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A MAGYAR HEGESZT_:]?:STECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 25 hegesztéssel

kapcsolatos
gyarto, szerelo
kis-, kozép- és nagyvallalat

BIS Hungary Kft.

Bombardier Transportation MAV Hungary Kft.

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

és Acélszerkezetgyarto Zrt.
GYEGEP Kft.
INVESTMONT Kft,
KESZ Ipar Gyarté Kit.
Kdolajvezetéképitc Zrt.
KOPIS és TARSA Kft.
Kozep-europai Gazierminal Nyrt.

KRAUSE Ipari, Szolgaltatd és Kereskedelmi Kft.

MATRAFUTOBER
Acélszerkezet Gyart6 Kit.
MCE Nyfregyhaza Kft.
Molnér Zrt,
MVM Paksi Atomerdmii Zrt.
PETROLSZOLG Kft,
Plazma-Technologia Kft.
PYLON-94
Gép- és Acelszerkezetgyart6 Kift.
Ruukki Tisza Zrt.
Szell6z4 Mivek Kft.
T-L-C Kit.
Vetraforce Kft.

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

hegesztoképzését bonyolitjak

ADU Oktatési Kozpont

ANDRASSY Gyula Szakkozépiskola

BME ATT

CSUCS '91 Oktatési és Vezetési Tandcsadéd
Kft.

Debreceni Egyetem Mszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvarosi Féiskola

EOTVOS Lorénd Szakkézépiskola és
Szakiskola

EUROKT-AKADEMIA Szakképzé és Szakmai
Szolg. Kift.

GYAEV Szakképzési

és Tovabbkeépzési Kit.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmd Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Muszaki Féiskolai Kar

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
ft,

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Nyiregyhézi Féisk. Miisz. Alapozé és
Gépgyarttechn, Tansz.

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovébbképz6 Kozpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miinchen GSImbH

SZILY Kalméan Kéttannyelvi Miiszaki
Kozépiskola

SZTAV Felnéttképzé Zrt.

Tagok:
az alabbi 42 cég,

melyek hegeszt6 alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kift.

AGMI Anyagvizsgal6 és Mindségellenérzd Zrt.

AIB-VINCOTTE Hungary Kft.
AIR LIQUIDE HUNGARY Kit.
LAUTOMED” Autogéntechnikai Kft.
BOHLER-UDDEHOLM Hungary Kft.
C & T Hegesztéstechnikai Kereskedéhaz Kit.
COEOM Meérmnctkiroda Kift.
CORWELD PLUS Kft.
Dr. Rittinger Janos egyéni vallalkozo
ECM Irdnyitasi Rendszerek Eurdpai
Tanusitasi Szolgalata Kit.
EMI-TUV SUD Kft,
Erdékémia Kft.
ESAB Kft.
FROWELD Eft.
HEGPONT Kift.
INTERWELD Kft.
INVENT-WELDING
Kareskedelmi Kft.
KE-TECH Kft.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.
MAROVISZ
MESSER HUNGAROGAZ Kft.
MIGATRONIC Kft.
MINELL Kft.
OLVEX Kift.
Qualiweld Welding & Trade Xift.
POLIGRAT Magyarorszag Kit.
POLYWELD Kft.
Rechnen Hegeszt6haz Kift.
REHM Hegesztéstechnika Kft.
Richter & Richter Kift.
SIAD HUNGARY Kft.
Synergic Hegesztéstechnika Kft.
SOVEREIGN Kft.
SOYER Magyarorszag Kit.
TAM CERT Magyarorszag Vizsgalod és
Tanusitd Kft.
TRAKIS-HETRA Kft.
TUV Rheinland InterCert Kft.
VISZEK Kft.
VORSAS Kft.
WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kit.
WELDMATIC Kft.



Az MHtE szolgaltatasai

MINOSEGIRANYITASI RENDSZER TANUSITASA
az MSZ EN ISO 9001 szerint

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
az ISO 3834, EN ISO 3834, MSZ EN ISO 3834 szerint
az Eurépai Hegesztési Szovetség illetve a Nemztkozi Hegesztési Intézet
felhatalmazasai alapjan,

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

NEMZETKOZI MERNOK, TECHNOLéGUS, SPECIALISTA, TERVEZé, KIEMELT
HEGESZTO, HEGESZTO, INSPEKTOR DIPLOMAK KIADASA
az EWF/IAB felhatalmazasa alapjan

HEGESZTOK MINOSITESE
az MSZ EN 287, MSZ EN ISO 9606, MSZ EN 1418,
MSZ EN 13067 és NGM 15/2012 szerint
minisztériumi kijelolés és a NAT akkreditacié alapjan

VIZSGALOK MINOSITESE
az MSZ EN 473* és MSZ EN ISO 9712 szerint
* NAT akkreditacionk van

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
a DIN EN 18800/7, DIN EN 1090, DIN EN 15085 szerint
a GSI/SLV-val kotott szerz6dés alapjan

,Hegesztéstechnika”
folyodirat
(cikkek, hirdetések)

Hegesztébazisok tanusitasa
(fém és muanyagot hegesztdk
oktatasa)

Oktatasi szoftverek,
jegyzetek eladasa

Hegesztési felelésok orszagos tanacskozasa ® Konferencia és kidllitds szervezés ¢ Technolégiak
mindsitése ® Szakértdi feladatok




Korszeru véddgazok
aluminium-hegesztéshez

www.messer.hu

Aluline N
Aluline He
Aluline N He

Védégazok aluminium és 6tvozeteine
WIG és MIG hegesztéséhez:

argon w0

He és N, tartalmu

két- és haromkomponensii
védbégazkeverekek

A gazok mellé szakmai tudasunk
legjavat is adjuk:
hegesztés-technoldgiak kidolgozésa
hegeszték kivalasztasa, betanitasa
szaktanacsadas és problémamegoldas
kozponti gazellaté rendszerek

MESSERé>

Gases for Life
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Femszerkezetek o .
tervezése, gyartasa és gazdasagossaga, | .o
DFE 2013 %)

2013. aprilis 24.-26., Miskolci Egyetem

jetente o,
(:10(‘ 'z’ef

Jesigh

Economy
oF
<5 2013, M;g\&O\c"

Konferencia felhivas

Bevezetés

A korszer( hegesztett fémszerkezeteknél a f§ szempontok: a megfelel§
tehervisel§ képesség (biztonsdg), a jol gyarthats, technoldgidhoz jol il-
leszkeds szerkezet, illetve a gazdasdgossg. Ezek az optimidlis méretezés
révén kapcsolhatdk egybe. A konferencia témakorei e hirom csoport koré
szervezédnek. Célja a széles szakteriilet elméleti és gyakorlati szakem-
bereinek 6sszehozdsa, az elért eredmények bemutatdsa, a jovébeni fejlé-
dési tendencidk megismerése, kapesolatok kialakitdsa.

Korabbi konferenciak

Harmadik alkalommal szerveziink nagyobb nemzetkozi konferencit
acélszerkezetek témakorében a Miskolci Egyetemen. 1996 augusztusa-
ban a Nemzetkozi Csészerkezeti Szimpéziumot szerveztiik (Internatio-
nal Symposium on Tubular Structures ISTS'96), 2003-ban a Nemzet-
koézi Fémszerkezeti Konferencidt (International Conference on Metal
Structures ICMS2003), most pedig a Hegesztett szerkezetek tervezése,
gyirtisa és gazdasigossiga cimi konferenciat (Design, Fabrication and
Economy of Welded Structures DFE2008). Minden esetben szinvona-
las nyugat-eur6pai kiadé jelentette meg a cikkeket.

A konferencia temakorei

o Tervexés: Szerkezetek analizise, tervezése, Numerikus médszerek és
algoritmusok, Stabilitds, Torés, Faradds, Rezgések és rexgéscsillapitds,
Kapcsolatok, Vékonyfalii szerkezetek, Oszlop-gerenda kapcsolatok, Rd-
csos tartok, Keretek, Tormyok, Lemezek és héjak, Csészerkezetek, Vasbe-
ton szerkezetek, Végeselemes és hatdrelemes alkalmazdsok, Thizvédelem,
Szélterhelés, Foldrengésvédelem, Szerkezeti biztonsdg és meghizhatdsdg,
Torésmechanika, Szerkezeti anyagok, Tervezési eléirdsok, Ipari alkalma-
zdsok minden teriileten.

*  Gydrtds: Gydrtdsi technoldgidk é mddszerek, Hegesztési technoldgidk,
Hegesztési maradd fesziiltségek és vetemedések, Hegesztési vetemedések,
Gydrtdsi sorrend, Kornyezetvédelem, Felifletvédelem, Bevonatkészi-
tés, Szerelés, Karbantartds, Megerdsités és feldjitds, Ipari alkalmazdsok.

o Gazdasdgossdg: Gydrtdsi kiltségek, Koltségmérnoki vizsgdlatok, Elet-
tartam kiliségek, Szerkezet oplima’la’s, Matematikai midszerek, Szakér-
t6i rendszerek, Ipari alkalmazdsok.

Virjuk résztvevék jelentkezését. A konferencia nyelve angol! Nincs
tolmadcsolds.

A cikkek megjelentetése
Az elfogadott cikkek a konferencia-kiadvanyban jelennek meg a Springer
Kiads gondozasiban. A kiadvanyt minden regisztralt résztvevé megkapja.
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Szponzorélas, kidllitas, bemutatd

Kérjiik a tagvillalatokat, hogy jelentkezzenek a szervezSknél. Szponzori
timogatis esetén a cég megjelenésére van lehetSség kidllitds és bemuta-
t6 4ltal. Kiilon is lehet kidlliténak jelentkezni. A poszter mérete 1x2 m.
Lehetsség van a programfiizetben bemutatkozo oldalakat megjelentet-
ni. Kérjiik forduljanak a szervez6khoz.

A Miskolci Egyetem

A Miskolci Egyetem tSrténete 1735-ban kezd3dott, amikor megalapi-
tottak jogel6djét, a Banydszati és Kohaszati Akadémiit Selmecbdnydn.
Most 8 kara van az egyetemnek, Gépész- és Informatikai, Miiszaki Fold-
tudomanyi, Anyagtudomdnyi és Kohdszati, Jogi, Kézgazdasigtudomd-
nyi, Bélesészeti, valamint a Bartok Béla Zenemivészeti és az Egész-
ségtudomdnyi. Hozzdvet6legesen 15000 hallgatéja van az egyetemnek.

Id&tabla

Esemény -6l -ig
2012. februdr
2012. februdr

Call for Papers
Abszirakt leadds
Ahszirakt elfogadas

2012, szeptember 7.
2012, szeptember 28.
2012. november 2.
2012. december 7.
2012. november 30.
2013. mdrcius 31,
2013 prilis 26.

Teljes cikk leaddsa 2012, szeptember 28,

Telies cikk elfogaddsa

2012, éprllis
2012, december 1.
2013, aprilis 24.

Korai befizetés (early bird)

Normél befizetés

Konferencia

Tovabbi informaciok
Dr. Jarmai Karoly
Miskolci Egyetem, 3515 Miskolc, Egyetemviros
Tel. +46-565111 mellék 2028 hangposta
Fax. +46-563399
e-mail: altjar@uni-miskolc.hu

A konferencia honlapja http://www.dfe2013.uni-miskolc.hu
E-mail: dfe2013@gmail.com

Design, Fabrication and Economy of Metal Structures, DFE 2013

Fylegesipes
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Megalakulasanak 20. éves évforduldjat iinneplo EWF

Az (innepi kdzgy(ilés (2012.11.06.) egyik kdz-
pontirendezvényeadiszvacsora volt.Ennek
keretében az EWF megalakulasaval 6ssze-
figgd megemlékezések hangzottakel, ako-
rabbi elnokok kézul tébbet kitlintettek, ésa
multba visszanyulé kézos rendezvényekrol
készitett film-, video-, és fényképfelvételek
bemutatasaval vjra felelevenitettékakorab-
bi munkas évtizedeket és sok esetben afia-
talsagotis.Ezhangos megelégedettségetés
tetszést valtottki.

Az EWF honlapjan a torténtek évrél - évre
szamos kép kiséretében megtekinthetsdk.

A kozgyllés f6bb témai a szervezet admi-
nisztrativ munkdjanak attekintésén kivil a
kovetkezék voltak:

— astratégiai terv, targyévi és jové évi kolt-
ségvetés (ehhezadatokat kérnek),

— azEuropean Accreditation - nal (EA - val)
toérténd egylttmikodés Ujabb eredmé-
nyei és az EA6/02 jelzetd dokumentum at-
dolgozasa,

41. Kozgytlés Portugaliaban

— aCEDEFOP - pal térténd egyuttmikodés,

— azlAB-ktevékenységei,

— azEWFkitlintetések (pl. azéletmidij, aleg-
jobb eurépai hegesztésifelelds, legjobb
eurodpai fiatal hegeszté cim - ez utébbit
Essenbenadjakki:2013.09.18.-21.) beveze-
tése, ésakapcsolodo eljarasok kiigazitasa,

— amdiszaki bizottsag mikddésiteriiletén:

- azEN1090bevezetéséhezésavonatkozo
tananyaghoz kapcsolédé feladatok,

« azEWF ,utlevél” (EWF - passport) tigye,

» azadhézidsragasztas,

- alézeralkalmazasaagyartasban,

- feliletvédelem,

» muanyagok hegesztése,

- EUirdnyelvek (direktivak) és szabvanyok,

« gépkocsikarosszériajavitbhegesztése,

« EU altalfinanszirozott és a hegesztéssel
kapcsolatos projektek attekintése,

. ,Uj" (pl. magneses mezdvel kapcsolatos),
meglevd egyes EWF irdnyelvek atdolgo-
zasa, modernizalasa.

— EWF megjelenése akiilonbzd

~ informéacids rendszerek (face-book,
iPhone stb.) fellletein,

— a2013. év palyazati lehetéségei - a ten-
dencia csokkené.

Akovetkezd kozgytilések helyszineiésid6-
pontjai:
— Stockholm, Svédorszag:2013. majus. 28.-29.,
— Qeiras, Portugalia: 2013. november.
Akézgydlésrélhivatalos emlékeztets késziil.

WORKSHOP

Akozgylilést kdvetd napon egyes témakbdl
csoportos foglalkozasok voltak - és az egyi-
ken bemutattak az ACCESSWELD projektke-
retén belul elkészitett WELDPLAY (WELD-
GAME) szamitogépesjatékot,amelyet 14-16
éves fiataloknak szannak azért, hogy megis-
merve a hegesztést késébb élethivatasu
szakmanak vélasszak.

Az MHtE néhany tarsintézménye folyoiratainak témai

A felsorolt cikkek angol nyelven
olvashaték és az MHtE Titkarsa-
gan megtalalhaték

Németorszag:
DERPRAKTIKER -2012.9.sz&m.
1/° MartinJuhn, Gerd Trommer:

+ SchweiBen und Qualitdtsmanagement
nach EN 1090 - Zertifizierung erieichtert
-p.:380,

2/ Wilfried Stroch:

« Reparatur und Rekonstruktion von
Dampfturbinenventile Servicefiir siche-
ren Betrieb - p.: 384,

3/" TonyKraker,Henry Schneider:

+ PriifenvonReparaturgeschwei3ten Nah-
ten mithilfe des TOFD - Ultraschallpriif-
verfahrens - Effiziente Alternative — p.:
396,

4/ Thomas Ahrens:

Ausbildung zur Handl&tarbeiterskraftin
derElektronikfertigung -L&tenin Theorie
und Praxis - p.:402,

5/ ManfredIfland:

Anforderungenan den Gesundheits-und
Arbeitsschutz beim Schweil3en in Repa-
ratur und Instandhaltung - p.:406.

DERPRAKTIKER -2012.10.szam.
1/ Gerd Trommer:
« SchweiBen von haltern zur Seefesten

GESZTE
lTIl'I(E,HN KA S

Transportsicherung, Sicher auch beim
schwerem Seegang-p.:442,
2/ PeterSpringfeld:
Reparaturschweilen von Tagebauaus-
ristungsteilen - Verbindungs- und Auf-
tragschweienim Verbund, p.:446,
3/ Wilhelm Springhardt:
Notwendigkeit der regelméaRigen Pri-
fung von Schweilstromquellen - Argu-
mente, Beispiele und Erfahrungen, p.:
452,
4/ Joachim Schmidt:
Geschichte und Technik des Feuer-
schweillens— Am Anfang war das Feuer-
schweilRen, p.: 458,
5/ Georges Axmann-éstarsai:
Lieferzustandevonunlegierten Baustah-
len nach Din EN 10025-2 - Geliefert wie
bestellt? p.: - 464,

Romania:
Welding & Material Testing - XXI évf.2012. év
-3.5zdm
1/ S.Petronic, A. Milosaljevic, A.Sedmak, B.
Grujic:
« Surface profilometry of laser welded Ni-
monc 263 sheets-p.:3,,
2/ C.Truta;V.Boboc;D.Doanta:
« Dissimilarjointsfornuclearequipment &
instrumentation-p.: 7.,
3/ J.Dobranszky, P.Nagy, T. Kovécs:

6

Developmentsin copper to copper micro-
weldingtechnologies-p.: 12.,
4/  M.Trusculescu,D.R.Pascu,R.A.Rosu,l.Cires:

- Research on profile aging from the sup-
porting structures of ERC 1400 excava-
tors from coal pits - p.: 17,

5/ F-M.Cornea,V.-A.Serban, C.Codrean, G.
Melicioiu, D.Buzdugan:

« The obtaining and characterization of
amorphousalloysin ribbons from used
forbrazing of advanced materials ~p.: 20,

6/ V.Verbitchi,N..A.Sirbu,C.Toma, i.-A. Per-
ianu:

Regenerative energy sources applicable
tojoining processes—p.: 24.

Szingapur:

WELDPOINT 2012.september:

1/ The 17th Bejing Essen Welding & Cutting
Fair,—p.:5,

2/ 20121IW Annual Assembly in Denver, Co-
lorado, USA,-p.:6.,

3/ Technoical Talk - Phased Array Ultrasonic
InspectionversusRadiography forConduc-
torandCasingConnectorPipeWelds,-p.:8

4/ Technical Talk - Welding of Creep
Resistant Steel sin Modern Thermal
Power Plant,-P: 10,

5/ Developmentof ISO-9606-1-an Inter-
national Standard for Welder Qualifica-
tion,—p.:12.
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Biucsitizunk Prohaszka Janostol (1920-2012)

Oktdber 22-én, életének 93. évében vératla-
nul elhunyt Prohaszka professzor, a budapes-
ti Miiegyetem Magyarorszagon és vilagszerte
elismert anyagtechnolégus professzora. Te-
metésén akadémikustarsa, Gyulai Jozsef, az
altala 21 évig vezetett tanszék jelenlegi ve-
zetbje, Dévényi LdszI6 és a miskolci tanitva-
nyait képvisel6 Téth LdszI6 mellett az athéni
Athanasios G. Mamalis professzor bucsuztatta.
Veliik és a Nagytétényi Nagyboldogasszony
Cserkészcsapattal egyltt tobb szaz tanitva-
nya, tisztelSje kisérte el utolsé utjara.

Prohaszka Janos Nagytétényben nétt fel,
jart iskolaba, és itt kezdett el kétkezi mun-
kasként dolgozni. A vildaghaboru idején a ha-
dilizemként miikédé Magyar Optikai Mivek
Givegcsiszold munkasa volt. A habord utan
felvételt nyert a Magyar kirélyi Jozsef nador
M(iszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetemre.
Egykori diaktarsai visszaemlékezése szerint
rendkiviili szorgalommal zarkézott fel a gim-
naziumbal érkezett didktarsaihoz, s a méasodik
évtél mar az évfolyamelsék egyike volt. 1950-
ben szerzett gépészmérnoki oklevelet. Sajat
elmondasa szerint valdszin(ileg 6 az egyetlen,
aki révidnadragban tette le az allamvizsgat,
mivel a vizsgaidépont fel&li érdeklédés célja-
bl tett tanszéki latogatasabdl varatlanul vég-
szigorlat lett az 6t fogadé Gillemot professzor
kérésére. Kivalé teljesitménye eredményeként
az elsd aspiransok egyike lett a frissen létre-
hozott Vasipari Kutatéintézetben, ahol Veré
Jozsef, Geleji Sdndor, Zorkéczy Béla, Millner Ti-
vadar és Gillemot professzor segitségével valt
nagyon gyorsan az anyagtechnolégia elké-
telezett kutatéjava. Az aspirantira kezdeté-
ig - mér palyakezd6ként — megkezdte okta-
téi tevékenységét is: 1950-51-ben az akkor
szervezett Gazdasdgi és Miszaki Akadémia
tandaraként dolgozott.

Avaskutas aspirantura (1951-1955) elvégzé-
se utan 1956-ban kitliné eredménnyel védte
meg ,A titdn hatdsa az acélban lezajlé szén-
diffzié sebességére és a betétben edzhe-
16 acélok tulajdonsagaira” cimi kandidatusi
értekezését, és ez alapjan nyerte el 1957-ben
»a mlszaki tudomany kandidatusa” tudoma-
nyos fokozatot. Ez a kutatomunka része volt
egy nagyszabasu acélkutatasi programnak,
amelyben véglil megsziilettek az elsé, hazai
mikrodtvozott acélok — az ,MTA-acélok (M =
Mn, T =Ti, A = Al) -, amelynek egyik legfon-
tosabb jellemzéjeként a jé hegeszthetéséget
hatéroztak meg. EttSl kezdve tudomanyos ku-
tatoként dolgozott a Hiradéstechnikai Kuta-
téintézetben (1955-57), majd a MTA Mdszaki
Fizikai Kutatéintézete tudomanyos osztalyve-
zetbjeként 1957 és 1964 kozott. Az Egyesiilt
lzzélampa és Villamossagi Rt. szdmara nélki-
I6zhetetlen volframkutatasok egyik vezet6je
volt, és az itt végzett munkajaval széles ko-
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rd tudomanyos elismerést vivott ki maganak.
Fontos szerepet jatszott az anyagtudomany
fémfizikai szemléletének korszerdsitésében
az 1963-ban megvédett akadémiai doktori
értekezésének témavalasztasa: ,Diszlokacidk
képzbdése a dendrites kristalyosodas soran”.

A diszlokaciéelméleten alapulé anyagtudo-
manyi megkozelitések az 1960-as évekig szin-
te ismeretlenek volitak a hazai szakmai kérok-
ben, de a Gillemot-tanszék fiatal kutatéinak
és oktatoinak, valamint az 1962-ben indult
hegeszt6é szakmérnoki képzés résztvevdinek
tartott anyagtudomanyi eléadasai megvaltoz-
tattak ezt a helyzetet. A tudomanyos elismert-
sége eredményeként 1964-ben meghivtak a
Miegyetemre tanszékvezetd professzornak
a Villamosipari Anyagtechnolégia Tanszék-
re. Ezt a tanszéket 1986-ig vezette, egyetemi
tanarként pedig 1990-ig dolgozott a Gépész-
mérndki Karon, és oktatott a hegesztd szak-
mérndki képzésben is. Meghatarozoé tudoma-
nyos vezetdje és példaképe volt a budapesti
és a miskolci miiszaki egyetem gépészmérno-
ki karan még ma is dolgozé szamos egyetemi
oktaténak és kutaténak.

Az 1960-as évek elejétdl 2001-ig irt tan-
kényvei még ma is nélkildzhetetlen segit-
séget jelentenek a gépészmérndk és a villa-
mosmérndk egyetemi hallgaték szamara az
anyagtechnol6giai alapok megismerésében.

1970-ben a Magyar Tudomanyos Akadé-
mia tagja lett, az 1980-as években tagja volt
az akadémia elnkségének, majd az 1990-es
évek végén, két cikluson &t elndkként vezet-
te a Mlszaki Tudomanyok Osztalyat (1993-
1999). Fontos szerepet jatszott az OTKA lét-
rehozasaban és a tamogatasi elvek kialaki-
tésaban.

Tudomanyos alkotéi és egyetemi oktatoi
szemléletére rendkivil erés hatdst gyako-
rolt az 1966-67-ben, az elsé Ford-6szténdija-
sok egyikeként az USA-ban, a Harvard Egye-
temen vendégprofesszorként eltdltott id6-
szak. A fizikai és a mechanikai metallurgia
olyan kivaléségaival dolgozott egyutt, mint
Bruce Chalmers, David Turnbull, Morris Cohen,
John Werner Cahn. A réntgendiffraciés vizs-
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gélatok vezetdje volt ebben a kitliné kutato-

csoportban.

Tanszékvezetdi feladata mellett 1971 és
1977 kdzdtt igazgatdhelyettese, 1977-t6i
1986-ig igazgatdja volt a Mechanikai Tech-
nolégiai és Anyagszerkezettani Intézetnek,
valamint 1977-t8l 1995-ig a tanszéken m(iko-
dé akadémiai, Fémtechnoldgiai Kutatécso-
portnak. Teljes aktivitast kutatd professzor-
ként végzett munkdjat e kutatécsoportban
fejezte be 2005-ben.

Sok évtizedes tudomanyos kutatémunkaja-
nak a hegesztés szaktertiletével szoros rokon-
sdgot mutatd legfontosabbak kutatési témai
a kévetkez6k voltak:

— a diffuziés folyamatok két és tobbkompo-
nens(i szilard rendszerekben,

— agyorshdkezelt betonacélok ellendllas-du-
dorhegesztési technolégidja,

— alakithatd réz-nikkel bimetal szalagok el6-
allitasa diffGzids hegesztéssel,

— aFe-Al rendszer difflzios folyamatai, a tlzi
marté aluminiumozas,

— a koncentracidvaltozas nélkuli fazisatala-
kulasok, a reverzibilis martenzites atala-
kulasok, a bénites atalakulds és a bénites
szerkezet kifaradasi jellemzdi,

Tudomanyos tevékenységét a kévetkezé ki-
tintetésekkel ismerték el:

— Valasztott aktiv tagja 1984 és 1996 kozott
a CIRP-nek (International Institution for
Production Engineering Researche), amely
tiszteletbeli tagjava vélasztotta 1996-ban

— 1986. Rockwell Medal; Hall of Fame for
Engineering, Science and Technology, and
Medal, International Technology Institute

— 1988. Allami dij

— 1995. Ipolyi Arnold tudomanyfejlesztési dij

— 1997. A Miskolci Egyetem diszdoktora

2003. Széchenyi Dij

Széleskdri publikacids és kozéleti tevé-
kenységet folytatott 1990 utan a magyar
gazdasag, azon beliil is az ipari termelés és
a technolégia témakoérében, a termelés fon-
tossaganak elétérbe helyezése érdekében. A
magyarorszagi gépipar technolégiai helyze-
tét és jovéképét foglalta Ossze a Prohaszka
professzor iranyitasaval és szerkesztésében,
a 2001-ben megjelent ,A technolégia hely-
zete és jovoje” cimll tanulmanykétet, amely-
nek kévetkeztetései ma is nagyon idészer(iek;
ebben a hegesztés szakterliletének elemzését
Gremsperger Géza végezte el.

