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A MAGYAR HEGESZ'I'__ESTECI—INIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 25 hegesztéssel
kapcsolatos
gyarto, szereld
kis-, k6zép- és nagyvallalat

Bilfinger IT Hungary Kft.

Bombardier Transportation MAV Hungary Kit.

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

és Acélszerkezetgyartd Zrt.
GYEGEP Kit.
INVESTMONT Kft.
KESZ Ipari Gyérts Kit.
Ké8olajvezetéképits Zrt.
KOPIS és TARSA Kft.
Kézép-eurdpai Gazterminal Nyrt.

KRAUSE Ipari, Szolgaltaté és Kereskedelmi Kit.

MATRAFUTOBER
Acélszerkezet Gyarté Kit.
MCE Nyiregyhaza Kft.
Molnéar Zrt.
MVM Paksi Atomerémd Zrt.
PETROLSZOLG Kit.
Plazma-Technolégia Kit.
PYLON-94
Gép- és Acélszerkezetgyartd Kit.
Szell6z8 Muvek Kft.
T-L-C Kft.
Vetraforce Kft.

Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 11 vallalkozas,

melyek az Egyesiilés
alap-, kozép- és fels6foku

hegesztéképzését bonyolitjak

ADU Oktatési Kozpont
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DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvarosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkdzépiskola és
Szakiskola

EUROKT-AKADEMIA Szakképz6 és Szakmai
Szolg. Kift.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kft.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmi Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miiszaki Féiskolai Kar

Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kft.

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Nyiregyhazi Féisk. Misz. Alapoz6 és
Gépgyarttechn. Tansz.

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovébbképzé Kozpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miinchen GSImbH

SZILY Kélmén Kéttannyelvi Miszaki
Kozépiskola

SZTAV FelnGttképzé Zrt.

Tagok:
az alabbi 41 cég,

melyek hegeszt6 alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.

AGMI Anyagvizsgalé és Mindségellendrz6 Zrt.

AIR LIQUIDE HUNGARY Kift.

2AUTOMED" Autogéntechnikai Kift.

BOHLER-UDDEHOLM Hungary Kit.
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CORWELD PLUS Kift.

Dr. Rittinger Jénos egyéni véllalkozd
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MINELL Kft.

OLVEX Kit.

Qualiweld Welding & Trade Kift.
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TUV Rheinland InterCert Kft.
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VISZEK Kift.

VORSAS Kit.

WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kft.

WELDMATIC Kift.



Az MHLE szolgaltatasai

MINOSEGIRANYITASI RENDSZER TANUSITASA
az MSZ EN ISO 9001 szerint

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
az ISO 3834, EN ISO 3834, MSZ EN ISO 3834 szerint
az Eurdépai Hegesztési Szovetség illetve a Nemztkodzi Hegesztési Intézet
felhatalmazdasai alapjan,

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

{EMZETKOZI MERNOK, TECHNOLOGUS, SPECIALISTA, TERVEZO, KIEMELT
HEGESZTO, HEGESZTO, INSPEKTOR DIPLOMAK KIADASA
az EWF/IAB felhatalmazéasa alapjan

HEGESZTOK MINOSITESE
az MSZ EN 287, MSZ EN ISO 9606, MSZ EN 1418, MSZ EN ISO 13585,
MSZ EN 13067 és NGM 15/2012 szerint
minisztériumi kijelolés és a NAT akkreditacié alapjan

VIZSGALOK MINGSITESE
az 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 szerz8dés alapjan

negesztoba21sok tanusitasa ’ .Hegesztéstechnika”
Oktatasi szoftverek, f

fém és mianyagot hegesztdk : : folyodirat
jegyzetek eladasa

oktatasa) - (cikkek, hirdetések)

legesztesi feleldsok orszagos tanacskozasa * Konferencia és kiallitds szervezés * Technoldgiak
mindsitése * Szakértdi feladatok




WWW. CLOOS.HU

‘Minden, ami hegesztés, egy kezbol .

Crown International Kft.

1163 Budapest Vamosgyork utca. 31.

Tel: + 36 1/402-0185 Fax: +361/403-2243
E-mail: info@cloos.hu




Emlékezziink
Karsai Istvanra!

84 éves koraban elhunyt Karsai Istvan, a ma-
gyar hegesztédmérnoki és roncsolasmentes
anyagvizsgalati szakma egyik nagy oregje;
junius 11-én temettiik. 1929-ben sziiletett K-
banyén, és itt végezte elemi és kdzépiskola-
it is. A haboru utan Budapesti Mdszaki Egye-
tem Gépészmérndki Kardn tanult, 1951-ben
szerzett gépészmérndki oklevelet ~ éppen a
2500-adikat az egyetem torténetében. Evfo-
lyamabol a legkivalobbak kozott § is az egye-
temen maradhatott. Palyakezdését — nem
is kissé -~ megzavartak ugyan az akkori ne-
héz idék, de végiil a miegyetemi Gillemot-
tanszékre és ott egy kit{ing, rengeteget dol-
gozé emberekbél allé szakmai forgatagba
keriilt. A hegesztés és a vele szorosan dssze-
kot6dd roncsoldsmentes anyagvizsgalat lett a
szakteriilete. 1970-ben nyujtotta be miszaki
doktori értekezését, amelynek cime: A fedett
iv(i hegesztés dmledékanyaganak vizsgalata
és mindsitése a fajlagos térési munka alapjan.

A m(iegyetemi katedra mellett vezet6 okta-
téja volt az orszagos munkavédelmi tovabb-
képzé kdzpontnak, a hegesztés biztonsag-
technikaja témat egységes rendszerbe fog-
lalta és oktatta.A Mechanikai Technolégiai
Tanszékrél ment nyugdijba, majd ezt kdve-
téen, nyugdijasként, husz évet dolgozott, a
Magyar Mérndkakadémia ligyvezeté igazga-
tojaként. Ezzel az dldozatos tevékenységével
rendkiviili szolgalatot tett a magyar mérnok-
tarsadalomnak.

Az 1950-es évek elejének iparfejlesztése
és a technolégiai korszakvaltasa a kiildnésen
erésen fejl6dé hegesztéstechnolégia és az
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ehhez szervesen illeszked roncsolasmentes
anyagvizsgalatok iranyaba forditottak. E terd-
letek szakértéjeként - a radiologiai laboraté-
rium vezetéjeként — részt vett Egyiptomban
az El-Tabbini héeréma épitésében. Az 1960-
as évek elején épilt Erzsébet hid épitése so-
ran az altala kidolgozott, a twin-twist vizsga-
lati eljardson alapulé mindsitési médszerrel
ellendrizték a fliggesztd kabeleket. Nagy-
szamu ipari kutatasi feladat eredményes el-
végzése mellett az 8 nevéhez fiz6dik pl. a
400 kV-os villamos tavvezetékekhez alkalma-
zott, acélmagsodratos aluminium kabelsodro-
nyok fogyoelektrodas, véddgazos ivhegeszté-
si technolégiajanak kidolgozasa, és a timfold-
gyari nyomastarté berendezések gyartasahoz
kapcsolodé vizsgalati rendszer kifejlesztése.

Alapité tagja volt 1952-ben a Gépipari Tu-
domanyos Egyesiiletnek és az 1990-es évek-
ben Iétrejétt ASM Magyar Tagozatnak. O kép-
viselte Magyarorszagot (1978-1984) az In-
ternational Committee of Non-Destructive
Testing vildgszervezetben. Vezette a GTE
Anyagvizsgalati Szakosztalyat (1984-1993)
és a Roncsoldsmentes Anyagvizsgalati Bi-
zottsdgot (1994-1999). Emellett alelndke
volt a Nemzeti Akkreditalé Testilet mlsza-
ki anyagvizsgalati bizottsdganak és tagja a
MHLE igazgatétanacsanak. Rendkiviil sokat
és rendkiviil hasznosan dolgozott a hazai
szabvényositas (igyének érdekében. A Ma-
gyar Roncsolasmentes Vizsgalati Szdvetség
1999-ben 8rokods tiszteletbeli tagjava valasz-
totta, Banki Donat-éremmel és Pattantyds-
Abraham Géza-dijjal tlintették ki.

Mint lathaté a felsorolasbdl, nem volt hija-
val a klilénféle vezetd tisztségeknek, de nem
ezek, hanem a sok évtizeden &t hallatlan szor-
galommal, hivatastudattal és lelkiismeretes-
séggel végzett munkaja emelte 6t a magyar
anyagvizsgéalati szakma és ezen beliil is a he-
gesztéshez kotédd roncsolasmentes anyag-
vizsgalat igazi nagysagai kozé. Publikacioi ko-
zil kiemelkedik a magyar roncsolasmentes
anyagvizsgalo szervezet tdrténetének meg-
frasa (Anyagvizsgaldk lapja, 1996:2 66-69), va-
lamint az anyagvizsgalok feleléssége a miné-
ségbiztositasban cimmel irt dolgozata.

A hegesztési szakma egyik alapvet6 szak-
kényvének szamit az 1971-ben megjelent, A
hegesztés biztonsdgtechnikdja ciml kényve,
amelynek jelentéségét jol jelzi, hogy a negye-
dik, atdolgozott kiadas 2009-es utolsé utan-
nyomasa is elfogyott.

Amikor 30 évvel ezel6tt, hegesztés aga-
zatos diakként megismertem Karsai Istvant,
olyan kitiiné szakember- és tanaregyénisé-
gek tolongtak a mechtech tanszéken a he-
gesztés kdrnyéken, akik kozétt nem volt ne-
héz a diakoknak és a fiatal kollégaknak bele-
szeretni a szakmaba. E nagysagok koziil ki-ki
vagy az eleganciajaval, vagy a munkabirasa-
val, vagy a sokoldaltisagaval, vagy az atha-
t6 szakmai tudasaval tint ki; Karsai Istvant a
tiszteletet parancsold, hatrafésilt fehér haja,
a mindig és sziintelentll kedves mosolya és
az elsé pillanattél sugérzé szakmai hiteles-
sége emelte ki. Soha senkitél nem hallottam
semmi rosszat réla, és ez nem lehet véletien.
A magyar hegesztési és anyagvizsgalati szak-
ma bizvast merithet Karsai Pista példajabdl,
emlékezzlnk red!

Dobrdnszky Janos

Fylegesees
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@3Ny ASigma Galaxy kaphaté C
i (kompakt) és S (killondllé
huzaladagolo egységes)
verziéban, 300, 400 és 500
A-es dramforrdssal.

Itt a Migatronic uj csticsragadozdéja a Sigma Galaxy
A jovo elkezd6dott!

rlarom digitélis inverteres dramforras (300, 400, 500A),
beépitett, kiilonallé vagy dupla huzaladagold egység-
gel, MIG/MAG és MMA hegesztéshez, MIG forrasztashoz,
gyOkfaragashoz, stb.
DUO Plus™ (dupla impulzus vezérlés).
MJC™ digitaiis memoria, akar 1800 beallitas taroldsahoz.
A fejlesztések SD-kértyaval folyamatosan frissithetéek.
Szamtalan opcié, mint pld. az iGC® (intelligens gazsza-
balyz6), IAC™ (intelligens ivvezérlés), stb.

