-
lyes lehet, de ha a jeldlt helyes valaszt
helytelennek, vagy helytelen valaszt
helyesnek értékel, az eredményébdl
pont levonéast kell alkalmazni. Ilyen
feltételek mellett nehéz teljesiteni a
60%-0s megfeleléségi szintet. Ma-
gyarorszagon - szemben szamos mas
tagorszadggal-, ez nem jelentett széa-
mottevd bukast.

Az a dontés sziletett, hogy eldszor
a rogzitett teszt kérdések alkalmazé-
sdnak tapasztalatait kell feldolgozni
és ezt kovetben keriiljién csak sor az

e

értékelési rendszer feltlvizsgélatara.
Személyes véleményem az, hogy min-
den kérdésre két helyes és két hibas
valasz legyen.

Elkésziilt és beterjesztésre keriilt
a ,Nemzetkozi Hegesztés Biztonsagi
Iranyitd" (IAB-349-11 Draft 1) Irdny-
elv elsd valtozata. Vélhetden Magyar-
orszagon is van igény ilyen irdnyd
képzésre és diploma kiadasara. Meg-
gondolandé hogy valamely mar akk-
reditdlt képzdhely késziljon fel egy
ilyen képzésre.

Felvet6dott a ,Hegesztes Kornye-
zeti Felelds” Iranyelv kidolgozdsanak
igénye is.

A harmonizalt kérdésekkel kapcsola-
tosan tajékoztatds hangzott el. Ennek
kapcsan ismertté valt, hogy az IWE
képzésben a modulonként 4-4 vezetd
szakértd a 2. és 4. modulhoz 5-5, az
1-es modulhoz 2 véaltozatban dolgozott
ki és fogadott el rogzitett teszt kérdés
csoportot. A 3. modulhoz még nem
készultek el a roégzitett teszt kérdés
csoportok, a kidolgozdsat méar az 10j
Irdnyelv (IAB-252) tematikdjanak meg-
feleléen készitik el

Az IWT keépzéshez a harmonizalt
kérdések bevezetésére nem sziiletett
dontés, a vezetd szakértdk az utan
dolgozzék ki a rogzitett teszt kérdés
csoportokat, miutédn az IWE szinten
o0sszegyultek a tapasztalatok. ITWS,
IWP szinten még kezdddott el a rog-
zitett teszt kérdés csoportok kidol-
gozéasa.

Az TWE és IW szinteken kotelezd a
rogzitett teszt kérdések alkalmazasa,
amit az auditok soran az auditorok
ellendrizni fognak.

Petar DARJANCOV javaslatot tett IWE
szintre egy harmonizalt tananyag ki-
dolgozaséara, aminek alapvetd feltétele,
hogy az EWF pélyazzon az EU-nél
ennek a tdmogatasara. A résztvevdk
az Otletet fontosnak, jénak, de ki-
vitelezhetetlennek tartottak. Ennek

Gratulalunk!

| a véleménynek a kialakulasdban a
német delegatus Christian AHRENS
tajékoztatdsa volt mértékads. O ar-
rél szamolt be, hogy Németorszagban
mukods 14 ATB két évi munkédval, 3
millié € réforditassal elkészitette a
német harmonizalt tananyagot. Ennek
a munkanak a nehézségei alapjan
valamint a harmonizalt teszt kérdések
kidolgozésanak tapasztalatai alapjan
kilatastalannak latja egy harmonizélt
tananyag kidolgozasat és a tobb mint
40 nemzeti nyelvre forditasanak a le-
hetdségét. A vélemények kialakitasa-
ban az is szerepet jatszott, hogy a vi-
lagon miikodd tobb szaz ATB jelenleg
is rendelkezik valamilyen forméban
(igy a magyar ATB-k is) tananyag-
gal, aminek egy-egy ATB esetén a
koltsége sok ezer €-ba kerlilt. Az egy-
ségesités mellett sz06l, hogy az Irdny-
elvek rendszeres revizidja a tananyag
permanens moédositasat igényli, ami
egységes tananyag esetén lényegesen
kisebb koltséget jelent, mint ugyanez
a szeparalt ATB-k esetén. Személyes
véleményem az, hogy orszagonként,
kovetve a német példat célszert lenne
egy hazai egységes tananyag kidol-
gozésa. Kz anndl is fontosabb, mert
ma meég aktivak azok a prominens
oktatdk, akik a tobb mint fél évszéza-
dos hegesztd szakmérnok képzésben,
illetve a IWE/IWT képzésben évtizedes
elbéaddi tapasztalattal rendelkeznek,
de vélhetden ot-tiz éven belll vissza-
vonulnak. Ennek a finanszirozésara,
szervezésére az MHtE a legalkalma-
sabb egyben erre hivatott szervezet.

A magyar ANBCC megtjité auditjat
2012 jlliusaban Christian AHRENS
vezetd auditor és Tim JESSOP auditor
végzi el, mig az ANB megujité audit-
jara 2013 januérjaban keriil sor.

Az IAB kovetkezd ilése 2012. jalius
9-10-én Denverben (USA, Colorado)
lesz.

Komdéesin Mihaly

A kozeli miltban a Budapesti Miiszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem Gépészmémdki Karén Dr. Ginsztler
Janos (r egyetemi tanar, akadémikus vezette bizottsag elStt Kiss Zoltan ur okleveles gépészmérnok
{Polimertechnika Tanszék) sikeresen védte meg ,Polimerek kavard dérzshegesztése” cimii Ph.D. értekezését.
Kolléganknak tudomanyos teljesitményéhez, valamint szakmai és oktat6i munkajahoz jo erft és egészséget és

tovabbi sikereket kivan és gratulal, az

MHE - HEGESZTESTECHNIKA
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100 éve sziiletett Gillemot professzor

50 éve indult a hegesztd szakmérnoki képzés a Miegyetem gépészkaran

Egy évvel ezelbtt tinnepeltitk a hegesztd
szakmérnoki képzés magyarorszagi elin-
duldsédnak 50 éves jubileumat a Miskolci
Egyetemen. A Mechanikai Technologiai
Tanszék jovoltabdl igazan mélté moédon
emlékezett meg a hazai hegesztési szak-
mai kozosség errél a jeles eseményrdl
Amint azt a miskolci Unnepség eléaddi
is jelezték, az 1961-62-es tanév méaso-
dik felében — éppen 50 évvel ezeldtt —
a budapesti Miegyetemen is elindult a
hegesztd szakmérnoki képzés.

1962 éppen a kozépsS éve annak a
bé harom évtizedes korszaknak, amely-
ben Gillemot Laszld professzor vezette
a Milegyetem Mechanikai Technolégiai
Tanszékét. A 2012. év Gillemot profesz-
szor szilletésének centendriuma. A mu-
szaki felséoktatasban és kutatésban, az
anyagvizsgalatban, a képlékenyalakitas-
ban, a hékezelésben, a kohaszati szak-
makban, az energiatermelésben, a hid-
épitésben és a hegesztés terlletén te-
vékenykedS kollégak szakmai koreibdl
érkezd javaslatok alapjan elhataroztuk,
hogy igyeksziink mélté médon megemle-
kezni Gillemot-professzor munkassagarél.

Felhivjuk a széles szakmai k0zsség fi-
gyelmét, hogy Gillemot professzor sztle-
tésének centenAriumi évében csatlakoz-
zon a megemlékezésekhez, és a 2012-es
évet tekintsiik kdzdsen ,a magyar mu-
szaki anyagtudomény és az anyagvizs-
gélat évének”!

A Gillemot-centenéariumi év {6 rendez-
vényeként tudoményos emlékkonferenci-
4t rendez méajusban az Magyar Tudoma-
nyos Akadémia Muszaki Tudomanyok
Osztélyanak Anyagtudomanyi és Tech-
nolégiai Tudoményos Bizottsaga (MTA
ATTB), a Magyar Roncsolasmentes Vizs-
gélati Szovetség (MAROVISZ) és a BME
Anyagtudomény és Technolégia Tanszé-
ke (BME ATT). Az oktéber 74, 100. szu-
letésnap iddszakaban emlékinnepséget
rendez a tanszék. Emellett szamos to-
vabbi eseményt, rendezvényt kivanunk
dsszekotni a Gillemot-centenariummal,
bizva abban, hogy ez altal sikeril egy
kissé rairdnyitani a muiszaki ifjusag, a
muszaki szakmai kozdsség és taldn a
szélesebb kozvélemény figyelmét a ma-
gyar muszaki életre, kildéndsen azokra
a szakteriiletekre, amelyeken Gillemot
professzor is tevékenykedett. A Gillemot-
emlékév programjardl, valamint a jelentds
hazai szakmai eseményekrél a tanszék
honlapjdn (www.att.bme.hu) folyamatos
t4jékoztatast adunk. A Kirdlyi Jozsef Md-
egyetemen mintegy szaz éve kerilt be
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a gépészmérndki oktatds tananyagéba a
hegesztés. Rejté Sandor 1916-ben megje-
lent hires konyve — Az elméleti mecha-
nikai technolégia alapelvei és a fémek
technolégidia, elsd kotet: A melegség ha-
tésa a szilard anyagok mechanikai tulaj-
donségaira — ugyan még ,sajat anyagé-
val vald forrasztds” néven irja le Zerener,
Bernardos, Slavianoff és Thomson he-
gesztési eljdrasait. Az 1920-as évek vé-
gétdl a hegesztés egyre nagyobb szere-
pet kapott a Rejtd utdn Misangyi Vilmos
4ltal vezetett tanszék szakmai tevékeny-
ségében: itt toltotte palydja elsé tiz évet
Zorkéezy Béla, itt kezdte oktatdi palya-
jat Gillemot Lészlé 1935-ben, majd Buray
Zoltan 1943-ban.

A 11 vildghabort utdn jelentésen at-
alakulé miegyetemi oktatasban 6nallé
tantargyként — Hegesztés, hdékezelés cim-
mel — az 1950-51-es tanévben jelent meg
a hegesztés a Mechanikai Technoldgial
Tanszék tantargyai kozott, de mar a ra-
kovetkezd, éppen 60 éve elindult tanév-
ben immar 6nall6é tantargyként oktatta
a hegesztést Gillemot professzor.

A szakteriilet rohamos fejlédésével ja-
16 ipari igények hatasara 1962 februdrja-
ban a Muegyetemen is elindul a hegesz-
16 szakmérnoki képzés, igy szikségessé
valt tovabbi oktatdk bevonéasa a képzés-
be. Az 1964-65-0s tanévben Romvari Pal
vette 4t a Hegesztés tantargy oktata-
sat. A nappali képzésben folyamatosan
jelentek meg Uj hegesztési tantargyak,
annak megfelelden, ahogy a gépészkari
képzés szakosodas rendszere ezt lehetvé
tette: Hegesztéstechnoldgia, A hegesz-
tés anyagvizsgélata, Szerkezeti anyagok
hegeszthetdsége. Természetesen a szak-
mérnoki képzés tananyaga erésen spe-
cializélédott a négyféléves képzés célki-
tlizéseit elérendd.

11

A szakmérndkképzésbe 50 év alatt 29
évfclyamban pontosan 800 hallgaté irat-
kozott be, a 2011 szeptemberében indult
30. évfolyamon pedig 22 kolléga tanul.
Alighanem az els§ évfolyamba beirat-
kozott, 1914-es sziiletési Németh Lajos
Magyarorszag egyetlen még békebeli he-
geszt szakmérnoke.

A muegystemi ,Mechtech” tanszék a
hegesztés oktatdsdban a csicspontot az
1980-as évek mésodik felében érte el. Ek-
kor a hegesztési 4gazaton évente 10-15
{4 diplomazott, és a nappali oktatasban
nagyszerd ipari szaktekintélyek is részt
vettek. A f6allast, hegesztd szakember
oktatok létszama joval meghaladta a ti-
zet: Konkoly Tibor, Karsai Istvén, Bau-
er Ferenc, Bodok Kéaroly, Becker Lasz-
16, Palotds Béla, Dudas Zoltan, Csikés
Gébor, Karasszon Mihély, Pesthy Imre,
Farkas Attila, Dobranszky Janos, Gyura
Lészl6, Bagyinszki Gyula, Fenyvesi Ta-
maés. Azdta eltelt szinte egy emberdltd,
4s bar a hegesztés iranti hallgatoi ér-
deklddés cseppet sem csokkent, a féal-
14st hegesztd szakember oktaték szama
egyetlen fére (aki e sorok irdja) csokkent.

Mindekézben a hegesztés oktatasanak
feltételrendszerében még gy is csak las-
sftani sikeriilt a lepusztulast, hogy sok
ipari partneriink, kollégank és baratunk
nytjt anyagilag is jelentés tdmogatast,
oktat helyettiink, elviseli az évek Ota tar-
té koldulést és az iparban szokatlanul
lassti tempénkat. Erzékeltetendd a hely-
zetet, egy példat emlitek: a 2011 nya-
r4n a hegesztési laboratériumnak helyet
ado épiiletszarnyon elvégzett, 40 millids
ablakcsere (1) nagyobb beruhdzas volt,
mint a 25 évvel ezeldtti utolsé nagy fej-
lesztés 6ta hegesztSberendezésekre kol-
tott teljes 6sszeg. Ugyanakkor az orszag
kozépsé régidian kiviili felsdoktatési in-
tézmények az elmult néhény év alatt,
csak a hegesztés oktatési és kutatasi
feltételeinek javitdsara — becslésem sze-
rint — az emlitett dsszegnek legalabb az
Stvenszeresét nyerték el pélyazatokon.

Mégis azzal zarom ezt a kissé szo-
katlan visszatekintést és tnneplési fel-
hivast, hogy az emlitett sajatos helyzet
is része a magyar hegesztési szakma
nem kevés, eléttink tornyosuld, megbe-
szélendd és megvalaszolandd kérdései-
nek, amely munkéahoz talan nem is ta-
l4lhatnank jobb mozgdsitderdt, mint a
Gillemot-centenarium kinalta szakmai
kozosséget és feleldsseget.

JO hegesztést!

Dobranszky Janos

bl
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Dr. Komocsin Mihaly*

Vegyipari- és energetikai berendezések
kirosodasi mechanizmusai

Az eszkozok, gépek, berendezések, szerkezetek alkatrészei, elemei hasznalatuk, miikédésiik, tizemelésiik
soran szamos olyan hatasnak vannak kitéve, amelyek miikodésiiket, alkalmazasukat és élettartamukat héatra-
nyosan befolyasolja. Ezek a karosodasok az lizemeltetési idén beliili tonkremenetelhez, téréshez vezethetnek.
A vegyipari- és az energetikai berendezésekre sajatos, sokszor extrémnek nevezhetd igénybevételek hatnak.
Raadasul ezek a berendezések olyan rendszerek elemei, amelyek varatlan meghibasodasa jelentds anyagi
karral, nemritkdn emberéleteket veszélyeztetd ipari katasztrofakhoz vezethetnek. A meghibasodasok koziil
talan a legveszélyesebb a torés.

A torés az anyagot alkot6 ionok, atomok vagy molekuldk koézotti kapcsolat folytonossaganak makroszkopi-
kus méretdi megsziinése, amelyet olyan mértékii mechanikai igénybevétel okoz, amely meghaladja a szilard
test belsejében a részecskék k6zott haté kétSerdket. Ezt okozhatja a tervezettet meghaladd igénybevétel
(talterhelés), valtozatlan igénybevétel esetén az anyag szilardsaganak csokkenése (leromlas) vagy kopas,
korrézi6é okozta teherviselé keresztmetszet lecs6kkenése.