Prohaszka professzor a 20. szazadi magyar
mdszaki anyagtudomany egyik legmegha-
tarozébb szerepléje voit. Mérnokgeneréciok
szemléletét formalta az anyag és a technol6-
gia jelentségének felismerésére. Méltan SZ4-
mithat a szakma 6rok tiszteletére.

GESZTES
b Uiy
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Europa legjobbjai kozt a matras hegeszto

A hegesztd szakméaban eldszoér mérette |
meg magéat ,Magyarorszag legjobbja” nem-
zetkdzi szintéren, aki egyébként a gydngyo-
si Jozsef Attila Szakiskola tanuldja volt és

._/__:L.‘

Otvézetlen szerkezeti acélbd] késziilt
nyomastarté edény hegesztési feladatai

Kivitelezés és ellenérzés kézben a magyar
csapat

Gergely Péter
versenyz6 és
ifj. Benus

| Ferenc

‘ R | szakért

Az 0rém
pillanatai

bylegrsipes

EuroSkill 2012 Belgium

a Méatrai Hegesztéstechnikai és Szakkép-
zési Kft-nél tanulta meg a szakmat. A
SzakmaSztar eldvalogatdjan a legjobb ered-
ményt érte el igy kivivva magénak az eu-
répai versenyre a kvalifik4ciot. Kéztudott
az a tény, hogy a nyugat-eurdpai fejlett
iparral rendelkezé orszagok szakképzése
képviseli a legmagasabb szintet, amihez
Kelet-Eurépa szeretne felzarkézni. Ebben a
régidban egyébként Magyarorszdg volt az el-
sé aki megreformaélta / aktualizdlta a he-
gesztd szakképzést az Eurdpai és Nemzetko-
zi k6vetelményrendszerhez igazodva. A ver-
senyt megelézéen 3 hénap intenziv napi
szintd felkésziilés utan reményekkel teli in-
dultunk el Belgiumba. A magyar versenyzé
Gergely Péter volt a legfiatalabb a rangos
mezdényben, ahol végiil 8. helyen végzett 15
orszag induldi kozil, megeldzve a tobb
nemzetkdzi versenytapasztalattal rendelke-
z$ idésebb versenyzdt inditd Litvania, Cip-
rus, Norvégia, Mélta és Spanyolorszagot.
Sét, a kitlizott céltdl végiil csak néhany
pont valasztotta el Pétert. Mivel Gjoncok
voltunk és nem tudtuk milyen felkésziilt-
ségu ellenfelek lesznek a tobbi orszag kép-
viseletében — ezt tliztik ki teljesithetd cél-
ként: elérni a ,kivalésag” érdeméremhez
sziikséges pontszamot, és majd meglatjuk,
hogy ez hanyadik helyhez lesz elég...
Eurépaban 2000 éta nyomon kdvetem a
hegesztésoktatdsban torténd valtozdsokat
ismerem a tobbi eurdpai orszdg oktatasi
rendszerét és annak kbévetelményeit, és
2011-ben a Londoni WordSkill versenyen
szerzett tapasztalatok alapjan készitettik
fel Pétert az Eurdpa bajnoksagra. A felké-
szitését egy csoport végezte, Benus Ferenc
irdnyitésa alatt.
A tagjai pedig ifj. Benus Ferenc, Téth
Gyorgy és Szerencsés Fekete Laszld volt.
A felkészités sordan az 6néallé gondolko-
dés és a pontos mindségi munkavégzésre
helyeztik a hangsulyt. A hegesztés nagy
szakértelmet és hozzdértést igényel, elen-
gedhetetlen, hogy aki ezt a szakmat va-
lasztja megfeleld kvalitassal rendelkezzen.
Ilyen tulajdonsagok pl: pontossag és a kéz-
ugyesség, amely egy hegeszténél a legfon-
tosabb tulajdonsag. Valamint rendkiviil
fontos az 6néllé munkavégzési képesség,
hatérozottsag, gyakorlatias gondolkodas
A feladatok nehézségi foka és bonyolult-
sadga messze meghaladta a jelenlegi ma-
gyar gyakorlati képzés szinvonalat. Az ér-
tékelési elbirasok szintén a legszigoribb
kategoériat képviselték: gyakorlott mindsi-
tett hegesztd szakemberek veszélyes iize-
mi kéralményekre tervezett és megfelelte-
tett kbvetelményrendszere volt az irAnyado
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az értékelés soran! A jelenleg érvényben
1évé OKJ ugyan maér tartalmazza mind a
feladatok-, mind az elvart értékelés szinvo-
nalat, azonban a gyakorlati szakoktatok
felkészultsége — sok esetben nem talzéds —
,alulképzettsége” nem biztositja e kivant
szinvonalnak térténd megfelelést...

Ugy gondoljuk, fontos volt ,fiatal ver-
senyzénknek” megtapasztalnia milyen
tempoéban és milyen mindségben kell dol-
goznia ahhoz, hogy O is dobogéra allhas-
son egyszer egy ilyen ,nivés” nemzetkdzi
mezdényben. Ehhez minden szlikséges
készséggel rendelkezik; kitarté munkéaval
és folyamatosan ellendrzott felkésziiléssel
a 2013-ban esélye lesz egy jobb eredmény
elérésére a Lipcsében megrendezésre ke-
rilé Vilagbajnoksagon.

Megkérdeztem a versenyzét is, hogy 6
mit gondol az Eurépa Bajnoksag utan:

— ,Mibta 6nallé gondolkodéssal rendel-
kezem, mindig vagytam arra, hogy barmit
cselekszem az életben azt siker és megbe-
csilés Gvezze.

Szerencsésnek mondhatom magam, mi-
vel olyan emberek segitik a munkamat,
akik elméleti és gyakorlati szinten is pél-
déas eredményekkel biiszkélkedhetnek. Az
Euroskills 2012. verseny szamomra sok ta-
pasztalatot és élményt adott. Eletem elsd
meghatarozd megmeéretietésén szembe-
sliltem azzal, milyen egy profi versenyen,
magas szinvonald kérilmények kozdtt
kiizdeni. Elmondhatom, hogy teljesen més
mint egy hegesztémihelyben gyakorolni
és megadott szintidére teljesiteni egy fel-
adatot... Milyen is az, hogy szakmailag
megmérettetni. Mérlegelni és 1atni azt,
hogy j6 és nagyon jé kivitelezés kdzott
mekkora lehet a kiilénbség. R4jéttem,
hogy szdmomra nem csak az az érték,
hogy milyen eredményt értem el, hanem
az is, hogy milyen embereket ismertem
meg. Baratokkal gazdagodtam, olyan
szakmai tanacsokat kaptam, amiket a jo-
v6ben biztosan kamatoztatni tudok.

Halas vagyok, hogy csupa jé emberrel
tolthettem ezt az iddszakot, és reményke-
dem benne, hogy ezekkel a lehet&ségekkel
élve szakmailag magasabb szintre jutok és
kovekezd versenyem alkalméval mar érem-
szerzéssel jarulhatok hozza orszagunk
nemzetkodzi megitéléséhez.”

ifi. Benus Ferenc, mint Péter szakértdie
dsszességében nem vagyok elégedetlen
Péter teljesitményével, azt gondolom mél-
téan képviselte Magyarorszagot!

Benus Ferenc, Ifj. Benus Ferenc
MATRAI Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft.
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A 33. Balatoni Ankét, a nyomastarto rendszerekkel
foglalkozo szakemberek éves talalkozoja

2012. oktdber 11-13. kozott rendezte a
Gépipari Tudoméanyos Egyestlet He-
gesztési Szakosztalya és Szdzhalom-
battai Szervezete Siofokon, a Hotel
Magistern-ben a 33. Balatoni Ankétot.
Az idei ankét célja volt a szakma
résztvevdinek felkészitése a gazdasé-
gi recesszié utani iddszakra. Azzal
prébaltunk segitséget adni hallgato-
inknak, hogy bemutatjuk azokat a
technikai jdonsagokat, és a gazdasa-
gi élet szabéalyozo6 rendszerében varha-
té valtozasokat, melyek ismerete ver-
seny elényt jelenthet a késdbbiekben,
és most van némi idé ezek bevezeté-
sére.

Az ankét hat szekcidjaban a kovet-
kezd témaéakkal foglalkozott. Az elsd
szekcidban attekintettik a hazai
(MKEH) és az EU (PED) jogi szabalyo-
zasokban varhaté valtozasokat, vala-
mint a szakképzés teriiletén tervezett
jelentés médositasokat. Betekinthet-
tink a nagy iparvallalatok (MOL cso-
port) tanszék alapitd tevékenységébe
a Miskolci és a Veszprémi Egyeteme-
ken.

A masodik szekcidban &ttekintettik
azokat a szerkezeti anyagokat, melyek
varhatéan jéval nagyobb szerephez
juthatnak majd az acélok mellett. Itt
elsdsorban a szalerdsitést mianyag
szerkezeti elemekrdl, és a nem vas fé-
mekrdl (titdn, rézétvozetek stb.) volt
sz0.

A harmadik szekcid, mely az anyag-
vizsgélattal foglalkozott, hozta a leg-
t6bb Ujdonsagot. A holografikus
interferometria médszerét alkalmazé
LEZER SOLYOMSZEM kamera alkal-
mas lehet a jdvében a nyoméstartd
edényekben ébredd helyi fesziiltségek
pontos és gyors meghatérozaséra,
akar helyszini vizsgélat alapjan is. En-
nek a késziiléknek a fejlesztése rész-
ben az ankét résztvevdivel torténd fo-
lyamatos konzultéacié alapjan torténik.
A maésik, még szintén szélesebb kord
alkalmazésra vard tjdonsag a magne-
ses emlékezeten (MM mabdszer) alapu-
16 vizsgélat bemutatasa volt. Ezzel a
modszerrel akar a foldbe fektetett ve-
zetékek hibéi is kimutathaték anélkil,
hogy koltséges feltarast kellene végez-
ni. Ezeken talmendéen tajékozédhat-
tunk az ipari CT, a keménység méré-
sen alapulé ABIT mddszer, a digitalis
radiogréafia, a potencial esésen alapu-
16 repedés mélység mérés, valamint a
nagy érzékenységi termovizids kame-
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rék teriiletén elért legfrissebb eredmé- | Ujabb ultrahangos vizsgald eszkdzei,

nyekrdl.

A negyedik szekcidban olyan ipari
karesetekkel foglalkoztunk, melyek
mindnyéjunk szamaéra komoly tanulsa-
gokat hordoztak, és ezek eldjeleinek
idében torténd felismerése segit egy
esetleges nagyobb katasztréfa megeld-
zésében.

Az 6todik szekcidé a nyoméstartd
rendszerek elemeinek gyartasaval
foglalkozott. Itt is azok a gyartési,
szerelési tjdonsagok keriiltek teriték-
re, melyek elterjesztése csokkentheti
egy-egy beruhdzas atfutédsi idejét
(pld. hibrid hegesztés), vagy csdk-
kentheti a javitasi koltségeket (pld.
fémszoras).

Végul a hatodik szekcidéban a he-
geszt$ szakmérnokoknek kiirt diplo-
materv péalyézat dijnyerteseinek eld-
adésai hangzottak el. Az idén Almasi
Veronika, Wladyczanski Ivett és Szil-
4gvi Imre részesiilt elismerésben.

Az idei ankétot egy tizemlatogatas-
sal is kiegészitettuk. A Sidéfokon 1évé

Kéolaj Vezeték Vallalat ZRt. telephe-
lyén megtekintettik a korszerd csé-
idom gyéartast, és a hozza kapcsoldédd
anyagvizsgalati modszereket.

Az ankéttal egy idében a résztvevik
kidllitéként is megijelentek, ahol a gya-
korlatban is bemutatéasra keriltek az
eldadasokon elhangzottak. Itt a
GRIMAS kft. legmodernebb termévi-
zi6s kamerai, az UNIFORD kft. leg-
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valamint a BME Fizika Tanszék holo-
grafikus kamerdja volt lathaté mdko-
dés kozben.

Osszefoglalva elmondhatjuk, hogy
az ankéton elhangzott 26 eldadés, a

i
f

100 16 résztvevének hasznos ismerete-
ket adott a nyomastartd rendszerekkel
kapcsolatban, igy ez az évente meg-
rendezésre keriild forum nagymérték-
ben segiti a tertleten tevékenykedd
szakemberek tapasztalat cseréjét,
egyuttmiikodését. Az ankétot a Mér-
noki Kamara tovabbképzésként is elis-
merte.

Ilinyi Janos

Frlpsgeres



8. dabra. Magyar delegaltak

szusi Koézpont kivald
helyszin volt, egy-
szerre tobb ilyen ha-
talmas rendezvényt
is képes befogadni.
A megnyité rendez-
vény képe a 6. 4b-
r4n lathato.

Az ITW magyaror-
szagi tagja a GTE
Hegesztési Szakosz-
talya. A kozgyilé-
sen az aktuélis kér-
dések kerilnek
megvitatasra és szavazasra. Orszagok
tagfelvételi kérelmei, a rendezvények
beszamoldi és elfogadasa, gazdalkoda-
si kérdések, stb.

A magyar résztvevdk kiilon kértek
talalkozot az ITW elndkével, hogy jové-
beni terveinket megbeszéljik és
egyeztessik vele.

Nagy szerepe van az IIW Akkredita-
cidés Bizottsaganak a képzések és mi-
ndsitések kapcsan (IAB)

Az IAB magyarorsagi tagja az MHtE.
Az TAB bizottsagaiban vitatjdk meg a

I'lg GESZTES
HNIKA

9. dbra. Az ITW
elnbke Dr. Baldev
Raj

12. dbra. Térésmechanikai szeminarium

képzés szakmai és adminisztrativ rész-
leteit, illetve a mindsitések kérdéseit is.
Egynapos Toérésmechanikai szemi-
narium kapcsolédott a rendezvényhez
En két dokumentumot ismertettem
a XV-6s bizottsdgban: az egyik V ré-
csozéssal ellatott tobbszintes keret
foldrengésre méretezését tartalmazta,
a mésik hegesztett acélhilok hatasat
ismerteti fodémek tlizallésagara.
Ezenkiviil beszdmoltam a WG-RA
munkacsoportban a DFE 2013 konfe-
rencia szervezésérdl. DFE2013: Design,
Fabrication and Economy of Metal
Structures, 24-26 April 2013, Univer-
sity of Miskolc, Hungary honlapja:
http://www.alt.dfe2013/uni-miskolc.hu

Osszefoglalva megéllapithatd, hogy
a rendezvény nagyobb volt, mint a ko-
rdbbiak. A helyszin nagyon megfeleld
volt ennyi résztvevének. A dokumen-
tumok az IIW honlapjardl tolthetdk le,
illetve a rendezvény elétt 4 héttel ide
is toltenddk fel. A kordbbi nyomtatott
dokumentumok eltintek. Minden
elektronikusan megy a kdvetkezd hon-
lapon: http://www.iiwelding.org/
Pages/Default.aspx
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14. abra. A magyarorszagi résztvevék

A 66-dik kozgytlés Essenben lesz,
Németorszagban, kapcsolédva az Es-
seni Vasarhoz szeptember 11-17 ko-
zott. Honlapjuk: http://www.dvs-ev.de/
1IW2013/

Aki érdeklédik irdnta, annak 4llito-
lag mar most jé szallast foglalnia,
mert a vasaron 100 ezren is megfordul-
nak.

Irodalom

{1] http://en.wikipedia.org/wiki/

Friction _ stir _ welding

Patricio F. Mendez, Thomas W. Eagar:

New trends in welding in the

aeronautic industry, Massachusetts

Institute of Technology, http://eagar.

mit.edu/EagarPapers/Eagar192.pdf

[3] G. Michalos, S. Makris, N.
Papakostas, D. Mourtzis, G.
Chryssolouris: Automotive assembly
technologies review: challenges and
outlook for a flexible and adaptive
approach, CIRP Journal of
Manufacturing Science and
Technology 2 (2010), pp. 81-91.

[4] Peter J. Hewitt: Strategies for Risk
Assessment and Control in Welding:
Challenges for Developing Countries,
Ann. occup. Hyg., Vol. 45, No. 4, pp.
295-298, 2001.
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Dr. Jarmai Kéroly, egyetemi tanér,
Miskolci Egyetem
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Tajékoztatas
Felhivijuk a 2007. évben roncsoldsmentes anyagvizsgalé minésitést szerzett vizsgaldk figyelmét,
hogy tantsitvanyuk meghosszabbitasanak végsd hatarideje: 2012. 12. 31.
A tanusitvanyok meghosszabbitdsahoz az MSZ EN 473 9. pontja szerint az aldbbiak sziikségesek:
*
folyamatos munkavégzés igazolasa,
*
az aktualis éves latéképesség vizsgalat eredményérél sz616 masolat MSZ EN 473 szerint (azaz a kozeli 14tas élessege tegye lehet6vé
legalabb 30 cm tavolsagrodl a Jaeger 1. betliméretd széveg olvasasét, valamint szinldtésa legyen elegendd ahhoz, hogy kiilénbséget tudjon
tenni a munkaltaté altal eldirtak szerinti roncsolasmentes anyagvizsgalati eljorasok soran hasznélatos szinek kontraszt-hatésai kéz6tt). Ez a
feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségiigyi rendeldkben ismert
dr. Csapody Istvan: Latasprobak cimi kényvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetSi
orvosi alkalmassagi vizsgélatndl is haszndlatos — kényvekben leirtak teljesitésével lehetséges,
*
régi tanusitvany megkiildése.
-
A szitkséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestlés részére sziveskedjenek megkiildeni
(1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14).
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Széles termékskalank - az alig 18 kg 6sszsulyu kézi csaphegesztd

A leggazdaségosabb megoldas az emberi hibak kizérésara

GyaI'taSt télmlgatO LED KUELZO rendszeri6l; egészen az univerzalis AW, lézer-, csap- és csavaranya
hegesztésre alkalmas CNC csaphegeszt6 berendezésig - valameny-
Az Gj BMS-9 (jra forradaimasitani fogja a csaphegesziési nyi csaphegesztési problémara megoldast kinal!

technoldgiat. Most elGszor valik lehetévé, hogy a kezel§ az
Uzemallapotot, egy, a forgalmi lampak elvén miikédé LED
segitségével gyorsan felismerhesse. Ha a csaphegeszté be-
rendezés (izemkész, a LED zolden vilagit. amennyiben valami-
lyen zavar 4l fenn, a LED pirosan vilagit. A kérivii LED kijel-
z6nek kdszdnhetéen az iizemdllapot barmilyen szdghél
leolvashatd, Ez nagymértékben megkdnnyiti a kezeld munké-
jat, és ezzel tovabb javitja a termelékenységet és a létrehozott

hegesztések mindségét.
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A kondenzatoros eljaras segitségével a 2-
8mm tartomanyba esé (St 4.8; V2a; V4a;
AlMg3; CuZn) hegesziési kotbelemek cse-
kély, 0,1mm beégetési méiységgel torténd,
hihetetlentll stabil rogzitése valt lehetdvé.
Mar egészen vékony (0,5mm) falvastagsag
esetén is észrevehetetien kotést aliit eld.
Ké6tdelemek széles valasztékban!

Transzformatoros eljaras és inverter technaldgia - Az ivhizasos
csaphegesztés a maximalis terheléshez valé csaphegesztési eljaras. Ez
A PS-9 hegesztépisztolyhoz tartozo vadonatlj fejlesztésii a7 efjéras lehetdvé teszi a 6-25mm atmértjil hegesztdesapok magas
csaptartd hasznélataval egyszer(ibbé valik a hegesztés. (Sza- mindsegl illesztését Alkalmazhatosag: gépjarmii épités, hajoépités,
badalmi szam: DE 102010 001 629.2). A hagyomanyos csap- acélipar, hidépités. Az inverteres csaphegesztd berendezésekbe [ntag-
tartokkal ellentétben, az Vj tipust befegdpatronnél nem ralt SRM technologia segitségével lehetéség nyilik anyak, csovek,
szilkséges a csapkilogast egyesével bedllitani és a csaptar-  csavarok teljes keresztmetszetben torténd felhegesziésére.
tét a killdnbdzb hosszusagu (6-40mm) csapokhaz igazita~ g 550/850/ 1550/2550 tipusii automata
nl. Igy hasznalat’aval nemcsak id6t tak%rlt' meg, de egyben vezérlgasztalok: A szervomotorral hajtott

vezéridasztalok hosszi élettartamiak és
biztositjgk a @ 3-10mm atméréji és max.
40mm hossz(isagl hegesztScsapok preciz
és kivaio rogzitését sorozatgyartasban.

SolzanschumiBzertzan.

XXIIL. éviolyam 2012/4 13 }I{EﬁN ITES



Kereskeddkneklidealisitermék: @akar'szalankéntlisiértekesithetd!

- Fémdobozos csomagolas az iddtallosagért - Kozepes lerakddasi fokozat, kizepes athatolas

- Felbontas utan visszazarhato tetdvel - Kivalo mindségii, sima vonalvarrat az eredmény
- 2.5 Rutilos elektroda, szénacél hegesztésére - Konnyii ivgyuijtas és djra gydjthatésag
- Szakaszos és rovid hegesztéshez ajanlott - Meghatarozo tanisitvanyokkal rendelkezik

www.centrotool.hu
1102 BUDAPEST, HALOM U. 1.
Telefon: 061/262-4408

&é‘ﬁeﬂ C.Xﬁb A O . Fax: 061/260-4840

VdTUV  TUWRheinland oL Dnv Deutsche Bahn Mail: centrotool@centrotool.hu



[ISpeedglas”

3M™ Speedglas™ 100 design hegesztopajzs

corweld.hu

egerkeztek

az @j 3M™ Speedglas™ 100 design hegesztopajzsok

Corweld Plus Kit.
1119 Budapest, Andor u. 60.
&orveld +36 1 208 4641

office@corweld.hu
www.corweld.hu

nnnnnnnnnnnn




KUTATAS — FEJLESZTES

Dr. Mohacsi Gabor*

Védogaz fogyasztas csokkento eszkozo

A koltségtakarékossagi kényszer
névekedésével a védégazfogyasz-
tast csokkentd késziilékek egyre
jobban terjednek a hegesztéiize-
mi gyakorlatban. Annak eldénté-
se, hogy egy adott cégnél van-e
a fogyasztast csokkent8 eszkéz-
zel redukald veszteség, vagy mi-
kor éri meg ebbe beruhazni, nem
egy egyszeri feladat. Jelen cikk
segitséget kivan nyujtani ezen
eszkdzzel megtakarithaté hegesz-
tési védégaz felismerési lehetdsé-
geirdl, annak mennyiségének ki-
szamitasrol. Tovabba betekintést
nyujt ezen eszk6zok kindlataba, és
bemutat egy beallitasi mddszert,
hogy a fogyasztas csokkentd a le-
hetd legeredményesebben legyen
beallitva, és egy méré miiszert is a
fogyasztast cs6kkentd eredményé-
nek kimutatasara.

1. A hegesztési véddgaz
kéltségmegtakaritasi
lehetéségei

A hegesztés teljes gazkoltségére sok
tényezd hat. Tobbek kozott: a felhasz-
nalt gazfajta, mennyiség, mindség,
gazellatasi forma, egységarak, logisz-
tika, lehetséges szinergidk kihaszné-
lasa, stb. Ezek a tényezdk a jelen piaci
koriilmények k6zott elég nagy mozgéas-
teret hagynak a gaz koltségoptimali-
zalasra, igy kelld odafigyeléssel, szak-
értelemmel és felkésziilt targyalédssal
a koltség optimum alacsony szinten is
tarhato, st még tovabbi lehetdségek
kihasznalasaval tovabb is cstkkenthe-
td, ahogy azt a tovabbiak targyaljak.
Altalaban igaz, hogy a gondosan ki-
alakitott gazfogyasztési strukturdk
mellett a mennyiségi tényezd redukéa-
laséval a koltségoptimum szintje még
lejjebb szorithatd. Annak érekében,
hogy attekinté képlink legyen a meny-
nyiségi megtakaritasi lehetéségeink-
8], a kovetkezdkben vegylk szdmba
milyen ismertebb veszteség forrasai
vannak a hegesztési véddégaz felhasz-
néalasnak:
— szivargasi veszteség,
— palackban, vagy mobil cseppfolyés
géaztartalyban maradé gaz,
— lefij4si veszteséyg cseppfolyds gazel-
latasnal,
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— toltési veszteség cseppfolyds gazel-
latasnéal,

— hegesztés kozbeni sziikségteleniil
nagy gazatfolyas.

— tul sok &blité gaz felhasznéalas,

— ttl hosszua eld és utdaramlasi idé,

— tul nagy atmérditi gazfuvoka alkal-
mazasa,.

— AVT eljardsnal géazlencse hianya,

— tul nagy elektréda kinyulas, vagy tul
nagy szabad huzalhossz,

— iv bekapcsolaskor jelentkezd, majd
leépiilé gazaramlasi hulldm az Un.
gazkifujas,

— munkahelyi huzat gazburokra gya-
korolt hatdsdnak kompenzalésa
tobblet gazaramlassal

— stb.

A hegesztési védégaz mennyiségi
megtakaritdsnak tehat nagyon sok le-
hetdsége van. A gézfelhasznéalést
csokkentd eszkozok ezek koziil csak az
egyik veszteségforrdsra hatnak, am
esetenként igen magas, akar 35 -40
%-0s gazfogyasztés (ennél nagyobb ér-
téket is leirnak) csokkentést is kilatas-
ba helyeznek, ezért érdemes ezt a vé-
dégéz felhasznalénak a sajat adottsa-
gai messzemend figyelembevételével
kelld alapossaggal korbejarni.

2. A gazkif(jas, mint a
‘ védbégaz felhasznalast
csbkkenték hatasteriilete

‘ A gyakorlé hegesztd szakember sza-
méara ismerds az a hangjelenség,
amely altaldban akkor hallhaté, ami-
kor az elterjedten alkalmazott egy fo-
kozatll reduktorokkal taplalt véddgazas
hegesztdgép pisztolyat bekapcsoljuk.
A gazaramlas sokszor erds surrogo, or-
| vényld hangot hallatva indul el, majd
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Hegesztes el6tta  Hegesatés kozben @
gaznyomas: 4 bar  gainyomas: 1 bar

2. ébra AVI hegesztégép gaztémlibjébe
szerelt nyomasméré

révidesen alig hallhaté gazaramlési
hanggé csendesedik le.