+ Manudlis vagy robothegesztés, a Sigma Galaxy minden
szinten kommunikal.

Hegesztéstechnikai problémaival forduljon hozzénk bizalommal!

MIGATRONIC Kft.

6000 Kecskemdt Szent Miklds u. 17/a
Tel./fax:+36/76/505-969; 481-412; 493-243
E-mail: info@migatronic.hu
www.migatronic.hu
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HIREK
20 EVES AZ EWF

az évfordulé osszekotétte Europat

szagokban meg is valdsitottak.
Ez volt az tfogd T&Q&C (Training (képzés),
‘ Qualification (mindsités), Certificaton (tanusi-

‘ alapjan harmonizaljak, és ezt a kiilonb&z6 or-

WWW.EWF.BE

Az éves kdzgy(ilés Lisszabonban adott alkalmat
az elmult 20 év eredményeinek attekintésére.

Az egész hetes program alatt az EWF tagok-
nak lehet8ségiik volt visszatekinteni eredmé-

tas) rendszer kezdete és ezt ma mar 30 eurdpai
orszag alkalmazza és 13 Eurépan kiviili, tovab-

ba 30-nal tébb mindsitési szint van, és tdbb
mint 10 tanusitasi szint a hegesztés, a kotés és

nyeikre, de figyelve a valtozé kérnyezetre és | avagasi technol6giak széles teriileteit érinti.

Ez az esemény alkalmat és keretet adott
a gyakorlati képzéssel, oktatédssal dsszeflig-
g6 innovacioval kapcsolatos témak megbe-
szélésére és egy - az EU-val egyittm(ikodd
projektektél szarmazo, az Uj eszkozoket is ér-
tékels - Glés megszervezésére. Ez egy olyan
teriilet, amelyen az EWF és tagjai kivalo és ér-
dekes egyiittm(ikédési lehetdségeket dolgoz-
tak ki, és t&6bb mint 40 eurdpai sikeres projek-
tet hajtottak végre.

Az iinneplés soran a korabbi EWF elndkokrdl
is megemlékeztek, akik alapos munkaja nélkil
az EWF nem &lina azon a szinten ahol most all,

ebbél eredéen az EWF-el szemben jelentke-
26 jovébeli kihivasokra is.

A 32 eurdpai orszagbol érkez6 55 résztvevd
intenziv megbeszéléseket folytatott a képzés-
rél, mindsitésrél és tanusitasi rendszerekrdl,
de arrél is, hogy ezek milyen mértékben elégi-
tik ki az Eurépa elétt 4ll6 jelenlegi kihivasokat.

Az EWF az Eurépai Hegesztési, Vagasi és Ko-
tési Szdvetség az elsé volt Eurépaban, amelyik
a személyzet kompetencidjanak, mindsitésé-
nek és tanusitasanak 6sszehangolésat (har-
monizalasat) megvalositotta.

Valéjaban az eréfeszités, amit a mindsité-
sek dsszehangolasa terliletén tett, az EWF

részére csak az utobbi idében kezdett ered-
ményeket hozni, ezért most mar az EWF a
hegesztéstechnolégia teriiletén a szakembe-
rek mindsitésének 20. évforduldjat linnepelte.

Az eurdpai hegesztési intézetek ugy gon-
doltak még 1992-ben, hogy igény van arra,
hogy a hegesztéstechnologia teriiletén a mér-
nokok képesitését a szakanyagok és képzés

A rendszer kialakitasa még 1992-ben mi-
néségbiztositasi modszerekkel megtortént.

Az EWF szerepét a harmonizalt (6sszehan-
golt) mindsitések teriiletén az EWF képzési
szintjeivel egyitt a hivatalos EU testiiletek és
szervezetek elismerik. Ezeket a hivatalos pub-
likaciok és az 1SO szabvanyok is kozlik.

és eredményes eréfeszitéseik nélkil nem le-
hetne igy linnepelni. Szimbolikus vendéglatas
volt a ,hegesztett” évfordulds torta, amelybdl
minden jelen lévének jutott, igazolva az erés
kdtédést, amely az elmult 20 év alatt 8sszekd-
tott oly sok kiildnbozé orszagot, és teszi majd
ezt az elkdvetkezend§ tobb, mint 20 évbenis.

EWF: az Eurdpai Hegesztési Szoveiség

llyen technikai bizottsag és a hozzé csatlakozé munkacsoport a ké-

ORWELDy,,
S o
|
B 2 . P < .
%) o Az EWF tevékenységi teriilete a hegeszt6 személyzet, |
Oung. o hegesztési szakemberek, vallalatok képesitése, miné- vetkezd (zardjelben a vezetdje):

sitése és tanusitasa az EN ISO 14731 szerint. 1992-ben
alakult és ma mar 31 eurdépai orszag tagja. Belgiumban jegyezték be,
de Portugaliaban miikédik. Honlapja http:/www.ewf.be/

Képzes és mindsités (.. Costa)
A jelenlegi munkacsoportok

2013 majus 28-29 én volt a szervezet kozgyllése Stockholmban. A - Ragasztott kotések (G. McGrath)

magyar tag a Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiles. - Lézeres eljarasok (V. Kujanpaa)
Az Glésen megvalasztasra ker{ilt az elnok a 2014-2016-os idészakra. « Fellletvédelem (A. Ohliger)

Henk Bodt lett a tobb jeldlt kdziil a nyertes, aki korabban a Holland He- « Ellenallas-hegesztés (S. Schreiber)

gesztési Intézetben dolgozott, most a belga delegécié tagja. « EN 1090 - Hegeszté koordinatorok (H. Bodt)
A megbeszélésen kdzponti szerepet kaptak a technikai bizottsa- - Karosszériajavitas hegesztés (C. Eady)

gok. Ezeknél a feladat meghatéarozasa, az altaldnos tevékenységi terv,
a jelenlegi munkacsoportok kerlltek felvazolésra. Ismertették a mun-
kacsoportok szerkezetét, kompetenciajat, céljat és dsszetételét, jovo-
beli tevékenységeit, illetve tagokat toboroztak a tevékenységekhez.
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Mind&sités, Certification (S. Morra)
A jelenlegi munkacsoportok
« A hegesztett gyartas managementje (S. Morra)
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A résztvevlék

» Hegesztbk, hegeszt6 operatorok és forrasztok tanusitasa (H. Bodt
» Mdanyagok hegesztése (M. Throughton)

Szabvanylgyi bizottsag (E. Assuncao)
A jelenlegi munkacsoportok
« Az EU irdnyelvek és szabvanyok (M. Rousseau)
+ EN 1090 Acélszerkezeti szabvany és CPD (EWF-GA-155-13) (H. Bodt)
» CEjelolés (C. Eady)

Az EWF rendszer szabalyai (I. Fernandes)

Az EU projektek (L. Coutinho)
Meghallgattuk a 2012 évi jelentést, a management és a kincstarnok
jelentését.

Javaslat hangzott el az EWF oklevelek és személyzeti bizonyitvanyok
kibocséatasara. Vélemény az EWF oklevelek kapcsan az északi orszagok-
bol, melyben az lIW kétddést hangsulyoztak.

Workshop-ot terveznek az EN 1090-rél. Dijat terveznek a legjobb
eurdpai hegesztési koordinator szamara. Essenben lesz az eurd-
pai fiatal hegeszt6 verseny 2013 — Weldcup - Essen (M. Lehmann)
A MUanyag hegesztés témaban megjelent az EN 13067 szabvany, ami-
nek a hasznélata fontos.

Az EN 1090-es szabvany jové nyaron valik kotelezévé, az acélszer-
kezet gyartok vonatkozéaséaban. Erre késziilni kell és Bodt eléadasokat
tart mindenfelé ez tigyben.

Szamos EU palyézat van, pl. a sub-platform pélyazat a www.joining-
platform.com oldalon lehet csatlakozni.

Barmely bizottsdg és munkacsoport témajaban részt vehetiink, ha
van ra id6, szakértelem és pénz az utazasokra. A Hegesztési koordina-
tor (felelds) témaban, az EU palyazatok témaban és az EN 1090 témaé-
ban Magyarorszag mindenképpen jé, ha benne van.

Az Eurojoin 2015 megrendezésére lehet jelentkezni, a szlovakok je-
lezték szandékukat.

Az Eurdpai Roncsoldsmentes Vizsgélé Egyesiilet elndke tartott ta-
jékoztatdt a tevékenységlikrél. Konferenciat szerveznek Pragaban, a
Roncsolasmentes Vizsgald Vilagszervezet szintén szervez konferenci-
at Németorszagban.

www.ecndt1014.com

www.wendt2016.com

Varjak a kedves érdekl6dék jelentkezését.

Dr. Jarmai Kdroly

‘ Schweissen & Schneiden - Hegesztés és Vagas
‘ Essen, 2013. Szeptember 16-21.

Kigllitéas és vasar
Aviésaron és kiéllitason a legtjabb a hegesztésre, a vagasra és a bevo-
natkészitésre vonatkozd piacképes fejlesztéseket lehet megismerni. A
kiallitdson kb. 1000 kiallit vesz részt és ezek kb. 40 orszagbdl érkez-
nek. A kiallitdson 11 nemzeti csarnok lesz pl. Kina, USA, Franciaorszag,
Dél-Korea, Taiwan, Olaszorszag, Brazilia.

Egy csarnokban a ,termikus széras” Gjdonsagai lathatok.

W éves kozgydles
Itt lesz az lIW éves kozgy(ilése is 2013. szeptember 11-15-ig kb. 1000
{6 részvételével

iIW-konferencia
Az W konferencia témaja ,Automatizalas a hegesztésben” — két
napos.

DVS Konferencia

A hazai szakemberek 90 el6addsban mu-
tatjdk be munkajuk, kutatasuk eredmé-
nyét és a felhasznalok szémara felvilago-
sitast adnak

Fatal hegesztck versenye

A DVS kozrem(ikdésével itt rendezik meg
a fiatal hegeszt6k Eur6pai Versenyét 15 eu-
répai orszag részvételével — magyar indulé
lesz. (,Young welders Competition”)

Hallgatdi Kongresszus
A fiatal szakemberek el6adason szamolhat-
nak be eredményeikrél.

GESZTES
bylsgesar
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EWF- MANUFUTURE 2030

Az EWF felszélitasa részvételre a , Manufuture/Sub-Platform Joining” tevékenységben.

Az European Technology Platform Manufuture kiildetése, hogy javasol-
jon, fejlesszen és bevezessen olyan stratégidt, ami alapvetéen a fejlesztés-
re és a kutatdsra vonatkozik.