Terhelés okozta térés vagy részecske becsapédas —, vagy anyag abszorpci6 valtja
Az ismétlédé mechanikai igénybevétel hozza létre a fa- | ki, vagy gyorsitia fel az anyag termodinamikailag insta-
raddsos torést, amely egy idében clérehalado, lokalizalt | bil dllapotanak stabilizalodasat, ami a fesziltségallapot-,
szerkezeti valtozas. A mechanikai igénybevétel szarmazhat a | szévet- vagy fazisvaltozésban, illetve a vegyi Osszetétel
terhelésbdl, de a valtozd hémérséklet okozta gatolt hétagulas médosulasaban jelentkezik.
valtakozasbdl is. A Tepedés terjedésre képes méretiivé altala- | A leromlds az egyes anyagcsoportokban eltérd mechaniz-
ban nagyszamu terhelés-ismétlédés utdn né csak. A repedés | mussal, més-mas tulajdonsadg megvaltozasat okozza. A fé-
terjedése kezdetben lasst, majd a teherviseld keresztmetszet | meknél az éregedésként ismert folyamat soran legtobbszor

csbkkenése, — igy a ténylegesen ébredd fesziltség novekede- a taltelitett szildrd oldatbdl atomok kivaldsaval molekuldk
se —, miatt egyre gyorsul, végiil a lecsokkent keresztmetszet ‘ képzddnek, amelyek a mechanikai tulajdonsagok jelentds

a tilterhelésre jellemzé moédon eltorik. | valtozasdhoz vezetnek. A mechanikai rezgések, mint a

A kifdradési folyamat soran a mikrorepedések elsésorban rugalmas hanghullamok, rezonancia esetén, kelléen nagy
ott jonnek létre, ahol az anyagban tébbtengelyd htzé- | intenzitasuak lehetnek ahhoz, hogy a képlékeny alakvalto-
fesziiltség-csticsok alakulnak ki Ezek eredhetnek geo- zésra képes anyagokban ernyedést kivaltva a helyi feszult-
metriai okokbdl, mint hirtelen keresztmetszet-valtozés, | ségcsticsok megszinjenek. A részecskék becsapddésanak
megmunkéalds sordn keletkezett bemetszések, hasznélat kévetkezménye nagymértékben figg az anyag szerkezetén
kézbeni korrdzios karosodésok, de szdrmazhatnak az anyag | kivill, a részecske méretétdl és energidjatdl. Fémek ese-

inhomogenit4sabodl is, példaul eltérd fazist szemcsék ha- | tében olsésorban az atomenergetikai iparban iizemeld,
taran, mint a fémbe agyaz6dd salakzarvanyok esetén. | neutron-sugarzasnak kitett berendezéseknél kovetkezhet
Az ismétléds igénybevételkor, a repedés mikrokornyezeté- be a tulajdonsagok szamottevé romldsa. A becsapddo,
nek fesziiliségallapota lényegesen eltér a keresztmetszet | nagy energiéju neutronok egyrészt Frenkel-féle hibapéarckat
egészétdl, ahol a fesziiltség nem éri el a folyashatart. | hoznak létre, masrészt az elnyelédési Gthosszuk mentén

Ezért a repedés novekedésre képessé valhat. A repedés | energiajuk hévé alakul, ami megujulast, Gjrakristalyosodast
a féfesziiltség irdnyéval kb. 46°-0s szoget bezérd sikban | és/vagy f4zisatalakulast okozhat. A sugarzés hatésara
névekszik. A terjedésre képes makroszkopikus méretd | megné a racsrendezetlenség, az intersticidésan elhelyezkedd
repedés az igénybevétel iranyara merdlegesen, csuszasi | részecskék szama gyarapszik. A neutron-sugarzas okozta
alakvaltozas kiséretében nd. A repedes terjedési sebessége leromlas mindezek egylttes kovetkezményeként elsésorban
csekély (0.1... 100 000 um/ciklus) mindaddig, amig a ke- | az atmeneti hémérséklet és a folyashatar noévekedésé-
resztmetszet egészére nézve a fesziiltség, az egyre csokkend | ben, az alakvaltozé képesség radikéalis csdkkenésében, a
keresztmetszetben el nem éri a szakitoszilardsag értékét. | ridegedésben jelentkezik. ‘

A kuszéas okozta torést a mechanikai igénybevétel ki- A polimerek karosodasat szobahdmérsékleten az oxigén
valtotta tartés folyas hozza létre. A tartés folyds a hére | és/vagy az ibolyantuli sugarzés okozza. A sugérzas haté-
lagyulé mianyagoknal mar a szobahdmérséklethez kozeli | séara a polimert alkoté monomerek kozottl kapcesolat meg-
hémérsékleten is jellemzd, a fémeknél ez csak tobbszéz | szakad, depolimerizécié megy végbe. Ennek kovetkeztében
fokos, a megujulést lehetévé tevé hémérséklet felett 1ép fel. | a polimer sz4l réviddl, szilardsaga, de killondsen nyulasa

csdkken. Oxigén jelenlétében a folyamat felgyorsul, mert
| a folyamat részleges reverzibilitdsa megszinik azaltal,
' hogy a depolimerizaciéval szabadda valé elsédleges, vegyl
A leromlés az anyagban igen lassan végbemend kémiai és/ | kotések az oxigén lancba épiilésével lezarulnak. Tobb
vagy fizikai folyamatok kdvetkezménye, amelyek az anyag polimer-fajta, amelyek f8l4ncaban kettds karbon-kotések
tulajdonséagainak tébbnyire az alkalmazas szempontjabol | vannak — példaul tobbek kozott a természetes- és mes-
kedvezdtlen valtozasat okozzdk. A leromlas valtozatlan | terséges, sztirol-butadién gumiban —, killénésen érzéke-
korilmények kozott is végbemehet. Jellemzd8bb viszont, | nyek az 6zonra. Az ézon hatasara a f8lanc széthasad a
hogy valamilyen energiakozlés — mint hdenergia, sugérzas | kovetkezdk szerint:
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Meilinger Akos*

A linearis dorzshegesztés és

A linearis dorzshegesztés (Friction Stir Welding) technolégiajat 1991-
ben fejlesztette ki az angol hegesztés technoldgiai intézet (TWI). Ro-
konsagot mutat az egyszeri dorzshegesztéssel, hiszen ez az eljaras is

eve

egy szilard fazisG hegesztd eljaras, és itt is a surlédas héjét hasznaljak,
mint héforrast. Viszont az egyszerii dorzshegesztés déntéen csak for-
gasszimmetrikus munkadarabokat tud egyesiteni, mig a linearis dorzs-
hegesztéssel lehetévé valik a tompan illesztett lemezek hegesztése is.
Napjainkban ez a technolégia terjed6ben van, kivaltképp az aluminium

és dtvozeteinek hegesztésénél.

Az eljaras elve és menete

Az alapelgondolas meglehetdsen
egyszerl: egy j6 kopasallésaggal, hd-
allésaggal és specidlis kialakitassal
rendelkezdé forgd szerszamot belestly-
lyesztiink az egyesitendd anyagok il-
lesztési vonaldba, majd adott fordu-
latszdmmal és eldtoldsi sebességgel
mozgatjuk. A surlodas altal generalt
hdé helyi felhevitéssel 1agyitja az alap-
anyagot, igy lehetévé teszi a szilard
fazisti hegesztést. Az eredmény egy
mindségileg kifogéstalan varrat, amit
gyorsabban és egyszeribben létre le-
het hozni, mint ivhegesztéssel [1]. A
szerszAm specialisan kialakitott, 2 8
részét kulonboztetjik meg:
— td (pin): ez hatol be és kavarja meg
az alapanyagot,
— vall (shoulder): eléallitja a megfeleld
surlodéasi hét.
Az eljarés elvét az 1. abran szem-
1éltetem.
3 alap-paraméter megadasa sziiksé-
ges a hegesztés kivitelezéséhez:
— fordulatszam (n, 1/min),
— eldtolasi sebesség (v,, mm/min),
— szerszam pozicidja.

A felsorolt paraméterek kisebb véal-
toztatdsa is érzékenyen hat a varrat
mindségére, igy szitkséges a pontos
technoldgia kidolgozésa.

A tokéletes eredmény elérése érdeké-
ben az aldbbiakat sziikkséges mérnink:
— a motor teljesitménye (B kW),

— a szerszam hémérséklete (T, °C),
— a szerszamia és az alapanyagra haté
erék (E N).

A felsorolt technoldgiai paraméterek
Osszehangoldsaval és pontos bedllita-
saval kifogéstalan mindségl varrato-
kat lehet késziteni [2].

Az eljaras elényei és korlatai

Az eljaras rendelkezik mindazon eld-

nyokkel, amelyek a szilard fazisu el-

jardsokra jellemzdéek, ugyanakkor az
alapanyag méretbeli és geometriai tu-

lajdonsagai kevésbé korlatozottak. A

legfontosabb eldényei a kévetkezdk [3]:

- viszonylag egyszerd szerszamgeppel
megoldhatd a varrat készités,

— kisebb az energia felvétele,

— j6val nagyobb hegesztési sebesség,
mint az 6mleszté hegesztd eljara-
sokndl, féleg vastagabb lemezek
hegesztésénél,

— nincs szitkség hozaganyagra,

— kilon hegfirdé védelmet nem igé-
nyel,

— nem szukséges élelSkészites,

— tokéletes automatizalhatdség,

— nincs szikség képzett hegesztdre,

— minden hegesztési pozicibban hasz-
nalhatd,

— olyan anyagok is egyesithetéek vele,
amelyek omleszté hegesztéssel nem,

— nagy szilardsagu és j6 mindségi
kotés hozhatd létre,

a. b.

Cs

1. 4bra. A linearis dérzshegesztés elve:

a) az alapanyag régzitése, a berendezés inditdsa, b) a szerszdm besiillyesztése az
illesztési vonalba, ¢) az anyag helyi felhevitése, d) el6tolé mozgéds végzése
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alkalmazasai

— nincs porozitas, kevés varrathiba,
mérsékelhetdk az eltérések,

— j6 reprodukélhatésag,

— kulénbozd anyagok is egyesithetdek,

— kisebb hdébevitel, mint 6mleszté he-
gesztésnél,

— kisebb héhatastvezet, mint dmleszté
hegesztésnél,

— kevesebb maradé fesziiltség,

~ nincs fust és gazképzddés.

Az elénydk mellett természetesen
vannak korlatai is a linedris dérzshe-
gesztésnek:

— teljes szelvényméretben végzett he-
gesztés esetén alatétlemezt sziksé-
ges hasznélni,

- a hegesztés kezdeténél nem meg-
felel$ az Osszeolvadas, illetve a be-
fejezésnél egy lyuk keletkezik, ezért
kezdd- és kifutd lemezek hasznalata
javasolt,

— a berendezés helyhez kotott,

— a munkadarab erés megfogasa sziik-
séges a hegesztéskor fellépd jelentds
er6hatdsok miatt.

Alkalmazasi terulet

A hegeszthetd anyagok tekintetében
a kezdeti idészakban csak az ala-
csony olvadéspontl anyagok hegesz-
tésére alkalmaztdk, de mara egyre
béviilt a hegeszthetd anyagok szama.
A teljesség igénye nélkil az aldbbi
anyagok j6l hegeszthetbek ezzel az
eljarassal [3]:

— aluminium és 6tvozetei,

— réz és 6tvozetei,

- nikkel és 6tvozetei,

— magnézium és dtvozetei,

— titdn és Otvozetei,

— korrdzid- és savallod acélok,

— otvozetlen szerkezeti acélok,

— kiilonbdézd fémmatrixt kompozitok.

Mivel egy szilard fazist hegesztd
eljaréasrodl van szd, igy nem meglepd,
hogy hasznéathatd vegyes kotések ké-
szitéséhez is, példdul aluminium-réz,
aluminium-magnézium vagy korrézid-
allé acél-szénacél vegyes kotéséhez
is. Az iparban leginkdbb aluminium-
hegesztéshez terjedt el, de a tdbbi
anyag hegesztésénél is alkalmazzak
kisebb-nagyobb mértékben.

Az eljaras alkalmazhatésagéanak fal-
vastagsag tartomanya a hegesztendd
anyag mindségétdl fiigg.

s
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Hegesztett kotések faradasa és hofaradasa

Az elmult évtizedekben tdébb olyan dolog megval-
tozott, mely a hegesztett szerkezetek kialakitasara
nagy hatassal van:

- Uj anyagok jelentek meg. A fejlédés egyik irdnya
a folyashatar ndvelése volt és megjelentek az 1000
MPa f6l6tti folyashatarii anyagok. A masik irany
az volt, hogy az anyagok minél szivésabbak le-
gyenek. A rozsdamentes acélok egyre tobb fajtaja
elérhetd és egyre tébbet alkalmaznak.

— Uj hegesztési technolégidk jelentek meg, illetve
terjedtek el, példaul a lézersugaras, az elektron-
sugaras hegesztés, valamint a hibrid hegesztések.
Az alacsony atmeneti hémérsékletli elektrédak
alkalmazasa joval kisebb hébevitellel jar, csok-
kentve a szerkezet maradé sajatfesziiltségét, ve-
temedését. A nagysebességii hegesztd eljarasok
hatalmas gyartasi kapacitast jelentenek, 25-50 m/
perc sebességgel.

— A tervezési eldirasok jelentdsen finomodtak. Kii-
16ndsen igaz ez a dinamikus igénybevételre, a
faradasra. A kiilénféle kutaté intézetekben, egye-
temeken, ipari laboratériumokban nagyszamu
faraszté kisérletet végezve pontosabban megko-
zelitették a szerkezet viselkedését. Javultak a
faraszté berendezések is, nagyobb ciklusszamu
vizsgalatot téve lehetdvé. Jelenleg a kérdés az,
hogy pl. az Eurocode 3-ban megadott 100 milliés
faradasi hatir mennyire megbizhat6? Mennyire
csokken nagyobb ciklusszamon a faradasi hatar,
mekkora ciklusszamndal nem csékken tovabb?

A hegesztett szerkezetek tervezésének
altalanos elvei, a szerkezeti megoldasok
jellegzetességei

A hegesztett szerkezetek kialakitdsandl a tervezés-gyartas-
gazdasdgossag harmas kapcsolatat kell szem elétt tartani.
A tervezés a szerkezet kedvezd kialakitasat jelenti, mely
soran figyelembe kell venni a feszlltségi, alakvaltozasi,
stabilitdsi, rezgéscsillapitdsi, a sajatfrekvencidra vonat-
kozd, stb. eléirdsokat, melyek szlikségesek ahhoz, hogy a
szerkezet megbizhatéan mkodjon. A gyartasi szempontok
a tervezés elvalaszthatatlan részei, ahol megvizsgdlva a
kilénbozd széba jdhetd gyartasi technologidkat, a legmeg-
felelébbek legyenek kivélasztva. Lehetnek olyan el6irasok,
melyek a tervezés alatt 1év4 szerkezet méreteire adnak
eléirasokat, pl. hegesztési feltétel, ami a kapcsolédd leme-
zek vastagsagkulénbségét korlatozza. A harmadik teriilet,
a gazdasdgossag adja meg az eldzd két teriiletnek, hogy
mi a 'kedvezd kialakitds. Az alapkialakitas a tervezésnél,
hogy biztonsadgos legyen a szerkezet, a gyartasndl, hogy
legyarthatd. A gazdasdgossagndl az, hogy minél kisebb
legyen a koltsége [1, 2].