Vizuélisan is azonosithaté a jelen-
ség, ha kézi rotamétert helyeziink a
pisztoly végére. Azt lathatjuk, hogy
bekapcsoldskor a méré golyd, vagy
kip messze taillendiil a kivant és ko-
rdbban mar beallitott gazatfolyds mé-
részamon. Esetleg koppand hang kisé-
retében hozzaltddik a rotamétercsé
tetejéhez, és tébb mésodpercen 4t ott
lebeg, majd mozgédsa lecsendesedik,
és lassan lesiillyed a beéllitott atfolyas
értékre. )

Tovabb finomithatjuk a gazkifijasi
jelenségrdl alkotott képet, és a veszte-
ség szdmszerlsitésére is lehetdség
nyilik, ha nyomasmérdét helyeziink:el a
reduktor és a hegesztégép kozott 16v8
todmlébe és figyeljiik a hegesztési:cik-
lus alatt a véddgéz nyomés alakulé-
sét. Erre a feladatra javasolt az 1. 4b-
ran lathaté, a hegesztés-vagas gaz-
technikéjaban haszndlatos T elagazé
0-10 bar mérés tartomanyt manomé-
terrel szerelve. E szerelvény elénye,
hogy nem igényel kiilon menettdmitd
anyag alkalmazast, mert kiip és gémb-
felilletek taldlkozésa révén fémesen
toémit és kénnyen, gyorsan szerelhetd.
Ehhez persze az is sziikséges, hogy a
csatlakozo elemek is hasonlé tomitési
elven muikddjenek. '

A hegesztési ciklus alatt a nyo-
masmérdét figyelve azt tapasztalhat-

bylegeszpes
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3. dbra. Védbgéz atfolyasi karakterisztikék killénbdzd gédzfelhasznaldst csékkentd
eszkoézokkel, illetve anélkil

4. 4bra. Regula EWR elektronikus
géazfelhasznalast csékkentd

5. dbra. Optiméator
kétfokozatu palack
nyomaéscsékkentd
beépitett
gézfelhasznalast
csékkentd eszkézzel

6. abra. AGA
Weldflow
gazfelhasznalast
cs6kkentd

juk, hogy pl. a hegesztés ledllitasakor,
amikor a védSgaz aramlésat a mag-
nesszeleppel megallitjuk, a témlében
a nyomas novekedni kezd, majd be-
all egy értékre. Inditaskor pedig, ami-
kor is a méagnes szelep kinyit és sza-
bad utat enged a véddgaz dramlasnak
a nyomads leesik és bedll egy kisebb
értékre. Nyomasmérés szemszogébdl
vizsgalva az torténik tehét, hogy a
hegesztés szlnetében a reduktortdl a

byegrsipes

maégnes szelepig tarté rugalmas témld
nagyobb nyomaéast véddgazzal toltédik
fel, és a magnes szelep megnyitasakor
a tulnyomaéson 6sszegyllt gaz hirte-
len kidramlik, majd a 16kés hulldm le-
csillapodésaval az dramlas ismét a ki-
vant értékre visszaall. Ezt a tilnyomaés
leépiilési jelenséget kiftjdsnak hivjuk,
melynek angol nyelv szinonimai: gas
blast, blast of gas, puff off gas.

Az el8z6 bekezdésben leirtakat sajat
nyomasmérési eredmény is alaté-
masztja. Az AVI hegeszt$ aramforrast
ellaté hajlékony gézcsében kialakuld
nyomasviszonyokat a 2. 4bran lathaté
modon, kézvetleniil a hegesztgép elé
szerelt T idom és nyomasmérd segitsé-
gével vizsgéltuk. Az iv bekapcsoldsa
elétt a gaztomldben 4 bar nyomas volt,
majd ivgyujtas utéan kb. 4-5 sec. alatt
a nyomaés 1 bar értékre esett le, és ez
4llanddsult a hegesztés kozben. Az iv
kikapcsolasa, és gaz utan dramlasi idd
leteltével a méagnes szelep zart és a
csében a nyomdés 1-2 sec. alatt ismét
4 bar értékre nétt.

Az AVI hegesztépisztoly végére il-
lesztett kézi rotaméterrel ugyanez a
ciklus a kdvetkezd képen nézett ki: Az
fv bekapcsolésa elétt a csében 4 bar a
nyomés, a rotaméter golyé gézatfo-
lydst nem jelez. Bekapcsolaskor a
rotaméter golyd a mérd tetejéig ugrik
és 4-b sec. ideig ott lebeg, de az id4-
szak végére bedll a kivant atfolyas ér-
tékre. Ekkorra a nyomas is lesett az 1
bar értékre. A nyomés és a rotaméteres
4tfolyas mérés 6sszhangban van, és
egyértelmu jelzést adnak az indulés-
kori gézlokéshuliamrédl, amelynek a
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technolégidhoz sziikséges részén felil-
li mennyiség nyilvan a gazveszteség.
A géz kifujasi jelenségnek még
szemléletesebb leirasat kapjuk, ha a
pillanatnyi atfolyasi értékeket mérjuk,
majd diagramban abréazoljuk és igy
megkaphatjuk a reduktor, vagy a vé-
teli hely Un. atfolyasi karakterisztiké-
jat. A 3. Abran négy kiildénféle jelleg-
gorbe lathato. Idézet az [1.] irodalom-
bél. A svéd AGA — mint a Linde
csoport tagja — honlapjardl letdltott
4bran az azurkék szinnel jeldlt, legfel-
sé gorbe irja le a gazfelhasznalést
csOkkentd eszkoz nélkili gazadramlas
iddbeli lefolyaséat. Jél lathatd, hogy az
indulds utan kb. kétszeresére (31 1/
perc) ugrik fel a pillanatnyi gazéatfo-
lyés, majd kb. 13 sec utén ér vissza a
megkivant 17-18 1/perc atfolyasi érték-
hez. A mésik harom gorbe
— a 4. 4bran lathat6 Abicor-Binzel cég
Regula [2.],
— a b. Abrdn bemutatott Elga cég Opti-
mator [3], és
— a 6. 4bran 16vé az AGA Weldflow [4.]
maérkanevy gazfelhasznélast csok-
kentd késziilék karakterisztikai a 3.
Abran lathatok.

Ezeknek a svéd piacon kdénnyen
hozzaférhetd késziilékeknek a gorbéi a
megkivant 18 l/perc atfolyasi értéket
nem 1épik tal.

Az eldirt atfolyasérték felett kidram-
lott mennyiség tiszta veszteség, a gaz-
felhasznélast csbkkentd eszkdzok ezt
kivanjak csokkenteni, illetve megszin-
tetni.

A képek alapjan is lathatd, hogy
ezek az eszkdzdk tobb szempontbdl is
jelentdsen kulénboéznek egymastdl, de
mindegyikkel egyértelmiien gdzmeg-
takaritas érheté el. Szdmszerden 12
sec ciklusideji hegesztés esetén 26—
35 % megtakaritdst mértek a kisérle-
teket végzdk.

Megfigyelhetd az is, hogy indulaskor
a gazfelhasznélast csokkentd eszkdzok
mindegyike lassabban éri el a kivant
atfolyasi értéket, mig leallaskor is ke-
vesebb gézt engednek atfolyni, bar ott
a kiillénbség alig észlelhetd. Gazfel-
hasznalast csokkentd berendezés nél-
kulozésekor 0,7 sec alatt kialakult az
elvart atfolyasi érték, mig gazfelhasz-
néalést csokkentSknek 2,7-4,6 sec idd
kellett ugyanazt a szintet elérni. A tul
lassu felfutéds azonban a megtakaritas
ellen hat, mert a gaz el6aramlast ma-
gasabb id&értékre kell allitani, hogy el-
kertiljuk a porozitast, és igy 12-16 %-os
megtakaritas jott csak ki, rdadasul a

z 1

megnovelt eléaramlasi idé még a teljes
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hegesztési idésziikségletet is novelhe-
ti. A 60 sec feletti hegesztési idéknél a
kimutathaté megtakaritds mar a méré-
si hibahataron van, a 10 sec alatti
id6knél pedig az eléadramléas rontja le a
megtakaritasi hatékonysagot. A hon-
lap cikkiréi szerint a 10—-60 sec idd-
hosszlisagig tartd varratok esetében a
leghatékonyabbak a gazfelhasznélést
csokkentd eszkozok. Kiemelik a 20 sec
iddtartamu hegesztést, mely esetén
25% géz takarithaté meg, és ezzel vé-
geznek kiilénféle 6sszehasonlitdsokat,
de a mienktdl lényegesen eltérd bér-
ardny miatt célszerd a tovabbi okfej-
tést figyelmen kiviil hagyni.

3. Kitekintés tovabbi kulféldi
és hazai beszerzési
gazfelhasznalast cs6kkentd
eszkozokre

A kifjasi veszteség cstkkentésére az
amerikai piacon a 7. 4bran lathatdé GSS
(Gas Saver System) nevd gazfelhaszna-
last csokkents eszkozt ajanljdk, ame-
lyet egy nagy falvastagsagu témldbe
épltettek, és alkalmazésa ugy torténik,
hogy a reduktortél a hegesztégéphez
mend gaztomlst erre kell lecserélni. A
[8.] irodalom kiemeli, hogy az extrudalt
csd tovabbi elényoket kinal kiléndsen
aluminium és kriogén tartaly hegesz-
t8knek, mert a szokdsos tomldkkel el-
lentétben ez gyakorlatilag nem vesz fel
a nedves levegébdl hidrogént.

A (GSS 4tfolyasi karakterisztikaja a
[8.] irodalom alapjan a 8. abrdn latha-
té. A kék szind vonal a hagyomanyos
Yy" t6mld esetén, a piros szind pedig a
GSS témldje esetén mutatja az atfolya-
si karakterisztikat. A GSS alkalmaza-
sa esetén is lathatd egy kis kezdeti
dramlési hullam, de a két gorbe egy-
bevetése alapjan jél lathatd, hogy ez-
zel is megtakaritas érhetd el. A [8] iro-
dalom egyébként alapos betekintést
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8. 4bra. GSS gazfelhasznalast csékkentd eszkéz, és egy reduktor utani ¥4” témlé atfolydsi

karakterisztikaja

ad a véddgaz ellatas torténtébe mély
szakmai tartalommal.

A cikk irdsa idején hazankban két
fajta gazfelhasznalast csokkentd esz-
kdz volt kénnyen beszerezhetd. Az
egyik a 9. 4bran lathatd Forch cég al-
tal forgalmazott Gregor nevi Harris
termék [6.], a mésik pedig a 10. dbran
bemutatott GCE cég GS 35 tipust gaz-
felhasznalast cstkkentd szelepe [7].
Hazéankban a Kayser Gmbh termékeit
is forgalmazzék, de a kataléogusaban
szerepeld Ecomat termékcsalad gazfel-
hasznéalds csokkentdvel egybeépitett
reduktorat még nem sikertilt beszerez-
ni [12.].

Az eddig ismertetett eszkdzok csak
egy részét képezik féleg a kilfoldi pi-
acon kaphat6 gazfelhasznalast csok-
kentd eszkozoknek. Tovabbi eszkozok
is fellelhetdek az [5.] irodalomban,
melyben tipus felsorolés, azok interne-
tes elérhetdsége, esetenként miikodési
elv és néhany beszerzési ar is fel van
tuntetve.

4. Az elérheté megtakaritas
kiszamitasa

A kiftjési jelenség nyomas szemléletd
leirdsa alapjan kénnyen kiszamithatd
a hegesztdgépenkénti lehetséges meg-
takaritds. Ehhez a hegesztégépet ellé-
t6 — a reduktor és a gép méagnes sze-
lepe kozott — tomlében felgytilemlett
felesleges gazmennyiséget kell kisza-
molni, amihez bemend adatként a csd
geometriai adatai és az dramlés koz-
beni, valamint dramlés nélkiili 4llapot
nyomaésértéke szilkséges.

Az elérhetd megtakaritas kiszami-
tdsra a Harris cég a honlapjan [9.] ki-
néal egy szamitési szolgaltatast. Ez a
kalkuldcié még nyoméstdl fuggd csé-
térfogat novekedést is figyelembe
vesz. A 11. 4bran lathaté az a tdblazat,
melynek baloldalédn a fehér alapu ab-
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9. dbra Gregor
géazfelhasznalast
csGkkentd

10. abra GS35
gazfelhasznalast
csGkkenté

lakokban a bemendé adatok vannak

(Enter Data) és a jobb oldali oszlopéa-

ban a sarga alapu ablakokban pedig a

szémitott értékek (Calculate). A sza-

mold program az aldbbi adatokat kéri:

— a gazellatd tomld belsd atmérdije [in]
(1 mm=0,04 in)

— a gazellaté tomlé hossza [ft] (1 m=
3,28 ft)

— a gézellatd tomlé nyomésa, amikor
nincs aramlés [psi] (1 bar= 14,5 psi)

— a gazellatd tomlé nyomésa, amikor
aramlés van [psi] (1 bar=14,5psi)

— drankénti ivbekapcsolés szama [pulls]

—a géz 4ra 100 cu-ft térfogatra szé-
mitva (1 m®=35,31 cu-ft=35,31 {t%

Eredményul a sarga alapu ablakok-

ban a kovetkezdket adja:

— témldben 1év6 gazmennyiséget [cu-
ft= ft] (cu-ft =0,03 m?),

— 6rdnkénti veszteséget [cu-ft= ft3]
(cu-ft = 0,03 m?),

— gézveszteség [$]

GESZTE
b saspres
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CALCULATE

11. ébra Gdzmegtakaritas szamlalé [9.]

13. dbra Fali vételi helyre felszerelt DVK
12 dramlésméré

— éves gazveszteség b napos munka-
hét és 8 6ras muszak esetén [$]

A szamitasi adatok bevitelénél érde-
mes figyelemmel lenni az 6rankénti
bekapcsolasok megadéasanal [pulls],
hogy az ivgyujtasok szama megegye-
zik-e az ugyanolyan id§ alatti nyomaés
maximum szammal, mert eléfordulhat,
hogy a géz utédnaramlés olyan hosszt

Fylegrsipes

ideig tart, hogy annak ideje alatt el-
kezdddik a kovetkezd varrat hegeszté-
se, igy a tomlében nem, vagy részlege-
sen alakulhatott ki a gazfelesleg

A tablazat bemend adatai koézil az
atmérS és a gazar van nagy hatéassal a
veszteségre. Célszerd a még hasznél-
hatoé legkisebb atmérdji tomlét hasz-
néalni (négyzetes hatds), abbdl is minél
rovidebbet (linearis hatés) és a belsé
nyomasra legkevésbé taguldt (négyze-
tes hatés). Mivel altaldban igaz, hogy
a palackos géazar is tobbszbrose a
cseppfolyds gazarnak, ezért ilyen gaz-
ellatas esetén Osszegszerien nagyobb
megtakarités érhetd el. A hegesztégé-
pek gézellatd tomldiében 1é6vé nyomés
ugyan linearis hatdst a veszteségre,
de egy cégen belil is jelentds 2—3 szo-
ros kulénbségek is eléfordulhatnak az
egyes hegeszté munkahelyek kdzott.

A szamitd program alapjan is leszir-
het8ek a helyes irdnyu valtoztatdsok és
mar azzal is lehet eredményt elérni, de
ezen tulmenden alapot adhat az eszkd-
zOk alkalmazésanak megitélésére.

5. A megtakaritas mérése

A fentiekbdl 14thaté, hogy a megtaka-
rithatd gaz mennyisége gépenként
ugyan szamithaté, de eléfordulhat, —
ahogy az elézé pontban is mar szé volt
r6la-, hogy nem kielégitéen pontosan
hatdrozzuk meg a bekapcsolési sza-
mot, igy jelentds szamolasi hibat vét-
hetiink. Ugyanakkor, amire a kdvetke-
z6 alcim alatti szoveg is ravilagit, a
megtakarithaté gdzmennyiség nem
feltétlenil egyezik meg a valdéban
megtakaritott mennyiséggel.
Megbizhatébb eredményhez jutha-
tunk, ha a gazfelhasznaldst megmér-
jik fogyasztascsokkentd eszkozzel, és
ugyanolyan hegesztési feladatok mel-
lett és a nélkiil is, majd a két adat 6sz-
szehasonlitasabdl levonhatjuk a mar

Az egyedi, gazpalackos ellatés ese-
tén viszonylag egyszertden meghata-
rozhaté a felhaszndlt gdzmennyiség,
mivel a teljes palacktartalom elfo-
gyasztésa esetén a gazmennyiség jol
ismert. Nem teljes palacktartalom ese-
tén a kezdeti és végallapoti nyomas
kulénbség alapjan pedig kénnyen ki-
szamithatd a felhaszndlt gdzmennyi-
ség. Az Osszehasonlitdé fogyasztas
vizsgélat egyedi palackos ellatas ese-
tén néhany nap alatt elvégezhetd.

Vezetékes gézellatis esetében nehe-
zebb az egész rendszerre vonatkozdan
a megtakaritas és annak alapjan az
elvart megtériilés kiszdmitdsa. Ezek a
felhasznalast csokkentd eszkdzok egy
gép kiszolgaldsara alkalmasak, igy
vagy gépenként kell a fogyasztas 6sz-
szehasonlitdst elvégezni, vagy t&bb
proba eszkozt is fel kell felszerelni
egyidejlleq, és kdzponti méréssel kell
figyelni a fogyasztést. Ez utébbi mi-
szakilag megvaldsithatd, de szervezé-
sileg és gazdasagilag erdsen megkér-
ddjelezhetd.

Tobb példa is van arra, hogy cégek
a hegesztési véddgaz és stritett leve-
g4 felhasznélasdnak ellendrzésére mé-
rémiiszereket hasznalnak. Egy ilyen
muszer lathatd a 12. 4bran, mely a Ko-
bold GmbH DVK tipust kalorimetrikus
dramlasmérdie.

A 13. 4bran a DVK termékcsalad egy
olyan modellje 1athaté mérés kdzben,
melynek mérési tartoménya a hegesz-
t8gép gazellatasi paramétereit atfogia.
A képen bemutatott miszert a Férch
cég, az 4ltala forgalmazott gdzfelhasz-
néalast csokkentd eszkdz hatékonysa-
ganak bemutatésara hasznalja.

A Krause Kft-nél is kiprébaltuk a
Gregor gazfelhasznalast cstkkentdt és
a DVK 12 4ramlasmérét kétféle széria
terméken: aluminiumnak AVI és acél-
nak MAG eljarassal torténé hegeszté-
se soran. Mindkét esetben két 6ssze-
hasonlité mérés sorozatot végeztink.

Az argon gazellatés jellemzdi: csepp-
folyés géztérold tartaly, a haldzati ve-
zeték 8 bar iizemi nyomaést, a hegesz-
t8gép gazellatd tomldiének nyomés
szélsBértékei gaz felhaszndlast csok-
kentd eszkoz beépitése eldtt 4 bar és 1
bar. A hegesztés normaideje 6 perc, ez
id§ alatt 32 darab 6 masodperces var-
rattal késziil el. Mindkét sorozat 4-4
munkadarabjanak O0sszegzett gazfo-
gyasztasanak alapjan a DVK 12-vel
mérve 27 %-os megtakaritas adédott a
gézfelhasznélést csdkkentd eszkoz
hasznélata esetében.

A 18 % CO, + 82 % Ar gazellatas jel-

j6val megalapozottabb kévetkeztetést. | lemzdi: 2*3 palackos lefejtd, a haldzati
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vezeték 8 bar {izemi nyomésu, a he-
geszt8gép gazellatd tomlidjének nyo-
mas szélsdértékei gaz felhasznéalast
cstkkentd eszkodz beépitése elbtt 2,2
bar és 0,5 bar. A hegesztés normaide-
je 1,5 perc, ez alatt 8 darab 6 méasod-
perces varrattal készil el. Mindkét so-
rozat 10-10 munkadarabjanak 6sszeg-
zett gazfogyasztdsdnak alapjan a DVK
12-vel mérve 18 %-os megtakarités
adédott a géazfelhasznalast csokkentd
eszkdz hasznélata esetében.
Osszevetve a megtakaritas kiszami-
tadsanél leirtakat a két mérési ered-
ménnyel lathatd, hogy a varakozasnak
megfeleléen a nagyobb nyomasinga-
dozasu ellatds adta a nagyobb meg-
takaritést. Persze 4rnyalja a képet a
valds bekapcsoldsok szama, és a két
eljarasnal hasznalt egymaéstdl 1énye-
gesen eltéré gaz utanaramlasi idd is
(AVI esetére lasd: [10.]), és a kovetkezd
pontban elemzett nyomasviszonyok.

6. Gazfelhasznalast csokkenté
hatasa a nyomasértékekre

A fenti pontok remélhetdleg kellGen
ravildgitottak arra, hogy a hegesztd-
gép gézellatd tomldjében mért nyomés
szélsdértékek megbizhatd jelzést ad-
nak a megtakaritasi lehetdség kimu-
tatdsara, és alkalmat annak kiszami-
tdséara is. A gazfelhasznalast cstkken-
tékkel elérhetd valédi megtakarités
bemutatdsa szempontjabdl érdemes a
kiilonbozd nyomasértékekhez rendel-
hetd miiszaki tartalomrdl néhany szét
ejteni, és megvizsgalni hogyan médo-
sul az egyes nyomasok szerepe a gaz-
felhasznélédst csokkentd eszkdz beépi-
tésének hatéséara.

A gézéramlas soran fellépd minima-
lis nyomaés érték feladata, hogy a he-
gesztd pisztoly gaztereldién az adott
hegesztdgép és pisztoly aramlasi el-
lenall4sat legydzve, liter/perc mérték-
egységgel jellemezve, a megkivant vé-
dégéz aramlasi mennyiség rendelke-
zésre Alljon. Ez az érték a Krause
cégnél végzett mérések szerint AVI és
MAG eljarasokat beleértve 0,5 — 1 bar
k6zott valtozik. A maximalis nyomas
aramlasmentes esetben mérhetd, és
azt mutatja, hogy a gazt szolgaltato re-
duktor statikus allapotban milyen sze-
kunder nyomést ad le. A két nyomés
klilonbsége aradnyos a potencidlisan
megtakarithaté gaz mennyiséggel.

A gazfelhasznéalast csokkentd esz-
koz beépitésével azonban egy Gjabb
nyomas szint jelenik meg a hegeszts-
gép gazellatd tomldjében atvéve a re-
duktor szerepét. Ez az a nyom4ds, amit
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1.diagram. Hegeszt8gép gaztémlbjének miikddési és leépitett nyomds tartomanyai

a gazfelhasznalast csokkentd ad le
statikus allapotban. Vagyis a valds
megtakaritas az a felhasznéalast csok-
kentd eszkoz beépitése eldtti maxima-
lis nyomas és beépités utdni maxima-
lis nyomés kiilonbséggel lesz ardnyos.
Ez azt is jelenti, hogy ha a felhaszné-
last csokkentd eszkodz altal leadott
nyomas nagyobb, mint az adott he-
gesztd pisztoly végén mért dramlési
mennyiség biztositasdhoz sziikséges
nyomas, akkor meg mindig marad egy
kis nyomaés lépcsd, ami ugyancsak
veszteséget okoz, de mar kézel sem
akkorat, mint a felhaszndlast csokken-
t8 szelep beépités elbtt. Ez a korabbi-
nal kisebb nyomas lépcsd a kézi
rotaméteres ellendrzés soran ugyan-
csak az dramldsmérd gémb jelentds
tullendiilését okozhatja az elvart szint-
hez képest, de mar révidebb ideig tart.
Ezért ezzel az eszkozzel t6rténd meg-
takaritasi hatés ellendrzés elég szub-
jektiv.

Az 1. tablazat o0sszefoglalja az AVI
és MAG eljarasok esetében végzett
gazmegtakaritds mérés fontosabb
adatait és itt lathaté, hogy az AVI he-
gesztdégép gazellatdsa esetében 2,8
bar tilnyomést sikeriilt leépiteni és
csak 0,2 bar nyomés maradt fent, ami
veszteséget okoz. Az dsszehasonlitd
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mérés alapjan az elért megtakaritas
27 %-0s. A MAG eljaras esetében csak
0,6 bar tllnyomaést sikeriilt leépiteni
és 1,1 bar még tovabbra is fennma-
radt, mint veszteségokozé tényezd. A
megtakaritas az 6sszehasonlité mérés
alapjan csak 18 %-os lett. Ennek f6
oka, hogy gazfelhasznalast csdkkentd
eszkéz szekunder nyomaésa jéval az
Aramléshoz szlikséges 0,5 bar nyomas
felett volt, és igy még 1,1 bar veszte-
ségokozb nyoméslépcsd maradt fent.

Az elsd tablazat nyoméasadatait a
kénnyebb értelmezhetdség céljiabdl le-
begd oszlopokkal szemlélteti az 1. di-
agram. Az elézé bekezdésben leirt, to-
vabbra is veszteséget okozd fennma-
radt nyomdés tartomanyokat az A2, és
B2 jellel kezdd8dd sorok mutatjak, mig
a megtakaritast eredményezd leépitett
nyomastartomanyokat az A leépitett
és B leépitett sorok Abrazoljak.

Az 1. diagrambdl is jél 14thatd, hogy
B2 esetében meglehetdsen nagy (1,1
bar), a fennmaradt veszteséget oko-
zb6 nyomastartomany, mig az A2 ese-
tében a 0,2 bar akar el is fogadha-
té sziikséges muiikddtetési nyomasesés
indok4n. Ez a nagy kulonbség nyil-
van magyarazatot kivan, amit sike-
riilt is megtaldlni, és 0,15 bar nyomés-
tartoményban minimalizalni. Ebbdl a

bylegeszes
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14. 4bra. GS35 gédzfelhasznélést csékkentd és témlé gdz nyomasméré a palack reduktoron

tapasztalatbdl fakadéan annak érde-

kében, hogy minden esetben csak a

minimélis veszteséget okozd nyomas-

1épesé 1épjen fel a kovetkezd képen ja-
vasolt a felhasznalds csokkentd be-
tuzemelése:

— nyoméasmeérd beépitése a hegesztd-
gép gazellatd tomldjébe,

— kézi rotaméterrel ellendrizni a he-
gesztdpisztolyon a megkivant atfo-
lyas meglétét,

— a megfeleld atfolyas érték esetén a
hegesztési ciklus nyomés szélsé ér-
tékeinek megallapitédsa,

— fogyasztascstkkentd beépitése a re-
duktor utén,

— fogyasztdscsdkkentd kimend nyo-
més allité csavarjanak alaphelyzet-
be 4llitasa, ami azt jelenti, hogy
nem enged at gazt,

— az 4llit6 csavarral a mar megéllapi-
tott alsdé nyoméas érték felett 0,1-0,2
bar toébblet nyomaést beéllitani.