A cél, hogy ,Sub-Platform Joining”™t dllitanak fel, azért meriilt fel,
hogy minél nagyobb mértékben vegyenek részt az EU Framework
Programme for Resarch and Innovation - HORIZON 2020-ban, amely
az elkovetkezd 7 évben meghatdrozé lesz.

A résztveviknek lehetdségiik lesz a Sub-Platform keretein beliil bele-
sz6lni a ,Joining —K&tés” tertiletén a jovében megvalésuld fejlesztésekbe
és ezen keresztill az eurépai hegesztés fejlesztésébe is.

A fontosabb témakorck pedig:

+  Joining/Kétés nélkiil — nincs e-mobilitds,
+ Joining/Kétés nélkiil — nincs konnyd szerkezet,
*  Joining/K&tés nélkiil — nincs fenntarthat energiaellitds

Ehhez a programhoz a DVS altal kiadott , Joining technology as a core
element of modern and sustainable production — Manucturing 2030, status:
November 14, 2011” — tekinthet6 a kiinduldsnak.

Ez figyelembe veszi a hegesztés és kdtéstechnika teriiletén a fejlédést/
fejlesztést — mint ami a modern és a fenntarthaté gydrtds alapja. Az erre
vonatkoz6 kévetelmények levezethetSk a szocidlis, gazdasdgi és misza-
ki-tudomanyos megatrendekbdl.

A jovében kiilonds hangsulyt kapnak a hegesztést és a kotés techno-
l6giat felhasznilé t6ke — intenziv termelési folyamatok.

A jov6ben — napjainkkal 6sszehasonlitva — a termelést és a kotés tech-
nolégit jelentésen nagyobb mértékben és hilézatszer( formaban végzik.

A téma részletesebb, de még mindig vézlatos dttekintése a DVS dltal
szervezett és ott Dr. Klaus Middledorf dr 4ltal bemutatott ,Manufuture/
Sub-Platform Joining” téma volt, amelyre az EWF is meghivist kapott.
Az EWTF Titkirsdg dltal kiadott ismertetésbdl néhdny gondolat az is-
mertetés alabbi vdzlatdban van, amelyhez dltalinos témaji és szcendri-
6nként rendezett irodalomjegyzék is tartozik, pl. egyik ilyen ,Improving
quality of life — Through optimum use and innovation of welding and
joining technologies”.

Az ismertetés:

*  bevezetés,

* megatrendek termelésre és a kétési technolégiira vonatkozéan:
— demogrifiai viltozasok,

— globalizécié,

— urbanizicié,

— individualizacid,

— fenntarthatdsig,

*  aj6vé gydrtsra és kotés technoldgidra vonatkozé kévetelményei
— agyirtds és a kotéstechnoldgia hatékonysiga,

—  iizleti modellek a gydrtasra ¢és a kotéstechnolégidra vonatkozéan

* kétéstechnolégia, mint a modern gyartis alapeleme:

— akotés tuddsalapi,

— akotés adaptiv,

— akotés a fenntartds irdnt elkotelezett

* amegatrendektd] a kotési szcenariokig:

—  l.szcenarié: Joining/Koétés nélkul — nincs e- mobilitds,

— 2. szcendri6: Joining/Kétés nélkil — nincs konnytszerkezet,

— 3. szcendri6: Joining/Kétés nélkil — nincs fenntarthaté energia el-

latés,

*  vizié és tevékenységi teriilet a jové kitéstechnolégidjira vonat-
kozéan:

—  vizié a jov6 kdtéstechnolégidjira — optimalva az anyagokra és a szer-
kezetekre,
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‘ - vizié a jov8 kotéstechnoldgia-

jara — optimdlva az eljardsok-
ra, folyamatokra.

Osszefoglalas:

A ,Manufacturing 2030” £6 célja
a termékfejlesztés, alkalmazds és
kiterjesztés, és ezért fontos szerep-
hez jutnak — az anyagok, a szerke-
zetek és az eljdrdsok. S QO
Ebben a vonatkozdsban robusz-
tus kétéstechnologidk érhetdk el és
alkalmazhatdk az egész vilagon.
Azért, hogy ezek a célok elérhetSk legyenek a kutatds, a fejlesztés, a
technoldgia, a szabvinyositds és a képzés (az ismeretek és a gyakorlat)
ataddsa (transzfer) a kotéstechnoldgia teriiletén dtfogéan kapesolédnak a
nemzeti és nemzetkdzi szintekhez és ,Manufuture”, mint stratégiai ku-
tatési teriilet adja chhez a format/keretet és a kedvezd koriilményeket.

Az EWF Titkarsag felhivasa:

Kedves EWTF tagok

A gyirtasra tgy lehet tekinteni, mint a gazdasig egyik élénkits eszko-
zére és az ,Eur6pa 2020 Stratégia” er8sségére.

Ez segiti az eurépai gydrtds novekedését és a versenyképességet, ez pe-
dig a ,,Manufuture” — a technolégiai platform, amelyet azért vezettek be,
hogy tdmogassa azt a tevékenységet, amely az érdekl6dés kézéppontji-
ban van, és ez a ,JOINING/KOTES” — mint a gyartas egyik kulcs ké-
pessége, amely ezen a teriileten siirg6s stratégiai irdny kijelolést igényel.

Ez indokolta a ,Joining Sub-Platform” létrehozdsit azzal a céllal.
hogy a JOINING/KOTES?” teriiletén koordinalt stratégiai megkézeli-
téseket fejlesszenek ki ugy, hogy ebbe beleértik a hagyoményos hegesz-
tési eljdrdsokat is.

Lehetdségek a ,JOINING/KOTES -tben
Folyamatosan eldre haladva az EU Bizottsig HORIZON 2020 pénz-
ligyt programjiban, mint kulcs adottsdg/képesség jelentkezik a Kotés/
JOINING, amelyik jelentés kutatdst és innovéciét igényel azért, hogy
fenn tudja tartani a fejlédés jelenlegi allapotat, az Gj és a feltdrekvé pia-
cokkal, technoldgidkkal és anyagokkal szemben is.

Ehhez sziikséges az ipar, az oktatds és mds érdekelt felek jelentSs és
széles kord hozzéjiruldsa.

A ,Joining Sub-Platform” bemutatja a Stratégiai Kutatdsi Témakért
azért, hogy hatdssal legyen eurépai, az EU finanszirozta, kutatisra.

Résztveviket keresnek a ,Joining Sub-Platform”™hoz, hogy gondola-
taikkal inputot adjanak a jévébeli stratégia irdnydnak meghatdrozasdhoz.

Hangjat hallathatja és véleményét kinyilvanithatja, hamég ma csat-
lakozik a ,JOINING/Kétés” Stratégiai Kutatdsi Témakor Konzul-
taciés Dokumentumhoz:

Csatlakozzon most:
(lasd még a hirdetés/szérdlap angol nyelvl szovegét)
www.joining-platform.com 5

(az dsszedllitds, azx EWF/IIW-1AB — Titkdrsdg — hirlevelei alapjin késziilt:
2012.02.13.; 2013.05.17. ¢s 2013.06.12.)

YEGESZTE
byl
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Sub-Platform To Manufuture

www.joining-platform.com

Moving ahead to Horizon 2020, MANUFUTURE has identified Joining as a key enabler to manufacturing,
and therefore, strategic direction should be developed. Joining is recognised as a core element of
innovative and sustainable manufacturing. This has stimulated the creation of a Sub-Platform, influencing

group, with the purpose of developing a coordinated strategic approach in the field of Joining, including
traditional welding methods.

Mission of the Joining Sub-Platform

Develop a competitive, innovative and sustainable Joining competence that utilises
advanced techniques and products, to add value to manufacturing, generating economic
growth and skilled jobs for the benefit of EU stakeholders

Aresearch agenda consultation document has been created to support this mission and give considered

and appropriate technical direction to its implementation, given the grand challenges identified by the
European Commission.

Joining can be defined as creating a bond of some description between materials or components to
achieve a specific physical performance, it can be thermal, mechanical or chemical.

The Joining Sub-Platform is influencing the agenda for EC Funded Research.
Join today to ensure that your voice is heard.

R
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www.joining-platform.com
and you will be able to download the 2013 versi
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Az MHLE néhany tarsintézménye
folyoiratainak témai

Der PRAKTIKER 2013. 3. szam.

Sharam Sheikhi:

Wirtschaftlich auch bei LoBgrofie, p. 76 - 81,,
Norbert Woywode:

Vertrauen ist qut, Kontrolle ist besser, p. 82— 91.,
Rolf Tréster:

Ein-Blick in die Lottechnik, p. 92 - 95.

Der PRAKTIKER 2013. 4. szam.

Martin Wohlgenannt;

Mehr Flexibilitat beim SchweiBen, p. 116-119

Axel Meyer, Thomas Luhn:

RiihrreibschweiBen wird salonfahig — DIN EN 25239 -
RiihrreibschweiBen — Aluminium, p. 120122,
Christian Frank:

Patient mit dem Laserstrahl geheilt, p. 124 — 129,

Udo Goetz:

Rechtzeitig geplant ist qut ibergeben, p. 130 — 132
Joachim Schmidt:

« LarsBuss, Saskia Schmidt:
Vorteile durch Sonderldsungen — manuelles und
vollmechanisiertes SchweiBen auf der Wrft Abu Dhabi
Mar, p. 170 - 172.

«Rainer Trillmich:
Gednderte Anforderungen — BolzenschweiBen:
Neugefasste Norm und EN 150 14555, p. 176 — 181.

« LarsBleckmann, Martin Ortmann:
Qualitatsoffensive — weiterentwickelter
Impulsschweissprozess, p. 188 — 191.

+ Boyan Ivanov:
Mehr als nur einen TiG Schneller — WIG SchweiRen mit
dynamischer Drahtvdrderung, p. 192 — 195.

+ Thomas Uppenbrink:
Sicherheit schaffen — Biirgschaft zur Absicherung von
Arbeitszeitkonten, p. 197

Der PRAKTIKER 2013. 6. szam.
« Schweissen & Schneiden 2013, p 220 - 221.

+ lernen2.0—

+ Individuelles Schulen per Lernmanagement — Software,
p. 226-229.

- Boyan Ivanov:

+ DerWeg zur Zertifizierung

+ Einfiihrung der DIN EN 1090 Schweisstechnoischen
Betrieben, p. 230-235.

+ Joachim Schmidt, Berlin:

» Geldtet und geklebt — eine denkwiirdige Restaurierung

+ Restaurierung des Zinksargs des Reichsgrafen Heinrich
von Briihl, p. 236-239.

« Katja Wolf, Berlin:

« Kaufen, mieten oder leasen?

« Finanzierung von Investitionsgiitern, p. 240-241.

VALK- MAILING - 2013. nr1.