A szerkezetek jellemzdi és a kialakitds alapelvei
A szerkezetek 16 jellemzdbi a kévetkezO8k szerint
csoportosithatok:
a) Terhelések: &llandé, valtozd — statikus, dinamikus (fa-
rasztd, utd), megoszlé — koncentralt, hidrosztatikus,
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belsd — kiilsé nyomads, sikbeli ~ térbeli, onsuly, hasznos
teher, meteoroldgiai terhek, ho, szél, hé, foldrengeés,

b) Igénybevételek: huzas, nyomads, hajlitds, nyirds, csavarés,

c) Anyagok: normdl- és nagyszildrdsdgu acél, rozsda-
mentes acél, id4jardsalld acél, acélontvények, alumini-
um-6tvdzetek, kombinacidk vasbetonnal, szalerdsitéses
muianyaggal,

d) Tonkremeneteli médok: szakadas, elnyirédés, instabi-
litds (kihajlas, horpadaés, kifordulds), megfolyéds, nagy
alakvaltozasok, rideg torés, faradas,

e) Szerkezettipusok: ridszerkezetek: két- és tobbtdmaszu
tartdék, racsos tarték, keretek — felliletszerkezetek: le-
mezek és héjak, kotélszerkezetek,

f) Kotéstipusok: szegecselt, hegesztett, csavarozott, ra-
gasztott, kombinalt,

g) Geometria, topoldgia, peremfeltételek: {6 méretek, haj-
l4sszogek, terhelés-tdAmadéaspontok, megtdmasztasok
(csukld, befogas, gorgds tdmasz, villds tdmasz, szabad
szegély), rudak széma és helyzete racsos tartékban és
keretekben, lemezek alaprajza, héjak alakija,

h) Szelvényprofilok: hengerelt, hegesztett, sajtolt (alumini-
um), ragasztott (réteges, szendvics), csé (lreges) szel-
vények,

i) Feliiletkezelés, feluletvédelem: homokszérés, festés, tizi
horganyzéas, tlzvédelmi bevonatok, ireges szelvények
kitoltése,

i) Szallitas, szerelés: szdllithatd egységek a szallitds mod-
jatél figgden,

k) Koéltségek: anyag- és gyartasi koltségek, mint hegeszté-
si, elektrodacsere, salakoldsi, lemezegyengetési, lemez
eldhajlitési, felillet-eldkészitési, lemezvagasi, festési, sth.
Ezeken kiviil még fontos lehet a tervezési, szallitasi,
szerelési, karbantartési koltség is.

Néhény alapelv a hegesztett szerkezet

kedvezb” kialakitdsara:

— minél kevesebb és minél kisebb méreti varratot célszerd
alkalmazni, ezaltal a hegesztési marad6 fesziiltségek
és alakvaltozasok is cstkkennek,

— a hegesztett szelvények keresztmetszete lehetdleg szim-
metrikus legyen a sulypontjara,

— hasonléan a szelvényen elhelyezett varratok is szim-
metrikusak legyenek a sulypontra,

— a varratokat a szerkezet olyan részére kell tervezni,
ghol j6l hozzaférhetdk és ellendrizhetdk. A vizszintesen
hegeszthetd varratok a legkedvezdbbek,

— a firadésra igénybevett szerkezeteknél keriilni kell a
nagy keresztmetszet-valtozasokat. Az dtmeneteknél
megfeleld lekerekitéseket kell alkalmazni,

— a tompavarratok, illetve tompa T-kétések terhelhetésége
nagyobb, mint a sarokvarratoké, de dragédbbak,

— hegesztési utdkezelésekkel jelentSsen noévelhetd a szer-
kezet fAradési teherbirdsa, ezért ezt mar a tervezés
sordn érdemes szamitdsba venni.

Szerkezetek méretezése faradasra

A hegesztett kétések faradédsat befolyasolé tényezbk
A varratméretezésnél a kovetkezd tényezdk fontosak:

byl egrsipes
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A teljes bordazott lemez horpadasa
Mikami médszere [6, 7] szerint a kezdeti alakpontatlansag
és a maradd hegesztési fesziiltségek hatdsat figyelembe
veszi a horpadési gorbe, amiben a redukélt karcstsagi
tényezd

A= (fy/ac,)“2 an

A klasszikus kritikus horpadasi fesziiltség hosszirdnyba
nyomott borddzott lemezre

2
1

O_a=7rlz) Lz/i+2+ozfe

hB a

1/4

ha @y =L/B<oag=(1+ys) (12)

27°D
o, ZZT[1+(1+7/S)I/2] ha %r Z %z (13)

A redukalt karcsusagi tényezdt tudva tényleges teljes
horpadési fesziiltség szamithatd:
- Mikami szerint

oyl f,=1 4, 4<03 (14)

oyl f,=1-063(1-03) ha03<A<1 (15)

oy ! f, =1/(08+2) hai>1 (16)

A teljes horpadasi feltétel

% <o, ’;P+—+;S (17)

ahol

A=Bt, +(p—-1D4; (18)
= ﬁ (19)

° bt

a Pp tényezd

Ppr =1 ha oy)oy, (20)

pr =0y f; ha Oyploy (21)

A teljes horpadasi feltétel

N <o, (22)

A

Fed{llemez horpadas
Ez a feltétel az alaplemez borddk kozotti helyi horpadé-
sara a klasszikus horpadési képletbdl egyirdanyl nyomasra
egyszerlsitve a feltétel

" _4;;2E(z_pj2
“F 1092\ b

a redukalt karcsusag

2 v
P An’E | b _bl1, 8{@]
"o\1092f,) t, 568 £y

1

(23)

2

(24)

bylegrsipes

a kezdeti alakpontatlansagtdl és maradd hegesztési fe-
sziiltségtdl fliggd horpadési fesziiltség

Oupl fy =1 | A, <0526 25)
0.7

T _ (0.526j

fo N A/ 4 A, 20526 26)

A fedéblemez horpadasi feltétele

N
~ <o, (27)

Bordéak elcsavarodé kihajlasa

RV

Az elcsavarodd kihajlasi feltétel

N/ A<o, (28)
A Kklasszikus elcsavarodd kihajlasi fesziiltség

Gl, EI,
Our = R

I, LI, (29)

ahol G = E/2.6 a nyirasi modulus, I, elcsavarodasi inercia
nyomaték, I, polaris inercia nyomaték és [w a torzulési
konstans. A tényleges elcsavarodé kihajlasi fesziiltség a

redukalt karcslsdg fliggvényében szamolhatd

Ar=(fil o)

(30)
ol f,=1 Ay <045 an
% =1-053(4, —045) ha 03< i, <141 (32)
¥y
Our _ Lz ha A, > 141 (33)
fy ]“T

A kéltség fliggvény
Ez a célfiiggvény az anyagfiggvény és az eléallitasi koltség
Osszegeként szamolhatd

K=K, +K, =k,pV +k, > T, (34)
mas alakban

k
k£=pV+k—f(Tl +T,+T,) (36)

ahol p az alapanyag sdrtiség, V a szerkezet térfogata,
K és K, valamint k_ és k, anyag és el6allitasi koltségek
és tényezdk, T, eldallitasi idék a kdvetkezdk szerint:
— Osszeszerelési és Osszeflizési idd

T, =60,xpV (36)

ahol @d a hegesztett szerkezet bonyolultsdgi tényezdie,
K a szerkezet Osszeszerelendd részeinek szama;

— T,hegesztési id8, és T, a jarulékos iddk, mint példaul
elektréda csere. T, ~ 0.37,

XXIII. eviolyam 2012/1



KUTATAS — FEJLESZTES

Hegesztési modszer a_[mm] 10°C,a ~»
SMAW 0-15 0.7889a 2
GMAW-CO, 0-15 0.3258a 2
SAW 0-1b 0.2349 2

3. tdblazat Hegesztési id6k a varrat méret a, [mm]
fiiggvényében hossziranyl sarokvarratra

SMAW k/k [t |t | ¢ [ Kk_(kg)

o | 7] 13| 26 3177
faradés mélkil | 1 [21| 16 | 5 6953
2 |21|16 | 5 9498
Ciklusszam O | 7|13 26 3177
o 1 |21|16| 5 6953
2 |21 16| 5 9498
0 |22 21 | 19 7635
108 1 40| 14 | 4 9531

2 |40 14| 4 11266

0 |39 3 | 13 12096

107 1 |40 25 | 18 35407

2 |39 30 | 13 58779

0 |40] 30 ] 30 19010

108 1 |40 30 | 30 74810

2 40| 30 | 30 130611

4. tablézat OptimA&lis méretek bevontelektrédés kézi ivhegesziésre

GMAW k/k_ t, t, o | K/k_ (kg)

0 7 13 26 3177

faradas nélkil | 1 18 16 7 5874
2 21 16 5 7032

0 7 13 26 3177

10° 1 18 16 7 5874

2 21 16 5 7032

0 26 16 18 6812

108 1 35 15 4 7961

2 35 15 4 9031

0 40 23 15 10792
107 1 40 29 10 18264
2 40 29 10 25664

0 40 29 27 17149

108 1 40 29 27 37712
2 40 29 27 58276

5. tablazat. Optimalis méretek CO, véddgdzas hegesztésre

SAW k/k_ | t t, ¢ | K/k_ (kg)
0 7 13 26 3177
faradas nélkal | 1 15 15 9 5258
2 21 16 5 6548
. , 0 7 13 26 3177
Clklusslzim 1 15 15 9 5268
2 21 16 5 6548
0 24 15 17 6105
10° 1 31 16 4 7119
2 31 16 4 8060
0 31 18 28 9686
107 1 40 17 18 13950
2 40 20 14 18687
0 40 30 21 15449
10° 1 40 30 21 28151
2 40 30 21 40853

6. tablézat Optimdlis méretek feddporos hegesztésre
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T,+T,=13) CyajL, (37)

ahol L . a varrathossz, C,,a., értéke a COSTCOMP (8]
software altal rajzolt figgvénybdl kaphaté meg hegesztési
eljarasokra, a a varratméret (3. tablazat).

Eredmények
Az eredmények harom technolbgidra keriiltek meghatéro-
zésra, faradas nélkill, valamint 10°-108 ciklusszadm esetén.
A bevontelektrodas kézi ivhegesztére a 4. tdblazat, a CO,
véddgézas hegesztésre az b. tdblazat, a feddporos hegesz-
tésre a 6. tdbldzat adja meg az eredményeket.

Az eredmények azt mutatjak, milyen nagy a hatédsa a
faradési ciklusszdmnak az eredményekre. A lemezméretek
és a bordaszam is jelentésen nodvekednek, ahogy megy
felfelé a ciklusszam. A bevontelektrédas kézi ivhegesztés-
nél 13.5-szeresére is ndvekedhet a koltség, ha 100 millid
ciklust ki kell birnia a szerkezetnek. Ugyanolyan ciklus-
szamnal (100 millib) a bevontelektrodas kézi ivhegesztésnél
3.2-szeres lehet a koéltség, mint a fedéporos eljardsnal. A
tdmegminimumnal nagy bordaszamra torekszik a prog-
ram. A koltségminimumndal csak akkor ndveli nagyra a
bordaszamot, amikor méar nem tudja a feddlemezt és a
bordékat tovabb vastagitani. Osszefoglalva érdemes mind
a technoldgiat, mind a koltségeket figyelembe venni a
tervezéskor és ezekre optimélni.

Hdéfaradas
A héfaradds maga novelt hédmérsékleten tizemeld beren-
dezésekndl fordul eld, amelyek valtakozd héfesziltségnek
vannak kitéve. A héfesziltségek oka a szerkezeti elemek
gétolt hdtaguldsa vagy zsugorodasa a hémérséklet valto-
zasakor (b.4bra)

A hémérséklet csokkenésével viszont né az anyag folyas-
hatéra, és csdkken a ridegtorést okozd torési fesziiltség
nagysaga, tehat hémérsékleti elridegedést okoz. Az anyag
akkor valik rideggé, amikor a torési fesziiltség kisebbé va-
lik a folyashatarndl, vagyis a torés képlékeny alakvaltozas
nélkiil kovetkezik be.

Szerkezeti anyagok héallésaga [9]
A magas hdmérsékleten igénybe vett szerkezeti anyagok
karosodéséllésdga — amit héallésagnak neveziink — a ter-
mikus igénybevétel mértékétdl, jellegétdl és a jarulékos
hatésoktél figg, de az anyagok viselkedését az Osszetétel,
az eldallitdsi modja, a megmunkalas és a hdékezelés is
befolyasolja.

b. abra Héfaradas a feliileten

Flegseres
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A héfaradéas vagy termikus faradas olyan anyagkaroso-
dés, melynek soran a ciklikusan valtakozd AT héterhelés
(vagy hé- és mechanikai terhelés) vaitakozd képlékeny
alakvaltozast idéz el§ az anyag feltuletkozeli rétegeiben,
a kilsé és belsdbb anyagrészek eltérd és akadalyozott
hétagulasa kovetkeztében. A termikus faradassal szemben
ellendllébb anyagok magas hémérsékleti szilardsag-szi-
vossag ardnya optimélt, azaz a szivés repedésterjedéssel
szemben is megfeleld ellenéllast tantsitanak. Tovabba
hévezetSképességiik és hétagulasi egyltthatdjuk viszonya
olyan, hogy az anyag, ill. a beléle késziilt alkatrész feliilete
és belsé részei kozott kialakuld hémérséklet-gradiens ne
okozzon kritikus mértékd héfesziltségeket.

A hdésokk ,l6késszertd" héhatéds (pl. gyors tulhitéskor),
viszonylag nagy (esetenként valtoz6) hdmérséklethatarok
kozott. A AT hélokés hatasara kialakuld héfesziiltség —
kulénosen egyidejlileg haté mechanikai terheléssel — az
anyag szilardsagat elérd fesziiltséget, az akadalyozott
alakvaltozds (nem eléggé képlékeny anyagokndl) pedig
repedést, sét térést eredményez(het).

A hdéfarasztd vizsgalatok soran az anyagban a valds
héciklus hataséra kialakuld fesziiltségallapotot modelle-
zik. Klénboz4é ciklusszamig terhelt prébatest-sorozaton
megmérhetd a kialakult repedéshélézat atlagos mélysége
vagy az 0ssz-repedéshossz, ill. a keménység-csokkenés
mértéke. Ezeket az igénybevételi ciklusszdm fiiggvényé-
ben &brazolva, a tonkremeneteli folyamat intenzitdsa
jellemezhetd [10].

Kandall6 vizsgélata

A hegeszetett kandalléndl a teljes hdaramlasi fluxust
— Total heat flux — hatdrozzuk meg 3 mm-es homloklap
vastagsag mellett. Az 5. dbran lathatd a teljes szerkezet
héaramlasi fluxusa, a 6. és 7. 4bran pedig a tovabbi
vizsgalédéas targya is a feddlap felsé sarkai, Ennél a
modellnél itt nem sarkos kialakitas taldlhatdé, hanem
egy lekerekités.

A tovébbiakban azok voltak vizsgélataink céljai, hogy
megtudjuk a lekerekitések valtoztatasaval, illetve a patkd
lemezvastagsag valtoztatasaval egyiitt hogy viselkedik ter-
helés alatt a szerkezet el§lapja. 6 mm-es sugérrél indulva
2-2 mm valtoztatassal figyeljuk a valtozasokat.

A fesziiltségek 44.3 és 59.0 MPa kozott adédnak a leke-
rekités kornyezetében. A magasabb fesziiltség pontszertien
jelentkezik. A kovetkezd vizsgalat a lekerekités hatédsédnak
vizsgalata. Valtoztattuk a lekerekités értékét a 3 mm-es
homloklemez vastagsag mellett 6-4-2-0 mm-re és kivan-
csiak voltunk a fesziiltség-valtozasra.

A 7. tdblazat mutatja a von Mises fesziiltségek valtozéa-
sat a jobb felsé sarok lekerekitésénél, a lekerekitési sugéar
figgvényében.

Lekerekités [mm)] Fesziiltség [MPa]
6 63.5
4 77.8
2 80.6
0 Folyashatar

7. tablazat. A fesziiltségek valtozdsa a a lekerekitési sugar
fiiggvényében

A szamitds azt mutatja, amit vartunk, hogy a lekerekitési
sugar csokkentése a fesziiltség emelkedését okozza. Nem
a konkrét fesziiltségértékek a fontosak, hanem az, hogy
hozzavetblegesen olyan 10-15 %-kal né a fesziiltség, ha a
sugéar 2-2 mm-rel csokken. Eles lemeztaldlkozésnal nagy
fesziultségestces addédik, ami keriilendd.

Kandallék héfaradésa

Osszefoglaléan megallapithatd, hogy a kandalléknal alta-

laban az ajtd kortili sarkok a veszélyeztetettek héfaradasra.

Ha héfaradéasi probléma fordul eld, akkor a megoldas elemei

a kovetkezdk lehetnek.

— A homloklemez kismértékli megvastagitasa.

— Azonos homloklemez-vastagsag mellett patkolas fel-
hegesztése. A patkolds nem lehet tal vastag és nem
kell folytonos varrattal felhegeszteni, mert az a maraddé
fesziiltséget és a deforméciot noveli.