— kézi rotamétert a hegesztd pisztolyra
4llitani, és ellendrizni a megkivant
atfolyads meglétét. Szitkség esetén a
palack reduktor, vagy fali vételi hely
szabalyzobval kis gaztobbletet adni,

— a nyomasmérét célszerd a rendszer-
ben hagyni, hogy ellendrizni lehes-
sen a fogyasztés cstkkentd mikodé-
sét és a minimalisan sziikséges
nyoméaslépcsé megfeleldségét,
ahogy az a 14. 4bran lathaté.

Az igy beéllitott rendszer esetén a
pisztoly végére helyezett rotaméter go-
ly6 nagyon révid idejd egyszeri tullen-

e

diilés utan a helyes gadzadramlast mu-
tatja. Példaul 10 liter/perc atfolyas ese-
tén sok bekapcsolast vizsgélva el sem
érte a rotaméter csd tetejét.

Az eddig leirtakbdl is remélhetdleg ki-
tinik, hogy a véddégazas hegesztd pisz-
tolyok végén mért atfolyasi karakterisz-
tikak inkabb a 8. abranak felelnek meg,
mintsem a 3. 4bran abrazoltnak, tehat
egy kis nyomés hullam fennmarad.

7. Ajanlasok

Meg kell jegyezni, hogy ezek a varrat
ciklusiddék a fentebb ajanlott 10-60
maésodperces idé intervallumon kiviil
esnek, mégis a mérések alapjan tekin-
télyes megtakaritasok voltak elérhetd-
ek. Egyeldre, kellben nagy tapasztalat,
kontrollalt mérés és leszlrt vélemény
nem all még rendelkezésre, és feltéte-
lezve, hogy a fentebb ismertetett mé-
rés kelléen pontos, ezért célszerid kri-
tik4val fogadni az irodalmi ajdnléso-
kat és széleskortden kiprébalni a
gazfogyasztasra gyakorolt hatést.

A nyomasmérés a megtakarithaté-
sagra, majd a gazfelhasznélast csok-
kentd beépitése utdn a megmaradd és
leépitett nyomasrdl is megbizhaté infor-
mécidt szolgaltat. Ugyanakkor késébb
is felhasznalhaté a gaztakarék eszkdz
mukodésének ellendrzésére, esetleges
meghibédsodasanak kimutatédséara.

A gyakorlati tapasztalatok azt mutat-
jak, hogy célszerd nem csak 0-10 bar,
hanem kisebb mérés tartomanyu nyo-
maéasmérdket is beszerezni a T idomohoz.
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(A termékek pl. a GCE kiskereskeddi
héalézatatél is beszerezhetbek.)
Korultekintének érdemes lenni a k-
16nféle hegesztési védbgazok miszeres
méréssel nyert adatainak abszol(t
pontossagat illetden, mert pl. a gaz to-
megaram méré miiszereket alaphely-
zetben levegd gazhoz kalibraljdk, és
csak kulon kérésre hitelesitik mas gaz-
ra. Igy a mért értékek figyelembevéte-
1énél esetleg korrekcidra lehet sziikség.

8. Osszefoglalas

A véddgéazas hegesztdgépet ellatd pa-
lack-reduktor, vagy reduktorral szerelt
fali vételi hely utani témlében az iv ki-
kapcsolast kovetden az eldirt gazatfo-
lyas biztositdsdhoz a sziikséges nyo-
mésnal joval nagyobb nyomés is ki-
alakulhat. ivgyﬁjtéskor, pontosabban
a hegesztdgépben 1évé gaz magnes
szelep kinyitdsakor ez a tébbletnyo-
mas kezdeti gazlokés forméjaban né-
hény masodperc alatt leépiil. Ezt a je-
lenséget roviden kifujdsnak nevezziik

A kiftjas sordn a sziilkségesnél joval
tobb g4z aramlik ki, mint az technold-
giailag megkivant, igy ez a felhasznéa-
16 szempontjabdl veszteség.

A gézfelhasznalast csokkentd eszko-
z0k célja a kifujas sordn fellépd, a
t6bblet gazkiaramldsbdl szarmazd
veszteség csdkkentése, esetleg meg-
sziintetése.

A véddégazas hegesztdpisztolyra he-
lyezett kézi atfolyas mérdvel is észlel-
hetd a kiftjas, jelezve, hogy van lehe-
téség megtakaritasra, de ez a megfi-
gyelés elég szubjektiv.

A védbgazas hegesztdgép gazellatd
tomléjébe helyezett nyomasmérével a
kiftjast okozd tébbletnyomés kialaku-
ldsa mar megbizhatdéan kimutathato,
és a folyamat szemmel is jél nyomon
kovethetd.

A védbgazas hegesztdgép gézellatd
témldéjébe helyezett nyoméasmérd altal
mért szélsd értékekbdl és a tomld geo-
metriai adataibdél, valamint a bekap-
csolas szaméabol a kiftjas okozta vesz-
teség szdmolhatd.

A magyar piacon is sokféle elektro-
nikus gazéatfolyds mérd all tobbiéle
szolgéltatassal is (pl. pillanatnyi atfo-
lyés, Osszegzett atfolyas, stb.) a gazfel-
hasznéld rendelkezésre, mellyel 6ssze-
hasonlité mérési médszer segitségével
a gdzmegtakaritds mérhetd.

Abszolut mérési eredmények elvara-
sa esetén célszerld a muszernek a mért
gazra vald kalibraltsdgardl meggys-
z4dni, vagy korrekcidt kell alkalmazni
a helyes érték eléréséhez.
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Ersek Laszl6o*

Hidak és épiiletszerkezetek abyagai es
azok hegesztése (Il. rész)

Korrézidalldé acélok

A hidak és épiiletszerkezetek anyagait és azok hegesztését ismertetd cikk-
sorozatunk eléz8 [1] része a légkéri korréziénak ellenallé acélokkal foglal-
kozott. Annak alapjat egy a hidépités teriiletén alkalmazott, ill. potencia-
lisan alkalmazhaté anyagokrél késziilt 4tfogé tanulmany [2] képezte. Je-
len iras célja attekintést adni a hidak és épiiletszerkezetek kivitelezése
soran egyre nagyobb mértékben alkalmazott korr6zi6allo acélokrodl és
azok hegesztésérdl. A korrézidéallé nemesacélok elsé felhasznalasa a mult
szazad 30-as éveiben tortént épiiletek homlokzati burkoléanyagaként. Hi-
daknal jéval késSbb kezd4dott az alkalmazasuk, majd fokozatosan tortént
az elterjedésiik: el6bb csak a klasszikus ausztenites acéloké pl. a korlatok-
nél, a vizelvezetd rendszereknél (tehat a nem tehervisel§ elemeknél). Azt
kévetéen mar teherviseld elemek (ivek, palyalemezek) is késziiltek bel6-
liik, de elsdsorban csak gyalogos hidaknal. Nagyobb mérvii attérésiiket a
hidépités teriiletén a duplex korr6ziéall6 acélok megjelenése jelentette és
jelentheti a jévében is. Ezen acélok szilardsaga jelent6sen meghaladja az
ausztenites acélokét, hasonlé korrézios ellenallas mellett. Ennek eredmé-
nyeként mar kozati hidak is épiiltek, figyelemre mélto fesztavokkal. Ezen
acélok elsédleges felhasznalasi teriilete ma is a vegyipar, ill. a petrolké-
mia. Igy ezzel az iras nem kivan foglalkozni. Viszont emlitést tesz az

egyéb épitdipari és a képzdmiivészeti alkalmazasokrol is.

A szerkezetépitésben
alkalmazott
korré6zidallé acélok
Korrozidalld acélokat szamos elényods
tulajdonsaguk miatt mar korabban is

| nyezddésektdl megtisztitani az Outo-

kumpu Szakmai Konferencian latot-
tak, hallottak szerint.

Ezt kdvetSen szamtalan éplileten al-

| kalmaztak a korr6zi6allé acélokat.

alkalmaztak épitészeti — elsésorban
dekorativ — célokra. Pl. az 1928-30 ko-
zdtt New Yorkban épiilt Chrysler Buil-
ding cstcsén lathatd korrdzidalld
anyagbdl késziilt lemezboritast, 1. kép
az eltelt tobb mint 80 év alatt mind-
dssze két alkalommal — 1961-ben és
1995-ben — kellett a rarakddott szeny-

R B RTR BV IR
(TRIR B TEIE RIS '-.l'lli

1. &bra. Chrysler Building — New York
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Mint 4ltaldban a legtobb esetben, eld-
sz61 az USA-ban, majd Japanban és
csak egy bizonyos ,faziskéséssel” Eu-
répaban.

El8bb azonban tekintsik at, melyek
azok a tulajdonsagok, amelyek miatt
kulénosen kedveltek az épiiletszerke-

Mindenekel8tt a korrézidallésagot
kell kiemelni, ami lehetévé teszi alkal-
mazésukat az iddjarés viszontagsaga-
ival szemben, esetenként korroziv vi-
szonyok kozott is.

Teherhordd funkciét altalaban nem
viselnek, ennek ellenére fontos a meg-
feleld szildrdség, ami pl. lehetdvé teszi
a kisebb lemezvastagsagok alkalma-
zés4t. Ez a tény mas szempontbdl ne-
hezebbé teszi a megmunkalasukat pl.
a lagyacélokkal vagy az aluminium-
mal szemben.

Az épitészeti alkalmazasokndl sok
esetben fontos a fényvisszaverd képes-
ség. Ez teszi lehetdvé példaul az liveg
mellett, ill. helyett vald felhasznéalasu-
kat. Az ilyen épuletek napszaktol fig-
gden kilonbozd hatast mutatnak a
fényeffektusoktdl fuggden; sok eset-
ben hangulatformélé benyomést is
eldidézve f8leg a nagyvarosi emberek-
ben.

A kénny tisztithatdsdg is nagy elényt
jelent az ilyen éptileteknél, ami az al-
lagmegdvéasi munkék elmaradésa miatt
hatalmas elényt jelent az életciklus-
koltségeket tekintve, akar a falazott,
akér az acélvazas éplileteket tekintjiuk.

A fenti tényezdk miatti magasabb
élettartam is donté tényezd a beruha-
zési dontések meghozatalanal.

A nagyszamu korrézidallé acélfajta
kozil minddssze néhany nyert az épi-

zeteknél.

téipar tertiletén alkalmazast.

korrdzio L ! a 0 e
. ’orrozlczs kérnyezeti feltételek ajanlott mindségek
igénybevétel

vidéki tertiletek gyakori esével és/vagy 1.4510 (ferrites; alt.
magas hémérsékletekkel. Kevésbé iparoso- 6n-bevonattal)

alacsony . . , < N

dott varosi teriiletek, szamottevd levegd-
11 1.4301
szennyezes nélkl
varosi teriiletek magasabb levegészennye- 14401, 1.4404,
" zettséggel 1.4435,
kozepes 8egg
ipari és tengerparti régidk gyakori esével 1.4435, 1.4432
fokozott korrdzids veszélyeztetettségd régidk 1.4439, 1.4539,
klorid-, 1.4547
kéndioxid- és ﬂuorid—t”art:aln}ﬁ atfnoszféré— 14462 (duplex)
val, magas hémérsékletl
magas ipari és tengerparti teriiletek. (Ezen korul-
mények kozott kildondsen
a réseket kell elkertilni, amelyekben a
kloridok és més korroziv anyagok feldisul-
hatnak.)
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5. dbra. Géode — Parizs

odaveszett a transzparens (atlatszd)
koncepcid Gtlete. Egyértelmd elisme-
rést aratott viszont a kényvtar kdézpon-
ti belsé udvara. A hosszl négyszogle-
tes sdvba Eurépaban honos magas no-
vésl fakat tltettek, amelyek egy
elsillyedt erdd képzetét keltik. Az
alagsorbdl tor eld a strd zold szdnyeg,
az olvasétermek latogatdinak egyszer-
re szép és megnyugtatéd latvanyt ki-
néalva. A tervezd ezzel a rue de
Richelieu-n 4116 régi konyvtéar freskéja-
ra rezondl, amely erdds téjat abrazol.
(Az éplletet jelenleg restauraljak.)

Ismertetés [3] alapjan.

Németorszagban az egyik leglatva-
nyosabb alkalmazas a BMW-Welt. A
magyarul BMW-Vilag elnevezést él-
ménycentrum 2003 és 2007 kozott
épult, 6. kép. (Eredetileg a 2006. évi
labdarugd VB-re kellett volna elké-
szilnie.) A hirneves autégyar kézponti
tertiletén, a mincheni Olympiaparktdl
északra kapott helyet, a négy hengert
formald kozponti éplilet szomszédsé-
gaban. Alaptertilete 25 000 m?, legna-
gyobb magassaga 28 méter. 900 kii-
16nbo6zé ivegelem — amelyek mérete-
ikben az acél tartdszerkezet kiosztasat
kovetik — képezik a kilsé burkolatot,
amelyek elé napfény-védd szerkezete-
ket szereltek.

Az éplilet leglatvanyosabb eleme a
bejaratnal all6 Doppelkegel, azaz ket-
tés kup, ami leginkdbb egy homokéra-
ra hasonlit. Ebben az ivegtoronyban
spirdlis rAmpa vezet felfelé, amellyel a
kozponti bemutatdterembe lehet jutni.

Nagy volumenben épitettek be ne-
mesacélokat a berlini Sony Center ki-
vitelezése sordn is. (Az acélszerkezet
gyartdsa sordn a szokasos 6tvozetlen
acélmindségek mellett termomecha-
nikusan hengerelt acélokat is alkal-
maztak, igy ez az objektum ebbdl a
szempontbdl is referencidnak szamit.)

Flesgagres

Eurdépaban eldszér csupan ipari épii-
letek, kémények burkolasandl alkal-
maztdk a nemesacélokat. Tobb évti-
zednek kellett eltelnie, mig a kozépii-
leteken kezdve a lakéhézakig eljutva
,Sszalonképesek” legyenek.

Az ipari épuletek kategéridjdban egy
nagyon szerencsés kiviteld alkotéas
egy héerémil homlokzata, ill. tetészer-
kezete Salzburg északi részén, amely
az autdépalyardl is lathatd. A nemes-
acél és a beton épitéanyagok, vala-
mint a legujabb épitési technolégiak
alkalmazésa ellenére az erému inkdbb
egy nagyméretd térplasztikdnak hat,
mint egy high-tech épiiletnek. Kiléno-
sen ugyes tervezdi lelemény a lemend
nap sugarainak visszatlikrézédése a
kémény alatti oldalfalakon: mintegy
az égés illuzidjat keltve, utalva ezzel
az épitmény funkcidjara is.

De emellett kérhézak, sportlétesit-
mények épitése soran vald alkalmaza-
suk is ismert. Példaként — csak a
szomszédos Ausztridnal maradva —
PFels§-Ausztria tartomény idegklinika-
janak tovabbképzd intézetét (Linz), ill.
a Bergisel melletti sisdncot (Innsbruck
felett déli irAnyban) lehetne felhozni.

A sisanc épiilete két részre tagold-
dik, amelyek mind alakjukat, mind
anyagukat tekintve kulonboznek: a to-
ronyszerkezet vasbeton és az elugrd
rdémpa a hozza alakitott toronnyal
acélszerkezet, nemesacél boritassal. A
feliletre esd kilonbozd fényhatésok
visszatiikrézédnek a fémfeliileteken. A
messzirdl lathaté torony egyuttal kila-
téhelyként és kavézdként is szolgal.
(Ismertetésiik a Fassaden aus Edel-
stahl rostfrei, ill. az Umhtllungen aus
Edelstahl rostfrei kiadvanyok alapjan.)

Elhagyva ismét Eurdpat, a vildg més
részein is szamos latvanyos alkotas
épult, pl. a Petronas olajtarsasag iker-
tornyai Kuala Lumpurban, Malajzia ko-
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rabbi févarosaban vagy két nemzetko-
zi repuldtér tetdszerkezete.

Az 1998-ban &tadott Petronas-
tornyok, 7. kép 452 m-es magassaguk-
kal (88 emelet) a vildg legmagasabb
épuletének szamitottak 2003-ig. A ma-
gassag értelmezése egyébként vitatott
a sok esetben antennékat is tartalma-
z6 épitményeknél. A leginkabb elfoga-
dott definicié alapjan ez a kitlintetd
cim mar hosszu ideje (1973 4ta) a —
442 m, antennakkal egyltt 527 m ma-
gas — chicago-i Sears Tower-t (jelenleg
Willis Tower) illeti.

A két tornyot 172 méter magassag-
ban - a 41. és 42. emelet kéz6tt — egy
kétszintes acélhid (Un. Skybridge) koti
ossze. Ez az 58 méter hosszt, 750 ton-
nés hid 2000-té8l a nyilvanossag sza-
mara is latogathatd. A tornyok csucsa-
iba nem lehet felmenni.

Az 1. tornyot teljes egészében a
Petronas cég irodai foglaljak el. A ma-
sodik toronyban neves vilagcégek (pl.
a Boeing, az IBM vagy a Microsoft) bé-
relnek irodékat. De az épiilet-komple-
xum otthont ad tobb bevasarld koz-
pontnak, vendéglatd-egységnek, sét
meég a Malajziai Filharmonikusok kon-
certtermének is.

Az egyik fentebb emlitett repiilétér
szintén Kuala Lumpurban épiilt; ennek
érdekessége, hogy tetdlemezeinél szi-
nezett nemesacél lemezeket alkalmaz-
tak. Qatar arab olajsejkség nemzetkozi
repuléterének (Doha) tetdszerkezetéhez
duplex korrbzidéallé acélt hasznaltak.

Hazankban is létesiiltek az utdbbi
idében irodaépiiletek nemesacél anya-
gt homlokzattal. Koziilitkk csak néhdny
latvanyos budapesti alkotast kiemelve:
az ING biztositd, ill. bank székhéza a
Doézsa Gyorgy uton (8. kép), az FKB
éptiilete az UllSi tton vagy a Rakéczi
Ut és a Szovetség utca sarkén allé iro-
daépilet, 9. kép.
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7 &bra. Petronas Towers — Kuala Lumpur / Maléjzia

A hidépités teriiletén
hasznalt, illetve hasznalhaté
korréziéallé acélok
A korrézidallé acélokbdl tébb szaz ti-
pus &ll rendelkezésre a kiilénbozd
szabvanyok, acélkalauzok szerint. En-
nek ellenére meglehetdsen kevés azon
tipusok szdma, amelyeket ténylegesen

alkalmaznak a hidak épitésénél.

Az anyagvélasztas elsddleges krité-
riuma a kornyezet jellege korrézids vi-
selkedés alapjan. Ebbdl a szempontbdl
hérom f6 csoportot szokas megkiilon-
béztetni: nem korroziv, enyhén korro-
ziv, er8sen korroziv. Ettdl fiiggden kell
azutan a megfeleld acélmindséget ki-
valasztani. Magasabb korrézids igény-
bevétel esetén erdsebben 6tvozott — és
altaldban dragabb — mindségeket kell
vélasztani. Kisebb igénvbevételnél 1ég-
kori korrdzidnak ellenéllé acél alkal-
mazésa is szdéba johet; ipari klima, ill.
tenger-partok kozelsége esetén csak a
korr6zidalld acélok. Ezek kozil is csak
az ausztenites és a ferrit-ausztenites
(duplex) szovetszerkezetliek.

Az 1. tablazat az egyik neves gyar-
té ajanlésait mutatja. Ez a lista bé-
vebb, mint a méretezéssel foglalkozé
SD 915 ajénlés szerinti valaszték.

Ausztenites korrézidalld acélokbdl
tobb gyalogos hid is épilt az elmult
évtizedekben Eurépéaban. Talnyoméd
részik Franciaorszagban készilt, de
vannak angliai és olaszorszagi példak
is. Néhéany jellemzd alkotas ismerteté-
sével a késébbiekben foglalkozunk.

XXIII. éviolyam 2012/4

Teherviseld szerkeze-
tekben vald alkalmaza-
sukat azonban igazan a
ferrit-ausztenites (duplex)
korrbziballé acélok meg-
jelenése tette lehetdvé,
amelyek a megfeleld kor-
rézidallésag mellett az
ausztenites acélokat 1é-
nyegesen meghaladé szi-
lardséagi jellemzdkkel ren-
delkeznek.

A duplex acélok
tulajdonsdgai

A duplex acélok a rozsda-
és savallé — a magyar ter-
minolégia szerint a korro-
zi6allé acélok — csoportja-
ba tartoznak. A rajuk
vonatkozé miszaki kove-
telményeket az EN
10088/1-3 szabvanysoro-
zat tartalmazza. Emellett
szamos muszaki irdnyelv, gyartoi ajan-
14s is rendelkezésre 4ll (lasd Irodalom),
amelyek nagyon sok hasznos informéa-
ciét tartalmaznak a megmunkéalasra
(alakités, hegesztés, vagas) vonatkozd-
an is. A korr6zi6allé acélok hegesztésé-
re vonatkozé speciédlis eléirdsokat az
MSZ EN 1011-3 tartalmazza.

A megmunkéalasukkal kapcsolatos
elSirdsok részletes ismertetése nem
célja jelen munkanak. Mar csak azért
sem, mivel a hegesztésre vonatkozdan
szAmos magyar nyelven is hozzaférhe-
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9. &bra. Irodahdz — Budapest
(Rékéczi ut — Szovetség u. sarok)

t8 szakirodalom &ll rendelkezésre.
Ezek koziul kiemelném dr. Bédok Ka-
roly és dr. Komdéesin Mihély, valamint
dr. Dobranszky Janos ezirdnyi munka-
it [4-6, 8-9]. De a téma folyamatosan
napirenden van napjainkban is: lasd
pl. a Hegesztéstechnika c. folyéiratban
a kézelmultban megjelent kétrészes
cikket [7] vagy pl. a BME-MESSER-
LINCOLN-Electric Szakmai napon vagy
a 25. Jubileumi Hegesztési Konferenci-
4n — Budapest, 2010. méjus 19-21. — el-
hangzott eldadas anyagat [8, 9].
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Hegesztésiikhoz a gyartd tizemnek a |
megfeleld csoporti korrdzioalld acélok-
ra vonatkozo kiterjesztésre van sziiksé-
ge. (A DIN 18800-7 szerinti — dtvozet- |
len acélokra vonatkoz6 — ,alapmindsi-
tés” megléte esetén.) A jovébeni
eurdpai szabélyozas az EN 1090-2 sze-
rinti kovetelmények betartasat irja eld.

A korrézidalld acélok szévetszerkeze-
tik alapjan ferritesek, martenzitesek,
ill. ausztenitesek lehetnek. A techni-
kai fejlédés soran — az ipar altal ta-
masztott specialis igények kielégitésé-
re — ezek kombin4cidi, illetve egy cso-
porton beliili Gjabb alvéltozatai jottek
létre (pl. ferrit-ausztenites acélok, szu-
perferritek, szuperausztenitek).

A duplex acélok elnevezésiket az
alapjan kaptak, hogy két jellemzé sz6-
vetszerkezetbdl — kb. fele-fele ardny-
ban ferritbdl és ausztenitbdl — allnak.
(Nem tévesztenddk Ossze a dudlfazisi
acélokkal, amelyek kb. 80-90% ferritet
és csak kb. 10-20 % martenzitet vagy
més kemény fazist tartalmaznak.)

A duplex acélok a ,klasszikus” tisz-
ta ausztenites korrdzidallé acélokkal —
1.4301 (304) vagy 1.4404 (316L) — Gssze-
hasonlitva kevesebb (kb. 4-8%) nikkelt,
azonban lényegesen tdbb (22-25%)
krémot tartalmaznak. A nikkellel va-
16 takarékoskodas nemcsak gazdasagi
szempontbdl fontos: mivel viszonylag
ritka fém, a készletek egyre csodkken-
nek, a kitermelés koltségei folyamato-
san ndvekednek, az ipar 4ltali mennyi-
ségi igények viszont egyre nagyobbak
(nem csupéan 6tvozdanyagként, hanem
6nélléan, pl. a fustgazkéntelenitd vagy
a szemétégetd berendezésekben). Ezen
tényezlk egylttesének folyamatos , ar-
felhajtd” hatésa van. A nikkelnek ked-
vezbtlen hatédsa van az interkrisztallin
(szemcsekozi) korrdziora vald hajlamot
kifejezd PRE-indexre. Ez a korroziofajta |
viszont az egyik legijellemzdbb.

A csokkentett Ni-tartalom ellensu-
lyozéasara alkalmazzak a nitrogénnel —
mint egy rendkiviil erés ausztenit-
képzdbvel — vald otvozést.

E torekvések jegyében — amit a fo-
lyamatosan névekvé nikkel- és molib-
dén-4rak is Osztonoztek —, sikeriilt a
csokkentett Ni- és Mo-tartalmi ,so-
vany” (angolul ,lean”) duplex acélt ki-
fejleszteni. Bar az elsé sovany duplex
acéllal az AK Steel Corporation (USA)
jelent meg 2000-ben, a legismertebb
tipus mégis a finn Outokumpu cég al-
tal 2001-ben kifejlesztett LDX2101
acéltipus [8]. Tulajdonségaikkal, ill. a
hegesztésiikre alkalmas hegeszté-
anyagokkal az ITW — a Nemzetkdzi He-
gesztési Intézet — dokumentumal is
foglalkoznak: pl. IIW-Doc. 1X-2308-09,
ill. ITW-Doc. 1X-2304-09.

Egy dsszehasonlitds a hagyoméanyos
ausztenites és a duplex korr6ziéalléd
acélok f6bb vegyi és mechanikai tulaj-
donségai kozott a 2. tdblazatban lat-
haté. A folyamatos fejlesztdmunka el-
lenére a leginkabb elterjedt ma is a
mar szinte klasszikusnak szamitd
X2CrNiMoN 22 5 3 (1.4462).

Milyen elényoket kinalnak a duplex
acélok a szerkezetépitésben?

A fentiek alapjan csak cimszavak-
ban 6sszefoglalva:

— magas szildrdsag (folyashatér: 400—
530 MPa; szakitészilardsag: 630-730
MPa)

— tartossag (kivalo korrdziddlldésag;

nem igényel kilon feltiletvédelmet)

— kénnyd gyarthatésag, megmunkal-
hatésag (hidegalakitéds, hegesztés)
— gazdasagossag (hosszl élettartam,
alacsony javitasi, karbantartési kolt-
ségek)

— esztétikus megjelenés (csillogés
nappali és éjszakai fényben egy-
arant)

Az acélhidak épitése szempontjabol
meértékadd DIN Fachbericht 103 csak az
dtvozetlen acélokat emliti, az altalano-
sabb érvényd ZTV ING viszont leg-
alabb az alapanyagokra, kétéelemekre
vonatkozé szabvanyszamokat felsorolja.