» Welding robots part of the lesson program, p. 2,

« Innovative and successful entrepreneurship receives
Entrepreneur Award, p. 4,

» Silo manufacturer switches to welding robots, p. 5,

= Mechanization or robotics?, p. 6,

« Mechanic welding of “haf coils”, p. 97,

+Karl Hugo AG welds pressure vessels using welding robot, p. 8,

Grauguss kaltschweiBen — nicht nur bei Denkmahlern, p.
134-140.
+ Hoch hinaus —
Der PRAKTIKER 2013. 5. szam.
+ Gerd Trommer:
ZuverlaRig und komplett — SchweiBen von Offshore-
Windenergieanlagen — Komponenten, p. 164 — 169.

p.222-225.

| Walter Lutz, Haiger:

« Roboterunterstiitzte Fertigung Kemplexer .
Schweibaugruppen fiir Hochregallager-Komponenten,

« Frank Moll, Duisburg, Philipp Stolz, Miilheim an der Ruhr:

+ Arc-eyes now also as fine sensor, p. 9,

» 100 tons high nickel alloy welding wire for B&W Velund, p. 9

+ Programming with touch and create, p. 10,

Welding robots with offline programming fir in Cimbria’s

growth strategy, p. 11.

« Panasonic handling robots for jig-less-welding
application, p. 12.

IW-nek Magyarorszdg képviseletében a Gépipari Tudomdnyos Egyesiilet, GTE a tagja.

Aképzés 7 modulbl all:

1. modul: Hegesztési technoldgidk,

2. modul: Anyagok feszliltségei,

3. modul: Hegesztett szerkezetek tervezése,

A képzés sikeres vizsga esetén Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet Tervezdmérnk Diplomaval
zdrul, amit a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsqdlati Egyesillés, mint Nemzeti
Meghatalmazott Testiilet ad ki.

A képzés id6itartama 182 6ra, mely 2013, szeptember - majus kézitt valdsul meg.
Helyszine: Miskolci Egyetem, FenGttképzési Regiondlis Kéizpont

Ideje: dltaldban minden hénap mdsodik hetén 3 nap (szerda-csiitortok-péntek).

Erdeklddni:
Szakmai kérdésekben:
Dr. Jarmai Karoly egyetemi tandr, +46 565-111 mellék:20-28, altjar@uni-miskolc.hu

Honlapok: http://www.alt.uni-miskolc.hu/iwsd

http:/fwww.iiw-iis.org

- Tervezomérnok Képzés
International Welded Structures Designer (IWSD)
A képzés célja olyan, korszer( ismeretekkel rendelkezs, a nemzetkiizi normaknak megfelel szakemberek kiképzése, akik alkalmasak a korébban megszerzett mémiki tuddsuk és a képzés

sordn elsajdtitott ismeretek birtokdban az dj tudomanyos eredmények befogaddsara, alkalmazdsdra, a korszer( hegesztett szerkezetek tervezésére a qyartasi, a mindségbiztositasi s a
gazdasagossdgi szempontok figyelembevétele mellett. A képzés megfelel a Nemzetkozi Hegesztési Intézet (International Institute of Welding, IIW, 58 orsz4q tagja a vildgon) ajénldsnak. Az

4. modul: Hegesztett kitések tervezése,

5. modul: Hegesztett lemezszerkezetek tervezése,
6. modul- Hegesztett szerkezetek optimaldsa,

7. modul: Gyértds, kbltségek, minség és ellendrzés.

Kolisége: 410 000 Ft, + 40 000 Ft az IIW diploma.

Minimdlis csoportfétszdm: 16 f6.

Jelentkezési hatdridd: 2013. augusztus 21.

Jelentkezhet: aki alapképzésben gépészmémaki, épttomérniki, vagy kiizlekedésmémaki szakon
szerzett szakképzettséggel rendelkezik (féiskolai, BSc. oklevél, egyetemi, MSc. diploma) és leg-
aldbb egy éves szakmai gyakorlata van. Mds miszaki felsifok végzettséggel felvételizni kell.

Adminisztrativ kérdésekben:
Fabidn Zsuzsa igazgatdsi igyintéz6, +46 565-111 mellék 20-81,
fax: +46 565-493, tkzsuzs@uni-miskolc.hu

http:/fwww felnottkepzes.uni-miskolc.hu
http://www.mhte.hu/oh_iiw.html
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Vasutjarmii hegesztési ankét

A Magyar Vasutjarmi Hegesztési Koordina-
ciés Bizottsag kezdeményezésére a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egye-
sulés kdzremukodésével a MACH-TECH gép-
gyartas-technoldgiai és hegesztéstechnikai
szakkiallitas keretében 2013. majus 29-én
megrendezésre keriilt a Vasutijarmi Hegesz-
tési Ankét és Tapasztalatcsere.

A megjelent szakembereket Borhy Istvan,
a Magyar Vasutjarmi Hegesztési Koordinaci-

Os Bizottsag elndke kdszontotte és ismertet-
te programot, majd a hegesztett vasuti jar-
muszerkezetek tervezésében, gyartasaban,
karbantartasaban és vizsgalataban érintett
szakemberek kdzotti tapasztalatcsere fontos-
sagara hivta fel a figyelmet. Kiemelte, hogy az
Eurépai Vasutjarma Koordinacids Bizottsag
(ECWRYV) dltal elkészitett iranyelv az érintett
szakemberek rendszeres tovabbképzését irja
eld, ezért a magyar tiikorbizottsag a jovében
- egylttm(ikodésben az érintett hazai szerve-
zetekkel - fokozott figyelmet kivan forditani a
tovabbképzések megszervezésére,

Az idei programon a rendszerintegratorok
altal tdmasztott tervezési, gyartasi és karban-

tartasi kbvetelmények gyakorlati alkalmazasa-
nak bemutatasara helyezték a hangsulyt. Mé-
sz0ly Zsofia, a Szakalfém Kft. (Szigetszentmik-
|6s) hegesztési felelése el6adasaban a vasuti
jarm(vek viz- és szennyviztartalyainak terve-
zési kdvetelményeit és tervezési folyamatat is-
mertetette, majd Mustos Attila, a Bombardier
Transportation Hungary (Matranovak) hegesz-
tési felligyeletének vezetbje a DB AG. beszalli-
16i kovetelményeinek figyelembevételével te-

Az elhangzott eléadéasokat kdvetden a
résztvevik kérdések és hozzaszolasok forma-
jaban Utkoztették gondolataikat, illetve fogal-
maztak meg javaslataikat. Az egyetértettek
abban, hogy a hegesztett vasuti jarmuszer-
kezetek tervezd és gyarto szervezetei felké-
szuiltségének fokozasa érdekében az EN 15085
szabvanysorozatban rogzitett egyes kdvetel-
ményeken tulmenden a hazai gyakorlatban
alkalmazandé egységes minimumkovetelmé-
nyek rogzitése sziikséges. Zardszoként Gayer
Béla, az MHtE igazgatohelyettese 6sszegezte

kintette at a forgbvazkeretek gyartasanak fo-
lyamatat. Koronczai Laszl6, a Stadler Szolnok
Vasuti JarmUgyarto Kft. hegesztési felelése a
hegesztett aluminium jarmdszekrények gyarta-
sanak tapasztalatarél szamolt be el6adasaban.

Az ebédsziinetet kdvetben Juhasz Bend, a
TS Hungaria Kft. (Miskolc) hegesztési felel6se
a vasuti teherkocsik karbantartasanak kovetel-
ményeit ismertette az OBB TS el6irasai alap-
jan. Végezetiil Belsé Laszl6, a MAV-Gépészet
Zrt. hegesztési fellgyeletének vezetdje az
IC+ nagysebességli személyszallitd kocsi fej-
lesztésének példajan keresztiil tekintette ata
MAV-Csoport beszallitokkal szemben témasz-
tott kdvetelményeit.

az elhangzottakat és vonta meg a rendezvény
gyorsmérlegét. A zérszét kdvetden a résztve-
vBk a hegesztéstechnikai szakkiallitdson kial-
Iit6 cégek standjait tekinthették meg.

Az elhangzott el6adasok anyagat a megje-
lentek elektronikus formaban kézhez kaptak,
és részvételi igazolast vehettek at. A 62 re-
gisztralt résztvevo a vasuti jarmuvek és jarmu-
szerkezetek hegesztésével foglalkozé szak-
emberek érdeklédését és elkotelezettségét
igazolta. A tapasztalatok alapjan elérelatha-
télag 2014 majusaban - kiilféldi szakembe-
rek bevonaséval — ismételten megrendezés-
re keril a vasutjarm( hegesztési ankét és ta-
pasztalatcsere.

Szimpozium a hegesztes

Dr. Czomba Sandor, a Nemzetgazdasagi Mi-
nisztérium foglalkoztataspolitikaért felel&s
allamtitkara nyitotta meg az ,Ipar Napjai” el-
nevezésii kiallitas-egyittest, amely a HUN-
GEXPO Budapesti Vasarkézpontban aprilis
20. és aprilis 24. kozott kerGlt megrendezésre.

Magyarorszag
legjelentsebb
ipari kidllitasain, - a
MACH-TECH Nem-
zetkdzi gépgyar-
tas-technoldgiai és
hegesztéstechni-
kai szakkiallitason
és az industriauto-
mation Nemzetkd-
Zi ipari automatiza-
I&si szakkidllitason
~ ezlttal mintegy 12.000 négyzetméteren
tobb mint 350 kiallité vett részt. Az elézetes
adatok szerint a szakmai vasarra, és a tébb
mint 6tven szakmai eléadast magaba fogla-
I6 rendezvénysorozatra 14 ezer litogatd ér-
kezett.

e

14

A szakmai programhoz kapcsolddva a Ma-
gyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesilés, valamit a GTE Hegesztési Szakosz-
taly kozdsen rendezte meg méjus 30-ana G
pavilonban, a ,Hegesztés |égzésvédelme” ci-
m szimpoéziumot Gayer Béla és Kristof Csaba
szervezésében.

A szakember taldlkozé elsd, szakmai-tu-
domanyos ismereteket feldolgozo részében
Dr. Berlinger Baldzs, a norvég STAMI (Nemze-
ti Foglalkozasegészségiigyi Intézet) munka-
tarsa ,A hegesztési flist fémes elemeinek ki-
tett hegesztd expozicidjanak meghatarozasa”
cimmel foglalta 6ssze kutatasi eredményeit.
Réamutatott, hogy a hegesztési fiist fémes al-
kotoi kozott kiemelt jelentéségtiek a Cr(VI)- és
Ni-vegyliletek, mig az utébbi években egy-
re nagyobb figyelem iranyul a Mn-expozicié
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A MACH-TECH gépipari szakkiallitdson az
MHEE kollektiv kiallitas szervezéként és egy-
ben kiéllitoként is részt vett.

A kollektiv kidllitas szervezés eredménye-
képpen kb. 805 m? hasznos terileten allitot-
tak ki a hegesztésben és kotéstechnoldgiak-
ban érdekelt kbvetkezd cégek:

— AC Plymovent Kft.

— Anro-Ker Bt.