— A lekerekitések novelése, amennyire csak lehetséges.

— A maradé fesziltségek csokkentése, kedvezdbb vagasi
és hegesztési technoldgia alkalmazasaval.

— HGE4ll6 acél alkalmazésaval, mely a magas hémérsék-
leten is szivésabb, kedvezdbb viselkedést érunk el

— A hdétarolé anyagok olyan elhelyezése belil, hogy ar-
nyékoljak az acélelemeket, ahol csak lehet.

Total Heat Flux

% 1e4 Wim?

Wax: 9,7016+004
i 2,1096-001
2009/12f5 2012

9,701
9,094
6,458
7,882
7.276
6,669
6,063
5,457
4,850
4,244
3,638
3,032
2,425
1819
1,218
0,606
0,000

6. abra. A teljes héaramlési fluxus a teljes kandalléra

GESZTES
lTlII HNIKA

Totel Heat Fiux
* 1ot Win?
Max 9.7104004
| #in.2.409-C01
2009/1265 2011

7. dbra. A teljes héaramliasi fluxus a kandallé jobb elsé sarkénal
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— Jobb belsé hészigeteld burkolat alkalmazéséval, mely
mérsékli a hégradienst a felflités fazisaban.

Osszefoglalas

A faradas és a héfaradds egymastol jelentdsen eltérd je-
lenségek, mégis lehet kézds vonésokat talalni. Mindkét je-
lenség sok paramétertd] figg. Ezen paraméterek bedllitasa
igényel szaktudast. A mechanikai faradés jél kidolgozott,
tobbféle anyagra, nagy ciklusszamra. A héfaradas altaléban
kisciklusi de mar megijelentek azon méréberendezések,
melyek tudnak viszonylag nagy ciklusszdm mérést pro-
dukalni ezen specidlis tertlleten is.

Koszénetnyilvanitas

A tanulmany/kutaté munka a TAMOP-4.2.1.B-10/2/KONV-
2010-0001 jeld projekt részeként — az Uj Magyarorszag
Fejlesztési Terv keretében — az Eurépai Unié tAmogatésaval,
az FEurépai Szocidlis Alap térsfinanszirozédséval valésul
meg. A kutatdst az OTKA tdmogatta a T 75678 szamu
projekt keretében.

Hivatkozasok
[1] JarmaiXK. IvanyiM: Gazdasdgos fémszerkezetek analizise
és tervezése, Mulegyetemi Kiad6, Budapest, 226 old. 2001,
ISBN 963 420 674 3
(2] JarmaiK.Ivanyi,M.: Acélszerkezetek tlizvédelmi tervezése,

Bevezetés az acélszerkezetekkel kapcsolatos eurdpai
szabvényokba és alkalmazdsukba. Gazdész-Elasztik Kft.

(3]

- 14]

(6]

(7]

(8]

[10]

Miskolc, 259 old. 2008. ISBN 978-963-87738-4-5
Eurocode 3 (2006): MSZ ENV 1993-1-1:1992/A2:2002
Acélszerkezetek tervezése, 347 old. Magyar Szabvanylgyi
Testiilet, Budapest.
Recommendations (2008): Recommendations on fatigue of
welded components of the IIW, Doc. IITW-1823-07, ex. XIII-
2151r4-07/XV-125414-07
Pyttel, B, Schwerdt,D.,, Berger,C.: Very high cycle fatigue
— Is there a fatigue limit? International Journal of Fatigue,
Vol. 33, 2011, pp. 49-58.
Mikami,I., Niwa,K. Ultimate compressive strength
of orthogonally stiffened steel plates. J. Structural
Engineering ASCE 122(1996)No.6. 674-682.
Discussion of [1] by Bedair,O. and authors' closure.
J.Struct.Engng 123(1997)No0.8.1116-1119.
COSTCOMP Programm zur Berechnung der
Schweisskosten. Deutscher Verlag fur Schweisstechnik,
Dusseldorf, 1990.
ASM Specialty Handbook: Heat-Resistant Materials,
Editor(s): JR. Davis, ASM International, 1997, 591 p. ISBN:
978-0-87170-596-9
Dahlberg,M., K.-E Nilsson, N. Taylor, C. Faidy, U Wilke, S.
Chapuliot, D. Kalkhof, I. Bretherton, M. Church, J. Solin,
J Catalano: Development of a European Procedure for
Assessment of High Cycle Thermal Fatigue in Light Water
Reactors: Final Report of the NESC-Thermal Fatigue Pro-
ject, 2007, EUR 22763 EN, 162 p.
*Dr. Jérmai Karoly egyetemi tandr (Miskolci Egyetem),
**Dr. Virdg Zoltédn egyetemi adjunktus (Miskolci Egyetem),
***Oldh Rébert tud. munkatars
(Admatis Kft. 3515 Miskolc, Egyetemvaros)

OZON _

Lég- és Kornyezettechnikai Bt.

XXIIIL. éviolyam 2012/1

31

GESZTE
HNII%A i

i



SYNERGIC®

¢ synergic@synergic.hu
HEGESZTESTECHNIKA KFT www.synergic.hu
- kulcsrakész hegesztorobot rendszerek - integralt aramforras
- offline programozas — hegesztési navigacio - egyetlen aramforras az
- hegesztési adatkezelés osszes hegesztési eljarashoz
- nagysebességii nyomkovetés - fejlett hegesztési know-how
- l[ézeres nyomkovetés - Igény esetén bemutatokra is
- gyors rendszerkalibralas szivesen elmegyiink!

Panasonic

Robot and Welding Systems Europe

All from One

A TAWERS technolégia nem mas, mint a
hegeszt6 robotok legujabb generacidja.
A vildgon egyediilall6 fuzids technolégia,
ahol a hegeszté aramforras, a robotve-
zérl6, a huzaltovabbité motor vezérlése,
a robot manipulator vezérl6egysége,
valamint a pluszként hozzdadott kiil-

s6 tengelyek vezérlése (forgatdasztal,
PanaDice) egyetlen kézos vezériében van
elhelyezve.
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KUTATAS — FEJLESZTES

képek a Cu-bevonat kérnyezetébdl A bal oldali képek kereszt-
csiszolatokrdl késziiltek: a Cu-bevonatnak csak a megvastago-
dési helyei észlelhetdk, amelyekre nyilak mutatnak (nem lehet
figyelmen kiviil hagyni, hogy az optikai mikroszkopokkal elér-
heté reélis felbontéképesség legfeljebb kb. 350 mikrométer). Az
R-jelti (rossz) huzalok feliiletén erés repedezettiség észlelhetd.
A hosszcsiszolatokat szandékosan nem a huzal legnagyobb
keresztmetszetéig csiszoltuk le, igy a bevonatokrdl egy kis fer-
deségi szdgll metszetben lathatéva valt, hogy mennyire egye-
netlen a Cu-réteg vastagsdga. Tehdt a hosszcsiszolati képekrdl
nem olvashatd le a valddi rétegvastagsag

alyd h
ron képe. Az (a-c) képek a problémamentesen hegeszthetd
huzal felilletérdl késziiltek, a (d-f) képek a szamos hegesztési
probléméat elbidézé huzalérdl. A képeken a réz a legvilagosabb
teriileteken van jelen, illetve itt vastagabb, mint a s6tétebb to-
nust helyeken. Az R-jelti huzal felilletén a Cu-réteg vastagsa-
ga jelentdsen nagyobb, hiszen a vildgos szin( tertiletek szinte
teljesen befedik a felilletet, mig az (a-c) képeken csak csekély
osszfeliletli haldzatot alkotnak

10. dbra: (G3Si1 oszt

11. &bra: Kilénféle porbeles huzalok keresztmetszeti képe:
¢) képen: FOX Ti 60-FD

A metallografiai és mikroanalitikai vizsgalatok alapjan az
azonos gyartd két kilénbozd gyartési adagjdbol szarmazd
huzalokon a rézbevonat jelentds eltéréseivel magyarazha-
t6 a problémadas hegesztési viselkedés. A rontgensugaras
mikroanalizisnek azokat a részleteit itt nem ismertetjiik,
amelyek a bevonat dsszetételének a feliilettél mért mélység
szerinti valtozdsara irdnyultak, és lehetdvé tették az atlagos
bevonatvastagsag becslését, csak a kovetkeztetéseinket
Osszegezzik.

A Cu-réteg vastagsagét pontosan és statisztikai igényeket
is kielégitden nem tudtuk megmérni, de az megallapithatd,
hogy a J-jeld (,j6”) huzalon a Cu-bevonat atlagos vastag-
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12. 4bra: Egy 1983-ban gyartott, VIH-2 markanevii, magyar

hegesztéhuzal feliilete (a-b), illetve a ROCCO 14 SoNi SG2
Porobronze KG tipust huzal feliilete

sdga 100-150 nm-re tehetd. Az R-jeld (,rossz”) mintanél a
becsilt atlagos rétegvastagsag 350-400 nm.

Kovetkeztetések és a tovabblépés lehetdségei

Bizunk benne, hogy a tisztelt olvas6 érdeklédését felkel-
tették az itt réviden bemutatott huzalfeliilet-vizsgélati
eredmények. Ugy véljilkk, hasznos, ha a magyar szakmai
kézénség egy pillantds erejéig nagyité alatt is megné-
zi annak a hegeszt8anyagnak a mikroskalan feltaruld
jellemzdit, amelybdl évente sok ezer tonnét fogyaszt el
Miutén vannak még tovabbi érdekességei a fogydelektrd-
dés hegesztdhuzaloknak, igyekszink ezeket is bemutatni,
amennyiben erre lesz igény a szakmai kozénség oldalarél.
A porbeles huzalok mikro- és mezoskaldn megmutatkozé
szerkezete lehet ilyen; elézetesként bemutatjuk néhéany
porbeles huzal keresztmetszeti képét (11. abra), valamint
a hazai hegesztéstorténet egyik legendas hegesztSanyaga-
nak, a VIH-2-es huzalnak (12.a-b dbra) és egy ugyancsak

18gi hegesztéhuzal killonlegességnek (12.c abra) a felileti

szerkezetet.

*Kristéf Déniel, **Németh Levente a BME Gépészmérnéki Kar

Anyagtechnoldgia szakirdnyédn tanuld egyetemi hallgaté.
***Dr. Dobrénszky Janos az budapesti Miegyetem Anyagtudo-
many és Technoldgia Tanszékének tudomaényos fémunkatarsa.
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Epit6 és Szerel6 Kft. palyazatot hirdet

HEGESZTOMERNOK
munkakér betéltésére kazahsztani telephelyén.

Feltételek:

- Hegesztémérnoki végzettség

« 5-10 éves hegesztémérndki gyakorlat

» Nagy jartassag hegesztési utasitasok
készitésében és eljarasvizsgalatok
lebonyolitdsaban

« Legalabb kézépfoka angol vagy orosz

nyelvtudas

El6nyt jelent az olaj- és gaziparban szerzett

tapasztalat

A palyazatokat fényképes szakmai &néletrajzzal és
bizonyitvanymasolatokkal az alabbi cimre kérjuk:
allas@chemimontazh.hu, illetve:

1300 Budapest, Pf. 193.
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KUTATAS — FEJLESZTES

Fehérvari Gabor*, Gyura Laszl6**

Védogazos gyokvédelem alapjai
és gyakorlati alkalmazasa

Az ipar fejlédésével egyre tobb terii-
leten alkalmaznak olyan korrdzidalld
acélbdl késziilt berendezéseket, ame-
lyek hegesztése sordn a hegesztési
varrat, vagy kozvetlen koérnyezetének
elszinezddése és alapanyaghoz ké-
pest kisebb korrézidallé képessége
nem megengedett. Ilyen alkatrészeket
jellemzden petrolkémiai-, gybégyszer-,
élelmiszeripari, erémuvi, valamint
nukleéris ipari berendezésekben hasz-
nélnak. Nagy hémérsékleten oxigén
jelenlétében a korrdzidalld acélok és
egyéb anyagok (pl. titdn) hegesztése
sordn oxidréteg keletkezik, amely az
anyag felilletét elszinezi, a korrézi-
6val szembeni ellenalldst csokkentl.
Az elszinezédés utdlag eltdvolithatd
kémiai, mechanikai, illetve elektrome-
chanikai uton. Sok esetben pacoldssal
az elszinezédés és egyéb szennyezdk
az anyag feluletérdl eltavolithatdk.
Utblagos szemcseszéras, vagy egyéb
mechanikai tisztitds, mint a k&szo-
rilés meglehetdsen draga miuvelet,
rdadésul ilyen esetekben az anyag
tilhevitésébdl adbédd karosodas veszé-
lye is fennéll. A tisztitdshoz hasznéalt
drétkefe, vagy koszéridkorong anyaga

az alapanyagéval megegyezé tipust
anyagbdl kell legyen. A varrat és a
gyokoldali gazvédelem biztositasa a
hegesztés kézben megfeleld alterna-
tiva lehet a korr6zidallésdg, illetve
megfeleld esztétikus varratok elké-
szitéséhez utdlagos tisztitds igénye
nélkil A feltlet tisztitdsara/védelmére
szolgald kulénbozé médszereket az 1.
tablazat foglalja Ossze.

Korrézidalld acélok kilonleges tulaj-
donséaga a felliletikdén lévd, nagyon
vékony, de sérillékeny krémoxid réteg,
amely a levegd oxigéntartalménak ha-
tasara képzddik. Ennek a passziv ré-
tegnek a képzddéséhez az sziikkséges,
hogy az acél kréomtartalma nagyobb
legyen, mint 11%. A réteg vastagsaga
5-10 nm, amely ha megsérill megfe-
leld mennyiségd oxigén jelenlétében
pillanatok alatt Gjra képzddik, kivéve
ha kialakulédsat egy mésik réteg, vagy
a feliileten 1évé szennyezé meg nem
akadélyozza. A felillet elszinezddé-
se oxigén és hémérséklet hatdsara
jon létre, amelynek vastagsaga dif-
fazids és oxidacios folyamatok soran
akér 300 nm vastagsagra is megnd.
Ilyen oxidréteg a korrézidalldésdgot

Eljaras

Jellemzdék

Drétkefe alkalmazasa

Minimalis tisztitds, eredménye kérdéses

Koszorilés

Egységes alkalmazéasa nehéz, felhevités veszélye nd

Felilet szo6rdsa
(homok, szemcse)

Elfogadhatébb felillet, de nem megfeleld mértékd eltévolitds

Kivaldé eredmény, ha pécolas elétt a felillet llapota j6

Pé4colé
acotas (pl. salakmentes)
ktrokémiai . . ,
file ‘tro,e/m1a1 Jé hatékonysag, de lassu folyamat
tisztitas

Védbgéazos oblités

Kevés oxidképzdédés a fellleten

1. tabldzat. Mdédszerek a hegesztett anyag megfeleld feliletének biztositasahoz.

1. 4bra. Gyokoldali varratsor gyékvédelemmel (jobb kép) és a nélkiil (bal kép) savallé

acél AVI hegesztése.
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nem biztositja. Az 1. dbra mutatja a
kilénbséget egy megfelels- és egy
korr6ziballésagat elvesztett hegesz-
tett felulet kozott. Mindkét esetben
a hegesztési paraméterek és az alap-
anyag megegyezé volt. Megjegyzendd,
hogy a jobboldali képen 1athato fekete
elszinez8dést mar nem nevezhetjik
Jfuttatdsi” szinnek. Az ilyen megégett
felileten a korrézidvédelmet visszadl-
litani mechanikai, vagy kémiai aton
mAar nem lehetséges.