Az emlitett szadmos elény mellett fel-
tétlendl szdlni kell az &rrdl is. A kétség-
telenil magasabb anyagéar mellett fi-
gyelembe kell venni az életciklus kolt-
ségek (Life Cycle Cost = LCC) egyéb
elemeit is, f8leg a jelentdésen megnove-
kedd élettartamot és az ennek soran
sziikséges javitasi, karbantartési koltsé-
gek jelentds csokkenését, a hagyoma-
nyos acél anyagu hidaknal a meghaté-
rozott idészakonként elvégzendd felilet-
védelmi munkak elmaradésat. Ezzel
kapcsolatban [10] tartalmaz figyelemre-
mélté megallapitasokat és végez dssze-
hasonlitd elemzéseket. A téma részlete-
sebb targyalasaval cikksorozatunk har-
madik részében foglalkozunk.

folytatas a kivetkezé szamban

W.-No. / EN | US/ASTM | Sz0vetszerkezet A kornyezet jellege
1.4462 $32205 duplex erdsen korroziv (tengeri és ipari)
1.4404 316L ausztenites erésen korroziv
1.4401 316 ausztenites korroziv/erésen korroziv
1.4362 S32304 duplex korroziv
1.4062 532202 duplex korroziv/enyhén korroziv
1.4307 304L ausztenites enyhén korroziv
1.4301 304 ausztenites enyhén korroziv
1.4618 17-4Mn ausztenites enyhén korroziv
1.4003 ferrites nem korroziv
1.4017 ferrites nem korroziv

* Stainless Steel in Bridges and Footbridges — ArcelorMittal alapjan

1. tabldzat: A hidépités teriiletén haszndlatos korréziddllé acélok valasztéka*

Jelblés [ Cr* | Ni [ Mo N | PRE [ Rp0,2
Ausztenites acélok
14301 / 304 18,1 8,3 - - 18 200
1.4404 / 316L 17,2 10,2 2,1 - 24 220
Duplex acélok
1.4162 / 532101 21,5 1,5 0,3 0,22 26 450
1.4362 / S32304 23 4,8 0,3 0,10 26 400
1.4462 / S32205 22 57 3,1 0,17 35 460
1.4410 / S32507 25 7 4 0,27 43 530
* a vegyi Osszetételek témeg%-ban R - egyezményes folyashatar; E — rugalmassagi modulus

PRE = Cr + 3,3Mo + 16N [%]; R

D

02" egyezményes folyadshatar [MPa]

p0,2

* £ < 16 mm lemezvastagsag esetén

2. tdblézat: A hagyomanyos ausztenites és duplex korréziddllé acélok ésszehasonlitasa

bylegrspes
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Dr. Vizvary Dezso

Minéségi szintek meghatarozhatosaga
gazipari miianyaghegesztésekben (I. rész)

I. Bevezetés

A polietilén (kordbban KPE) hegeszté-
sek hibait, eltéréseit, folytonossagi hi-
4nyait elsdsorban a gaztarsasagok
kezdték hazankban csoportositani a
polietilén anyagu csovek és idomok
gazelosztd vezetékként vald alkalma-
zasakor. A hibék csoportjait, valamint
a hibak létezésébdl keletkezd jelensé-
geket, kovetkezményeket a gyakorlati
tapasztalatok alapjan a technolégiai
utasftdsokban rogzitették. Egyuttal az
is elbirds volt, hogy a hegesztési var-
ratok hibat nem tartalmazhatnak!
Mudanyag hegesztések hibdira vo-
natkozd csoportositassal az elézdben
emlitett elSirdson kiviil elészor a DVS
,Kunststoffe Schweien und Kleben”
cimd 1990. évi kiadvanyaban kozolt
DVS 2202/1 és DIN 32502 szabvanyok-
ban taldlkoztam és akkor a PE cs06-
vek és idomok hegesztett kotéseiben
eléfordulé hibdkat ennek alapjan pro-
baltam csoportositani. A hivatkozott
szabvany mar a hiba, eltérés, folyto-
nossagi hiany elhelyezkedése, nagy-
séga, terjedelme szerint ezeket osz-
talyozta is, viszont rogzitette, hogy
gézvezetéki alkalmazasoknal folyto-
nossagi hidny nem megengedett!

II. A milanyaghegesztéssel
kapcsolatos szabalyozas
gazipari teriileten
Magyarorszagon

A miianyag felhasznalas és hegesztés
legszigorubb eldirasokkal szabalyo-
zott szakterllete a gaziparban indult
meg az 1970-es évek elején. A szalli-
tott gaz-kézeg tulajdonsagai, veszé-
lyessége indokolta az egységes szak-
mai kovetelmények kidolgozasat a
szakvallalatok (gézszolgaltatok) kozre-
mukodésével, az Orszdgos Banyamu-
szaki Féfeliigyeléség, késébb jogutdd-
ja a Magyar Banyaszati Hivatal fel-
iigyelete mellett. A szaktertuletiikre
alkalmazott technologiai eldirdsokat
az akkor még mikoédd OKGT (Orsza-
gos Kdolaj és Gézipari T16szt) koordi-
nalta. E munkaba fuggetlen, kijeldlt
vizsgalé intézményként bekapcsolo-
dott az EMI (Epitéstigyi Mindségel-
lendrzé Intézet).

A kozds munka eredményeként jelent
meg még 1986-ban a 3/1985 ITU (Ipar-
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4gi Technoldgiai Utasitas), mely a Ke-
ménypolietilén anyaga féldbe fek-
tetett gazelosztd vezetékek épitése
cimmel egységes szerkezetben Ossze-
foglalta az akkori miszaki ismereteket
és megfogalmazta a hegesztés kivite-
lezéssel kapcsolatos kdvetelményeket.

A gazdasagi életben bekovetkez6
valtozasok az ilyen jelleg elSirdsok jo-
gi statuszat is megvaltoztattak. Az
OKGT megszintével az tnallé Rt-ké
alakulé gdzszolgaltatdk torvényi eld-
irds alapjan sajat kidolgozott és tand-
sitott mindségiranyitasi rendszerik
dokumentéaciéjaba emelték at e tech-
noldgiai folyamatokat szabélyozé do-
kumentumokat. Bar ezek a legalapve-
t8bb miiszaki paramétereken nem val-
toztattak, ezekben mar megijelentek az
idékodzben megvaltozott orszagos és
tarsasagi kovetelmények.

A szakteriiletre vonatkozd eldirdsok
mésik csoportja a szabvanyok. Az EU-
csatlakozéds kovetkezményeként az
MSZ EN 15565 és az MSZ EN 12201
szabvanyok valtak irAnymutatéva. Ez-
zel a valtozassal elkiilonultek a gaz-
ipari és a vizfelhasznéalasra vonatkozd

e

szabvany-elbirasok.

A hegeszt$ személyzet

A mutanyaghegesztésre, mint kilénle-
ges technoldgiai eljarasra vonatkozdan
mar 1996-ban megjelent a 6/1996. (II.
21.) IKM rendelet, mely megfogalmaz-
za és értelmezi e téren is a mindsitett
mtanyag hegeszt§ statuszt. A mu-
anyag hegeszté mindsitésre a rendelet
az MHT-t (Magyar Hegesztémindsité
Testilletet) jeldlte ki, melynek operativ
feladatait az MHtE (Magyar Hegesz-
téstechnikai és Anyagvizsgalati Egye-
siilés) latja el. Az MHT — MHtE eléter-
jesztése alapjan keriilt jovahagyasra a
15/1998. (IKK. 8)) IKIM kozlemény a
muanyaghegeszték mindsitési rend-
szerérél. A kdzlemény mint az az év-
szambol is lathatd 1998-ban jelent
meg, a gaztarsasagok 2000.01.01. éta
tették kotelezévé miianyaghegesztdik
szamara.

Megjegyzés: a 6/1996. (I1I. 21.) IKM
rendeletet a 26/2012. (VII1.23.) NGM
rendelet 2012.08.24. napjaval hatélyta-
lanitotta.

2003-ban jelent meg ugyancsak a
mianyaghegesztdk mindsitésére vo-
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natkozé MSZ EN 13067 szabvéany. E
szabvany alkalmazasi teriilete szerint
a viz- és gézszolgaltatdk és beszallits-
ik alkalmazhatnak mas eldirasokat a
muianyaghegeszték mindsitésére, ha
szémukra ezt a megrendeld vagy a ha-
tosag eldirja. Magyarorszagon az MSZ
EN 13067 szabvany kiadasakor a
6/1996. (II. 21.) IKM rendelet alapjan a
15/1998. IKIM kézleményben kozzétett
szabalyzatot kellett alkalmazni gaz-
ipari teriileten, ami azdta moédosult, és
megielent a 15/2012. (4/2012. Nem-
zetgazdasagi k6zlony) NGM kozle-
mény a miianyag hegeszték mind-
sitési rendszerérdl.

A géziparban alkalmazott PE (ko-
rdbban KPE) anyagt cs6vek és idomok
hegesztésével és a hegesztési varratok
vizsgalataval kapcsolatos elvarasokat,
valamint a mianyaghegeszték mind-
sitésének kovetelményét jogszabalyba
foglaltan a gazeloszto — és géz csatla-
koz6 vezetékek milanyag hegesztdire
jelenleg a
— 80/2005. (X. 11.) GKM rendelet a

gazelosztd vezetékek biztonsagi

kovetelményeirél és a Gazelosz-
t6 Vezetékek Biztonsagi Szabaly-
zata kozzétételérdl,

tovabbé a
—11/2004. (II. 13.) GKM rendelet a

gaz csatlakozé vezetékekre és

fogyasztéi berendezésekre vo-
natkozé miiszaki-biztonsagi el6-
irasokroél alapjan: A gaz csatlako-
z6 vezetékek és fogyasztoi
berendezések létesitési és lize-
meltetési miiszaki-biztonsagi
szabalyzata kdzzétételérdl (2012.
09. 19.) fogalmazza meg.

Az 1. tdblazatban piros szin jelolés-
sel az aktualis szabalyban nem sze-
1epld eldirasokat tintettem fel.

III. Az eurdpai szabalyozas (a
hegesztések jelolése és
osztalyozasa targyaban)

A 2005. évben megjelent az MSZ CEN
ISO/TC 17845:2005 a , Hegesztés és ro-
kon eljarasai. Az eltérések jelolési
rendszere” cimi szabvany az eltérések
mindségi szintjeit hatarozta meg.

A szabvany célja az volt, hogy:
— teljeskortien atfogja valamennyi he-

Flssaspres
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1. A 80/2005. (X. 11.) GKM rendelet a gazelosztd vezetékek
biztonsagi kévetelményeirdl és a Gazelosztd Vezetékek
Biztonsagi Szabéalyzata kozzétételérdl

2. A géz csatlakozo vezetékek és fogyasztéi berendezések
létesitési és lizemeltetési muszaki-biztonsagi szabalyzata
kozzétételérdl (2012.09.19))

1. A hegesztési technoldgiét a létesitmény tervezdije készitse!,

1. A hegesztési technolégiat a 1étesitmény tervezd készitse!,

2. Sziikséges a hegesztés kivitelezés helyszini irdnyitédsa
képesitéssel rendelkezd személy altal,

2. Sziikséges a hegesztés kivitelezés helyszini irdnyitasa
képesitéssel rendelkezd személy altal,

Z o

3. Megijelenik a ,Hegesztési felelds
atgondolt tevékenységre,

fogalomként, viszont nem

3. Megijelenik a ,Hegesztési felelds” fogalomként, viszont nem
atgondolt tevékenységre,

4. Sziikséges az eljardshoz kotdtt mindsitett hegesztd,

4. Sziikséges az eljarashoz kotott mindsitett hegesztd,

5. Az elosztéi engedélyes rendelkezzen a mindségiranyitéasi
rendszerrel, mely a hegesztési folyamatokat is szabalyozza,

5. Az elosztdi engedélyes rendelkezzen a mindségirdnyitasi
rendszerrel, mely a hegesztési folyamatokat is szabdlyozza,

6. Sziikséges az elkészitett hegesztési varratok
szemrevételezéssel, sziilkség esetén méréssel ellendrzése, (adott
esetben a hibas varratot ki kell vagnil)

6. Sziikséges az elkészitett hegesztési varratok
szemrevételezéssel, sziilkség esetén méréssel ellendrzése, (adott
esetben a hibés varratot ki kell vagnil)

7. Létesitményenként roncsolas mentes (rdntgen- vagy
ultrahang-) vizsgélattal kell ellendrizni a varratokat,

7. Létesitményenként roncsolds mentes (réntgen- vagy
ultrahang-) vizsgélattal kell ellendrizni a varratokat,

8. Sziikséges az alkalmazott hegesztd berendezések iddszakos
alkalmassagi felillvizsgalata és az eredmény dokumentélasa,

8. Sziikséges az alkalmazott hegesztS berendezések idészakos
alkalmassagi felulvizsgalata és az eredmény dokumentalasa,

9. Sziikkséges a hegesztés kivitelezéshez eljardsvizsgalattal
igazolt hegesztési utasitds (WPS) !

9. Sziikséges a hegesztés kivitelezéshez eljarasvizsgalattal
(WPQR) igazolt hegesztési utasitas (WPS) !

1. tdbldzat. A gazipari manyaghegesztés kivetelményeinek Gsszefoglalasa

gesztési eljaras soran keletkezd elté-
réseket,

— elegenddéen pontos legyen az eltéré-
sek helyének, alakjanak, morfoldgi-
djanak lefrasahoz,

— megeldzhetd legyen a hegesztés eld-
készitésére, a — helyzetre, anyagmi-
néségre vonatkoz6 minden olyan
hivatkozas, amely nem befolyasolja
az eltérések leirdsat

— nyitott legyen a tovabbi eltérések
leirdsdhoz,

— hasznéalhat6 legyen a kiilénbozdé mu-
szaki bizottsagok szamara,

— hasznéalhaté legyen szamitdgépes
alkalmazasokhoz.

Alkalmazasi teriilet:

— a hegesztés és rokon eljarasai sordn
keletkez§ eltérések jelolési rendszere,

— érvényes fémes ¢és nemfémes
anyagokra,

— alkalmazhatb mas tertileteken is.

A jeldlési rendszer:

— az eltérések csoportja,

— az eltérések alcsoportja,

— a kulondllé eltérések megijelenési
formaja,

— a halmazt alkotd eltérések megijele-
nési forméja,

— az eltérések elhelyezkedése, és va-
laszthaté médon a

— a repedésképzddés teljeskord leirdsa.

Az eltérésekre vonatkozé6 tabla-
zatok szamozasa a MSZ CEN ISO/
TC 17845:2005 szerinti!

A szabvany az elsd két jel kombina-

cibit is rogziti az aldbbiak szerint:

— 1A — 1K-ig repedések esetére;

— 2A — 2N-ig lregek esetére;

— 3A — 3L-ig szilard zarvanyok esetére;

— 4A — 4V-ig nem megfeleld dsszeolva-
dés esetére;

— bA — bP-ig alakeltérések esetére;

— BA — 6M-ig hidnyos méreteltérések
esetére;

— 7A — 7U-ig egyéb eltérések esetére;

Jel | Eltérések Alcsoport Tipusok
0 Csoportba nem sorolhato eltéré- Nem jellegzetes ( a

sek jellegzetes eltérés olyan
1 Repedések A eltérés, melynek

Uregek keletkezése/tulajdonsaga
3 Szilard zarvanyok pontosan

Nem megfelelé (6sszeolvadas, meghatérozhatt)
4 atolvadés, keményforrasztas, Jellegzetes ( a

vAgas) jellegzetes eltérés olyan
5 Alakeltérés eltérés, melynek

B-2 . . .

8 Méreteltérés keletkezése/tulajdonsaga
7  |Egyéb eltérések pontosan

Kbézvetleniil a hegesztés, vagas meghatarozhato)
8 vagy keményforrasztas miatt

kialakulo fellileti eltérések

Kozvetetten a hegesztés, vagas
9 vagy keményforrasztés miatt

kialakul6 fellileti eltérések

1. tablazat. 2. tablazat.

Az elsé jel értelmezése

bylegeszes

A masodik jel értelmezése.
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A kiilonallé eltérések
megijelenési formaja

Nem meghatarozott alak
Hossziranyd ( ,x" tengely)
Keresztiranya ( ,y" tengely)
Vastagsag iranyu ( ,z” tengely)
Cs6 alakl vagy tomld alaku
Elagazb

Gomb alakt - N
Csillag alaku (csillag)
Elnytjtott vagy linedris
Szogben elhajlé

[
1]
et

RAle|7 D QHHIOIQ|W >

3. tablazat.
A harmadik jel értelmezése: Kiilénallé
eltérések megjelenési forméja
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— 8A — 8U-ig kézvetlenll a hegesztés,
vagés vagy keményforrasztés miatt
kialakuld feliileti eltérések esetére;

— 9A — 9L-ig kozvetetten a hegesztés,
vagés vagy forrasztas miatt kialaku-
16 feltleti eltérések esetére;

A fentieket a szabvany 4-12. tabla-
zatai rogzitik.

Szintén a 2005. évben megijelent az
MSZ EN 14728:2005 szabvany Elté-
rések a hére lagyulé miianyag he-
gesztésekben. Osztalyozas cimmel.

A cimbdl is lathaté, hogy ez a szab-
vany csak a hére lagyulé mianyag
hegesztések eltéréseivel foglalkozik.

Felépitése és az osztalyozas rendsze-
re egyezd az elézéekben mar hivatko-
zott MSZ CEN ISO/TC 17845:2005
szabvanyéval.

2012. évben jelent meg az FprEN
16296:2012 szabvéany, ,,Eltérések a
hére lagyulé miianyag hegeszté-
sekben. Mindségi szintek.” cim-
mel.

A szabvany a bevezetdjében irja,
hogy ,egyszerisitve tartalmazza a hi-
anyossagok kivélasztdsanak alapjait a
megnevezésik az EN 14728 szab-
véanyban adottak”.

Az lathatd, hogy a mianyagok cso-
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portositdsa némileg valtozott és két

tétellel, bdviilt, nevezetesen a

— ABS Acrylonnitrie — butadiene —
styrene plastic

— PB Polybutylene mtianyagokkal az
EN 14728 szabvanyhoz képest. (Ld.:
FprEN 16296:2012 szabvany 1. tab-
l4zat)

Az FprEN 16296:2012 szabvany 4.1
pontja, ezen belul a 2. tabldzat a he-
gesztési hidnyok mindségi szintjeit
targyalja, mely szerint
— B Strigent (szigort),

— C Intermediate (kbzepes),
— D Moderate (mérsékelt, enyhe).

Lehet, hogy csak nekem probléma,
miért nem az A — val kezdunk, mas-
részt az egyes fogalmak tartalmat
nem magyarazza meg! (bar hivatkozik
az EN 14728 — ra.)

Ezt sem értem, miért van 4j szab-
véany szam, ha egyébként egy korabbi-
ra épiti fel a jelenlegit? Arrdl mar nem
is beszélve, hogy a 3. — 8. tédblazatok
utolsd sorai rendre azt {rjak: ,Megjegy-
zés: Jelen téblézat adatai megtaldlha-
ték a DVS 2202-1 szabvanyban”.

A szabvany a bevezetében nevesiti
azon hegesztési eljardsokat, amelyek-
re alkalmazni lehet, azaz

— Hevit8elemes hegesztések (Heated
tool welding);

— Elektrofuziés (fitdszalas) hegeszté-
sek (Electrofusion welding);

* Forrégézas hegesztés csak palcas
toltdanyaggal (Hot gas welding
using filler rod only);

— Extrazidés hegesztés (Extrusion wel-
ding);

— Csdvek oldoszeres hegesztése (Sol-
vent welding of pipes). Az eljards egy
koézvetité anyag (cement) segitségeé-
vel kohézibs kapcsolatot hoz létre he-
gesztendd anyagok kézott.

Csak polietilén anyagra és gazipa-
ri alkalmazasi teriiletre nézve sza-
momra a hevitSelemes hegesztések a
— hevitéelemes tompa hegesztés,

— hevitdelemes tokos hegesztés,

— hevitéelemes nyeregidom hegesztés,

mig az elektrofiziés (fitdszalas) he-

gesztések a

— hevitéelem nélkiili (fitészalas) tokos
hegesztés,

— hevitdelem nélkiili (flitészalas) nye-
regidom hegesztés eljdrds ismert.

Kulonds, hogy a FprEN 16296:2012
szabvany a hevit6elemes nyereg-
idom hegesztés eltéréseivel, hia-
nyossagaival nem foglalkozik!

Jel A halmazt alkoto eltérések . Jel | Az eltérések elhelyezkedése [Jel Repedésképzidés
morfologiaja A Nem meghatarozott helyzet | A Melegrepedések
A Nem meghatéarozott 3 Heganyag / polimervarrat / |B Kristélyosodési repedések
B Helyi ( a vizsgélati tartomény adott heglencse / keményforrasz-varrat C Ujradmlesztési repedések B
térfogatara korlatozva) Beolvad4asi vonal /varratdtmenet / D Kivéalasi repedések
C Nem folyamatos C heglencseél / keményforrasztott E Edzd3dési repedések
D Helyileg megszakitott kotési feliilet (beleértve a diff(izids F Hidegrepedések
E Folyamatos tartomanyt) Ridegedés okozta repedések (rideg-
F  |Halmazt alkotd D |Héhatastvezet (HAZ) G repedés)
G | Egyenletes eloszlast E  |Nem befolyasolt alapanyag H Zsugorodasi repedések
H |Iranyitott (vonal menti eloszlasu) F  |Varratfelillet / felsé vagési él I Hidrogén repedések
I Nem 6sszefiiggd G |Varratgyok alsé véagasi él | J Réteges tépddés
Kiil6nallé (a telies vizsgélati H |Oldalfelillet / végasi feliilet K | Varratdgyi repedések
J tartoméanyban csak egy eltérés 1 Kotési feliilet Oregedés okozta repedések (nitro_—
| |van) |J Koézbensd réteg L géndiffizié okozta repedések) repe-
K Szabélytalan K  |Krater / végkrater dések .
L | Nyitott L  |Fazdvarrat M |
M | Helyileg halmozddott M |Fdlia T
N | N VAagési rés
o Alapanyag nem befolyasolt feliilete
1. a varrat tuloldala L
P gaefolyésolt alapanyag)] ] - 6 tab]az(:;lt. .
i A hatodik jel értelmezése: A hegesztés
4. tAblazat. 5. tablazat. alatt vagy a hegesztés utdni repedések
A negyedik jel értelmezése: A csoportos Az 6t6dik jel értelmezése: Az eltérések tipusait jeloli. A 6. jel alkalmazésa nem
eltérések morfolégidja elhelyezkedése kételezd!
XXIIL évfolyam 2012/4 35
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Csak emlékeztetdil:

2. abra.

Hevitéelemes tokos hegesztés
és eredménye

4. abra.

Hevitéelemes nyeregidom hegesztés
és eredménye

8. ébra.

9. dbra.

Hevitéelem nélkiili (flitészalas) tokos — és nyeregidom hegesztés, valamint eredménye

Az FprEN 16296:2012 szabvany he-
gesztési eljarasonként targyalja az el-
térések mindségi szintjeit, igy ennek
megfeleléen gazipari hegesztési el-
jarasonként ismertetek néhany elté-
rést, hibat, azok mindségi szintjének
meghatarozhatbésagét az eltérések fo-
téival, rajzaival néhadny gondolattal
kiegészitve.

bylegkszes

Megjegyzés: az FprEN 16296:2012
szabvany ,,A” mindségi osztalyt
nem targyal, ez lenne a nagyon szi-
gord. Idézve a mar a bevezetdben le-
irtakat: a gazipari alkalmazasokban
a hegesztéseknél semmiféle anyag-
folytonosségi hidny nem engedhetd
meg!

folytatas a kévetkezd szamban
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Hevitéelemes tompa hegesztés és ered-
ménye

Hegeszté Miszaki Szakember

¢ 10 éves mindsitett hegesztd
oktatasi és

* 30 éves fémszerkezet gyartasi
és szerelési tapasztalattal,

e |WS diplomaval,

* munkavédelmi technikusi és

o tlizvédelmi el6addi okievéllel

allast keres Budapesten vagy
kérnyékén.

Gépkocsival rendelkezem,
szllkség esetén szamlaképes
vagyok.

Telefon: +36-30-3435 994
email: weldspecial@gmail.com
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alapanyaga) elnyeli, melynek kovet-
keztében az elnyelt energiatdl felme-
legszik és roncsolddik, gy a sugéar ve-
zetésére nem alkalmas. Ezzel szemben
a szilardtest lézerek hulldAmhosszat
meghatarozott beesési szdg esetében
az uveg atengedi, igy megfeleld kiala-
kitas mellett optikai kdbelként, sugar-
vezetésre alkalmazhaté. Ennek a lehe-
téségnek tobb eldénye is van, egyrész-
18] nem kell gondoskodni a sugarvezetd
tiikrok megfeleld pozicionélasardl illet-
ve hiitésérdl, masrészt a megmunkald
berendezés kialakitdsa terén is na-
gyobb szabadsagot biztosit az optikai
kabeles sugarvezetés. Az optikai kdbel
lehetdséget ny\jt arra, hogy a meg-
munkalé fejet akar egy ipari robot , ke-
zébe” is belehelyezhetjiik. Ezzel akéar a
mar meglévd ipari robotos hegeszté
rendszeriinkbe is integrélhatjuk a 1ézer
sugérforrast és kivalthatjuk vele példa-
ul a hagyoméanyos fogybelektrédas vé-
dégazos hegesztési eljarast.
Megjegyezziik, hogy a robottal vald
lézeres megmunkalasokndl ugyanigy
fennéll az a probléma, mint példaul a
fogydelektrédas hegesztésnél, hogy
megfeleld médon gondoskodni kell a
sugérvezetés (hegesztd gépnél a mun-
kakabel) elakadés elleni védelmérdl. A
fenti probléma miatt a programozas
ilyen rendszerek esetében szinte csak
online (betanitasos) médon térténhet,
mig a hagyomanyos, CNC technoldgi-
aval dolgozé lézersugaras megmunka-
16 berendezések esetében jél alkal-
mazhaté az offline programozés. Fi-
gyelembe kell venniink azonban azt
is, hogy a fentebb emlitett programo-
zédsbeli kiilonbség jellemzdben csak
kétdimenziés megmunkalas esetében
jelentkezik. Haromdimenziés meg-
munkaladsndl a hagyomanyos CNC
technolégia alkalmazésa esetében is
a legtobbszor sziikséges a testmodell
alapjan elkészitett program finomitasa
a megmunkald berendezés online
uzemmoadjaban, a testmodell és a va-
16s alkatrész kozotti eltérések miatt.