— AUTOMED-Autogéntechnika Kft.

— CROWN International Kft.

— EUWELD Kft.

— FROWELD Kft.

— Géper, Gépek és Rendszerek Szolgalta-

6 Kft.

~ Hegpont Kft.

~ HUNGAROMARKET Kft,

— IWELD Kereskedelmi és Szolgéltatd Kft.

HIREK
WeldTech

— Robot-X Hungary Kft.

— SOTOX Kft.

Soyer Magyarorszag Kft.

— SYNERGIC Hegesztéstechnika Kft.
Szakaly 2000 Kft.

— TRAFOMEX Transzformator, Hegeszté-
gépgyartd és Forgalmazd Kft.

WELDING PARTNER Kereskedelmi és Szol-
galtatd Kft.

— Weldmatic Kft.

Az MHtE nevében természetesen kdszo-
netet mondunk minden kidlliténak, azok-
nak is, akik itt nem szerepelnek, de a stan-
dokon megjelentek, mint a fékiallitok tars-
partnerei.

A megnevezett cégek tdbb mint 800 re-
gisztralt vendéget fogadtak standjaikon.

1. dbra. A Hegpont, az FGF, a Géper cégek standjai
mindig ldtogatottak voltak

— LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.
— Messer Hungarogaz Kft.

— MIGATRONIC Kft.

— Qualiweld Welding&Trade Kft.

2. dbra. Az FGF bemutatdi sikeresek voltak

A kiallitas alatt szervezett rendezvények si-
keresek voltak. Kiilondsen a GTE-vel szerve-
zett ankétok, konferencidk. A hegesztd okta-

| ték érdeklédése elmaradt a varttél. Eredmé-
nyesnek mondhaté volt azonban a Weldgame

MACH-TECH 2013
MNAGYDIZAT

tzlel vexn.
[—

3. dbra. A Qualiweld Kft oklevele nagydijas

termékérél

4. dbra. A FRONIUS standjdt szerencsére hilgyek is
latogartdk

oktato szoftver bemutatasa, mert kdzel 100
diak taldlkozhatott ezzel a jaték szoftverrel.

Gremsperger Géza

legzesvedelmerol

kockazataira. Felhivta a figyelmet arra, hogy
a volfrémelektrédas védégazos ivhegesztés
fustjét alkotd szemcsék mérete jellemzéen
< 250 nm tartomanyba esik (ezért nem latva-
nyos), mennyisége pedig alig marad el a be-
vont elektrodas ivhegesztésétdl. Ezért er6sen
Otvozott acélok TIG-hegesztésénél - az dltala-
nos megitéléssel szemben - hatékony intéz-
kedések sziikségesek a hegeszték expozicio-
jénak csokkentése érdekében.

Az elméleti ismereteket Kristéf Csaba, a GTE
Hegesztési Szakosztaly Munkavédelmi Szak-
bizottsdganak vezetdje ,Hegesztok inhalabilis
expozicidja a kockazatértékelés megkozeli-
tésében” témaju eléadasa egészitette ki. Az
eléadas ramutatott, hogy a jogszabalyokban
megadott hatérértékek betartdsa nem ele-
gendd a hegeszték szamara. A tényleges koc-

kazat megitélése
- a dolog termé-
szetébdl adé-
déan - igen bi-
zonytalan. Ez in-
dokolja az anyag,
annak feltletén
talalhaté anya-
gok, valamint a
hasznélt eljara-
sok fliggvényé-
ben megallapi-
tott , kockazati besorolds” alkalmazasat, ame-
lyekhez megfeleld intézkedések rendelhetdk.

Az ebédet kdvetben légzésvédelmi gya-
korlati megoldasok attekintésére kerdlt sor,
a hegesztéstechnikai szakkiallitdison megje-
lent, a szakteriileten érintett kereskedéhézak

bemutatdi meglatogatéasa soran. A szimpézi-
um résztvevéi szdmara az AC Plymovent Kft.
és a KL-System Kft. tartott alapos ismertet6t
a korszer(, hatékony |égzésvédelmi rend-
szerekrél.

Gdti Jozsef
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IIW elnoki latogatas hazankban

HIREK

Az International Institute of Welding (IIW) el-
noke, Prof. Dr. Baldev Raj Dr. Gati Jozsef, az
Obudai Egyetem kancellarja, a Gépipari Tu-
domanyos Egyesilet Hegesztési Szakosztaly
elndke meghivasara aprilis 21-26. kozott lato-
gatdst tett hazankba. Célja a hazai hegesztés
helyzetének bemutatasa, a magyarorszagi he-
geszt6 szakemberek képzésének attekintése,
az lIW, valamint a Hegesztési Szakosztaly ko-
z6tti kapcsolatok szorosabbra flizése, az IIW
delegétusokkal valé személyes taldlkozas, a
jovébeli egyuttmikodések egyeztetése volt.

Konzuitacio az Obudal
Egyetemen

Baldev Raj kozel egy hetes programjanak ki-
emelt jelentdségli eseményét jelentette az
aprilis 22-ei talalkozé az Obudai Egyetemen.
A vendéget Dr. Gati Jozsef az egyetem kan-
celldrja, a GTE Hegesztési Szakosztalya elno-
ke és Dr. Réger Mihaly, az Obudai Egyetem
rektorhelyettese fogadta.

Az eszmecserén a hazai partnerek képvise-
letében jelen volt Kristdf Csaba, Gyura Lasz-
16, Borhy Istvan, Bakos Levente, a Hegeszté-
si Szakosztdly vezetdségi tagjai, Dr. Komo-
csin Mihaly, a Miskolci Egyetem docense, Dr.
Lcbrénszky Janos, BME-MTA tudomanyos f6-
munkatarsa, Dr. Palotas Béla a Dunadjvérosi
Féiskola tanszékvezetd egyetemi docense. A
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsga-
lati Egyesulést Gayer Béla igazgato helyettes,
és Dr. Gremsperger Géza, a délel6tti program
elndke, a Magyar Roncsolasmentes Vizsgalati
Szovetséget pedig Prof. Dr. Trampus Péter el-
nok dr képviselte.

Dr. Réger Mihaly ,Obuda University — Pro
Sciencia et.Futuro” cimi prezentécidja a ha-
zigazda Obudai Egyetemet mutatta be, mely
jelentds szerepet jatszott, és vallal ma is a he-
gesztd szakemberek képzésében. E tevékeny-
séglk irdnymutat6 volt a hegesztétechnoldgus
képzés sikeres kialakitasaval, amelyet elséként
hagyott j6vé hazankban az MHtE, mint magyar
Nemzeti Meghatalmazott Testiilet az EWT/IWT
diploma megszerzésére képesité képzésként,
amely azéta kiegésziilt EWE/IWE diploma ki-
adaséra jogosit6 képzés jovahagyasaval.

lﬂfﬁ S

1. dbra. A tandcskozas megnyité pillanatai

IW Education, Training, Qualification and Certification system
The way to excellence in Welding

international Welding

Comprehensive tevel

) Oiect optional access

@

inspector

« Personnel Qualification
{education & training)

+ Personnel Certification
{competence validation)

+ Company Certification (ISO
3834)

Intecnational Welding

Possible optional access |

{if access conditions are met) @ |
|

2. ébra. Részlet Raj professzor el6adasabol

3. abra.

A taldlkozé résztvevdi
Elsé sorban balrdl
jobbra Trampus
Péter, Réger Mihaly,
Gresperger Géza,
Baldev Raj, Gati
Jézsef, Gayer Béla
Maésodik sorban balrdl
jobbra Dobranszky
Jéanos, Gyura LaszIé,
Komdcsin Mihély,
Kristdéf Csaba, Borhy
Istvdn, Palotds Béla,
Bakos Levente

Dr. Komécsin Mihély ,Hungarian Qualifica-
tion and Certifications System in Field of Weld-
ing” témaju eléadasa dsszefoglalta az Eurdpai
Hegesztési Szovetség (EWF) és a Nemzetks-
zi Hegesztési Intézet (IIW/11S) kozotti megalia-
podas keretében, a Nemzetkdzi Meghatalma-
z6 Testiilet altal kidolgozott oktatas és képzés
alapjan adott mindsitésre, valamint igazolasra
jogosité jévahagyési rendszer hazai mikodésé-
nek eredményeit. Kiemelte, hogy a nemzetkd-
zileg elismert hegesztémérnok (IWE), valamint
technolégus (IWT) oktatés és képzés elfogada-
st megel6z6en hazdnkban 1961 Sta hegesz-
16 szakmérndk, illetve 1978 6ta hegesztétech-
nolégus képzés folyt. A miskolci és budapes-
ti mUszaki egyetemeken, valamint az Obudai
Egyetem jogelddjénél folyd képzések igy gond
nélkul kaptak meg a jévdhagyéast a nemzetko-
zZileg is elismert diplomakra jogosité képzés-
hez. Az MHLE altal jévahagyott képz4 intézmé-
nyekben csaknem 700 EWE/IWE, 600 EWT/IWT,
350 EWP/IWP és 140 EWS/IWS diplomat adtak
ki. Nemzetkézileg elfogadott hegesztémindsi-
tést kb. 19.000 fémhegeszts és mintegy 8.000
muianyag hegesztd szerezte meg.

Dr. Trampus Péter “Non-Destructive Test-
ing at Hungary” cimmel megtartott el6adasa
a magyar roncsoldsmentes vizsgalattal (NDT)
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foglalkozé vallatkozéasok és szakemberek sz6-
vetségét mutatta be. A 34 jogi és 35 egyéni ta-
got szamlalé szévetség ellatja a magyar NDT
laboratériumok és szakemberek érdekvédel-
mét, javitja a professziondlis NDT kuitdrajat,
részt vesz az NDT-vel kapcsolatos szabvanyo-
sitasban, emeli a vizsgél6 személyzet oktata-
sanak és képzésének, valamint minésitésének
szinvonalat, tandcsaddi és mérndki tevékeny-
séget végez, képviseli Magyarorszagot a nem-
zetkozi szervezetekben (ICNDT, EFNDT). Hazai
és nemzetkozi konferenciak szervezése mel-
lett a szOvetség fontos feladatanak tartja a
jogalkotok szakmai tdAmogatésat.