Arra a kérdésre, hogy melyik oxidré-
teg, mas néven futtatdsi szin az, amely
még elfogadhatd, a 2. dbra adja meg
a vélaszt. Az abran harom jellemzé
CINi anyag (1.4301/304, 1.4571/316Ti
és 1.4452/2205) lyukkorrdzids potenci-
4ljat lathatjuk a hémérséklet figgvé-
nyében. Nagyobb potencidl, nagyobb
korréziéval szembeni védelmet jelent.
A kisérletet meghatarozott atmoszfé-
r4ju hdékezeld kemencében végezték,
majd a darabokat elektrokémiai kor-
r6zids vizsgalatnak vetették ald. Az
eredmények egyértelmien mutatjék,
hogy a sargas felileti elszinezddés
— amely kb, 200-400°C-on jott létre —
alig van hatéssal a korrdzios ellenélld
képességre. A piros, illetve barnés
elszinez8dés — amely kb. 400-800°C-
on jott létre — esetén a felillet kor-
réziévédelme drasztikusan lecstkken
mindhéarom anyagnél. Ennél maga-
sabb hdémérsékietnek kitett feliileten
a korréziods ellenéllas ismét kedvezdbb
lesz. Hegesztés kozben azonban a ho-
mérséklet nagyon gyorsan valtozik,
igy ahol kékes szind elszinezddés lat-
haté, ott minden bizonnyal a magas
hémérséklet és oxigén jelenléte az
anyag korrdzids ellendlldsat lerontotta,
ugyanugy, mint a pirosan elszinezd-
dott fellletek esetén.

Ahhoz, hogy hegesztésnél az anyag
feliilete elszinezddjon mar 30 ppm oxi-
gén jelenléte elég. Az oxigén mennyi-
ségén kivil az elszinezddés mertéke
mas tényezdktdl is fiigg, mint pl. alap-
anyag feluletének allapota, hdbevitel
mértéke A 3. dbra két kiilonbdzd anya-
gu és vastagsagu csd orbitdlis he-
gesztéssel készitett varratait mutatja.
Az 4bran az ,S"-jeld varratokat 1.4571
(316T1) anyagmindségl 2 mm vastag,
az ,U"-jellieket pedig 1.4306 (304L)
tipust 3 mm vastag acélcsdébdl készi-

GESZTE
bl saspres
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tették. Az dbrabdl lathatd, hogy azonos
oxigéntartalmu atmoszférandal a varrat
és kornyezete kiilonb6zd mértékben
szinezddott el a kétféle anyag esetén.

Cs6vek hegesztésénél alkalmanként
— még megfeleld gyokvédelem esetén
is — barnés-sargas arnyalatl elszine-
z8dés lathatd a varrattal parhuzamos
savban. Tapasztalatok szerint az elszi-
nezddés megjelenése tobbféleképpen

johet létre. Sok esetben csak a varrat
egyik oldalan lathaté az elszinezddés
a géz aramlasdval ellentétes oldalon.
Az elszinezddésre magyarédzat lehet,
hogy a kozel az olvadéaspontra heviilt
alapanyagban talalhaté mangan a hé
hatésara elpédrolog, majd az aramlé
géz hatdséra lehtl és lecsapddik a
hidegebb felileten. Néhany esetben
azonban az elszinezddés csak a he-
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2. dbra. Acélok Iyukkorrézids ellendllasa a hémérséklet fliggvényében (WS=PRE) [1].

gesztést kovetden tobb-kevesebb idé
elteltével jelenik meg. Megfigyelések
alapjan a gyokvédd gaz Osszetételé-
nek megvéaltoztatdsa nem hat erre
az elszinezddésre. Ellenben specialis
gytkvédd eszkozt haszndlva a csé fala
mentén a gazaramlas felgyorsithato,
amely kiftjja az elgdzolt anyagot,
amely az elszinezdédésért felelds. Va-
l6jaban az elgdézolt anyag igy nagyobb
teriileten oszlik szét, igy elszinezédést
nem okoz a felilleten. Alternativaként
az elszinezddés elkertilhetd lehet kis
hébevitel, illetve a lehetd legkisebb
varratfirdé alkalmazéséval.

Gyo6kvédelem véddigazai

A gyokvédd gazok felhasznalasa mint-
egy 40 millié eurds piacot jelent a vi-
lagon. Becslések szerint a hegesztési
védbgazok kb. 10%-a gyokvéddgaz. A
alkalmazdsok tobbségében a gyok-
védd gézokat korrézidalld acélokbol
és egyéb Otvozetekbdl, pl. titanbdl
késziilt csévezetékek védelmében
hasznaljak. A hegesztési véddgazok
csoportositasat az MSZ EN ISO 14175
szabvany tartalmazza. A gyokvéde-
lemhez hasznalt gdzokat a szabvany
altalaban az I, R és N csoportok va-
lamelyikébe sorolja (14sd 2. tablazat).

15 ppm

2 ppm

3. dbra. Oxigéntartalom hatédsa a futtatasi szinekre két kiilonb6z8 alapanyag esetén [2].
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Gyokvédelem biztositdsédhoz gyak-
ran alkalmaznak nitrogén/hidrogén
valamilyen ardanyu keverékét, amit
szokéas formdalégaznak is nevezni.
Gyakran alkalmaznak argont és nit-
rogént is. Ez utébbi némileg javitja a
varrat lyukkorrézids ellendllaséat, ki-
16nosen duplex acélok hegesztésénél
[3]. A hidrogén géznak két lényeges
tulajdonsdga van: redukalé hatasu
géz, ezért a hidrogén képes megkdtni
az oxigént még magas hémérsékleten
is, valamint hatdssal van az olvadt
anyag feliileti fesziiltségére. Nedvesit-
ve azt j6 atmenetet biztosit a varrat
és az alapanyag kozott. Olyan hely-
zetben ahol az oxigén mennyisége
nehezen csékkenthetd egy bizonyos
szint aléd a megfelels védelem elérése
érdekében hidrogén tartalma védd-
géz hasznélata eldnyds lehet. Erre
mutat példat a 4. abra képsorozata,
ahol azonos mennyiségd oxigénszint
mellett, kilénbozd hidrogén tartal-
mu gézzal hegesztettek. Az abradbdl
kitinik, hogy novelve a hidrogén tar-
talmat a véddgéazban az elszinezddés
mértéke, ezaltal a képzddott oxidré-
teg vastagsaga is csdkkent.

A j6 korrozidvédelem csak ugy bizto-
sithat6, ha hegesztés kozben a gydkot,
a varrat korona oldaléat és az alap-
anyag felhevitett részét is védjik az
oxidécibval szemben. Ez a hémérsék-
let CrNi-acélokndl 250°C, gazérzékeny
anyagokndl, mint Ti és Zr pedig 200°C.
A gyokvédd géaz kivalasztésandl fi-
gyelemmel kell lenni arra, hogy a gaz
reakcidba 1éphet a reakcidképes olvadt
anyaggal. Példaul gazérzékeny anya-
gok, titan, aluminium stb. hegeszté-
sénél a hidrogén porozitadst okozhat.
Ugyancsak keriilni kell a hidrogén tar-
talmu gyokvédd gaz hasznalatat 420
MPa, vagy annél nagyobb folyashata-
4 finomszemcsés ferrites alapanyag
hegesztésénél a repedésképzddés
veszélye miatt. Egyéb ferrites, vagy
félig ferrites anyagok hegesztésénél,
mint pl. duplex- és Cr-acéloknél bizo-
nyos feltételek mellett — pl. gyokhézag
nélkil — csekély (max. 5%) hidrogén
tartalmui gyokvédd gaz azonban hasz-
néalhatd. Nitrogén tartalmi gyokvédd
géz haszndlatat titannal stabilizalt
acélok — pl.: 1.4571/316Ti — hegesz-
tésénél célszerl elkerlilni. Ugyanis a
véddgéz nitrogénje reakcidba 1ép az
olvadt anyagban 1év§ titAnnal és ke-
mény titan-nitridet képez. A képzddott
TiN kénnyen felismerhetd aranyszini
gyokot hoz létre (b. Abra). Az anyag-
ban a TiC-ok felbomlasa soran létre-
jott karbon krémmal reakcidba lépve
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a kristédlyhatdrokon feldisulé krém-
karbidokat képez, amely kristalykozi
korr6zidt okoz.

Kulénbozé gyokvédelemre hasznalt
gazok és gazkeverékek jellemzd fel-

hasznélési terlleteit mutatja be a 3.
tablazat.

Feladattél figgben eltéré meny-
nyiségl gyokvédd gazra van szik-
ség. Nagy atméréji csovek orbité-

Argon Argon+5% H,

Argon+10% H, Argon—+20% H.
2 2

4. 4bra. Hidrogén hatdsa a elszinezédés mértékére azonos mennyiségi oxigén
jelenlétében. (1.4571 ©60.2x3 mm cs6 AVI hegesztése)

Argon

Nitrogén

Argon+100 ppm O, |

5. dbra. Kiilonbéz6 futtatdsi szinek titénnal stabilizdlt korrézicdllé acél hegesztésénél
(1.4571060.2x3 mm csé AVI hegesztése)

R MSZ EN ; p
Vedogaz 1SO14175 Hasznalhaté anyagok
Argon-hidrogén | R1 vagy . ) , .y S,
keverékek R2 Ausztenites CrNi-acélok Ni és Ni-bazisu anyagok
Nitrogén-hidro-
gén keverékek Nb Ausztenites CrNi-acélok
(formélégazok)
Barmely 6mlesztS hegesztésre alkalmas anyag, példaul:
— ausztenites CrNi-acélok, duplex acélok, ferrites Ci-
acélok,
argon |7 ussbrebieny” anyagok (T 20, .
— noévelt szildrdsagu, finomszemcesés szerkezeti acélok,
— 1éz és Gtvdzetei,
— aluminium és G6tvozetei és
— mas nemfémes anyagok
. , Ausztenites CrNi-acélok, ausztenit-ferrites szdvetd
Nitrogén N1 .
acélok (duplex)

2. téblazat. Gyckvéds gézok szabvany szerinti besoroldsa és alkalmazasi teriileteik -
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a tomlé anyagan, amely figgetlen a
témlében uralkoddé nyomaéastdl. A dif-
fzi6 mértéke csak a tomld és annak
kérnyezetében 1év6 oxigén és nedves-
ség koncentraciojanak kilonbségetdl
figg. Ha példaul egy PVC anyagu
témlét nedves padlén hagyunk 1-2
nap elteltével a téomldében 1évd gaz
nedvességtartalma nagy lesz. Ekkor
nem elegendé a téomlében 1évé gaz
atszelldztetése, mivel a tomlé magéba
gydjtétt nedvességet hosszu idd alatt
folyamatosan adja 4t a tomlében 1évé
géznak. Erre mutat példat az 17. dbra
diagramja. Ma mér specidlisan erre a
célra kifejlesztett hajlékony gaztomlidk
is kaphatdak, amelyek biztositjdk a
benne aramlé géaz tisztasagat. llyen
specidlis anyagbol készilt, draga tom-
18ket féként olyan anyagoknal kell
hasznalni, amelyek a véddgéaz tiszta-
sdgara nagyon érzékenyek, mint pl
aluminium, vagy titan.
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[1] Ruge J, Radebold L.: Einflu3 von
durch SchweiBen erzeugten Oxidfil-
men auf die LochfraBbestandigkeit
nichtrostender austenitischer
Chrom-Nickel-Stahle in annahernd
neutralen Chloridlésungen. BMFT-
AbschluBbericht FE-KKs, Vol. b,
Proj.- Nr. B2.6/3, 101-104 (1990),
DECHEMA Frankfurt.
Ammann T.: Purging while
welding, Welding Seminar 2010,
Unterschleissheim.
Fehérvéari G, Gyura L., Siebel L.:
Novelt korrdzids ellenallast
ausztenites és duplex acélok vé-
ddgézos hegesztésének szaba-
lyai, Hegesztéstechnika,2009/02-
03.,pp.23-31.
143/2004. (X1I. 22.) GKM rendelet:
Hegesztési biztonsagi szabélyzat
Hoffman S.: Gyokvédelem hegesz-
tésnél — Véddgazok, alkalmazasi
példak, Hegesztéstechnika, 1995/3.
pp. 45-50.
N.N.: DVS-Merkblatt 0937 —
Formieren beim Schweifien,
DVS-Verlag.
[7] http://wwwintercononline.com
[8] http://www.huntingdonfusion.com
[9] ARCLINE®. Cleanflow purging
system. Operation manual 1.1,
Copyright 2010
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16. dbra. Rézcsévek forrasztésa sordn keletkezett szennyezédések
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1,0 .10
Oblités ideje = 1,67 h

17. 4bra. Oblitégdz nedvességtartalma egy PVC témlbben és CrNi csében [2]
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Allashirdetés hegesztdgép értékesité munkakorre

A Cloos képviselet alidst hirdet hegeszt§gép ériékesitd f(dildsi munkakdr betdltésére.
A piaci jelenlétiink erfsitése érdekében §j munkatérsat keresiink hegesztGgép ériékesitd pozicidba, egy kifejezetten tapasztalt,
szakmailag igényes szakember szeméiyében.

Elvarasok

= felsgfoki hegesztoméroki vagy hegesztd technolégusi
végzettség,
®» legatdbb 5 évipari értékesitési tapasztalat,

= bizonyithatéan eredményes szakmai malt,
= térgyaldképes, elsdsorban németés/vagy
angol nyelvtudas.

Ha felkeitettiik érdeklGdését, jelentkezését, palydzatdt a palinkas.laszlo@cloas.hu e-mail cimre, a térgy mezében , hegesztGgén
értékesits” megjeldléssel varjuk.
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Martin Wohlgenannt

SAJTOKOZLEMENY

Kevesebb, mint fele hegesztési ido

Lanctalpas daruk racsoszlop-sarokcséveinek optimalizalt hegesztése

A Liebherr tébb mint a felével tudta csékkenteni a lanctalpas daruk
racsoszlop-sarokcséveinek hegesztési idejét. Ezt egy specialisan e célra
gyartott igm-hegesztérobot-rendszer tette lehetévé. A varratok, me-
lyek a villakat és csapokat a sarokcsévekhez régzitik, kiillonésen nagy
igénybevételnek vannak kitéve. A berendezéssel hegesztett varratok
reprodukalhaté, egyenletes mindséggel, hidegrepedés, kétési hibak és
bemetszések nélkiil teljesitik ezeket a kévetelményeket.

A Liebherr ehingeni (Németorszag)
gyara a mobil- illetve lanctalpas da-
ruk gyartasara specializadlédott. Ehhez
évente tobb mint 20.000 tonna finom-
szemcsés szerkezeti acélt dolgoznak
fel. Az akar 9 tengelyes All-Terrain
mobil daruk sajat gyartasu futémiire
vannak felépitve. Ezen daruk értékesi-
tése jelenti az arbevétel 75%-4t. 20%-
ot tesznek ki a legnagyobb méretka-
tegoéridba tartozd, 350 tonna feletti
teherbirdsn lanctalpas daruk. Ezek az
oridsdaruk pl. szélerémuivek épitésénél,
nagy szerkezeti elemek Osszeallitasanal
vagy nehéz hidszerkezetek beemelésé-
nél haszndlatosak. Ebben az iizemben
készul a viladg legnagyobb hagyoméa-
nyos lanctalpas ériasdaruja, melynek
teherbirdsa 3.000 tonna. Ennek a 3.500
tonnés oridsnak csupén a futémive 3,5
méteres, ami két egymaéson 4ll6 ember
magassaganak felel meg. 120 méter
hossz féoszlopaval és 126 méter hosszu
billendcstcsaval a daru 240 méteres
horogmagassagot ér el.

A darukat a széllitashoz legfeljebb
70 tonnds darabokra szerelik szét. A
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f6oszlopot és a billendcstcsot példaul
12 méter hosszu racselemekre. A racs-
elemek sarokoszlopaira villak és csapok
vannak hegesztve, amelyeket az oszlop
szerelésénél egymasba flznek, és csa-
pokkal régzitenek. A hegesztési varatok
rendkiviil nagy igénybevételnek vannak
kitéve. Egyetlen 419 mm atméréit, 60
mm falvastagsagu sarokcsd kézi he-
gesztése 25 draba telik. 2010 nyara 6ta
az igm hegesztérobot-rendszer ezt az
id&t kevesebb mint 10 éréra 1éviditi le.