2.3 A lézersugér jellemzgi
munkavédelmi szempontbdl
Szintén a hulldmhossz kiilonbségébdl
adddik a két 1ézertipusnal alkalmazan-
dé6 sugarvédelem. A CO, lézerek eseté-
ben a sugarvédelem kialakithatd plexi
lemezek segitségével, mig a szilardtest
lézereknél ez nem alkalmazhaté mivel
a plexi az 1.000 nm-es hullamhosszt
atengedi és igy nem nyujt védelmet.
Specidlis adalékokkal készithetd olyan
attetszd polimer, mely elnyeli ezt a
hulldmhosszisagu fényt, azonban ez
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sem nyujt teljes védelmet, az elnyelés
sordn ugyanis szélséséges esetben
akar &t is lyukaszthatja a lézersugar.
Ez azért veszélyes, mert a szért sugar-
zast ezen a hulldmhosszon az emberi
szemlencse fékuszalja és az igy féku-
szalt sugér a szemfenékben maradan-
dé ké&rosodast okozhat (4. 4bra).

A 4. 4bran lathato6, hogy az egyes hul-
lamhossztartomanyok sugarai masként
hatnak az emberi szemre.

Az ultraibolya sugarak (400 nm alat-
ti sugarak) elsésorban a szem eliilsé
részét veszélyeztetik, gy mint a szem-
lencsét és a szaruhartyat.

A lathaté fény tartoméanyaba (400
nm — 700 nm) esd 1ézersugarak a reti-
nét veszélyeztetik

Az infravérés tartomanyban dolgozé
lézereket két tartoményra kell bonta-
nunk, a koézeli infravords tartomany
(700 nm — 1400 nm) a retinat és az ér-
hértyat veszélyezteti, mig a t4voli inf-
ravords (1400 nm felett) tartoméanyba
tartozd lézersugarak a szaruhdartyat
roncsoljak.

A fentiekben részletezettek miatt a
szilardtest lézerek esetében fokozottan
kell tehét figyelni a megfeleld mddon
kialakitott sugarvédelemre. Mint ahogy

azt az b. Abran is lathatjuk ebbdl kifo-
lydlag a két 1ézertipus vagdberendezé-
seinek kialakitasa jelentésen eltér egy-
mastol.

Mig a CO, lézerek esetében a plexi
ablakok segitségével egy szinte teljes
betekintést biztosité kabin alakithatd
ki, addig a szilardtest 1ézerekhez alkal-
mazhaté attetszd polimer ablakokkal
biztonsdgosan ez nem valdsithaté meg.
A szilardtest lézereknél alkalmazott
ablakok jellemzden két kiilon réteget
tartalmaznak, melyek kozott vakuum
vagy tulnyomés uralkodik. Az esetle-
ges kilyukadéas esetén a nyomas valto-
zaséat érzékelve a lézerberendezésnél
ledllithaté a sugarnak a rezonatorbdl a
megmunkald fejbe valé kicsatoldsa.

Hagyomanyos sikvagd berendezések
esetében ez a védelem viszonylag
kdonnyen megvaldsithatd, azonban egy
tobb robotos alkalmazésnal mar kelld
szakértelmet és odafigyelést igényel
annak megfeleld kiépitése. Egy auto-
matizalt rendszer esetében, a legjobb
megoldéas, ha a kezeld személyzetet
megfeleld védelemmel ellatott hely-
ségbe helyezziik és a megmunkald be-
rendezésekhez a bejutast a munkavég-
zés alatt megakadéalyozzuk.

Tévoli ultraibelya és tavoli infravérés (CO,)

Kézeli ultraibolya

Lathatd és kbzeli infravérss (fiber) ‘

4. dbra. Az elektromdgneses sugéarzdsok szemben térténé elnyel6désének sematikus
vazlata [b]

5. dbra.
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CO, és szilardtest lézerrel kialakitott vagdberendezés kiilsé kialakitasa [6]
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2.4 Koltségbeli ktilénbségek
A CO, lézerek esetében a lézersugar
eldallitdsadhoz, mint ahogy azt kordb-
ban ismertettiik nagytisztasdgu ga-
zokra van sziikség. A szilardtest 1éze-
rek esetében nincs sziikség ilyen géa-
zok felhasznalasara.

Energetikai szempontbdl is kedve-
z8bb a szilardtest lézerek alkalmazé-
sa, mert a szildrdtest 1ézerekkel a
megmunkald sugdar eldallitasa jobb
hatésfokkal térténik, mint a CO, 1éze-
rek esetében. A szilardtest 1ézerek re-
zonatoranak hatésfoka 40% mig a CO,
lézerek esetében ez az érték csak 15%
koriili. A teljes megmunkalasi techno-
l6giat figyelembe véve (beleertve a
gerjesztést, hitést megmunkald fej
mozgatést, elszivast), ez a kiilonbség
csdkken (11% illetve 7%), azonban még
igy is jelentds a szilardest 1ézerek eld-
nye az Uizemeltetési koltségek teren (6.
abra).

3. Lézersugaras vagas
kilonbozd lézerekkel

A lézersugaras vagas elve mind a
két lézertipus esetében azonos. Ot-
vozetlen és gyengén 6tvozott szerke-
zeti acélok esetében a lézersugar al-

tal a ,gyulladési” hémérsékletre he-
vitett anyagot oxigén gaz (munkagaz)
segitségével ,elégetjik”, majd a ke-
letkezett oxidot, salakot hasonlbéan
a ldngvégés technolégiajdhoz a gaz
kinetikus energidjanak koszénhetd-
en kiftjjuk a végasi résbhdl. A va-
gas alapfeltétele, hogy az alapanyag
gyulladési hémérséklete annak olva-
déspontja alatt maradjon. Az erésen
otvozott acélok és szinesfémek ese-
tében ez a feltétel nem teljesil, igy
ezeknél az anyagoknél a magas hé-
mérsékletd koncentralt héforrassal az
anyagot megolvasztiuk, és ezt az olva-
dékot nagynyomasu, &ltaléban sem-
leges munkagéz (pl. nitrogén) segit-
ségével kiftjjuk a vagorésbdl. Az oxi-
génes vagashoz képest ez esetben a
munkagdz mennyisége és sziikséges
nyomasa jelentésen nagyobb. Specia-
lis esetekben a semleges géaz helyett
levegdt (sét oxigént is) alkalmazha-
tunk, de ilyenkor a vagott felillet oxi-
déacidjaval kell szadmolni. Ugynevezett
géazérzékeny anyagok esetében (pl.: ti-
t4n) a nitrogén is ,csak” ,kvazi” sem-
leges gazként viselkedik a magas hé-
mérsékleten, igy a j6 mindségl vagas
érdekében argon géazt is hasznalha-
tunk munkagézként. Megjegyezzik,

Géz (mindség)
Alapanyag Oxigén N’ag’ytls.zt’a- Nitrogén Stritett Argon
(2.5) | S89v.oxigen | 4 6;5.0) leveg6 (4.6)
(3.5)
Otvozetlen vagy
gyengén O6tvozott X X X X
szerkezeti acél
Erésen 6tvozott
acél (korrdzidallo, X X X X
savalld acélok)
Aluminium
otvozetek *
Titdn X

1. tablézat: A gyakorlatban leggyakrabban alkalmazott munkagdzok

| hogy a gyengén 6tvozott acéloknél
is alkalmazhatd a semleges gézzal
torténd vagas, de ennek koltsége — a
nagyobb sziikséges munkagéz meny-
nyisége miatt — altaldban magasabb,

| viszont a vagott élek esetleges oxida-
ciéja elkerulhetd. A vagéshoz alkal-
mazhaté munkagazok Osszefoglalasa
az 1. tablézatban lathato.

3.1 Nitrogénes vagas

A szilardtest 1ézerekkel, a kordbban
emlitett nagyobb abszorpcids foknak
koszonhetden a CO, lézeres vagashoz
képest, akar 2-3 szoros vagési sebes-
ség is elérhetd azonos teljesitmény
esetén, ill. kisebb teljesitmény lézer-
rel is végrehajthatd egy adott feladat.
A gyakorlati tapasztalatok azonban
azt mutatjak, hogy vastagabb (4 mm
feletti) lemezek esetében a szilardtest
1ézerrel végzett nitrogénes vagasok fe-
luleti mindsége elmarad a CO, 1ézer-
rel végzett vagasok feliileti mindsé-
gétdl. (7. 4bra) Ennek magyardzata a
lemez vastagsagaval valtozd abszorp-
ciés fok és az ebbdl kiévetkezd elnye-
18dés csdkkenése (lasd 2.1.2 fejezet és
a 2. abra)

A gyorsabb vAagéasi technolédgia ter-
mészetesen jelentdsen nagyobb meny-
nyiségd munkagéazt igényel mint a
CO, 1ézereknél megszokott mennyiség.
Ebbdl kévetkezik az, hogy a CO, 1ézer-
hez kiépitett gézellatd rendszer nem
minden esetben képes ellatni a szi-
lardtest lézer berendezéseket.

Osszehasonlitasul a vékony (max.: 4
mm) lemezek nitrogénes vagasanal a
megnovelt sebességgel ardnyosan, a
munkagézbdl is 2-3 szoros mennyiség-
re van szlkség a szilardtest 1ézerek
esetében. Természetesen a vagési se-
bességet is figyelembe véve, az egy-
ségnyi vagésra forditott koltségek még
igy is kedvezdbbek lehetnek mint a
CO, lézerek esetében.

(0, Iézer Teljes rendszer hatdsfoka: 7% Ssilérdtest lézer Teljes rendszer hatésfoka: 1%
Gerjesztés: | | Rezondtor: Lézer teljesitmeny: .Gsrjesztés: | . Rezondtor. L tljsitmény:
Bemens / n: 68% n:15% Bement n: 55% [ | m 40%
emen ] meno. ~] i .,
teljesitmény: H&"m teljesitmény: = e
89K N Sy 28kW N -
S __— Hoveszteség: " 1" Hoveszteség:
Hitds: 2240 | 83kW Hites: 7KW 25kW
Fiszivas:  SkW Elszwas:’ 5kW
Mozgatas: 4 kW Mozgatds: 4kW

6. dbra. CO, és szildrdtest lézerek energetikal hatdsfokdnak osszehasonlitasa [12]
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3.2 Oxigénes vagas

Oxigén géazzal végzett vagasok eseté-
ben mind vékony mind pedig vastag
lemezek vagasa esetében hasonld fe-
luleti mindséggel vaghatdk a szerkeze-
ti acélok mind a két lézertipussal. Az
oxigénes vagés sordn ugyanis nincs
akkora jelentdsége az abszorpciés fok-
nak mint a nitrogénes vagés esetében,
mert a vagasi folyamat sordn az olva-
dékot az oxigén ,elégeti”. Ugyanakkor
fel kell hivijuk a figyelmet arra a tény-
re, hogy oxigénes vagés esetében az
oxigén géaz tisztasdganak jelentds be-
folyasolé szerepe van az alkalmazhaté
technolégiai paraméterekre.

Mint ahogy azt a 8. abran is lathat-
juk, az alkalmazott gaz tisztasaga be-
folyassal van az elérhetd vagdsebes-
ségre. Ipari tisztasagu 99.5%-o0s (2.5-
0s) oxigén esetében ez a vAgdsebesség
gazlézereknél 7-8 m/min (méter/perc).
Ugyanez 99.95%-0s (3.5-6s) mindségi
osztalyt oxigén esetében kozel 10 m/
min (méter/perces) elérhetd vagodse-
bességet jelent. A nagyobb tisztasdgu
géz esetében, elsésorban vastag le-
mezek vagasanéal elmondhatdé, hogy a
vagas mindsége kevésbé érzékeny a
munkagéaz esetleges nyoméasingado-
zasara.

Az eddig bemutatottakbdl megéalla-
pithatd, hogy szinesfémek, illetve vé-
kony acél lemezek vadgasédhoz, a szi-
lardtest 1ézer valasztisa jelentheti mu-
szakilag az elényosebb megoldést (az
abszorpciés fok jobb, mint a CO, 1éze-
reké).

Amennyiben szikséges szamunkra
a vastag erdsen o6tvozott acéllemezek
nitrogénes vagésa, akkor pedig a CO,
lézer mindenképpen elénybsebb.

3.3 Stritett levegbs vagas
Mind a kétféle 1ézer berendezés eseté-

w7

ben lehetséges a vagashoz stritett leve-

gét hasznalni. Ez esetben az oxigénes
vagas alapelvei (14sd fent) még az 6tvo-
zetlen acéloknal sem érvényesiilnek a
levegd alacsony oxigén tartalma (ca.
20-21%) miatt. A nitrogénes vagas alap-
elvei miatt (nagy mennyiség, nagy nyo-
mas) fontos tehat megjegyezni, hogy itt
nem a legtdébb izemcsarnokban megta-
lalhaté 6 bar-os ipari stritett levegére
kell gondolnunk. A lézerberendezések-
hez hasznélhaté stritett levegdnek szi-
gorl kévetelményeket kell kielégitenie,
ugymint: hiitve szaritott, csepp és olaj-
mentes, illetve szennyezd részecskéktdl
mentes (0,1-1 ym-es részecske szird
sziikséges). Mindezen feltételek mellett
biztositani kell a vagadshoz sziikséges
nyomast, ami a nitrogén gaznal haszna-
latos 16—20 bar (maximum 27 bar), illet-
ve a fogyasztdsnak megfeleld mennyi-
séget (20—30 m¥h (6ra). Mindezek tech-
nolégiailag kivitelezhetdk, azonban nem
szabad elfeledkezniink arrdl, hogy ezek-
nek a berendezéseknek a fenntartési
koltségei adott esetben a felhasznaldt
terhelik. A koltségeken til szamolni kell
azzal, hogy a vagéas mindsége nem fog-
ja elérni a nitrogénnel, vagy oxigénnel
torténd vagaset.

3.4 Nitrogén generator
A nitrogén munkagaz esetében a mun-
kagézt nem csak elére palackozott mé-
don van lehetdségiink beszerezni, ha-
nem a felhaszndalas helyszinén egy
ugynevezett nitrogén generator segit-
ségével magunk is el§allithatjuk. Fon-
tos azonban, hogy az igy eldéallitott
nitrogén tisztasaga meg sem kozeliti a
palackos gazok tisztasdgat. A napjaink
nitrogén generatoraival el64llitott mi-
ndség folyamatos tizemben sok eset-
ben nem haladja meg a 2.0-3.0 (99,0%,
99,90%) kategériat, mig a palackozott
gazok esetében ugyanez a mérdszam
eléri a 4.6 vagy 5.0 (99.996%, illet-

| ve 99.999%) jelzdszamot. Az eléalli-
tott géz tisztasdganak problémajan ki-
viil jelentds beruhézasi és fenntartasi
koltségekkel jar a felhasznalas helyén
torténd nitrogén eldéallitdsa. Mindezek
mellett szamolni kell a stritett levegd-
nél mar emlitett nyomas, illetve meny-
nyiségi problémaéakkal.

4. Lézersugaras hegesztés

Lézersugaras hegesztés esetében két
kilonbozd eljarast killonboztetiink
meg. A 10% W/cm? energiasiriség
alatt igynevezett hdvezetéses hegesz-
tésrél beszélink, mig az ezt meghala-
do energiasiriség esetén mélyvarra-
tos (kuleslyuk) hegesztésrél. Ennél a
teljesitmény hatérnéal a lézersugéar mar
nem csak megolvasztja az anyagot, ha-
nem elgdzologteti és az igy keletkezd
fémgdz tartja fenn a kulcslyukat. A két
hegesztési mdd sematikus vézlatat a
9. dbran lathatjuk, az energiastriliség

TruFlow 5000

TruDisk 3001

varratmélységre gyakorolt hatasat pe-
dig a 10. abra mutatja.

A lézersugaras hegesztéseknél a két
lézertipus esetében a varrat kialakita-

| sanak mddjaban nincs eltérés, mind a
| két lézertipusndl alkalmazhat6é mind a

hévezetéses mind pedig a mélyvarra-
tos varrat képzés. A kialakitott varrat
geometridjdban azonban méar jelentds
eltérések lehetnek két kilonbozs 1ézer-

| berendezéssel készitett varratokndl. Ez
| a kilénbség azonban nem csak a két

lézertipus 1ézermédiumanak kiilonbo-
z8sége kozotti kuldonbségekbdl adddik,
hanem a lézerberendezések Un. inten-
zitds eloszldsdnak és a lézernyalab
mindségének kiilonbségébdl is. Ebbdl
kovetkezik, hogy egyértelmien nem
| lehet kijelenteni, hogy a hegesztéshez
‘ az egyik vagy a maésik tipus a megfe-
leld. Hegesztési alkalmazasnal mindig
‘ az alkalmazési teriilet és a hegeszten-
dé alkatrészek geometridja alapjan
kell meghatarozni az alkalmazandé 1é-

Gz tisztasdganak hatdsa a vagasi sebességre
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7. dbra. Nitrogénnel végott lemezfeliiletek CO, lézer (TruFlow 5000) és szildrdtest lézer
(TruDisk 3001) esetében (Burr=sorja) [3]
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8. dbra. Gdz tisztasagadnak hatdsa a
vagosebességre gazlézerek esetén. [7]
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zerberendezést és a hegesztéshez al-
kalmazott véddgazt illetve a véddgaz
varrathoz térténd vezetését.

4.1 Alkalmazhaté védégazok

A lézersugaras hegesztésekhez a fo-
gyoelektrédés ivhegesztéshez, illetve
a véddgazos volfram elektréodas ivhe-
gesztd technoldégidhoz hasznalt védd-
gazokat alkalmazzuk, melyek a kovet-
kezdk:

Semleges gazok:
— Hélium
— Argon
— Nitrogén
— Kevert gdzok

Aktiv gazok (jellemzden kevert ga-
zokban argon bézis gaz mellett):
— Széndioxid (akar énalldan is)
— Oxigén (csak kevert gazként)

A véddgaz varrathoz torténd hozzé-
vezetése torténhet a lézerfejen keresz-
til egy kozponti fuvékan keresztil —
ebben az esetben a megmunkals fej
haladasi irdnya nincs befolyassal a
varratvédelemre — illetve kiilsé géazte-
reld favékan keresztll, ennél azonban
a hegesztési program kialakitdsakor
figyelemmel kell lenni a gaztereld el-
helyezkedésére a megfeleld varratvé-
delem érdekében.

Lézersugaras hegesztések esetében,
amennyiben a hegesztendd alkatré-
szek geometriai kialakitdsa lehetévé
teszi, torekedni kell a hegesztd anyag
nélkuli varratok kialakitédséra, ugyan-
is a lézersugaras hegesztés kedvezd
tulajdonsagait (mély beolvadas, kis hé-
hatdsovezet, stb.) csak ebben az eset-
ben lehet teljes mértékben kihasznal-
ni. Ugyanakkor lehetséges a hegesztd-
anyag biztositdsa mind huzal mind
pedig por forméajaban.

4.2 Kiilénleges hegesztési

technolégiak
A fentiekben véazolt ,hagyoményos”
hegesztéseken kivil a szilardtest 1é-
zerek elterjedésével egyre jobban ter-
jed az ugynevezett remote welding, il-
letve a hibrid technolégidk mind a
CO, mind pedig a szilardtest lézerek
alkalmazasaval. Remote welding ese-
tében egy tikérmozgatdsos szkenner
fej segitségével pozicionaljuk a 1ézer-
sugarat 1-1,5 méteres fokusztavolsag
mellett a hegesztendd munkadarabra.
A remote welding hegesztések eseté-
ben a nagy munkadarab-megmunka-
16 fej tavolsag illetve a gyors lézersu-
gar mozgatas miatt jellemzden nem
alkalmaznak hegesztési véddégazt. A
véddgaz hianyabdl eredd hibas varra-
tokat a varratok méretének és meny-
nyiségének tultervezésével kompen-
zaljak. Specidlis alkatrészek hegesz-
tésénél (pl.:. vakuum rendszerek)
szintén remote welding hegesztést al-
kalmaznak azonban itt mindenféle-
képpen sziikséges a hegesztéshez vé-
ddgaz. Ezeknél az alkatrészeknél a vé-
ddgézzal ,elarasztva” (az alkatrészt
egy az alkatrész befoglalé méreteinél
nagyobb tartélyba helyezve és a védd-
gazt ebbe a tartalyba juttatva), folya-
matos gazoblités mellett végzik el a
hegesztést, igy biztositva a megfeleld
varrat kialakulésat. Természetesen
ilyen hegesztéseknél csak a levegdénél
strdbb gézok alkalmazhatok. Levegé-
nél kénnyebb gaz is alkalmazhaté ab-
ban az esetben, ha a tartaly 1ézerat-
ereszt$ anyagbdl késziil illetve fej fe-
letti pozicidéban t6rténd hegesztés
esetében.

Hibrid hegesztési eljaras esetében a
1ézersugar mellett egy fogydelektrodas
ivhegeszté gép is egyidejliileg dolgozik
a kézds dmledékbe. A két eljaras egy-

idejlleg alakitja ki a hegesztési varra-
tot. A hibrid hegesztési eljaras vazla-
tat a 11. dbran lathatjuk. A két eljaras
egyidejiségével 6tvozni lehet a két kii-
16nbdzd hegesztési eljaras elényeit,
ugymint:

— mély beolvadas

— j6 résathidald képesség

— nagy hegesztési sebesség

— kis héhatasdvezet

— j6 minéségi varrat

— kénnyd automatizdlhatésag

A hibrid hegesztési eljaras esetében
a fogybelektrédés ivhegesztés alkal-
mazésabdl kifolyélag mindig haszna-
lunk hegesztéanyagotk, mig a hagyo-
manyos lézersugaras hegesztések ese-
tében jellemzden hegesztdanyag
nélkil a két hegesztendé munkadara-
bot csak alapanyagaban hegesztjik
Ossze.

A hagyoményos lézersugaras he-
gesztés és a hibrid eljardsok esetében
— szemben a remote welding eljarassal
— a hegesztéshez minden esetben al-
kalmazunk hegesztési véddgazt és a
legtobb esetben gyotkvédelemrdl is
gondoskodunk.

Osszefoglalas

A kénnyebb attekinthetdség kedvéért
a CO, lézerek és a szilardtest lézerek
f6bb tulajdonsagait, illetve a fonto-
sabb eltéréseket a 2. tdblazatban fog-
laltuk dssze:

Mint ahogy az a 2. tablazatbdl is
kideril, nem lehet egyértelmien ki-
jelenteni azt, hogy a CO, vagy pedig
a szilardtest lézer a jobb. A megfele-
18 gép kivalasztasdhoz mindenfélekép-
pen szilkséges valamilyen mértékben
meghatérozni az alkalmazéasi terile-
tet, mert ez jelentdsen befolyasolhat-

| I |
1ézer sugér 1ézer sugdr : : .
¢ . hegesztés irdnya =i Ve
hegesztés irdnya fémgéz 5}',‘ I | . s
N p = | | 7/
indukalt plazma - | | s
(e . olvadéktocsa E P
olvadéktdcsa fémgoz és plazma /vt Z | I 7
varrat S | v
./ S I e
] < ’
I = I / I
E | = | ] |
| k= |
i |
L___ _ 10° 108 107
Hévezetéses hegesztés [W/am?] Mélyvarratos hegesztés
Hévezetéses Mélyvarratos Energiasiiriiség

9. dbra. Hévezetéses és mélyvarratos hegesztési modok semati-

kus vazlata [8]

Flrsrsppes
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10. dbra. Beolvadési mélység a lézer energiastiriiségének fiiggvé-

nyében [9]
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ja dontésiinket. A dontésiinkre szintén | vagy masodik) berendezést van mé- | modunk, j6 valasztéas lehet a CO, 1é-
befolyassal lehet az is, hogy egy vagy dunkban tizembe helyezni. Amennyi- zer, hiszen ezzel mind vékony, mind
tobb (méas megfogalmazasban, elsd | ben egy berendezés vasarlasira van | pedig vastag acéllemezek egyarant jo

mindségben megmunkéalhaték. Azon-
ban ha szinesfémeket szeretnénk meg-
munkéalni akkor a szildrdtest 1ézerek
mellett tehetjiik le a voksunkat. A szi-
lardtest lézerek mellett szdl azok jobb

Fogydelektroda

Lézersugar
™,

Hegeszt pisztoly

Lézerindukalt hatéasfoka és ebbdl kovetkezd gaz-
plazma daségosabb uzemeltetésiik is. Ameny-
Hegesztd iv nyiben tébb gépet tudunk beszerezni,
célszerl ezt vegyesen megvaldsitani;
szildrdtest 1ézer a vékony lemezekhez
Cn és szinesfémekhez, CO, 1ézer a vastag
w_ ! 2
Gz és plazma Véddgéz burok anyagokhoz.
csatorna
Olvadék Irodalomjegyzék:

Hegesztési irdny 1. A. Kaldos, H.J. Pieper, E. Wolf, M.

< Krause Laser machining in die
- making — a modern rapid tooling
3 process. Journal of Materials
Processing Technology Volumes
155-156, 2004 november 30. 1815—
1820 oldalak
2. Dr.-Ing. J. Berkmanns Dr.-Ing. M.
Faerber: Laser cutting. LASERLINE®
Technical. BOC member of The
Linde Group, 2008
| 3. Szunyogh Laszld (szerk.): Hegesztés
- R REERT AR és rokon technoldgidk kézikényv.
11. dbra. Hibrid hegesztés elrendezése [10] Gépipari Tudomanyos Egyesiilet
Budapest, 2007
Gazlézer (CO2) Szilardtest lézer (Fiber) 4. Anke Roser: Which laser for which
cut? TRUMPF GmbH
Termelés 5. vyww.globglsecurity.org/military/
library/policy/army/fm/8-50/INTRO.
Otvozetlen szerkezeti acél Kiv4lé minden Kivalé minden htm 2012.09.05-ei allapot
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mérnék
Relativ kopdalkatrész igény |100% 100% | **Gyura Lészlé hegesztéstechnikai és
szolgéltatasi menedzser
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Palinkas Laszlo*

Az ivhossz és a dinamika
finomitasanak mereési osszehasonlitasa
a MIG/MAG hegesztésnél

lyet egy jelentds gyartd impulzusos fo- | sos hegesztésnél is 5,0 m/percre 4lli-
gybelektrédas véddgazas {vhegeszts- | tottuk be. Az dsszehasonlités, és a ko-

tosan arra torekednek, hogy a hegesz-
tési paraméterek beallitdsa, azok pon-
tos dsszehangoldsan keresztill, egy- |
szerlibbé valjon. Ezt a célt teljesiti a
MIG/MAG hegesztdgépek szinergikus,
vagy egygombos bedllitdsa. A fejlesz- |
tés toretlentl folyik, és ma mar min-
den fontosabb gyarté kifejlesztette a
sajat markanevt, a hegesztési célt job-
ban szolgdld eljdrasvéaltozatait. Az al-
kalmazhaté valtozatok sokfélesége, és
a kilonféle bedllitdsi lehetdségek
nagy szama, viszont egyre nehezebbé
teszik a paraméterek optimalis bedlli-
tasainak megtalalasat.