A délelétti programot kdtetlen konzulta-
Ci6 zarta, majd az ebédet kdvetden a délutani
szekcid nyitanyaként - Palotas Béla elndklete
mellett - Baldev Raj , A vision shared for mo-
re then 60 years. A global overview of the [IW”
cim( eléadésa kévetkezett. Az 6sszefoglaléd
négy fejezetre tagolédott: a hegesziés fontos-
sagat, az IIW alapitasat és miikodését, annak
aktudlis témait, valamint a szervezet etikus és
progressziv formalasat bemutaté jovéképet
targyaldra. Kiemelte, hogy az IIW miikddése
globdlis jellegi (56 orszag tagja a szervezet-
nek), és igazsdgos (a tagorszagok részvétele
teljesen egyenjogu), a szervezetben meglévé
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Wity Wrmai - jorset Farkas Fdlion

Design, Fabrication

6. abra.
and Economy of

Jarmai
Karoly és
Farkas Joézsef
szerkesztette
.DFE 2013”
konferencia
kiadvany

a Springer
kiadaséban

Metal Structures

sokféleséget is felmutaté eredmények nem-

zetkozileg elismertek, a tagorszagok egysége

erét demonstral, hiteles, amelyet sok minden
mellett az is aldtamaszt, hogy a szervezetnek

nincsenek kereskedelmi kapcsolatai. Az 1948-

ban 16 orszag altal alapitott IIW életében ki-

emelkedd események voltak

+ az1970-ben alapftott ,Welding in the World”
folydirat, amely a bizottsagi vitak eredmé-
nyeként publikdlhaténak minésitett doku-
mentumokat adja kdzre,

+ az ISO-val 1992-ben kététt megéllapodas,
amelynek alapjan az Nemzetkozi Szabva-
nyositasi Szervezet 6nallé szabvanyosita-
si szervezetként ismeri el az IIW-t, valamint

+ az EWF és az [IW megallapodasa alapjan
2000-ben létrehozott Nemzetkdzi Megha-
talmazd Testdilet (|AB).

Az lIW az egész vildgra kiterjed halézat-
ként kivénja szolgalnia kétéstechnoldgiakkal
kapcsolatos ismeretcserét
* a helyes (és bevalt) gyakorlatok megfogal-

mazasaval, fejlesztésével és staddsaval,

- azlIW Oktatasi, Képzési, Mindsitési és Igazo-
lasi Programjéanak (IIW Education, Training,
Qualification and Certification Programmes)
felépitésével, fejlesztésével és globalis szin-
td alkalmazasaval,

» az lIW és tagszervezeteinek ajanlasaval kii-
16nbdz6 régick szamara, mindenki kdlcss-
nos elényére,

» az lIW-ben elért eredmények alkalmazasa-
nak tAmogatasaval,

XXIV. éviolyam 2013/2

4. dbra. A Fémszerkezetek tervezése, gyértdsa és gazdasagossiga
konferencia elncksége. Balrél jobbra Iilés Béla, Dobréka Mihaly, Jarmai
Kéroly, Baldev Raj, Farkas Jdézsef

- az lIW és lIW tagszervezetek mindségi ki-
szolgélasaval,

+ hemzetkdzi szabvéanyjavaslatok megfogal-
mazasanak és kidolgozasanak tamogata-
saval.

Az [IW 92 bizottsaga és munkacsoport-
Ja munkéjaban mintegy 800 szakérté és de-
legétus vesz részt. A rendezvényeket magas
részvételi arany jellemzi, az éves kozgytilésen
atlagosan 900 f6 vesz részt. Az IIW 1988 6ta
mintegy 30 kongresszust szervezett. A korsze-
rdsitett www.iiwwelding.org honlaprél mint-
egy 10.000 dokumentum télthetd le a 4.600
regisztralt felhasznalé szamara.

Az lIW kétéanyagat a nemzeti delegatusok
alkotjak. A tagszervezetek felkészilt szakem-
berei képviselik hazdjukat az IIW munkabizott-
sagaiban. A delegatusok és szakértSk feladata:
+ a hazéjukban alkalmazott technoldgisk, ta-

pasztalatok és kutatasi eredmények bemu-

tatésa;

+ @ hazdjukban elérhetd lehetéségek felmu-
tatasa;

+ a kialakult bevélt gyakorlatok nemzetkézi
Osszehasonlitasa;

» hazdjuk és mas tagszervezetek kdzétti kom-
munikacié, egylttm(ikédés kialakitasa;

» informdciészerzés a legujabb eljarasokrél,
megoldasokrdl, és ezek kdzvetitése a ha-
zaiipar, tudomany, kutatas-fejlesztés és kor-
ményzat felé.

Az lIW Fehér Kényv (WhiP) az lIW szakem-
berei konszenzusara épitve kidolgozott kdzos
vizié dokumentuma. Témakérei:

+ ahegesztés- és kétéstechnoldgia kihivasai-
nak meghatérozasa a globaélis arénaban;

« stratégidk ajanlasa azokra a valaszokra, ame-
lyek megoldést jelenthetnek ezekre a kihi-
vasokra;

* egyetértés a kdvetkezd 20 év megoldasai-
ban;

+ a kidolgozott megoldasok alkalmazasanak
elésegitése nemzeti, regionalis és nemzet-
kézi alapon, mélyebb egyittmiikédés, az is-
meretek terjesztése és partneri viszony révén;
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5. dbra. Fémszerkezetek tervezése, gyértdsa és gazdasdgossédga
konferencia részvevéi egy csoportja: Elsé sorban balrdl jobbra Dr. Térok
Imre, Dr. Baldev Raj, Dr. Tisza Mikids, Dr. Farkas Jézsef, Hendrik
Pahlke. Mésodik sorban balrél jobbra Prém LészIS, Meilinger Akos,
Bakos Levente, Dr. Jarmai Kéroly, Borhy Istvan

+ azaltaldnos életmindség javitdsa vildgszer-
te, azaz lehetdségek felmutatésa az egész-
ségvédelem és biztonsag terén, a taplalko-
zésban, a tisztességes kereskedelemben, a
kérnyezetvédelemben és az oktatasban.

Kristéf Csaba “Welding in Hungary” cimii
eléadasa torténelmi keretbe helyezve adott
attekint6 képet a hazai hegesztésrél, a GTE
Hegesztési Szakosztaly és az MHLE szerepé-
rél, az elmuit id6szak szakteriileti eseménye-
ir6l, rendezvényeirél.

Kiemelte, hogy a XX. szézad torténelmi meg-
razkodtatdsai kdzepette is szilettek nemzet-
kdzi szinten értékes, kiemelkedd eredmények.
A ll. vildghabori uténi konszolidalédott gaz-
dasagi kdrnyezetben hazank élenjaré volt a
hegesztés alkalmazasanak mérnski gyakor-
latdban. A nemzetkézileg egységes gyakorla-
tot joval megel6zden indult meg a hegeszté
szakmérnok- és technolégusképzés, alakult ki
az lizemalkalmassdg megitélésének gyakorla-
ta és a hoztak létre a mai értelemben vett he-
gesztési felligyeleteket. Az 1989-es rendszerval-
tast kévetéen megindult gazdasagi atalakulas
nyoman a hegesztés alkalmazasara jellemzé a
korszer(i, gépesitett, automatizalt eljdrésok ter-
Jedése, elsésorban a hazankba telepitett gép-
kocsi- és vasUti jarmiigyartas révén. Ennek tova-
gylirizé hatésa megmutatkozik néhany kis és
kézepes véllalkozas 1atvényos fejlédésében is.

Fontos célként jelSlte meg a hegeszté
munkasok utanpétlasanak kérdését, amely-
nek megoldésahoz - lévén vilagszerte prob-
léma - j6 kiindul6 pont az IIW Fehér Kényv ut-
mutatasa. Az el6ttlink tornyosulé feladatok
megoldasa nem nélkiilézheti a hegeszté szak-
emberek oktataséval és képzésével, kutatas-
fejlesztéssel, anyagvizsgalattal, gyartassal és
kereskedelemmel foglakozé egyesiiletek, in-
tézmények és gazdasagi szereplék 6sszefoga-
sat egy valos szovetség keretei kdzott. Kiemel-
te a GTE Hegesztési Szakosztélya keretei ko-
z6tt, a BME, ME, OF, DF és a GAMF hegesztés
irdnt érdekl8d6 fiataljai altal Iétrehozott Ifju-
sagi Férumot, amely maris szdmos kitiinéen
sikeriilt rendezvénnyel biiszkélkedhet.
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Borhy Istvan ,The role of Hungary in the liIW”
prezentacidja betekintést adott hazank sze-
repvallalasaba az IW munkéjaban. A prezen-
tacié kitért arra, hogy az 1962-ben Osléban tar-
tott IW kozgy(ilésen —Japannal egyidejlleg -
vették fel a GTE Hegesztési Szakosztalyat az
lIW-be. Kiemelte, hogy eddig két alkalommal
rendezett a Szakosztaly IIW Kézgydlést, 1974-
ben és 1996-ban. Az 1974. évit mindmaig a ma-
sodik legsikeresebb kdzgy(ilésnek tartjak sza-
mon a résztvevék szama és hangulata alap-
jan. A Kdzgytiléshez kapcsolédd nyilvanos Gilés
témaja a hegesztés a szénhidrogén iparban.

1996-ben a Kdzgy(iléshez kapcsolédé nyil-
vanos (ilés témaja a hegesztett acélszerkeze-
tek, féként a hidak voltak. Az utébbi téma-
kérben Dr. Domanovszky Séndor tartott elé-
adast, mely teljes terjedelemben megjelent a
Welding Inovation 1997. 1. szdmaban.

1973-75 kozbtt az IIW-ben Prof. Dr. Gillemot
Laszld, 1995-97 kozott Prof. Dr. Konkoly Tibor
toltott be alelndki tisztséget. Prof. Dr. Kon-
koly Tibor kozel tiz éven at volt a Technikai
Bizottsag tagja. Az elGadas szemléltette az
W delegatusok altal kidolgozott IW doku-
mentumokat, illetve a nemzetkdzi konferen-
cia tevékenységet. A résztvevok kifejezték
szandékukat az IIW-vel valé szorosabb egyitt-
miikédésre, egyben jelezték Raj elndk drnak,
hogy készek megpalyazni a 2018-as IW kéz-
gy(ilés és konferencia szervezési jogat.

Talalkozd a hazai tudomanycs
élet reprezentansaival

Baldev Raj, az lIW elnéke meghatarozé ve-
zet6je az indiai tudomanyos szervezeteknek.
Mindharom indiai tudomanyos akadémia tag-
ja, és elndke az India Nemzeti Mérndkakadé-
mianak. Ezen minéségeiben aprilis 23-an dél-
el6tt a Budapesti Mliszaki és Gazdasagtudo-
manyi Egyetemen taldlkozott Dr. Ginsztler
Janos professzorral a Magyar Mérnokakadé-
mia (gyvezet6 elndkével, valamint konzulta-
ciét folytatott Dr. Stépan Gabor professzorral,
a Magyar Tudomanyos Akadémia M(iszaki Tu-
domanyok osztélyelnkével.