Hegeszt6robot és manipulator
- egy 6sszehangolt csapat

A robotrendszer {6 eleme egy kinyuld
karra szerelt RTi330 tipusd hat tengely-
es robot. A kinyulé kar olyan oszlopra
van épitve, melynek felépitményén ke-
resztil a hegesztdrobot tengelyirany-
ban 15 méter hosszan tud utazni.
Ezaltal alkalmas mind a sarokcsdvek
két végén, mind a csd teljes hosszan
sziikséges varratok meghegesztésére.

A manipulator, melyre a 2,56-5,5
tonna kozotti sulyt munkadarabokat

e W= W b, Sl

felhelyezik, egy forgébébbal és harom
alatdmasztb gorgds bakkal rendelkezik.
Ezek 1560-500 mm k&zotti csSatmérdre
allithaték be, Ugy, hogy a csé tengelye
mindig azonos poziciéban taldlhaté.
Ezenkiviil a manipulatoron kefékkel
ellatott tisztitoberendezés szolgal a
varratok salaktél valé megtisztitdsara.

A csovek nagyszilardsagu 890-es
finomszemcsés szerkezeti acélbdl, a
csapok és a villdk edzett acélént-
vénybdl készilnek. A varratok 450A
hegesztdarammal, 70-80 cm/perc he-
gesztési sebességgel keriilnek hegesz-
tésre. E nagy teljesitmény eléréséhez
a hegesztdrobot egy kéthuzalos Un.
twin-pisztollyal dolgozik. Az elsd, az
un. master funkciét ellatd pisztoly
10-10,5 m/perc, a masodik 9-9,5 m/
perc huzalelétolasi sebességgel dol-
gozik. Mindkét fogydelektrédas huzal
1,2 mm vastag Union X90 tipust. A
hegesztégaz 85% argonbdl és 156%
CO,-bdl allé keverék, melybdl percen-
ként 20 1 fogy.

Nagymeéretid hegesztési
varratok

A sarokcsovek a hegesztéshez a rajuk
fiz6tt villdkkal illetve csapokkal ke-
rilnek. A szitkséges varratelékészités
céljdbdl a csovek kupos leélezéssel
lesznek méretre langvagva. A villdk
és a csapok Ontvények, melyeken a

Cm— - —— |

49

A vildg legnagyobb ldnctalpas darujdnak csupdn a futémiive 3,56 m magas, ami két egyméson &ll6 ember magassagaval ér fel.
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képességét. Valamennyi mérési érték
16gzitésre keriil, és a program befe-
jezése utan is rendelkezésre 4ll. Ez
lehetdvé teszi a hegesztési varratnak
kozvetleniil a berendezésen torténd
elemzését. A kamera nem érzékeny a
nagyfrekvencias sugarzasra és a mag-
neses mezdre, igy kivaldan alkalmas az
tizemi kérilmények kozotti bevetésre.

Egzakt
hémérséklettartomany-betartas

Hogy a hegesztendd csovek illetve
villdk és csapok ne melegedjenek fel
tdlsdgosan, a program ugy lett el-
készitve, hogy a hegesztés a csé két
végén felvaltva torténjék. A bemetsze-
sek, salakzarvanyok és mas hegesztési
hibék elkeriilésére nemcsak a hegesz-
tési gyok, hanem egy-egy réteg utolsd
elétti varrata utan is koszortlésre és
kefélésre keriil sor. Ez a munkafolya-
mat azalatt térténik, mig a robot a csé
mésik végén hegeszt. A sarokoszlop-
csovek egyes tipusainak hegesztési
sorrendje kézzel kerill programozasra,
majd a programot a vezérlés eltérolja,

re e
r)e @
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és igy a kovetkezd hasonlé munka-
darabnal Ujbdl eléhivhatd. A vezérlés
minden egyes hegesztés lefolyasat
jegyzdkonyvezi.

A hegesztés hidegrepedés-men-
tességét csak a munkadarab teljes
lehdlése utdn 2 nappal elvégzett
roncsoldsmentes anyagvizsgélat tudja
bizonyosan igazolni. A szdvetszerkeze-
ti valtozdsok elkeriilésére a hegfiirdd
800 °C-16l 500 °C-ra vald lehtlését
jelentd T8/5 iddét okvetlenil be kell
tartani. A hegesztés utén a csoévet kb.
4 éran keresztul 150 °C-os hémérsék-
leten tartjak. Csak ezutén kovetkezhet
a lassu lehttés.

Nagyobb falvastagsagok
— nagyobb gazdasagossag

A hegesztdrobot iizembehelyezéséig a
villdkat és csapokat kézzel hegesztet-
ték a sarockoszlop-csovek végeire. Ez
nemcsak kétszer annyi ideig tartott,
hanem nagy fizikai megterhelést is
jelentett a hegeszt§ szédmdra. A he-
gesztdrobot-rendszerrel a hegesztési
idék akar 64%-kal cstkkenthetdk, ahol

az idémegtakaritas annal nagyobb,
minél nagyobb a csd falvastagséga.
Ahogy a Liebherr hegesztési szakem-
berei hangsulyozzak, a hegesztési id6k
jelentds csdkkenése mellett rendkiviil
fontos, hogy a robottal hibamentes
hegesztés és kifejezetten egyenletes
varratmindség érhets el. A varakozéa-
sok szerint tovabbi - kiilénosen az
eld- és az utémelegités terén elvég-
zendd§ — optimélasok tovabbi 5%-os
megtakaritast eredményezhetnek.
Eddig osszesen 210 sarokoszlop-
csd villait és csapjait hegesztették
fel a robotrendszerrel. Jelenleg két
miszakban hetente kb. 10 sarokosz-
lopot hegesztenek a berendezésen. A
hegesztérobot-rendszer ezzel minden
elvarast teljesit, igy a Liebhermnél més
darutipusok csdveinek robottal térténd
hegesztését is fontoléra veszik.

Forditotta: Zemen Zoltan logisztikai
vezetd, igm Robotrendszerek Kit.
Szakmailag lektoralta:

FErdé Imre, mindségbiztositasi vezetd,
igm Robotrendszerek Kft.

Foték: igm Robotersysteme AG

KAPCSOLD BE!| INDITSD EL!| HEGESSZ!

Itt a Migatronic Gj csticsragadozéja a Sigma Galaxy

A jovo elkezdodott!

e Harom digitdlis inverteres dramforras (300, 400, 500A),
beépitett, kiilonallé vagy dupla huzaladagoldé egységgel,
MIG/MAG és MMA hegesztéshez, MIG forrasztashoz,

gyokfaragashoz, stb.

e  DUO Plus™ (dupla impulzus vezérlés).

e  MJC™digitalis memoria, akdr 1 800 bedllitas tarolasdhoz.
A fejlesztések SD-kartyaval folyamatosan frissithetéek.

e  Szamtalan opcio, mint pld. az IGC® (intelligens
gazszabalyzo), IAC™ (intelligens ivvezérlés), stb.

e  Manudlis vagy robothegesztés, a Sigma Galaxy minden

szinten kommunikal.

Hegesztéstechnikai problémaival forduljon hozzénk bizalommal!

MIGATRONIC Kft.

6000 Kecskemét Szent Miklés u. 17/a
Tel./fax:+36/76/505-969; 481-412; 493-243
E-mail: info@migatronic.hu
www.migatronic.hu

bylegrspes
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A Sigma Galaxy kaphaté C
(kompakt) és S (kiilondllé
huzaladagold egységes}
verziéban, 300, 400 és 500
A-es dramforrdssal.

micAT3I0NiC
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Carl Cloos Schweisstechnik GmbH

Modularis felépités — tobb valtozat

Innovativ QIROX® hegesztérobotok a Cloostol

A Cloos, mint az egyik vezetdé vallalat a hegesztérobotok univerzalis
ipari alkalmazasaban, fejlesztésében és gyartasaban, tobb évtizedes szak-
értelmét haszndlja fel, hogy folyamatosan fejlessze ezt a technolégiat.

Az 14j generaciés QIROX® hegesztd-
robot szdmos Ujitast kindl az Ugyfelei
szamara egy kilonleges hozzdadott ér1-

tékkel. A kiilonleges funkcidk teljes &t-

tervezése tortént meg, mint példaul a

robot teljes felulvizsgalata a bionika és

a terhelés optimalizalt elvek alapjan,

a valaszthaté 7. tengely bevezetése,

egyediilallé motorvédelem, csatlakozdk

és hajtdsok szerepe 4ltaldnossdgban a

hegesztési miiveletekben.

Az 1j QIROX® hegesztdrobotok le-
nyldgbdzdek rugalmassaguk és dina-
mikdjuk jelentds névekedése miatt.
Ennek eredményeként sokkal hatéko-
nyabban hajtjadk végre az automatizalt
hegesztési folyamatokat (1. kép).

A QIROX® eldényei a kdvetkezdk:

— magas foku dinamika a tomeg és
terhelés optimalizalt kialakitasa
alapjén,

— jobb hozzaférhetdség a karcsusitott
terméktervezés, lekerekitett, ergono-
mikus forma alapjan,

— maximalis rugalmassag a modularis
felépités alapjén,

— a munkatartoméany kiterjesztése és a
hegesztdfej optimalis pozicionalasa
a valaszthaté 7. tengely alapjan,

— kopés csokkentése és tovabbfejlesz-
tett felhasznéldébarat jelleg az op-

1. kép: Az uj QIROX®
robotgeneracio:
hatékony és
dinamikus univerzalis
alkalmazasokhoz.
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2. kép: Kompakt és
kényelmes: az Ujonnan
kifejlesztett kézbensd

boksz beépitett
huzalelbtoléval.

timalizélt kdbelezés, csatlakozd és
motorvédelem alapjan,

— kivalé gyéartasi minéség a magas
ismétlési pontossdg alapjan,

— hosszu élettartam és karbantartasi
1d6ko6z0ok,

— termelési kévetelményekhez igazitott
rendszer, kompatibilis hardverrel és
szoftverrel

Szamos lehetdség
a valtozatokban

A QIROX® hegesztérobotoknak kétféle
kialakitésa létezik:

A szokésos kialakitasu QIROX®
Classic (QORC), és az lreges tengely-
lyel kialakitott QIROX® Hollow (QRH).
Mindkét tipust robotot allé és fig-
gesztett felszerelésre tervezték. Kombi-
nalhaté kiilonboézd Cloos szenzorokkal

Az 1j, Cloos specifikus kézbensd
boksz a QIROX® robotok-sorozathoz
opcidként valaszthatd, amelyben attél
faggben, hogy az adott alkalmazas
kovetelményeinek a huzaleldtold, a
megfogd és a szerszamcseréld rend-
szerek szelepei, vagy az elektronikus
alkatrészek gy vannak elhelyezve,
hogy azok jol védettek, de kdnnyen
hozzaférhetdk legyenek.

3. kép: Uj QIROX®
csétengelyes
robottipus QRH belsé
kabelszerelvény, és Cloos
kézbensd boksz.

A rendszer igy toémorebb, nincsenek
kiilsS kabelek és az alkotéelemek al-
katrészeihez vald nehézkes hozzafér-
hetdség is javult (2. kép).

A QRC sorozat teljes rugalmassa-
got biztosit a kilonbozé hegesztési
és vagasi alkalmazésokhoz, valtozd
termelési kérnyezetben is.

A teljes robotmechanika modula-
ris kialakitdsanak koszénhetden, a
hegesztérobot minden eleme, kezdve
az robotlabtél a csétengelyekig, t6-
kéletesen illeszkedik egyméashoz. Egy
testreszabott hegesztérobotot lehet
Osszedllitani barmilyen termelési ko-
vetelmeényhez, a kiilénbozd alkatrészek
felhasznalésa alapjan. Ez a varidcios
sév, egy teljes mértékben beépitett
huzalelStolétdl egy univerzélis robo-
tig, alkalmassé teszi a rendszert akar
négy eljarasra is.

A QIROX® hegesztérobotok QRH
sorozataban, amely egy lreges ten-
gellyel van kialakitva a csuklén és a
4. tengelyben, a huzalel8tolé be van
épitve a robotkarba. Osszehasonlitva
a hagyomanyos modellekkel, a kébel-
szerelvény a huzalelStoléval, a vezérld
és a szenzor kabelek csakugy, mint
az energia- és véddgaz ellatas nem
a 6. tengelyen kivill fut végig alapki-
vitelben, hanem a robot testén megy
keresztiil. Ennek az elénye, hogy a
kébelszerelvény a robot testben, még
nagyon Osszetett mozgasok esetén is

4. kép: Az opciondlis excentrikus
tengelyt raépitették a robotldbra
(7. robot tengely), igy a
munkatartomdny jelentésen
megndvekedett.

E
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védett, és nem tud Osszegabalyodni
a robottengely korll, és ennél fogva
védett a kopastdl is. A kabelszerel-
vénynek az Uitkézés veszélye az alkotd
elemekkel vagy a robotrendszer kiilsé
egységeivel elkeriilhetd. A nagyobb a
mozgéasszabadsagbdl, a fokozott fo-
lyamat-biztonsagbol és a kopasi kolt-
ségek csdkkentésébdl a felhasznéld
tovabbi elényt élvez (3. kép).

Az 0j sorozat — a 7. tengellyel

A modularis termék kialakitdson ala-
pulé QIROX® hegesztdrobotok 1j ge-
neraciodja a 7. tengellyel felszerelve is
szallithaté. Az excentrikus tengely a
robotldbra van épitve, amely lehetévé
teszi a munkatartomény 550 mm-rel
valé kiterjesztését (a teljes munkatar-
tomanyban ez 1100 mm). A megno-

velt hatétdvolsagnak koszonhetden,
bonyolult munkadarabok hegesztése
egyszertbbé valik, és felgyorsul. Mi-
vel a hegesztdfej excentrikus mozga-
sa alapjan sokkal kénnyebb beérni a
sarkokba, vagy a sziik részekbe, a ki-
igazitdsi munka, és termelési koltség
jelentdsen csokken. Ezen tulmenden,
a 7. tengely jelentds megtakaritast
tesz lehetévé , mert kiilsé pozicionald
tengely nem szikséges (4. kép).

QIROX® Controller V5
robotvezérlo

A QIROX® Controller V5, egy kiprébalt
és tesztelt Cloos robotvezérld minden
elényet kindlja. A digitalis hajtésrend-
szer, a csucsmindségd szamitdgép tel-
jesitménnyel egyarant biztositia a ki-
valé pozicionalédst és palyapontossagot

| a hegesztési eljarasban. Mindemellett
szokéasos szoftveres funkcidkon tul, ren-

| geteg gyakorlati vonatkozasd opcidja
van, 3D transzformécid, pontgeneralas
program paranccsal, TCP transzforma-
¢id, tobbsoros vairatok programozasa,
felhasznélébarat hegesztési paramé-
ter adminisztracié, Master-Slave mu-
kodés, csaklUgy, mint varratkovetés és
szenzorfunkcidk, amelyek jelentdsen
megkoénnyitik a felhasznalé szamaéra a
programozast és kezelést.

Tovéabbi lehetdségek érhetdk el az
atfogd mindségbiztositds és nyomon
kovetés tamogatasahoz Cloos PC
termékekkel vald Osszekapcsoléssal,
ilyenek példaul ROBOPLAN aktiv
programozé szoftver, RSM (Remote
Service Manager) tavkezelés szolgél-
tatas, UMS felhasznéléi ligyintézés,
és PDM szoftver eljaras adatkezelés.

HEGESZTOROBOTOK A HEGESZTES TECHNIKAI CSUCSPONTJAN

PANASONIC SYNERGIC VIDEO

MEGTALALJA A WWW:SYNERGIC.HU HONLAPON

b rgtspes
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Az egész életen 3t tart6 tanulds pmgramja

 INFORMACIO AZ EU PALYAZATOKROL

Még héthdnap és végéhez kozeledika 24 honapratervezett
Europlast”projekt. MHEE Magyarorszagon két oktatd hely-

tanfolyamon alkalmazza, és beszamol az eredményekrdl.