A véltoztatasi lehetéségek alkalma-
zasét teszi 4tlathatdbba az a mérési
sorozaton végzett vizsgalatunk, ame-

A hegesztdégép konstruktdérok folyama- ‘

gépén végeztink el. A mérési eredmé-
nyeket diagramokon &brazoltuk. A
mért hegesztési folyamatbdél 0,1 ma-
sodpercet abrazoltunk, mert ez az, az
idétartam, ami elemezhetévé teszi a
folyamatok valtozasait. Az alapbeélli-
tésok diagramjai 0sszevethetdk a kii-
l6nféle valtoztatasok diagramjaival.
Avzért, hogy a kiilonféle eljarasvaltoza-
tok egymassal is 6sszevethetdk legye-
nek, 1,2 mm-es atmérdji témor, G3Sil
huzallal szénacélt hegesztettiink, fo-
lyamatos, vagy allandd dramu hegesz-
tésnél 82%Ar+18%C0O, véddgaz, im-
pulzusos hegesztésnél 90%Ar+10%CO,
védégaz hasznélata mellett. A huzal-
sebességet r6vidzarlatos és impulzu-

vetkeztetések is kénnyen levonhatodk,
de néhany fontos hatést az alédbbiak-
ban mi is kiemelink.
Fogyobelektrodas véddgazas hegesz-
tésnél, szinergikus beallitas esetén a
f§ paraméter a huzalsebesség. A he-
gesztdgépek fejlédése soran ezt a 4
paramétert mar aramerdsség, vagy
anyagvastagsag alapjan is beéllithat-
juk, de mindkét adat hatterében a hu-
zalsebesség 4ll. Tovabbi beéllitasi le-
hetéség az ivhossz, és a hegesztdgép
dinamikus viselkedésének — tovabbi-
akban r6viden dinamika — finomitasa.
Nem véletlen a finomitéds sz6 haszné-
lata. Szinergikus bedllitas esetén, a
hasznalt hozaganyag mindsége és faj-

2 * kézepes induktivitas (0)
2 N | g az alkalmazott szinergikus
= .y i impulzusos 4 fliggvényhez illesztett
N P
o hosszu iv g kbzépérték (anyag, gaz).
&
S G
normal |
T idé
» kis induktivitas * nagy induktivitas
| dinamika = +50 dinamika = ~50
keményebb. keskenyebb iv lagyabb, szélasebb iv
Y
huzalsebesség : ‘
A. abra A MIG/MAG hegesztés munkatartomanya, egy B. abra Kiilénféle dinamika értékek bedllitdsa és hatdsuk
munkapontja kiilénbézé ivhosszakkal
>>>>> Fe; 91,2 mm; 82%Ar+18%C0;; Control w;;é:-;vw=5,o miperc; ih=0; D=0; [,,=188 A; U, =200V, 0 Fe; £1,2 mm; B2%Ar+18%CO,; Control Weld: v,,,~5,0 miperc; (n=-25; D=0; 1,,~188 A; U,,=20,0 V;
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1. dbra Révidzérlatos eljarasvaltozat gyari alapbedllitas (fvhossz
finomitas huzalsebességgel)
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2. abra Révidzarlatos eljarasvaltozat hosszu ivvel (ivhossz
finomitas huzalsebességgel)

l’lgg ESZTES
NIKA



KUTATAS — FEJLESZTES

tdja (t6mor, vagy porbeles), valamint
atmérdje, és az alkalmazott véddégaz
alapjan elvégzett alkalmazasi bedlli-
tas egy szinergikus munkatartoméanyt
hiv eld a hegeszt8gép hattér memd-
riatdrdbdl. Ez a memobriatar az iv-
hosszra, valamint a dinamikéara is

rendelkezik beallitasi tartoménnyal.
A beéllitasi tartomany kozépértéke a
gyari ajanlas, és ettdl lehet eltérni fi-
nomitédssal a tartomany két szélséér-
tékéig. Ezek a finomitési tartomanyok
ugyanugy a hozaganyagtol, annak at-
mérdjétsl, és a véddgaztdl figgnek,

mint maga a szinergikus munkatarto-
mény. Tehéat, az {vhossz és a dinami-
ka finomit4sa is szinergikusan hozza
van rendelve a meghatarozott alkal-
mazashoz.

Az A. 4bra a MIG/MAG hegesztés
normal (4llando, vagy folyamatos ara-

Fe; §1,2 mm; B2%Ar+18%C0,; Control Weld: v,,,;=5,0 miperc; (=+25; D=0; I=188 A; U200 V; 0
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3. 4bra Révidzarlatos eljarésvaltozat rovid ivvel (fvhossz finomitas
huzalsebességgel)

6. ébra Révidzéarlatos eljardsvaltozat gyari alapbeallitas (ivhossz
finomités ivfesziiltséggel)
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4. dbra Révidzarlatos eljardsvéltozat lagy ivvel (ivhossz finomités

.
huzalsebességgel)
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7. dbra Révidzarlatos eljarasvéaltozat hosszu ivvel (ivhossz
finomitas ivfesziiltséggel)
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5. dbra Rovidzéarlatos eljarasvaltozat kemeény ivvel (fvhossz

finomitds huzalsebességgel)
lll ESZTES
E(E,ﬂNfKA

8. ébra Révidzarlatos eljdrdsvaltozat révid fvvel (fvhossz finomitas
iviesziiltséggel)
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mu) és impulzusos munkatartoma-
nyait mutatja. A munkatartomany egy
gvari kozépértékl munkapontja, ami
pontosan a szinergikus fuggvényen
helyezkedik el, kbzepes ivhosszt ad.
Az abrdbél kittinik, hogy ha az {v-
hossz finomitassal rovidebb ivhosszt,

vagy hosszabb ivhosszt szeretnénk
beallitani, akkor az kétféle mddositas-
sal érhetd el. Vagy a huzalsebességet
valtoztatja meg az ivhossz finomitéas,
vagy az ivfesziiltséget. A vizsgalt gép
gyéartdja ezt a valasztasi lehetdséget
a menii beallitdsaiban teszi lehetdvé.

A gyari bedllitds a huzalsebességgel
valé finomités, ezért a tovabbi abrak-
ban ezt piros 0-val jeloljik. Az ivfe-
szlltséggel vald finomitast piros
1-gyel jeloltiik. Az ivhossz finomitasa-
nak a hatédsa azonos, de a munkapon-
tot eltéré mddon tolja el a finombeal-
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9. abra Rovidzarlatos eljarasvaltozat lagy ivvel (ivhossz finomitas
ivfesziiltséggel)

12. abra Impulzusos eljarasvaltozat hosszu ivvel (ivhossz
finomitds huzalsebességgel)
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10. abra Révidzérlatos eljarasvaltozat kemény fvvel (fvhossz
finomitas ivfesziiltséggel)

13. abra Impulzusos eljarasvaltozat révid fvvel (fvhossz finomitds
huzalsebességgel)
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11. ébra Impulzusos eljarasvaltozat gyari alapbedllitds (ivhossz
finomitds huzalsebességgel)
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14. &bra Impulzusos eljarasvaltozat lagy ivvel (ivhossz finomitds

huzalsebességgel)
bl
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15. 4bra Impulzusos eljdrasvaltozat kemény ivvel (fvhossz
finomitds huzalsebességgel)

\ Fe; 91,2 mm; 90%Ar+10%CO,; Vari Weld: v,,,=5,0 mipere; (1i=025] D=0; L, =157 A, Up=24,4 V; 1 i

H

550

§ 8

&

R

#

vianruitasg V1) Sramerdnsbg [A]
g B

ol el Bt

18. ébra Impulzusos eljdrésvaltozat révid fvvel (ivhossz finomitas
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16. 4bra Impulzusos eljdrasvaltozat gyari alapbedllitds (ivhossz
finomitas ivfesziltséggel)

19. 4bra Impulzusos eljarasvéltozat Iégy ivvel (ivhossz finomitds
ivfesziiltséggel)
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17, 4bra Impulzusos eljardsvaltozat hosszu ivvel (fvhossz finomitas
ivfesziiltséggel)
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20. ébra Impulzusos eljarasvaltozat kemény fvvel (ivhossz
finomitas iviesziltséggel)

litds. A huzalsebességgel vald finomi-
tds a munkapontot vizszintesen tolja
el, azaz a munkapont ivfesziiltsége
nem valtozik, de a huzalsebesség sze-
rint az dramerdsség igen. Az ivfe-
sziiltséggel valé finomitds pedig a
munkapontot figgdlegesen tolja el,

GESZTE
l’d(E,HN KA S

azaz a huzalsebesség a valtozatlan,
az ivfesziiltség jol lathatéan valtozik.
Az dramerdsség-iviesziltség ardnya
meghatérozza a varrat alakjat: ha az
dramerdsség dominal, akkor mélyebb
a beolvadas és keskenyebb a varrat;
ha pedig az ivfesziltség domindl, ak-

50

kor a varrat sekélyebb, és szélesebb.
Az ivhossz finomitasanak ez a két el-
téré bedllitdsa azt teszi lehetévé, hogy
vélaszthatd, melyik hatéds érvényesiil-
jén jobban.

A hegesztdgép dinamikus viselke-
dése, roviden dinamika értéke is fino-
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mithaté szinergikus bedllitas esetén.
A hegesztégép dinamikus viselkedé-
sét az induktivitas és az ohmikus el-
lenallds ardnya hatdrozza meg. A kor-
szerd hegesztégépeknél ezt az aranyt
finomitassal meg lehet valtoztatni, ez-
altal valtozik a hegesztégép dinami-
kus viselkedése. Szinergikus beéllitas
esetén a kozepes induktivitast add
gyari beallitast 0-val jeloltiik. A B. 4b-
ran a kilonféle eseteket abrazoltuk.
Kis induktivitas bedllitasa esetén ke-
ményebb, keskenyebb iv alakul ki. Ek-
kor az aramerdsség gyorsabban és na-
gyobb mértékben reagal az ivhossz
valtozasra. Nagy induktivitds alkal-
mazasakor pedig lagyabb, szélesebb
lesz az iv, ugyanis az aramerdsség las-
sabban és kisebb mértékben reagal az
ivhossz valtozasra.

Méréseink sordn egy specialis la-
katfogdval, és egy kétcsatornés, digi-
t4lis oszcilloszképpal mértik és re-
gisztraltuk a hegesztés dramerdsségé-
nek és ivfesziiltségének értékeit. Ezzel
az oszcilloszképpal 1 masodperc alatt
2500 mintavételt rogzitettiink. Ez 0,4
ms-onkénti mintavételt jelentett. A
mérési eredményeket diagramokban
abrazoltuk. A vizsgalt hegesztdgéppel
négy kilonféle fogydelektrodas
véddgazas eljarasvaltozattal végez-
tiink gépi hegesztést, hogy az emberi
kéz hataséat is kiklszoboljuk. Végez-
tunk egy gyari kozépértékl hegesz-
tést, és ezt tekintettiik alapnak. Majd
dinamika 0 Alldsandl beéllitottuk az
ivhosszt —2b-re, és +2b-re (a teljes tar-
tomany —50-+50). Ez utdn visszaalli-
tottuk az ivhossz értékét O-ra, és a di-
namika értékét allitottuk elészor —25-
re, majd +25-re (a teljes bedallitasi
tartomany itt is —50—+50). A mérése-
ket elvégeztik az ivhossz finomitas
mindkét valtozataval. Igy eljarasval-
tozatonként 10-10 mérést végeztiink,
ami 0sszesen 40 mérést jelentett. A
Hegesztdfeleldsok XIV. Orszagos Ta-
nacskozaséan résztvevlok megkaptak az
O0sszes mérés diagramijat, amelyekbdl
most csak egy résziikre hivjuk fel a fi-
gyelmet.

Nézzuk meg egy szabdalyozott rovid-
zarlatos anyagatmenetd eljarasvalto-
zat mérési eredményeit. Elészor a hu-
zalsebességgel finomitott ivhossz be-
allitas dbrait mutatjuk be (1.-5. dbrék).

Gyari alapbeallitds esetén a rovid-
zarlatok és az ivek egyenletesen kéve-
tik egymast.

Hosszu iv alkalmazésa csak csekély
mértékben véaltoztatja meg a gyari
alapbeallitast, bar a rovidzarlatok sza-
ma csokkent.

XXIII. éviolyam 2012/4

Rovid iv beéallitds esetén ez az
egyenletesség megbomlik, egy-egy ki-
alakuld cikluson beliil folyamatosan
emelkedd cstcsaramokkal szakad
meg a rovidzarlat, és jon létre az iv.

Lagy fv beallitdsa esetén jol 1athatd
a gyari alapbeallitashoz képest, hogy
a rovidzarlatok szama lényegesen ke-
vesebb.

Kemény iv alkalmazéasakor a rovid-
zarlatok széama jéval nagyobb, mint
gyari alapbeallitas esetén, és a cstcs-
aramok is magasabbak.

Hasonld kovetkeztetéseket vonha-
tunk le az ivfesziiltséggel finomitott iv-
hossz beéllitas esetén is (6.-10. abrak).
Ennél az alkalmazasnal a hosszu v-
hossz beéllitas esetén kevesebb, rovid
ivhossz beallitas esetén pedig tébb a
rovidzarlatok szdma, mint a gyari alap-
beallitas esetén. LAgy ivnél 1ényegesen
kevesebb a rovidzarlatok szadma, mint
alapbedallitAsnal, sét kemény ivnél is
kevesebb rovidzarlatot allapithatunk
meg. Ez a hatas a két ivhossz finomi-
tas hatasmechanizmusabol kovetkezik,
azaz az ivfesziiltség megvaltozasa mi-
att alakul igy a folyamat.

A rovidzarlatos anyagatmeneti elja-
rasvaltozat utadn nézzilk meg egy im-
pulzusos, szabalyozott anyagatmenetd
eljarasvaltozat mérési eredmeényeit. Itt
is eldszér a huzalsebességgel finomi-
tott {vhossz beéllitds abrait mutatjuk
be (11.-15. 4brak).

Gyéri alapbedllitas esetén az impul-
zusok egyenletesen kovetik egymaést.
Megfigyelhetjiik az egy impulzus, egy
csepp kialakulédsat ebben az egyenle-
tességben.

Hosszu iv bedllitdsa esetén alig van
valtozas az alapbeallitdshoz képest.
TulsAgosan hosszi ivnél a huzal végé-
18l levald cseppek oldaliranyban is ki-
térhetnek, ami frocskolést jelenthet.

Rovid iv bedllitdsakor révidzarlatok
alakulnak ki, és ezek a rovidzarlatok
megzavarjadk az dramerdsség és az iv-
feszliltség egyenletességét. Az 4bran
jél lathatd, hogy ott alakul ki révidzar-
lat, ahol az ivfesziiltség hirtelen le-
csOkken, és az Aramerdsség megné-
vekszik. A vezérelt csepplevalas meg-
bomlik, méar nemcsak cstcsaram
hatésara véalik le anyag a huzal végé-
rél. A révidzarlatok miatt frocskolés ki-
séri a hegesztési folyamatot.

Lagy iv beallitdsakor kissé lassul az
dramfelfutds és az dramlefutds. Emi-
att lecsdkken a cseppfrekvencia.

Kemény iv beallitaséval az impulzus
alakjat valtoztatjuk meg, lerévidil az
aramfelfutéds, és az dramlefutds, emi-
att megnovekszik a cseppfrekvencia.
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Ugyancsak hasonlé kovetkeztetése-
ket vonhatunk le az ivfeszlltséggel fi-
nomitott ivhossz bedllitds esetén is
(16.—20. Abrak). Hosszu ivhossz bedl-
litdsa esetén a megnoévekedett ivie-
sziltség noveli a csticsaramok értékét
is, és valamelyest novekszik a csepp-
frekvencia. Ebbdl kovetkezik, hogy a
huzalsebesség valtozatlansaga miatt
kisebb cseppek alakulnak ki. Rovid {v
beéllatasakor itt is kialakulnak révid-
zarlatok, de kevesebb, mint huzalse-
bességgel finomitott alkalmazéas ki-
valasztdsakor. A dinamika beéllitasa
az impulzus alakot valtoztatja meg.
Lagy iv bedllitasakor az impulzus
alakja szélesebb, csdkken a csepp-
frekvencia, emiatt ndvekszik a csepp
mérete. Kemény iv beallitdsaval kes-
kenyebb az impulzus alakja, novek-
szik a cseppfrekvencia, és kisebbek a
cseppek.

C")sszefoglalva

— a hosszu ivhossz melegebb, széle-
sebb hegfurdét eredményez, kisebb
a beolvadas; révidzarlatos anyagat-
menetnél csokken a révidzarlatok
szdma, az v nyugtalan, frocskolés
veszélyt jelent. Szélséséges esetben
a huzal visszaég az dramétaddba.
A szélesebb hegflirdé miatt szélbe-
égés kovetkezhet be.

— a rovid ivhossz kevésbé meleg, kes-
kenyebb hegfiirdét eredményez, na-
gyobb a beolvadas; nyugtalan ivet,
ezaltal frocskolést eredményez.

— a lagy iv kevésbé koncentralt ivet ad,
melegebb és nagyobb méretl a heg-
furdg; rovidzarlatos anyagatmenet-
nél frocskolést okoz.

— a kemény iv koncentralt ivet ad.

Természetesen tovabbi kévetkezte-
tések is levonhatdk, de ezek megerdsi-
tésére tovabbi vizsgalatsorozatra van
sziikség, hogy a kérnyezeti hatésok ki-
kiiszobolhetdk legyenek.

Ez a cikk a Hegesztési felelésok XIV.
Orszagos Tanacskozasan, 2012. szept-
ember 21-én, Hajdliszoboszlén elhang-
zott eléadéas tomoritett valtozata. Az
eléadés és a cikk a Linde Gaz Magyar-
orszag Zrt. Alkalmazéastechnikai Koz-
pontjadban végzett mérések alapjan ké-
sziilt. BEzuton is készonetemet fejezem
ki Gyura Léaszlénak, Abaffy Karolynak,
Balogh Dénielnek és Reichardt Laszlé-
nak, a mérések soran biztositott tAmo-
gatasaért.

* Palinkés LéaszIé
Crown International Kft. Cloos képviselet

Fylegrszres



... 0lyan tisztan,

Vilagszabadaloma ~— - -tol SpeedPuls MiG/MAG hegesttes!

= Speed Puls: nagysebesséqgu impulzus hegesztés Jellemzok:
. » 1 mm anyagvastagsaglol mar alkalmazhato
- SpeedArC. nagysebessegu hegesztes impulzus nelkil  « hegesztheld alapanyagok:

3 ! - E . szenaceél, magasan 0lvozoll acel, aluminium,
= Speed U p. nagysebessequ hegeszies lentrol felfele /('/(')'l(v(}/('I(‘/\' gas: )

® Speed Root: nagysebesseéql gydkhegesztes = nincs szukseg kulonteges hegeszioanyagra,
vedogazra

« frocskolesmentes varratkep

= 10-50% lermelekenysegnovekedes

= 15-30% gazmeglakarilas

videoinformacio: www.qualiweld.hu

48%-al gyorsabban!

T e e et .+~

H-8800 Nagykanizsa, Camping (it 0404/1 hrsz. - Tel.: +36 93/519-018

Fax: -+36/33/519-017 - E-mail: info@qualiweld.hu - Web: www.qualiwveihiu B salivaral




CEGEK LISTAJA
AKIK HITTEK A
K0Z0S EGYUTT-
MUKODESBEN:

ROYAL DUTCH SHELL

KELLOGS BROWN AND ROOT, USA
NORSK HYDRO, NORWEGIA
HEEREMAG, THE NETHERLANDS
FMQ, SAUDI ARABIA

QUALITY INTERNATIONAL, UAE

* AUTOMATA CSOHE- K
GESZTO RENDSZEREK (& » CCIC, QATAR

MINDEN MEGOLDASRA | |
* 2701 FELFELE .:;_\ e W SUEDROHRBAU, SAUDI ARABIA
oAy B sronkmec, BeLGm

" BOUCHAMAOUI INDUSTRIES, TUNISIA
EXXON MOBIL, USA

OILSERV, NIGERIA

GENERAL ELECTRIC, USA

TEKFEN, TURKEY & OMAN

SINOPEC, SAUD! ARABIA

GALFAR E&C, OMAN

ARAMCO SERVICES, SAUDI ARABIA
CANADOIL ASIA, THAILAND

VAM, MCE GROUP, AUSTRIA

0AO LUKOIL, RUSSIA

LARSEN & TOUBRO LTD, INDIA
NIS-NAFTAGAS, SERBIA

PETROJET, EGYPT

KEVIEPSZER KFT., HUNGARY

KW ZRT., HUNGARY

PETROFAC, UAE

ENI-SNAM, SAUDI ARABIA

BIN QURAYA EST,, SAUDI ARABIA

MEEDCO, SAUDI ARABIA

ES MEG SOKAN MASOK...

MAGNATEC

INTERNATIONAL BV

Helyi képviselet: Magnatech International B.V. | Branch office: Solymar 2083 | Gorkij u. 9/b.
T&F +3626362 140 | M+36 20433 7646 | adrienn.vereb@magnatech-international.com WWW.MAGNATECH-INTERNATIONAL.COM




CLOO!

Weld your way.




Csata Barna*

SAJTOKOZLEMENY

Termelékenység novelés fedett ivii hegesztési
eljiras esetében az @jonnan kifejlesztett ICE™
technolégia alkalmazasaval

A fedett ivii hegesztés a széles kdrben
hasznalt eljarasok koziil egyike a leg-
termelékenyebbeknek. Ugyanakkor
ezen eljarason beliil is szamos lehetd-
ség kinalkozik ha a termelékenységet
tovabb szeretnénk fokozni, ellenben
figyelembe kell vegyiik, hogy az ezira-
nyu prébalkozasoknak hatart szab a
hébevitel korlatozasanak sziikséges-
sége. A fedett iv(i hegesztési techno-
légia teriiletén a legujabb ESAB fej-
lesztés gy novel termelékenységet,
hogy nem néveli a hbevitelt. Ujonnan
, az ESAB bevezeti az ICE™ fedett ivii
hegesztési technolégiat, amely az iv-
kavernaba iranyitott hideghuzal révén
ér el teljesitménynévelést a hagyoma-
nyos ikerhuzal és egy hideghuzalos el-
jéras otvozése altal

Hogyan miikodik az ICE™?

Ami megegyezik az eddigi médszerekhez
képest az az, hogy hideg huzalt adago-
lunk és olvasztunk le. A kihivast az jelenti,
hogy stabilan fenntartsunk a folyamatot,
ha barmilyen okbdl kifolydlag valtozik a
huzalkinytlas, vagy az ivhez viszonyitott
helyzete. Az ICE™ a hébevitel fokozasa
helyett azamugy is rendelkezésre all6 hét
hasznalja fel, hogy megolvassza a tovab-
bi hegesztéanyag adalékként hasznalt

| &ram 4ltal 4t nem jart huzalt. Az ESAB sza-
badalmaztatott harom huzalos technolé-
gidja altal jelentds teljesitményndvelés ér-
hetd el a hegesztési sebesség fokozasa
mellett. Mind a harom huzal egy azon
adramcsében elhelyezett aramatadéban
keriil megvezetésre, de a kézéps6 huzalt

2. dbra. 40 mm vastag aszimmetrikus X varrat
5355 NL (EN 10025-3) anyagminéség, hat
sorbdl kialakitva

dram nem jérja at, a két szélsé huzaltél vil-

lamosan szigetelt (ldsd 1. dbra ). Mindha-

rom huzal atméréje 2,5 mm.

A kévetkezd el6nydk érhetdk el ezaltal

az Uj technolégia alkalmazasa altal:

1. akar 50%-kal nagyobb leolvasztési tel-
jesitmény

2.gyoksor fokozott leolvasztasi teljesit-
ménnyel

3.akar 35%-kal nagyobb hegesztési se-
besség

4.sikszer( varratkorona

5. 10 — 40 %-al kevesebb feddpor fel-
hasznalas

Az ICE™ el6nyei

Nagyobb leolvasztdsi teljesitmény

A fedett iv(i hegesztési eljaras mar eleve
a legtermelékenyebb a hagyomanyos és

EGY ARAMFORRAS
egy huzal 4 mm atm.
ikerhuzal 2x2,5 mm atm.
ICE hegesztéfej 3x2,5 mm atm.
KET ARAMFORRAS
tandem kétszer egy huzal 4 mm étm.
tandem egy huzal 4 mm + ikerhuzal 2x2,5 mm
tandem kétszer ikerhuzal 2x2,5 mm étm.
tandem egy huzal 4 mm + ICE heg fej 3x2.,5 mm atm.

10 20 30 40 0 0
Leolvasztasi teljesitmény kgh

1. dbra. Az ICE™ elvi vdzlata
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4. dbra. Leolvasztdsi teljesitmények fedett ivi eljdrdsokndl
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5. abra. 40 mm vastag aszimmetrikus X varrat
$355 NL (EN 10025-3) anyagminéség. Gydkol-
dali hegesztési idé jelentésen lecsékkenthetd

s =40 mm
ormagassag =
=5 mm

nyilas = 60°

6. dbra. 40 mm vastag aszimmetrikus X varrat
hat soros kialakitdsa

7. dbra. MAG eljdrdssal hegesztett folyamatos
fliz8varrat

8. dbra. Nagyobb hegesztési sebesség

az ipari gyakorlatban is kézismert eljara-
sok kozll, de mint minden mas eljaras
esetében, itt is az energia bevitel korlato-
zasanak sziikségessége gatat szab a ter-
melékenység ndvel6 modszereknek. Ké-

Flsotspres

9. dbra. ICE™ DC+ hegeszt&fej 3x2,5 mm
dtmérdja huzallal

zenfekvd tehat, hogy a f6lds hét hasznal-
juk fel a tovabbi hegesztéhuzal(ok)
megolvasztasara. A leolvasztott mennyi-
ség szempontjabol egy dramforrassal az
ikerhuzalos technolégianak van a legna-
gyobb teljesitménye. Az ikerhuzalos elja-
ras két huzalt hasznal ugyanabban az
aramatadéban, ami csak egy dramforras-
hoz kapcsolédik. Az ICE™ -nél ezt a folya-
matot egy |épéssel tovabb fejlesztette az
ESAB és egy — dram altal &t nem jart — hi-
deg huzalt parhuzamosan a két aram al-
tal atjart huzal kozé helyezett. A hideg hu-
zal a folyamat soran a két szomszédos hu-
zal altal kialakitott iv révén gerjesztett
tobbletenergia hatésara olvad.