Dr. Stépan Gaborral folytatott megbeszé-
Iésen elsésorban az akadémiai életrdl beszél-
tek, 6sszehasonlitottak a nemzeti és a mérno-
ki akadémiak kilidetését és miikodését a két
orszagban. Kitértek arra, hogy a nemzeti aka-
démiadkon mekkora a muszakiak suilya és mi
a szerepiik az orszag tudomanyos életében,
mennyire killénboztethetdek meg a mdszaki
tudomany mvel6i a fizikusoktdl, kémikusok-
tél. Stépan és Raj akadémikus megbeszélték az
akadémiak és az ipar, a gazdasag kapcsolatat,
kildn foglalkoztak a hazéjukat elhagy6 mérnd-
kok kérdésével, a szakma nemzetkozi jellegé-
vel, ennek pozitiv és negativ hatasaival. Végdl
az energiapolitika globalis feladatairdl folytat-
tak eszmecserét, a nukleéris technika, az atom-
erémlivek jelenlegi és varhato helyzetérél, a
nemzetkdzi trendek értékelésérdl beszéltek.
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A Magyar Mérndkakadémia Ugyvezeté el-
ndkével, Dr. Ginsztler professzorral folytatott
konzultacién a kévetkez6 témakorok keriiltek
széba: A nemzeti mérndkakadémiakat koor-
dinalo6 szervezet, a Council of Academies of
Engineering and Technological Sciences idén
janius végén, Budapesten sorra kerdld ren-
dezvényei (http://www.caets.org/).

Azindiai és a magyar akadémikusok, tovéb-
ba tudomanyos kutatok csereldtogatésa a két
orszag kézott.

Egyetemi és PhD-hallgatok akér féléves at-
hallgatasanak lehetésége, kolcsénos alapon.
Raj professzor javasolta, hogy szokas sze-
rint a felmeriild kéltségeket a fogado fél fi-
nanszirozza mindegyik csereprogram soran.
Ginsztler professzor egyetértett az elképze-
I&ssel, de jelezte, hogy a magyar intézmények
sajnos nagyon sz(ikds anyagi kerettel rendel-
keznek allami tdmogatas hianyaban. A mér-
nokakadémiai einskok egyetértettek abban,
hogy az ipari szereplék részérdl érkezé kutata-
si tAmogatasokat fontos lenne fokozni.

— A magyar és az indiai tudomanyos élet
infrastruktirajanak felépitése, a nemzeti
tudomanyos akadémiak és a mérndkaka-
démiak mikodése. Indiaban a mérnodk és
a tudomanyos akadémiakat is teljes mér-
tékben az allam finanszirozza.

— A nemzetkézi tapasztalatcserék fontossa-
ga, a tapasztalatok és az ismeretek széles-
kord terjesztésének jelentésége.

— Uj, nemzetkdzi jelentdségl tudomanyos
szakfolydiratok alapitasa indiai tudoma-
nyos bazison.

Fémszerkezetek tervezese,
gyartasa és gazdasagossaga
konferencia

Az IIW elndke &prilis 23-an délutan Borhy Istvan

és Bakos Levente kiséretében utazott a Miskolci

Egyetemre, a DFE 2013 konferenciara, mely 6t

év utan Ujra Miskolcon keriilt megrendezésre.

A konferencia el6tti nap az [IW XV-F albi-
zottsaga ulést tartott, mely a hegesztett szer-
kezetek tervezési, gyartasi és gazdasagossagi
kérdéseit, illetve a Miskolci Egyetemen folyé
hegesztémérnok és hegesztett szerkezetter-
vezd mérndkképzést tekintették at.

Az albizottsag Ulésén a résztvevék megvi-
tattak a XV-F albizottsag jelentését a denveri
talalkozérdl, Jarmai Karoly beszamoldjat a DFE
2013 konferenciardl, valamint a kdvetkez6 té-
makoroket:

. Dokumentum XV-1441-1413, XV-F-91-13: Far-
kas J6ézsef: Négy sarkan aldtdmasztott he-
gesztett bordazott négyzet alaki cellale-
mez optimalasa koltségre,

« Dokumentum XV-1442-1413, XV-F-92-13:
Hendrik Pahlke: Hegesztett szerkezetek op-
timalasa hegesztési utokezelés esetén,

- Dokumentum XV-1443-1413, XV-F-93-13: Jar-
mai Kéroly: Hegesztett szerkezetek kéltség-
szémitasa,
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. Tapasztalatok az IIW-IWE Nemzetkdzi He-
gesztémérndk képzésrél a Miskolci Egyete-
men: Tisza Miklés, Torok imre,

. Tapasztalatok a 'W-IWSD Nemzetkdzi he-
gesztett szerkezet tervezmérnok képzésrol
a Miskolci Egyetemen: Jarmai Kéroly,

- [lW White Paper, a hegesztés szerepe az
életmindség javitasaban: Baldev Raj.

Aprilis 24-én kezd6dbtt DFE 2013 konferen-

| cidra a Miskolci Egyetem Gépészmérndki és

Informatikai Karanak Anyagmozgatasi és Lo-
gisztikai Tanszéke varta négy kontinens 38 or-
szaganak 99 el6adast bekiild6 szakembereit,
hogy a hegesztett szerkezetek tervezése, gyar-
tasa soran kulcskérdésként jelentkezé bizton-
sag, technolégia, gazdasagossag témakdreé-
ben tanacskozzanak. A megnyiton — a szoka-
soknak megfelelen ~ a 85-dik sziiletésnapjat
is innepelé Farkas Jézsef professzor orgonalt.

A konferencia témakarei a korszer( hegesz-
tett fémszerkezetek gyartasanak f6 szem-
pontjai kéré szervezédtek: a megfeleld teher-
visel6 képesség (biztonsag), a jol gyarthato,
technolégidhoz jél illeszkedd szerkezet, illet-
ve a gazdasagossag, melyek az optimalis mé-
retezés révén kapcsolhatdk egybe.

A konferencia 120 résztvevéje 14 szekcié-
ban angol nyelven kévethette az eléadaso-
kat (http://www.dfe2013.uni-miskolc.hu). Az
elfogadott cikkek — a Springer Kiadé gondo-
zasaban - a kdzel 700 oldalas konferencia-ki-
advéanyban jelentek meg (http:/link.springer.
com/book/10.1007/978-3-642-36691-8/page/1).
A konferenciara jelent meg Farkas Jozsef és
Jarmai Karoly 4j kényve ,Optimum design of
steel structures” cimmel szintén a Springer ki-
adé gondozéasaban (http:/link.springer.com/
book/10.1007/978-3-642-36868-4/page/1).

Az IIW elndk latogatasa, a lezajlott meg-
beszélések, a DFE 2013 konferencia abba az
iranyba mutattak, hogy a hazai hegesztési
kultra integrans része a nemzetkdzi szak-
mai kézéletnek. Osszefogassal képesek va-
gyunk ismét sikeres [IW kdzgy(lést szervezni
Magyarorszagon, mint tettiik kordbban 1974-
ben és 1996-ban.

KoszdHnetnyilvanitas
Koszonet illeti mindazon kollégak munkajat,
akik a kozel egy hetes program el6készitésé-
ben és sikeres lebonyolitasaban muikddtek
kozre. Kiilén elismerés illeti azon szervezete-
ket és intézményeket, - igy a GTE Hegesztési
Szakosztalyat, az Obudai Egyetemet, a Buda-
pesti Mlszaki és Gazdasdgtudomanyi Egye-
temet, a Miskolci Egyetemet, a DFE 2013 Kon-
ferenciat, - melyek anyagi hozzéjarulasukkal
tették lehetévé e programsorozat kiemelked6

szinvonalu végrehajtasat.

Dr. Dobrdnszky Jdnos
Dr. Gdti Jézsef
Dr. Jarmai Kdroly
Kristof Csaba
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Hegesztéanyagok mesterkurzus

2013. méjus 17-4n a GTE Hegesztési Szakosz-
talya és az Obudai Egyetem kézés szervezésé-
ben nagy sikerrel kerijlt lebonyolitasra a ,He-
gesztéanyagok” cimd mesterkurzus ez évi el-
s6 programja. A szakmai rendezvény abba a
sorozatba illeszkedik be, melyet Dr. Rittinger
Janos, a Szakosztaly tiszteletbeli elndke indi-
tott el 2011-ben.

Gati Jozsef kancellar, a Hegesztési Szak-
osztaly elncke megnyité szavait koévetéen

Kristof Csaba, a Szakosztaly vezetdségi tag-
Ja, a rendezvény fészervezéje emelte ki a
program szakmai jelentéségét napjainkban.

Oromét fejezte ki a nagyszamu érdeklédé
lattan.

Gyura Laszld, a Szakosztly titkira vezette
a hegesztGanyagok kivalasztssa témakort fel-
dolgozé délel6tti programot, amelynek kereté-
ben elséként Fehérvari Gabor, a BOHLER Keres-
kedelmi Kft. munkatarsa a +Hegeszt8anyagok
kivélasztasanak rendszerelv(i megkozelitése”
cimii el6adasa kototte le a hallgatésag figyel-
mét. Ez utén Kristéf Csaba a ~Hegesztéanyag
kivalasztasa nagyszildrdsagu acélokhoz” cim-
mel bemutatott prezentacidja kévetkezett,

Dobrénszky Janos, a BME ATT tudoményos
fémunkatarsa a «Duplex acélok hegesztett k-
téseinek anyagai” témakért feldolgozva szem-
léltette a legujabb kutatasi eredményeket,
melyet Rolek Alfréd, a BOHLER-UDDEHOLM
Hungary Kft. munkatérsa +Kopé, hé- és korrd-
zi6allé rétegek anyagvalasztasa termikusan
sz6rt bevonatokhoz” cimi eléadasa kbvetett,
zarva a délelétti programot.

A kdvésziinet, a frissitok elfogyasztésa utan
Krist6f Csaba irdnyitasaval a korszeri huzal-

elektrodéak témakdre kerlt feldolgozasra. A
~Korszerd, dtvézetlen huzalelektrédak tulaj-
donségai” témakérbe Sandor Tamas, az ESAB

Kft. munkatarsa és Dobrénszky Janos adott
betekintést. Balogh Daniel, Abaffy Karoly, a
Linde Gaz Magyarorszag Zrt. mérnékei az LOt-
vbzetlen huzalelektrodsk tulajdonsagainak
Gsszehasonlitd vizsgalata”ba kalauzoltak a
résztveviket.

A ,Portéltéses huzalelektrédak” témakorét
Toth Kéroly hegeszts szakmérnék dolgozta
fel, mig a Hegpont Kft-t6l Pasztor Csaba az
+Aluminium huzalelektrodsk” alkalmazasi ko-
rétfoglalta &ssze. A vetitett képes el6adésokat
élénk vita és hozzaszélasok kovették.

A mesterkurzus ideje alatt a konferenciate-
rem elSterében az Askaynak hegesztdanyag
forgalmazé Centrotool Kft. informacios pulttal
allt a résztvevsk rendelkezésére. Valamennyi
résztvevé a bemutatott eléadasok anyagait
pendriveon kézhez kapta, a részvételrsl pe-
dig igazolast kapott.