Azelsé tanfolyamot a Dunagdz Zrt-nél Dorogon szervez-
ték meg sikeresen. Az MHtE-vel megkotott megdilapodas
értelmében Dunagéaz Zrt. 15 6 részére mlianyaghegesztd
| tanfolyamot szervez, melynek keretében az oktatds kizép-

Iyel dllapodott meg, hogy atermékalapd oktatdstun.,pilot”

,,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 heid responsible for any
use, which may be made of the information contained therein.
Ez a projekt az Furdpai Unié tdmogatésaval folyik. Minden informacid és kbzlemény a szerzd feleldssége, az
EurGpai Unid nem véllal feleldsséget barmely megjelent kbziésért jelen kiadvanyban.

pontjaba egy eladhat terméket helyez ésannak legydrtasan
keresztiil tanitja meg a jelentkezdket a vagds, elékészités,
gsszedllitds, hegesztés, mérés, ellendrzés dokumentalds sth
feladatinak szakszer(i elvégzésére. Itt kiszonjik meg Gaspdr
Janosné vezérigazgatonak és Nyikuly J6zsef tandrnak és az
oktatéhely tobbi munkatdrsanak dnzetlen aldozatkész se-
gitségét. A bal oldali abra mutatja a legy4rtandé terméket,
ajobb oldali kép pedig a 15 f6 egyenként legydrtott darab-

jait. A kozéps6 kép a projekthen résztveviket mutatja be.
A teljes tanfolyam tovabbi eredménye szamos fénykép és
videdfilm, értékeld dokumentumok a tanarok és résztvevék
véleményével. Nem utolsGsorban egy olyan oktatasi tan-
anyagamely modulrendszerben jelenitimega termékalapti
oktatas minden elemét, behivatkozva szémos fényképet,
videdfilmet és szovegeta képiesebb, kinnyebb érthetdség

érdekében.

GayerB.

A hegeszt6 szakma népszeriiségének ja-
vitdsara és aszakma szépségeinekafiata-
lok, a szakmét valasztck korében torténd
elterjesztésére szervezGdatt konzorcium
kétéves munkaja a féliddhoz érkezett.

Akonzorcium alegutobbi megbeszélé-
sen attekintette a projekt finanszirozdsd-
val, f6leq az elszamolasok EU eldirds sze-
rinti végrehajtasdval osszefiiggo figyeket.
Tovabbd annak a szamitogépes jétéknak
alegutobbi fejlesztését, amely jatékosan
kozelebb viszi a szakmét a palyavdlasztd
14— 16 éves fiatalokhoz.

Kiilon téma volt az ifjisdg megkdze-
|itéséhez a pedagogiai médszerek dite-
kintése.

Amunkasordn minden résztvevg ren-
delkezik azokkal a kapesolddd iskolakkal,

ACCESSWELD-projekt
Az ifjisdg megnyerése a hegesztési
szakma szamara

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.

Eza projekt az Eurépaiuniﬂ tamogatdsav
kizlemény a szerzd feleldssége, az &trépai Unid nem vallal feleldsséget
barmely megjelent koziésért jelen kiadvanyban.

I folyik. Minden informécid és

ahol amind a szamitdgépes jatékot, mind
apedagégidhoz kapcsolédo didaktikai és
mas médszertani megkbzelitéseketalkal-
mazzék majd azokonaszemindriumokon,
amelyeket mind a tanuldk, és kiilon tema-
tika alapjan oktatoik szaméraszervezneka
konzorcium tagegyesiiletel, igy az MHtEis.

A projekt megismertetésére vonatko-
6 eseményeket a konzorcium egymdssal
dsszehangoltan és a tapasztalatcserére
alapozva tervezi és hajtja végre.

Az tjabh pedagdgiai, marketing is-
meretek és tapasztalatok birtokdban
az intézkedési tervet a munkakdzosség
célszer(ien modositja.

A projekt most Iépettleginkébb latvd-
nyosnak nevezhetd szakaszéba.

Dr. Gremsperger Géza

A WELDIMP Projekt

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- whl.eh may / be made of the information

Eza pm}ett Enrflpal Unié t&matéséval fo yik: Minden infarmdcid és
kozleméiw aszenﬁ fe!elﬁsse‘ga az Eurdpai Unig nem vallal feleldsséget
barmely meg elent k6zlésért jelen kiadvanyban.

AWELDIMP Projektaz EU tdmogatdsaval
2ajl6 nemzetkozi eqyiittmiikodés azEWF,
Lengyelorszag, Olaszorszag, Romania,
Portugdlia és Magyarorszag részvételé-
vel. Célja, hogya hegesztettkdtésekben
eldforduld ,tokéletlenségeket” anyag-
folytonossdgi hidnyokat, eltéréseket és
hibdkat a résztvevd orszdgok nyelvére
leforditvaegy multimédids sz6tdrbaren-
dezve hozzaférhetdvé tenni az oktatds
és azipar szerepldiszamara egyarant. A
sz6tarapartnerségalapjénakavetkez6

nyelveket fogja tartalmazni:angol, len-
gyel, olasz, portugal, magyar és romén.

A ko265 munka megkezdddott mar a
Gliwicében megrendezett nyit6 iilésen,
ahol ifj. Benus Ferenc képviselte Magyar-
orszagot 2011, dec 13-14-én . A projekt
idGtartama 24 honap.

Multimédia Platform CD-ROM formd-
tumban illetve vrhatdan online is letdlt-
hetd lesz a projekt sajat honlapjarél,

{fj Benus Ferenc
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Az egész életen at tarté tanulds programja

Az MHTE gondozasaban futé Done-it projekt januartol
a masodik szakaszba lépett. It az ideje dsszefoglalni,
milyen feladatokat végeztiink el az eddigi id6szakban,
és milyen (j feladatok vérnak rank a kvetkezd évhen.

A projektben egy olyan Uj értékelési modell kifej-
lesztését céloztuk meg, amely éltal kiilonboz6 (he-
gesztd, anyagvizsgald stb.) képzéseken résztvevik
szadmonkeéréseinek eredményei eqy aktiv, kreativ és
egyiittmikodd tanuldsi folyamattd alakithatdak it az
azonnali visszajelzés (feedback) hasznalataval.

Az elmilt iddszakban két nagy teriilet kiré csopor-
tositottuk az MHTE feladatokat. Az év elsd felében a
kialakitandd rendszer elméleti alapjait fektettiik le.
Az MHTE a munkacsoportok koziil a WP2 vezetdje
volt, ami azt jelenti, hogy a konzorciumi partnerek

l

A Done-It 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 Unid tamogatasaval folyik .Minden informacid és kozle-
mény a szerzé feleléssége, az Eurdpai Unid nem vallal felel§sséget barmely
megjelent kozlésért jelen kiadvanyban.

tapasztalatait és felhasznaldsi elvdrdsait a magyar fej-
lesztd csapat és bevont partnereink gy(ijtotték ossze és
osszegezték. A legnehezebb feladat az volt, hogy meg-
fogalmazzunk olyan kozos elképzeléseket és célokat,
amik minden partnernek megfelelnek, és technikailag
kivitelezhetden megjelennek a szoftverben.

Vagyis a Done-It program képes fett minden part-
ner technikai adottsagai mellett az 6sszes oktatdi és
vizsgaztatoi funkcio miikodtetésére. A szoftver teszte-
lése elsg esetben novemberben tortént meg az Obudai
Egyetemen.

A projekt masodik évében mar a gyakorlati tesztelé-
sekre és megvalositdsra helyeztiik a hangstlyt.

Ajelenleg rendelkezésre dll6 rendszer megnyugtato-
an stabil és gyors, ami lehetGvé teszi, hogy marciusban

megszervezésie keriiljon az els6 ,Oktasd az oktatét”
tréning az MHTE oktat6termében. ftt a résztveviknek
lehetdsége lesz kiprabalni és tesztelni az (] oktatd és
vizsgaztaté rendszert, valamint egy rovid videokonfe-
rencia keretében megtekinthetik a Norvég konzorciu-
mi partner technikai bemutatéjat a szoftver lehetséges
felhaszndlasarol. Ezt kovetSen mar tervben van egy
él6 vizsgaztatas lebonyolitdsa a magyar szabalyok és
arendszer adta lehetdségek korlatain beliil.

Vérhatéan még marciushan sikeresen fogjuk al-
kalmazni valddi vizsgakariifmények kozott is az dj
szoftvert.

A mésodik év elsq felének teht a legfontosabb fel-
adata, hogy mindkét teriileten teszteljiik a miikidést
és gyakoroljuk a rendszer alkalmazasat. Természetesen
célunk, hogy ezidd alatt a lehetd legtobb helyen bemu-
tassuk és az érdekldok szamara elérhetdvé tegyiik az
SRS rendszert. Az év masodik felében célunk, hogy szé-
lesitsiik az alkalmazasi teriiletet, és az esetleges tovabbi
felhasznalds és fejlesztés lehetdségeit osszefoglatjuk, és
a konzorcium tovabbi feladatai kozé integraljuk. Ameny-
nyiben a rendszer miikodésével kapcsolatosan tovabbi
informacidkat szeretne megtudni bérki, jelentkezni le-
het az MHTE irodaban tesztelésre és bemutatasra.

Az érdekldddk a tovabbi eredményekrdl tdjékozod-
hatnak az MHTE honlapjan.

Markus Gdbor

EWF - koordinalta EN 1090-2 projekt:

Az EWF idejében felismerte az j EN
1090 szabvéany fontossagat, bonyolult-
ségat és a kihivast, amely féleg a kis és
kézepes vallalatokat érinti.

Az EWF éltal elvégzett munka ered-
ménye ma mar kézbe vehetd. Ez az EWF-
652r1-11 szamu dokumentum (részlete-
sen lasd a HEGESZTESTECHNIKA jelen
szamaban).

Az EWF a tagszervezeteinek, mint tan-
folyami anyagot ajanlja.

EU - LEONARDO DA VINCI — projekt az EN 1090-2
alkalmazasara:

A 24 hénap atfutasi ideju projektet a LE-
ONARDO DA VINCI program mobilitas
tdmogatassal segit megvaldsitani.

A konzorcium tagjai norvégok, spa-
nyolok, németek és magyarok.

A projekt célja az EN 1090 szabvany
helyes értelmezésének elterjesztése a
kdzosségi szempontok és tapasztalatok
alapjan, kihasznalva a tudastranszfer ki-
nalta szinergidkat.

EN 1090-2-re vonatkozo projektek

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

contained therein.
Ez a projekt az Eurdpai Unid tdmogatasaval folyik Minden informacié és kézle-
mény a szerzo feleléssége, az Eurdpai Unié nem véllal felelGsséget barmely
megjelent koziésért jelen kiadvanyban.

Az MHtE mar 2011-ben az SLV meghi-
vasdval tartott a témara vonatkozé ismer-
tetd szeminariumot és HajdGszoboszl6n
a Hegesztési Felelésok Tanacskozésan is
volt eléadas és a HEGESZTESTECHNIKA
2011. évi 3. szamaban tovabbi hdrom cik-
ket is kozolt.

A projekt célk6zonsége a hazai kis és
a kozepes vallalkozasok, tehat ezeken az
informéciés csatornakon mar bizonyos
informdcidkhoz juthattak az EN 1090-
nek 2012. julius 1-én hatalyba [épését
ilfetéen.

A tadrgyban Budapesten az MHtE-nél
marcius hénapban vagy aprilisban Gjabb
konzorciumi tanacskozas lesz. Ez az isme-

retterjesztés tjabb és részben a gyakor-
fatban is kiprobalt médszereit vizsgalja,
azzal a céllal, hogy melyek lehetnek az
informacio atadasanak leghatékonyabb
maodszerei. [gy a konzorciumi megbe-
szélésen az MHtE aktiv kozremiikodé-
sével tovabbi konkrét médszerekrdl,
informaciokrol lesz szo.

A tervek kozott szerepel az on-line
informaciocsere.

A nemzetkozi tapasztalatok birtoka-
ban az MHtE egynapos szeminariumot
tervez tartani a kis és kozepes véllalko-
zasok részére az EN 1090 bevezetésérdl,
elényeirdl, a lehetséges problémakrdl,
az iparra gyakorolt hatasarol.

ESZTE
}l‘l!.(ﬁ, NIKA i
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- HNEL DO THERIM®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hokezeld berendezések, fiitépaplanok, kdbelek, héelemvezetékek, szigetel-hdallé anyagok, héallé szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolé fogok, tapintéesticsos hdmérdk, infravords hémérék, héfokregiszirald berendezések,
csaphegesztd berendezések értékesitése.

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

E-mail: weldotherm@weldotherm.hv Internet: hitp://www.weldotherm.hu




CEGEK LISTAJA
AKIK HITTEK A
K0Z0S EGYUTT-
MUKODESBEN:

RGYAL DUTCH SHELL

KELLOGS BROWN AND ROOT, USA
NORSK HYDRO, NORWEGIA
HEEREMAC, THE NETHERLANDS
FMQ, SAUDI ARABIA
e QUALITY INTERNATIONAL, UAE

GESZT® RENDSZEREK & __ CCIC, QATAR

MINDEN MEGOLDASRA R\ _ :
o 4" TOL FELFELE A t SUEDROHRBAU, SAUDI ARABIA

® BELSO ES KULSO R

CSOHEGESZTES i STORK MEC, BELGIUM
I BOUCHAMAQUI INDUSTRIES, TUNISIA
EXXON MOBIL, USA
OILSERVY, 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
KWV 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 204337646 | adrienn.vereb@magnatech-international.com WWW.MAGNATECH-INTERNATIONAL.COM




Hegesztési zsebkonyv

HEGESZTESI Ismét kaphatd a hegesztdék, a hegesztd technikusok, technolégusok és mérnokok kérében mél-
.Z,S SRl tan népszert Hegesztési zsebkonywv.

A kotet Gati Jozsef szerkesztésében, ismert szerzd8i kollektiva Béres Lajos, Gati Jozsef,
Gremsperger Géza, Komdesin Mihaly és Kovacs Mihaly mive.

A zsebkoényv szerzdi munkajuk sorén arra torekedtek, hogy minél t6bb szakmai eredményt,
tapasztalatot dolgozzanak fel és tegyenek kozzé. A szerzdk Gszintén remélték, hogy eréfeszi-
téseik sikeresnek bizonyulnak.

Ezt az élet bizonyitotta és a Hegesztési zsebkonyv a gyakorlati és elméleti szakemberek, az
oktatdk és a képzéseken résztvevék szamara mindennapos munkaeszkozzé valt.

A koényv megvéasarolhaté a Lira és Lant koényvesbolt hélézatdban, a BOOKShu internetes
koényvaruhédzban http://books hu, vagy kozvetlenil a kiad6t6l COKOM Kft. cokom@chello.hu

LASSU A HEGESZTO ROBOTJA?

NOVELJE TERMELEKENYSEGET ES CSOKKENTSE KOLTSEGEIT

A CERAMISHIELD ROBOTIQ®-VAL'

« NINCS SZUKSEG TOBBE az intenziv mechanikai
tisztitas miatti termelés-megszakitasokra.

* NINCS SZUKSEG TOBBE a kenidanyag bazist
tapadéasgatlé aeroszolok gyakori hasznalatéara.

VAL TV CERAMISHIELD RobotlQ® BT G LT
integralhato a termelési folyamatokba, és egyszeri
felvitellel hosszi ideig megvédi a hegeszté berendezést.

Fedezze fel a hegesztés jovéjét - : I
_ - o - L
GRCERAVISHIELD RobollQ gLy 54 e . A killgnbség a Ceramishield

alkalmazasa nélkiil

és alkalmazasaval 75 perc

- : - ; =
m g‘ : = e ; e 3 ; hegesztés utan.
N . ‘

CERAMISHIELD Firt /
RobotlQ

Excellence is our Passion

Henkel Magyarorszag Kft. 1113. Budapest, David Ferenc u. 6.  Hotline: +36-1 372-5677
www.ceramishield.com

AS GEPESITESE

'CELGEPEK FORGATOK
ROBOTOS CELLAK KESZULEKEK

]DILT Hegesztéstechnikai és Kereskedelmi Kft.