Alkalmazasi lehet6ségektdl fliggben
akar 50%-os teljesitmény ndvekedés is el-
érheté.

A 2. 4bran lathaté varrat kialakitasa egy
a 3. dbran tallhato tandem, ICE™ hegesz-
t6fej elrendezéssel tortént. Elsé fej DC+
polaritassal 4,0 mm &tméréji huzallal,
mig a mésodik fej AC polaritdssal 3 x 2,5
mm atmérdji huzalokkal (a kdzépsé hi-
deg huzal).

Az ICE™ alkalmazasa altal a hébevitel
véltozatlan marad mikézben né a leol-
vasztasi teljesitmény. A hébevitel kisza-
molasa a hagyomanyos, jol ismert képlet-
tel térténik. A hideg huzal — mivel dram
nem jarja 4t - nem egy aktiv paraméter
és ebbdl kifolydlag a hébevitel kiszamo-
ldsandl nem vesz részt. A mérési eredmé-
nyek azt mutattak, hogy a At8/5 paramé-
ter szintén valtozatlan maradt.

A2, 3, és 4. sorok lehegesztésénél so-
ronként 6sszesen 37,4 kg/h leolvasztasi
teljesitmény keriilt dokumentalasra, ame-
lyet, ha a hagyomdnyos 2 x 4,0 mm tan-
dem fejjel erre az alkalmazasra elérheté 20
- 21 kg/h teljesitménnyel hasonlitjuk 6sz-
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10. dbra. 25 mm vastag 5355 NL (EN 10025-3)
anyagminéségti szimmetrikus X varrat
minimdlis varratdomborulattal

sze, akkor akar még az 50%-o0s novekedést
is meghaladjuk ami a leolvasztast illeti.

A leolvasztasi teljesitményeket tekintve
és a kdnnyebb dsszehasonlitasok végett
a kdvetkezd maximalis leolvasztasi telje-
sitmény értékeket tartunk szamon a k-
6nb6z6 fejelrendezés(i fedett ivi eljara-
sok esetén (lasd 4. abra)

Gydksor fokozott leolvasztdsi
teljesitménnyel
Az ICE™ lehetéséget nyijt a tandem tech-
nolégidnak alkalmazaséara mar a gyokso-
rok létrehozasanal is, szlikségtelenné té-
ve a visszafaragast.

Ezzel a modszerrel akar 100%-os terme-
[ékenység novelés is elérhet6 a gydksor-
nal ugyanis a 5.abran lathato varrat 15mm-
es mélységu gydksora 1000 mm/min he-
gesztési sebességgel kerlilt kialakitasra,
27,6 kg/h leolvasztési teljesitmény még
dsszesen 2,79 kJ/mm hébevitel mellett.

A 6. dbran lathat6 a 40 mm-es hegesz-
tési minta hat sorbdl kialakitott varratké-
pe. Tovabbi elény, hogy a gyokoldali 5
mm-es mélységl MAG eljarassal hegesz-
tett folyamatos fiz6varratot (lasd 7. abra)
nem volt szilkséges eltavolitani a tandem
ICE™ fejjel hegesztett gydksor kialakitasa
elétt.

Elényds kovetkezmény, hogy az ICE™
alkalmazésa révén jelentésen csokkent-
het6 a varratkeresztmetszet, ezaltal csok-
kentvén a hegesztéanyag fogyasztast is.

Nagyobb hegesztési sebesség
A nagyobb leolvasztasi teljesitmény na-
gyobb hegesztési sebességet is eredmé-
nyezhet. Ez jelentésen ndvelheti a terme-
[ékenységet olyan alkalmazasoknal, ahol
a hegesztési sebesség a legfontosabb
mércéje a termelékenységnek. Egészen
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Date:

Charpy-V impact test results- Temperature:

Test numk 3492
‘ Avarage
First side welded B

-40°C
2011-12-01

Weld metal
VWT 0/2 (B7) 39)
HAZ
VHT 0/2 (B7/S) 73}
VHT 1/2 (B7/S+1) 705
Second side welded A
‘Weld metal
VWT 0/2 (A7) 46)
HAZ
VHT 0/2 (A7/S) 66)
VHT 1/2 {A7/5+1) 144)
Tensile test
Diam Section Rp,, Rm Red.of Elongatio
Testno. (MM (mm’) (Mpa) (Mpa) area(%) n(%]
3492 A |6,98 38,26 517 629 65 26,9
3492 B 16,99 38,37 525 618 67 25,1

11. dbra. 3492 sz. prébatest vizsgdlati eredményei

5 mm maly folyamatos MAG fiizévarrat

Tandem 4mm DC + ICE 3x2.5 mm AC fejjel
32kgh leolvasziasi teljesitmény

Tandem 4mm DC +ICE 3x2,5 mm AC fejjel
30 kg leolvasztasi teljesitmény
26 t eltavolitasara nincs sz2ilksé

i1

12. dbra. a 25 mm vastag 5355 NL prébatesten varrat kialakitdsdnak sorrendje

35% sebesség novekedés is elérhetd
olyan alkalmazasoknal, ahol csak egy sor-
bol kialakithaté a varrat.

A 8. &bran lathat6 a5-6s sarokvarrat ki-
alakitasa a 9. abran taldlhatoé 3 x 2,5 mm
ICE™ hegesztéfej elrendezéssel tértént
DC+ Gizemmodban. A hegesztési sebes-
ség ez esetben 1700 mm/min volt 1,28 KJ/
mm hébevitel mellett.

Innovativ varratkorona szabdlyzds

Az dram altal t nem jart kdzépsé huzal
szoftveres Gton torténé adagolassza-
bélyozasa lehetSséget teremt arra, hogy
egy sikszer(i varratdomborulatot érjiink
el. Ez néveli a varrat elfaradassal szembe-
ni mechanikai tulajdonsagat, valamint
csokkenti, illetve szilkségtelenné teszi a
varrat utémunkalatait.

A 10. dbra szerinti varrat anyagabol ki-
munkalt 3492-es szamu préba test

XXIII. évfolyam 2012/4

-40°C-on végzett Utémunka vizsgélat

eredményeit valamint a tébbi mechanikai
| vizsgalat eredményeit a kdvetkezd dbra-
ban foglaltuk dssze, valamint a 12. szamu
abra szerinti sorkialakitassal készllt.

Kevesebb fedbpor felhaszndlds
Koszonhetéen annak, hogy jelentds ter-
melékenységnévekedés érhetd el az ICE™
technolégia hasznalataval, szdmos alkal-
mazasnal a hegesztési varrat kevesebb
sorral hozhatd létre. Feddporalatti
ivhegesztesr§! 1évén sz6 ez még keve-
sebb fedépor felhasznélast eredményez.
50%-o0s leolvasztasi teljesitmény ndveke-
dés mellett 20%-kal kevesebb feddporra
lesz sziikség.

Osszefoglalva elmondhatd, hogy az
ICE™ hasznalata jelentds termelékenység
névekedéshez vezet. Ugyanakkor fontos
| megjegyezni, hogy mindez nem igényel
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13. dbra. ICE™ fedett ivii hegesztéfej

koltséges eszkézberuhazast. Minddssze
egy megfelel6n megtervezett, és a stan-
dard alkotéelemekkel dsszedllitott fedett
v hegesztéfejre van sziikség, valamint
egy huzal adagolast szabalyz6 szoftverre
a folyamatvezérlébe.

Osszefoglalé

Az ICE™ technoldgia sikeresen alkalmaz-
haté minden olyan ipari teriileten, ahol
automatizalt fedett iv(i hegesztéssel vé-
gezhetd, és viszonylag nagy varrattome-
gl hegesztett termékek gyartasat végzik.
Az elényoket kombinélhatjuk, igény sze-
rint alkalmazhatjuk.

A nagyobb termelékenység, és a kisebb
energia felhasznalas garantéltan noveli az
ezt a technolgiat alkalmazok versenyké-
pességet.

*Csata Barna, ESAB

byl egrsies
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i és Kulturalis Féiga
Az egész életen 4t tart tanulds programja

INFORMACIO AZ EU PALYAZATOKROL

A projekt résztvevéinek fegutobbi svédor-
szagi taldlkozoja utdni szoftverfejlesziési
tevékenység felgyorsult, miutdn a korabbi
szoftverfejlesztét a folyamatbdl kizértdk.
Ez a dintés és tett meghozta a késdi, de a
vart eredményt.

Ma mdr az MHEE birtokdba jutott az a
PGnfuttathaté (D, amelyena ,WELDPLAY"
— hegesztési jaték — rajta van.

A jatékot az EWF kbzpontjaban a kbz-
gy(ilést kovetd workshopon november
hetedikén mutattak be. lgy a jaték hazai
bemutatdsa is mdr a kozeli jovoben lehet-
séges.

ACCESSWELD-
| projekt aktualitasai

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

E23 projekt az Europai Unid tamogatasaval folylk. Minden informaci6 és kozlemény
aszerz feleldssege, az Eurdpai Unio nem vallal feleldsséget barmely megjelent
kozlésert jelen kiadvanyban.

A jatéknak vannak magyar nyelvd ré-
szei — kiilondsen a hegesztési fogalmak
téra, és most azon faradozik az MHEE, hogy
megszerezze a jogot a teljes (D magyarra
forditasdra, és igy kiaddsara is.

A projekttel kapcsolatos kovetkezd
feladat a bemutatdk megszervezése és
ezekhez a szitkséges véleménynyilvanité-
si lehetfségek megteremiése.

A projekt az ethiiz6dd szoftverfejlesz-
tés miatt varhatdan a tervezettnél 2 ho-
nappal hosszabb lehet.

Osszedllitotta:
Dr. Gremsperger Géza

WELD-IMP aktualitasok

A hdnap elején tartotta az Eurdpai Hegesztési Szévetséq a szo-
kasos éves kizgytilését Lisszahonban, amelyre minden tagorszdg
meghivast kapott. Az EWF - mivel azidén innepelte fenndlldss-
nak 20. évforduldjat - ennek apropjan jatékos vetélkeddt szer-
vezett ahol a magyar — olasz —~ t0rok —orosz —bulgdr dsszedlli-
tasti eurdpai csapat 8 induldbol az elkeld mdsodik helyet sze-

) m’ WELDIW

HEUMAE RTINS mmnm

é"’ «fwh

Informal Training Recognition in Wuldmg ‘" ey

— - E———
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rezte meg az orszdgok

killdotteinek versenyén. ..
Az Eur6pai Hegesztési

szovetséq dltal tandsitott

EN 1090-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,

Eza projekt az Furdpai Unié témogatdsaval folyik Minden informécid és kozlemény a
szerz6 feleldssége, az Eurdpai Uni6 nem véflal feleldsséget barmely megjelent
koziésért jelen kiadvanyban.

EWF - 652r-1-11 képzési iranyelv az EN
1090-hez:

Az EWF 2012. évi Lisszabonban tartott
kozgy(ilésének (2012. november 6.) egyik
fontos témaja az EN 1090 szabvany alkal-
mazésa volt, pontosabban felkésziilés a
szabvany atkalmazdsanak bevezetésére.

Ehhez elkésziilt a szakmai képzést és
felkészitést tdmogatd — fentebb jelzett —
irdnyelv.

Jelenleg a tananyag elsajatitdsa mér-
tékének megallapitasara szolgald vizsga-
kérdések és értékelési eljards kidolgozasa
van folyamatban.

Fontos lenne, ha a hazai véllalatok is
felkésziilésiik sordn ezt az EWF képzési
ajanldst, az MHtE-vel egyiittmdkodve
hasznélnak fel.

EU —finanszirozta MOBILITAS projekt:
A, MOBILITAS” projekt egutdbbi taldlko-
z6ja Madridban volt (2012. november8-
an). A téma annak megbeszélése, hogy a

norvég, a spanyol és a magyar résztvevok
milyen modszereket talaltak arra, hogy
az EN 1090 jelzet{ szabvany bevezetése
miné| hatékonyabb legyen a szakmai fel-
késziilésnél.

A szabvény megismertetésére, értel-
mezésére és a bevezetésére vonatkozd
szakmai és jogszabalyi ismeretekre vonat-
kozdan minden konzorciumtag beszamolt
a sajat tevékenységérdl.

[y lehetdség nyilt - a térgyra vonatko-
z6an - Ujabb eljarasok, mdszerek, gondo-
latok megismerésére.

A hegesztéssel foglalkoz6 egyesiiletek
feladata krvonalazédott — nevezetesen -
felkésziilnia ,Best Practice” (Legjobb gya-
korlat) kélcsonds rendszer és folyamatelvi
atvételére, a rendszerelvii kezelésére és a
kapcsolédé benchmarkingra, tovabbd az
informacidtranszferre mind hazai, mind
kiilfoldi vonatkozasokban.

A kovetkezd munkaiilés 2013. mdjusd-
ban lesz Osléban.

hegeszt6 képz6helyek Féru-

man és az azt kivetd ta-

ndcskozason Magyarorszdgot a Mdtrai Hegesztéstechnikai és
Szakképzési Kft. képviselte. Az Eurdpai Szovetséq vezetdi Luisa
Coutinho Igazgatd asszony, és talo Fernandes Urr beszamoltak
az elmilt 20 év legfontosabb mérfoldkdveirdl és eredményei-
161, majd az egyes projekteket koordindtorai egyenként mutat-
tak be a jelenleg s futd projektek és fejlesztések aktualitdsait.

Magyarorszag az ACCESSWELD és WELDIMP projektekben
szerepel partnerként, de a B-PROF projekt s sikeresen zajlik 4
eurdpai orszdg részvételével. A WELDIMP projekt a fémek
hegesztett kitéseiben elgfordul anyagfolytonossagi hidnyok
eqységesitését és multimédids szotdrba 10rténd rendezését
tiizte ki céljdul. Az okos telefonok és tébla szdmitdgépek rob-
bandsszer( elterjedésével Gjabb lehetdiség nyilt a szotdr efter-
jedésére, mégpedig eqy "hegesztési App" fejlesztésén keresz-
tal mar most 12 nyelvre fordit hegesztési szakkifejezéseket.

Hasznos seqitséq lehet ez a digitdlis sz6tér mindsftett he-
qeszi6k, hegesztési feliigyeletben résztvevgk, roncsolds
mentes anyagvizsgalok kommunikdciés nehézségeinek meg-
oldasdra, a hegesztési szakkifejezések okozta félreériések
kikiiszoholése érdekében. Kivdldan tudja hasznalni bdrki, aki
hegesztett szerkezetet gyart killfoldre, vagy kilfoldi munka-
vallalékat is alkalmaz hegesziési terlileten, netdn esetleq
Magyarorszégra szllit be hegesztett gydrimdnyt.

Az alkalmazés prototipusa elkésziilt, amit Lisszabonban
minden orszdq tesztelhetett és észrevételeivel segithette a
tovabbfejlesztést. Hamarosan a WELDIMP adatbézisa is elér-
het6 lesz.
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A szoftver egyébként kivaldan vizsgdzott, amelyr6l az or-
szaqok képviseldi is beszamoltak. Tobb jétékos vetélkedst
szerveztek az EWF munkatdrsai a résztveviknek a legdjabb
fejlesztések gyakorlati megismerése érdekében, ami maximd-
lisan elérte cAljat.

Az ACCESSWELD projekt legfontosabb célkitlizései a 14 év
alatti generdcidk hegesztéssel torténd megismertetése és
koriikben a hegesztési szakma népszer(isitése. Ennek érdeké-
ben eqy szamitégépes jaték keriilt kifejlesztésre, ami
WELDPLAY névre hallgat és mar nagy népszerlségre tesz
szert a fiatalok korében. Nemcsak a fiatal generdcid van ter-
mészetesen teritéken, hisz a B-PROF is egy olyan eurdpai
projekt, amely a kozépkorti 50 év feletti generdciok gyakorla-
i szaktuddsanak elismerését teszi lehetdvé és els§ 1épcstifok-
ként a mindsitéshez vezetd (iton a munkahoz jutds lehetfisé-
gét adhatja vissza ezeknek az embereknek.

ify. Benus Ferenc
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24-26. Magyarorszag 40 J g g http:/www.dfe2013.uni-
miskolc.hu
2013. 04. Halle 9t International Conference
24-25. Németorszag BEAM TECHNOLOGY 2013 Halle/Németorszag
Budapest
2013. 05. Budapest - MACHTECHa ) e .
, 11. Nemzetkozi gépgyartas- technoldgiai és hegesztéstechnikai Hungexpo-Véasarvaros
28-31. Magyarorszag -
szakkiallitas
HUNGEXPO Zrt.
Tel: 263-63-84
2013. 06. Poznan Hegesztési kiallitas
04-07. Lengyelorszag Welding www.mtp.pl
2013.05. Busan/Korea ITSC - 2013 — International Thgrmal Spray Conference and Busan/Korea
13-16. Exhibition
2013.07. . B Ak o ] Singapore Management
0810, Singapore 7t" Asia Pacific IITW International Congress S,
2013.09. DU SCHWEISSEN
Essen
(A Németorsza & www.messe-essen.de
J SCHNEIDEN i '
VS
2013.09. qu:ﬂ 66™ Annual Assembly
11-17. T IIW - International Conference
Nemetorazag
VS
2?613-1079. Essen — [IW International Conference on  jAutomation in Welding”
s Németorszag
DVS
VRIS Essen DVS Congress
16-21. . !
Németorszag
2014. Koreal 67" Annual Assembly Koéreai Koztérsasag,
07 13-18 Koztarsasag IIw Jeju island
2015. Finnorsza 68" Annual Assembly Finnorszag
06. 28-07. 03 < 1w Helsinki




MINELL Kft.

SAJITOKOZLEMENY

@ SZECHENYI TERV

Mindségellenorzo6 berendezés beszerzése
az Uj Széchenyi Terv keretében

A szazhalombattai MINELL Kft. 2012 februarjaban 12,08 millié forint timoga-
tast nyert a ,Mikro-, kis- és kozépvallalkozasok technolégiai fejlesztése” prog-
ramban az Uj Széchenyi Terv keretében. A 30,2 milli6 forint értékii beruhazas-
ban mindségellenérzé és anyagvizsgalo berendezések keriiltek beszerzésre.

A MINELL Kft. a megrendelt vizsgélatok
megtervezésétdl, a kivitelezésen keresztil, a
dokumentalt vizsgalati eredmények szaksze-
r{i kiértékeléséig és elemzéséig terjedé teljes
kord mindségellendrzési munkat végez. A

MINELL Kft.

Cim: 2440 Szazhalombatta, M(iszerész koz 6.
E-mail: office@minell.hu

Honlap: www.minell.hu
www.ujszechenyiterv.gov.hu

tarsasag célja a megrendelt vizsgalatok mi-
néségi kivitelezése, és a vizsgalt készilekek
eléirdsok szerinti biztonsagos mikddése.

A 30.207.290 forint &sszkdltségvetésd
projektben vasaroltak 1 db Floormap3D

tartalyfenék vizsgalo berendezést, va-
lamint az 1 db héliumos szivargaskere-
s6 rendszert, melyek segitségével sokkal
kénnyebben és modernebb technolégia-
val tudjak végezni tevékenységliket. Az Uj
eszkdzdk hasznélataval a megrendeldk k-
re véarhatdan novekedni fog.

A beruhazéashoz 12.082.916 forint tamo-
gatast nyertek el az Uj Széchenyi Terv se-
gitségével.

0| 4 ,

— MAGYARGRSZAG MEGUJUL |

n A projektek az Eurdpai Unié
tamogatdsaval valdsulnak meg

Géper

Gépek és Rendszerek Szolgaltat6é Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.
Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete

Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28.
Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478
e-mail: messer @geper.datanet.hu

CNC vezérlésii lézer-, plazma-, vizsugar- és

langvago gépek forgalmazasa, veviszolgalata.
Kézi plazmavagok, hegesztd célgépek
forgalmazasa, vevoszolgalata.

s ar

Forgalmazas — Vevoszolgalat — Felujitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére

bylegesires
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Megbizhatd
Vilagszerte... partner...

. | - ... a hegesztéshez,

@ =
> forrasztashoz,
4

vagashoz,

, -5 i ,
m csiszolashoz.

— 5
Hegesztéstechnikai
eszkdzik,
iv- és langhegesztd
készilékek,
csiszoloanyagok,
véddeszkozok,
elektrodak,
forrasztoanyagok
és szerszamok
nagy valasztékban
kaphatodak
hegesztéstechnikai
aruhazunkban,

szakizleteinkben.

oo kbaetsben! Cooptim

A Binzel kizérdlagos forgalmazdja

Hegesztopisztolyaink
az On szamaéra is elérheték. Hegesztéstechnikai aruhazunk:

Kérjen informaciot! 2030 Erd, Budafoki ut 10.
Tel: [23) 521 430 Fax:(23) 521 438
E-mail: info@cooptim.com

Szakizleteink:
ABICOR 8000 Székesfehérvar Geéza u. 54.
Tel: (22) 504 170 Telffax: (22} 301 751

®
BINZEL B 2330 Dunaharaszti, Alsonémedi ut B5.
Tel /fax: (24) 492 128




FANU C Hegeszteés

5% automatizalas

' ipari robotok

Forgaté berendezések,

& minden hosszvarrat hegeszté
gépek, moduléris
3 feladatra automatizalds, célgépek,
tartalyhegeszték,
Hegesztés, vagas, csiszolas,  Minden ivhegesztési

eljarashoz.

ragasztas, gépkiszolgalas,
Hegeszt6 asztalok,

szerelés, festés, palettazas.

. A vilag legnagyobb ipari robot spemahsi .
kinalataban On is megtalalja a hege’szt’o ?ISZtcf,ly(,)k’
. legalkalmasabb munkatarsat. csovago es osoved
T ‘f megmunkalé
‘ 1200 kg terhelhetdségig berendezések.
barmilyen feladatra. Miller (USA)
Komplett hegesztdrobot hegesztégépek
rendszer mar netté forgalmazéasa és
10 Mft alatt! szervize

WELDMATIC KFT.

Tel: 06 24 444 444: Fax: 06 24 444 000 www.weldmatic.hu

Boldog Karacsonyt
s yikeres Uj Esztenddt kivinwnk
Olvaséinknak és Ugyfeleinwknek!
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolyéiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégité-
se céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
to1ténd valasztési lehetdséget szeretné biztositani.

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

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

kifuté 215+10 mmx290+10 mm

A4 — ——
nem kifuté 190 mm x 250 mm

A/5 fekvd 190 mm x 125 mm -
allo 125 mm x 250 mm -
fekvé 125 mmx 100 mm

A/ 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 130 - — eFt
(218 mm x 168 mm)

Hats6 kilsd boritén 120 - - eFt

Elsé belsd boritén 115 - - eFt

Héts6 belsé boritdén 110 - - elFt

Beliven 105 90 80 eFt

Az MHiE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosul-
tak. Az a tagvallalat, amely egy naptari 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 szdmléban torténik meg.

Dr. Gremsperger Géza
fészerkesztd

/2

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

Folyoirat
megrendeld

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cimii folydiratot

[ példényban

[] folyamatosan a visszavonésig

Az éves elbfizetdi dijat befizetem
[} belféldi postautalvanyon

személyesen a MHtE pénztardban
[] &tutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés

K&H 10200964-20214205 szamu

szamléjara

Cim, ahové a folyoirat postazasat kérem:

Aléafras (jogi személyeknél cégszerd alairas)

Hirdetés
megrendeld

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
aldbbi szdmaiban

Szam | A4

A/5 | A/6 |Szines| * |B. 1. |B IL|Beliv B III. | B. IV | db

Kérem igényem elbjegyzését!

*: Kisérészin szdma:




Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatdja
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervezdé: GAYER BELA

Telefon: 467-2812

Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

Felel8s vezetd:

Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. igyvezetd igazgatodja
A folydirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany &ra 2012. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

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

Fléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél, az elbfizetési dijak kiegyenlitésére,
szédmla ellenében az aldbbi lehetéségek valaszthatok:
1.) készpénzzel az MHLE pénztaraban

2.) belféldi postautalvanyon

3.) banki atutalassal

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdeteések
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Magyar Hegesztéstechnikai
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és
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BUDAPEST,

Bohler Kereskedelmi Kft. B. II. Méatra Diagnosztika Kft 23

Centrotool Szersgédm- Matrai Hegesztéstechnikal és

—
on

nagykereskedelmi Kft Szakkepzesi Kit, 32

z

Cooptim Ipari Kft. 65 Messer Hungarogaz Kft. 4
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FELADO

Corweld Plus Kft. 16, 60 Migatronic Kit. 32

€eg neve es cime

Crown Cloos Kft. 54 Polyweld Kft. 31

ev:

7

Telefon/fax:
Lakecim:
C

ESAB Kift. B. I Qualiweld Kft. 52

EMI-TUV SUD Kft, 37 REHM B. IV

Géper Kft. 64 Soyer Magyarorszag Kft. 13

és

ITM International Kft.  B. III. Weldmatic Kft. 66

Linde Géz Mo. Zrt. 46 Weldotherm Kft. 24, 38

lati Egyestl

17
4

izsga

FONTOS!

Kérjiik azon hirdet8inket, akik kész hirdetést adnak
le, TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el, CMYK-re szinrebontva.
Szinnyomatot kériink mellé! Kdészonjuk!

Anyagv

Szerzdink figyelmébe!

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

adathordozén (CD, DVD, stb.).
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VALASZLEVELEZOLAP
Magyar Hegesztéstechnikai
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BUDAPEST,

és

Csak igy tudjuk biztositani
a képek jo mindségét!

z

»OBSERVER «

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

7

7

FELADO

ev:

Telefon/fax
Lakcim:
Cég neve és cime:




Akkor amikor igazan szamit az ar es a mindseg,
valassza az EWM hegeszto berendezéseit.

2083 Solymarn, Gorkij u. 9/B.
®. TV Tel +36-20-433- /646

\ ) INncernational

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