: H-1038 Budapest, Raby M. u. 44.
) e W Eiest . Tel.: +36 30/343-2924; Fax: +36 1/430-1322
Tekintse még referenciahelyeinket!  E-mail: ditdulin@t-online.hu; Web: www.ditkft.hu
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Rendezvénynaptar

Idépont Hely Megnevezés Felvilagositas
2012. Diisseldorf METAV 2012 metav@vdw.de
02.28-03.03 Németorszag Internationale Messe fur Fertigungstechnik und Automatisierung www.metav.de
2012.03.23 Magyatorszag Aluminium Otvozetek és hegesztésik GTE-MHtE-Obudai Egyetem,
2012.03. Aachen - : .
26-30 Nt 20 International Conference on Electron Beam Welding (E)
2012.04. Durban . !
16-20 South Africa 18" WC NDT 2012—-Word Conference on NDT http://www.wendt2012.01g.za
Ao, Hamburg/ 13. Sondertagung Scweifen in Schiffbau und Ingenieurbau GSI SLV Noer GL
25-26 Németorszag
2012.05. Nairobi 15% Indusmach, KICC
05-07 Kenya Industrial Products, Equipment & Machinery
2012.05. Halle (Saale) Joining and Construction of Rail Vehicles
08-09 Németorszag (2™ European Conference JOIN-TRNS 2012-ECWRV rendezvény)
2012.05. Maqvarorsza 26.Hegesztési konferencia és hegesztéstechnikai kiéllitas. www hegkonf2012.uni-obuda.hu
10-12 24 g A konferenciat Zérkéczy Béla professzor emlékére ajanljuk. GTE-MHtE-Obudai Egyetern, |
2012.05. Dar es Salam 15" Indusmach, KICC [
20-22 Tanzania Industrial Products, Equipment & Machinery
2012.05. 9" International Conference on NDE in Relation to Structural \ )
22-24 .Seattle, U7 5 Integrity for Nuclear and Pressurized Components hpy g imeebr.Com
2012.05. | Houston /USA International Thermal Spray Conference and Exposition (ITSC
21-24 2012)
2012.05. Pula B ) :
2496 oAt S ad Eurojoin 8. http.//www.fsbunizg.hr
2012.05. Ankara i ! n i o Gazi University Faculty of
23 95 Torshzad 2% International Welding Technologies Conference & Exhibition Tedmoelee
2012.06.08 Magyarorszag. |Hegesztett Kotések Roncsoldsmentes Vizsgélata GTE—MAROVILiIZn—Obudal Fgye-
2012.07. 65" Annual Assembly és
08-13 AWS/IZL IIW-International Conference penver, Colorado-USA
2012.06. Temesvar 6% International Conference ,Innovative technologies for joining Nt/ /W WWiSin. 10
14-15 Romaénia advanced materials—tima 12" P ) )
2012.06. Rio de Janeiro, |ENDE 2012-The 17® International Electromagnetic Nondestructive| http//wwwemde2012 metalmat.
17-20 Brazilia Evaluation ufrjbr
2012.09. Berlin i .
11-12 A& rctorsrag Figen im Luft- und Raumfahrzeugbau
2012.09, Granada 30" European & 7" International Conference on Acoustic
. XY 5 http//www.2012.ewgae.eu
12-15. Spanyolorszag Emission Testing
2012.09. Saarbriicken . .
1718 e orszAg Congress 2012 GroBe SchweiBtechnische Tagung DVS (D)
2012.09. Wels , ! -
19-21 s International Conference on Industrial Computed Tomography http://3dct.at/cms
2012.09.21 ] Gondoskodas a ltlegesztokrol,, a hegeszték egészség GTE-MHtE-MSZT-Obudai Egye-
és munka védelme. term,
2128 7 TU—S'eggau 10® International Seminar Numerical Analysis of Weldability offlce@1ws.TUGraz.at
24--26 Ausztria www.iws.tugraz.at
2012.09. Duisburg 27 International Conference-WELDING TRAINER 2012
26-27 Németorszag |(the future of education—the new Educational Course for Welders'
2012.10. Madrid 274 International Welding and Joint Technologies Congress and CESOL
3-5 Spanyolorszag 19% Tec.Welding Sessions
2012.10. Drezda 2012 IEEE International Ultrasonics Symposium in Dresden (IUS http//wwwewh.ieee org/conf/
07-10 Németorszag 2012) us 2012
2012.10. ] Fachmesse )
9-12 g ge Schweissen—JOIN-Ex TS e
2012.10. Magyarorszag .
11-13 Sidfok 33. Balatoni Ankét www.gteportarl.eu
2012.10. Bulgéria 27 South-East IIW Congress Welding High Tech Technology in
21-24 g 21%  Century
2012.11.30. Magyarorszag Ellenallas—Ponthegesztés GTE-Obudai Egyetem-REHM Kift,
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Az MHtE altal kiadott tanusitasok

EWF EN ISO 3834 szerinti Gyartéi alkalmassagi tanusitasok

Anetis Mémékiroda Kft ;g}é ﬁ gi z:xt:iic;;éise I;ngf:;arté edények, technolégiai csévezetékek, acélszerkezetek gyarta- ii:;(s)aﬂiisl}:)lga
AUSTROMET Kit. 28(1)2 82 81 Acélszerkezeti elemek gyartasa gi?{i ijézhelﬂié.p,
BUDAMOBIL-CARGO Kft. ;8(1); 8; SZ Specidlis jarmtvek, részegységek, alkatrészek gyértdsa, szerelése ;i?ferﬁlael Scsgj
DUALLIN K. 2008. 03. 25. Tfachnolégiai csbszetelés, tartalyok atalakitdsa, javitdsa, autégaztéltd allomasok telepi- 2045 Torskbalint,
2013. 03. 2b. |tese Meredek u. 8.
FERRO-BER Kit. 38;5832(2)1 Hidak, daruk, tarolétartélyok és egyéb acélszerkezetek gyartisa Iz(gtzerlt\i/jf:,éfi:: 044/18
FERROFLEX Et 2822 i; ég Vastti jarmtvekhez aluminium szerkezetek gyaridsa igg;ng;?tzalézkiny
Fémipari Kift. 38(1)?1 (O)g 82 Acél és aluminium szerkezeti elemek gyartdsa 21?{2 Sgytl_ﬂ%’&
GS PIPE Kft. ggié 82 12 Csdvezetékek és nyomastartd berendezések kivitelezése és szerelése éi;geBiéa{:St’
GYEGEP Kft. ;g?g 82 ig Hegesztett gép- és acélszerkezetek egyedi és kissorozati gyartdsa Ii?sot(;l\i%ei. 10.
HAKI HUNGARY Kit. ;ggg 8; 82: Epftéipari &llvényok gyartésa ;?Stgl;fe; 0.
INCONEX Kft 2005. 09. 06. |Koénnyil acélszetkezetek és technolégiai rendszerek gyartésa, szerelése, forgacsolt 1201 Budapest,
) 2013. 09. 05. |alkatrészek gyartdsa Helsinki u.81.
JASZMETAL 2000 Kft. ggcl)g 8; 82 Foldmunkagépek, részegységek, egyéb hegesztett szerkezetek gyartasa g(lﬁz;t\]?(s)éj.ékéhalma,
JPH TRADING Kft. e 1 o | savattytbazak gyérasa igzgugla?k%‘iéi?i'
gﬁgz;tgf?iﬁ?éfpomi ;g% gi gg Kozepes és nehéz hegesziett acélszerkezetek gyartasa %fgiﬁwlsfnlti
METALUX Kft. Sg?i 82029 Altaldnos rendelietésti kénnytszerkezetd acélvazas hegesztett éptiletek gyartdsa élsi?agina;iszzé
METKON DS Kit. 2812 8; 8? Hegesztett szerkezetek gyartésa gféi)asjzigej
MISCHKE-LAKATOS Kft ;gig gg 2573 Acélszerkezetek és gépalkatrészek gyartésa i?gafgyf a0
MOLNAR Zrt. 28?2 82031 Hidak, daruk, gépészeti acélszerkezetek gyartdsa éigigs;?i?vgos
T 2 TP 2010. 09.18. Kazénlok, fatstt nyomastartd edények javitdsa, atalakitdsa, technoldgiai csévezetékek 5§QO Bé}(éscsaba,
2015. 09.16. | szerelése Sirdly koz 7.
NIFEX Kift. zggi 1;027 Fémszerkezetek gyartasa, lemezek, fém alkatrészek vagésa, hajlitdsa, hegesziése ggggt\ié;zlé w233
Paksi Atomerému Zrt. 28(1)2 ég E Acélszerkezeti termékek és nyomadstartd edények karbantartasa 173(2317531{5
PANELKO Kft. ig}g 83 ﬁ Ipari csGvezetékek és acélszerkezetek gyartdsa, szerelése %lgfiiézl?sfsj 11,
Pannon Héerdmd Zrt. gg;é 13 1;3 Kazénok, nyomastartdé berendezések, ipari csdvezetékek, hegesztett szetkezetek javitasa ;g?goféss’ 1
PLASMATECH Kft. ;8?2 g 12 Hegesztett gép és acélszerkezetek egyedi és kissorozatd gyartésa ;%f:sffsfr’ 18.
PROBART Kft. 281; gg 12 Csévezetékek szerelése és kivitelezése gzgguﬁsfle;é.
Red-General Kit. 28130211515 Hegesztett acélszerkezetek gyartasa %22; \?gsézr;;rémi Gt 14-16.
STADLER Kft. 28(1)2: 83: 12: Aluminium vastti kocsitestek gyartésa 22?2252"1“01‘
SYBACOTECH KE. 2009, 29 12 |monidmegszaiito gallérvasalatok gyértdsa lz\gfyalgyiszhizz
Szellzé Muvek Kift. 38?2 18 gz} Ventilatorok, porlevélasztok, egyéb acélszerkezetek gyartasa é:;lifés]iuié%ej}
SZETT Kft. 28% g g Kazanok — nyoméstartdé edények hdcseréldk javitdsa, karbantartdsa, atalakitésa i%?sérfje?gfng =
Szilassy és Tirk Kft. 2812 83 gg Hegesztett mezdgazdasagi és gépészeti egységek gyartasa 9H‘7éZ:}hlzza;ogunyom,

* Gjratanusitva

MSZ EN ISO 9001 szerinti Min8ségirényitasi rendszertanusitasok

2 Tantisitas n AW a i Foldrajzi
Cégnev e z A tanusitds érvényességi tertilete
gn érvényessége y gl telephely(ek)
BUDAMOBIL-CARGO Kft. 2014 08. 04. Vontatott szallitéjarmivek, jarmu ffalepftrr%en,yejk és részegységek gyartasa, atalaki- 6300 K?locsa
tésa és javitésa. Homokgy6r u. 33/a
Dabasi Attila Egyéni Véllalkozé 2013. 05. 06. Gézhegesztd,- langvagd es 1abore{szkozlokA1dc,>s'zakos biztonsagtechnikai feliilvizs- "265} Rgt/sag
galata és javitasa Borzsonyi at 20.
METLOG Kft. 2013, 08. 30. Fémszerkezetek, techr}ologlal berendezések gyartasa 3600 Cl)zd
Visszavonval Mekesey ut 2-8.
DUALLIN Kit. 2012, 09 17 Fémtartédlyok, nyoméstartod edeny/ek, gazlto%to k}ltak és ?zok logisztikai tartozékainak | 2045 Torokbalint
tervezése, gyartdsa és szerelése Meredek u. 8.
5 N A A s . Py Al - o . S 7342 Magocs
MAGFEK Kit, 2013. 08. 26. Gépjarmi 1égfékszerelvények, légsiritdk vizszivattyik gyértasa és feltijitasa Kiiltelek 22




Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolyoiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégité-
se céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskéla alapjan
torténd valasztdsi lehetdséget szeretné biztositani.

Az Ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil
valasztdsi lehetdséget adunk a fekete-fehér
hirdetéseknél egy vagy tobb kisérdszinnel
megjelend hirdetésekre.

Az ujsag vagott mérete: 215X290 mm.
A hirdetések mérete:

A4 kifutd 215+ 10 mmx290+10 mm
o nem kifuté 190 mm x250 mm
AJ5 fekvd 190 mmx 125 mm
allé 125 mm x 250 mm
p 125 mmx 100 mm
fekvd
A/B 190 mm x 70 mm
allé 60 mm 250 mm

A 2012-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési drak
az alabbiak:

Meéret
A4 Ab A6

Szines hirdetés

Cimlap fotd 125 - - eFt

(218 mm x 168 mm)

Hatsé kiilsd boritéon 115 - - eFt
Elsé belsd boritén 110 - - el't
Hétsé belsd boritén 105 - - ekt
Beliven 100 85 75 eFt

Az MHtE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosul-
tak. Az a tagvallalat, amely egy naptéri évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

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

7,5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények érvé-
nyesitése az év végi szdmldban torténik meg.

Dr. Gremsperger Géza
fészerkesztd

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

Folyoirat
megrendeld

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cimi folyéiratot

példanyban
[] folyamatosan a visszavondsig

Az éves elbfizetdi dijat befizetem

személyesen a MHtE pénztérédban

[] atutalom
a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés
K&H 10200964-20214205 szamu
szamléjara

Cim, ahovéa a folydirat postazasat kérem:
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Hirdetés
megrendeld

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
alabbi szédmaiban

[ |
Szam | A/4 l A/ ‘ A/6 |Szines| * [ B L.
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Kérem igényem eldjegyzését!
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Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MHE igazgatdja
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77- 99
Szerkeszt8, hirdetés szervez6: GAYER BELA

Telefon: 467-2812

Szerkesztség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgdlati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

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

Fedélterv, szedés, térdelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kit.-nél késziilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

Felelds vezetd:

Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. igyvezet§ igazgatdja
A folydirat évente négyszer jelenik meg.

1 példény 4ra 2012. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

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

Eléfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél, az eléfizetési dijak kiegyenlitésére,
szémla ellenében az alabbi lehetdségek valaszthatdk:
1.) készpénzzel az MHtE pénztardban

2.) belféldi postautalvanyon

3.) banki &tutalassal

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések

AC Plymovent Kft. 16 Magnatech Int.BV. 60, 63
Béhler Kereskedelmi Kft. B, II. Matra Diagnosztika Kit. 24
Cooptim Ipari Kft. 9 Ma4tral Hegesztéstechnikai és
Corweld Plus Kift. 20, 48 Szakképzési Kit. 54
Crown Cloos Kit. 38 Messer Hungarogaz Xit. 2
DLT Kift. 61 Migatronic Kft. 52
ESAB Kift. 47 Ozon Bt. 31
Flexman Robotics Kft. B. I. Polyweld Kft. 33
Froweld Kft. 10 Qualiweld Kit. 34
Géper Kft. 24 Soyer Magyarorszag Kit. 19
Henkel Magyarorszag Kit. 681 Synergic Kft., 32, b6
ITM International Kit B. III. Rehm Kit. B. IV
Lincoln Electrics Kit. 54 Weldotherm Kit. 53, 59
Linde Gaz Mo. Z1t. 7

FONTOS!

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

Szerzdink figyelmébel
Kérjiik kedves szerzdinket, hogy a megjelentetni
kivant fényképeket ne word dokumentumba agyazva
kildjék el, hanem kiildn alloményként: jpg, jpeg, tif,
eps, psd formatumban. Emailon csatolméanyként, vagy
adathordozén (CD, DVD, stb.).

Csak igy tudjuk biztositani
a képek j6 minéségét!

»OBSERVER «

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




Az [TM International Kft. bemutatja
EWM kézi hegeszto berendezések

A feladat Gnnél a megoldas naluplke ™™

=083 Solymarn, Gorkij u. 9/B.
®. ITMV Tel/Fax: +36-26-362 140

International NMobil: +36-20-433- 786846

e-mail: itminternationalkft@gmail.com website: www.itmwelding.com



ééz‘e chnika

Az On partnere a hegesztéshen!
Hegeszt

www.rehm.hu