A Hegesztési Szakosztély a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egye-
stiléssel kézdsen szervezett kévetkezd prog-
ramjara, a ,Hegesztés légzésvédelme” ci-

md szimpéziumra majus 30-an, a Mach-Tech
Gyartastechnolégiai és Hegesztéstechnikai
Szakkidllitas keretében keriilt sor. Gdti J,

A hazai acélszerkezet gyartas és az EU eléirdsok

A Magyar Hegesztési Egyesiilet, az EMI-TOV
SUD Kft, a GTE Hegesztési Szakosztalya és az
Obudai Egyetem rendezésében junius 14-én,
az Obudai Egyetem Pauli Konferenciatermé-
ben keriilt megrendezésre az +Acélszerkezet
gyartas Magyarorszagon az Uj Epitési Termék
Rendelet (CPR) és az EN 1090 szabvanysorozat
szerint” cim{ konferencia.

A nagyszamu érdekl3dét Dr. Gati Jozsef
kancellar, a Magyar Hegesztési Egyesiilet el-
noke készéntdtte bemutatva az Ujonnan ala-
kitott Egyestiletet, Kiemelte, hogy az Egyesu-
let célja a hegesztéssel és a rokon eljarasaival
kapcsolatban all¢ gazdasagi, tudomanyos és
oktatdasi szervezetek, vallalkozésok, valamint
k6z3sségek Osszefogasa, a hegesztés szakmai
hatterének ergsitése, a tarsadalmi érdekeik
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érvényre juttatisa érdekében, Hangsulyoz-
ta, hogy ezen célkit(izés jegyében szervezte
meg a partnerekkel - az EMI-TUV SUD Kft-vel
és a GTE Hegesztési Szakosztalyaval - kéz-
sen arendezvényt,

A konferencia nyit6 el6adasat Soltész llo-
na, a Belligyminisztérium Epl’tésijgyi Féosz-
taly Epl’tésUgyi Eurépai Unios Osztély f60sz-
talyvezetS-helyettese tartotta #AZ Uj épité-
sitermék-szabalyozas” cimmel. Eléadasaban
kitért a 2013. julius 1-vel kdtelez6en életbe
I€p& Gj 305/2011 EU rendelet (CPR) bevezeté-
sével kapcsolatos feladatokra, az épitési ter-
mékek forgalomba hozataladnak Uj koévetel-
ményeire, kihangstlyozva a valtozésokat. El6-
adasaban 6sszehasonlitotta a korabbi Epitési
Termék Direktiva(CPD) és a Uj Epitési Termék
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Rendeletet (CPR). Végezetil egy atfogé tajé-
koztatdst adott az épitési terlilethez kapcso-
16dé hazai szabalyozas aktualitasairdl,

Az ,EpitSipar, acélszerkezet gyartds ma-
gyarorszagi helyzete” cim( attekintést Mar-
ké Péter, a Magyar Acélszerkezeti Szévetség
részérél tartotta. RAmutatott a magyarorszégi
acélszerkezet—gyért()kjelenIegi nehéz helyze-
tére. A hazai alacsony megrendelés &llomany
ellensdlyozésara a kiilfsldi export lehetgsé-
gét hangstlyozta, melyhez elengedhetetlenil
szilkséges az (Gj EN 1090 acélszerkezetek kivi-
telezése szabvanysorozatnak valé megfelelés,

Wiegand Krisztina, az EMI-TUV SUD Kft. osz-
télyvezetsje, a GTE Hegesztési Szakoszts ly ve-
zetbségi tagja A CPD/CPR és az EN 1090 szab-
véanysorozat ésszefliggései és az alkalmazas
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rnagyarorszagi tapasztalatai” cimmel foglalta
dssze az e teriileten felhalmozott eddigi isme-
reteket. Bemutatta, hogy az j Epitési Termék
Rendelet (CPR), milyen konkrét kbvetelménye-
ket jelent acél- és aluminiumszerkezetek ese-
tén. Hogyan kapcsolodik, és milyen médon
szabalyozza a Rendelet a forgalomba hoza-
talt, ha van harmonizalt szabvany. Hol és ho-
gyan talalhaték meg a Rendelethez a harmo-
nizalt szabvanyok, és ezen belil az acél- és
aluminiumszerkezetekre vonatkozé harmoni-
Zalt eléiras az EN 1090-1 szabvany. Részlete-
sen ismertette az acél- és aluminiumszerkeze-
tek, mint épitési termékek forgalomba hoza-
talanak feltételeit, a teljesitmény nyilatkozat
és a ,CE” jel tartalmat, majd gyakori kérdések
cimmel az elmult masfél év tapasztalataibél
konkrét kérdésekre, konkrét valaszokat adott,
figyelembe véve az EU ilietékes bizottsagai-
nak és kiilénbdz6 Notified Body forumoknak
az allasfoglalasait.

A kavészinetet kovetden elsének Czibere
Gabor, az EMI-TUV SUD Kft. szakértdje foglal-
ta Bssze ,Az EN 1090-1/2/3 a gyakorlatban”
cimmel az Gj EN 1090 harmonizalt szabvany-
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sorozatot. Bemutatta, hogy az el6iras sorozat
harom részbdl all:

_ az EN 1090-1 rész a megfeleléség-érté-
kelésre és a megfeleléségi jeldlésre vo-
natkozik,

_ az EN 1090-2 rész az acélszerkezetek ki-
vitelezésével kapcsolatos kovetelménye-
ket 6sszegzi,

_ azEN 1090-3 az aluminiumszerkezetek ki-
vitelezésére vonatkozoé kdvetelményeket
foglalja 6ssze.

Az eléadas csokorba foglalta az EN 1090
szabvanysorozat szerinti gyartas, kivitelezés
bevezetéséhez szitkséges legfontosabb 1épé-
seket, a kiviteli osztaly, a megfeleldségi elja-
ras és a CE jeldlés modszerének kivalasztasa-
ra vonatkozé szabalyokat, az UGYE vezetével
és a hegesztési felel6ssel szemben tamasz-
tott kovetelményeket, feladataikat. Ismer-
tette a kilénbozé folyamatok alvallalkozas-
ba adhatésaganak feltételeit, a hegesztéssel
és egyéb kulonleges folyamatokkal (termikus
vagas, lyukasztas, langegyengetés korrézidvé-
delem, szerelés) szembeni kovetelményeket.
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Tajékoztatta a résztvevket az {izemi gyartas-
ellenérzés rendszerérél és annak ellendrzésé-
re szolgalo elsé tipusvizsgalatrdl.

Végezetiil konkrét példakat és megoldaso-
kat mutatott be a Notified Body ajanlasaval az
érdekibdéknek Gorbe Zoltan, az EMI-TUV SUD
Kft. szakértgje. Az eléadd négy témakorben -
a termikus vagas, flizévarratok, festés, elsé ti-
pusvizsgalat — adott valds esetek alapjan az
EN 1090 szabvanysorozat kbvetelményeit ki-
elégité megoldasi javaslatokat.

Az eléadasokat kovetden a résztvevok sza-
mos kérdést tettek fel az eléadoknak, ami le-
hetéséget adott az dj szabalyozassal kap-
csolatos tovabbi pontositasra, egyértelmi-
sitésére, a bizonytalansagok eloszlatasara. A
megjelentek az el6adasok anyagat tovabbi
hasznositas érdekében kézhez kapjak.

A konferencia tobb mint 100 regisztralt, az
acélszerkezet gyartassal foglalkozo szakem-
bere hasznosnak itélte a programot, kifejez-
te tovabbi érdeklddését hasonlé szakmai ren-
dezvények irant.

Gdti Jozsef
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Prof. Dr. Baldev Raj,
(IIW) elnékének

A Nemzetkdzi Hegesztési Intézet (Interna-
tional Institute of Welding) elnéke, Prof.Dr.
Baldev Raj 2013 juniusaban ismét Magyaror-
szagon jart a Mérnokakadémiak Vilagszévet-
ségének éves kézgydlésén, az Indiai Mérnok-
akadémia képviseletében. S(ir(i elfoglaltsaga
ellenére idét szakitott a Magyar Hegesztési
Egyesilet Ifjisagi Férumanak fiatal szakem-
bereire is, janius 27-én eléadast tartott ne-
kik az Obudai Egyetemen, Eléadasa soran a
hallgat6sag megismerhette a nagy igénybe-
vételnek kitett hegesztett szerkezetek fejlett
roncsolasmentes vizsgalati technolégidit egy
atomerémfji esettanuimanyon keresztiil,
EIndk r eléadasa elején kiemelte a he-
gesztés, mint kétéstechnoldgia fontosségat
az energia ipartél kezdve az egészségligysn
keresztiil az lrkutatasi, épitészeti és haztar-
tasi alkalmazasokig bezarélag. Hangsulyozta
a hagyomanyos és modern roncsoldasmentes
vizsgalati eljrasok jelent8ségét az alapanya-
gok vizsgalatéban, gyartas kdzbeni és yts-
ni ellenérzésben, valamint az lzemelés kdz-
beni dllapot monitorozasban, Kiilon kitért az
ultrahang-frekvencias terjedési idé diffrakcis

Az elsé orszagos Hegeszt

Aprilis 16-4n a Magyar BME Hegesztési Szakosztalya és a Magyar He-
gesztési Egyesiilet Ifjusagi Féruma szervezésében megrendezésre ke-

rilt az elsé orszagos Hegesztési Verseny.

A Budapesti Mliszaki és Gazdaségtudoményi Egyetem Hegesztési Szak-
osztalydnak versenye mar tébb évtizedes térténete soran most nyilt le-
hetdség elss izben, hogy a tarsintézmények hallgatoi is induljanak a ver-
senyen. A Magyar Hegesztési Egyesiilet Ifjisagi Férumanak minden tag-
szervezete inditott legalabb egy csapatot. Igy Osszességében 5 hazai
hegesztést oktato felsGoktatasi intézmény (Budapesti Miszaki és Gazda-
sagtudomanyi Egyetem, Dunaijvarosi Féiskola, Kecskeméti Féiskola, Mis-
kolci Egyetem, Obudai Egyetem) hallgatdi vettek részt 3 cseppet sem kony-
nyl megmérettetésen. A versenyen 16 db 4 fs csapat indult. A feladatok
forgoészinpad szerden mentek, amj azt jelenti, hogy minden csapat mas-
mas feladatot probalt megoldani egy idében. A feladatok a hegesztés min-
den tertiletére kiterjedtek, tébb hatarterdletre is, Néhany példa: Kovacso-
lasos hegesztés, ultrahangos anyagvizsgalat, technolégiatervezés, szovet-
szerkezet felismerés, hegesztési védsgézok, ellendliashegesztés, szakértsi
szoftverkezelés stb.. Természetesen voltak kicsit egyszertibb feladatok is,
melyeken rengeteg pontot lehetett elvesziten; €gy-egy csapatnak (hegesz-
tési activity, anyagtechnoldégiai keresztrejtvény). Az estébe nyulé verseny
soran arendezék egy chilis-babos vacsoraval frissitették fel a versenyzéket,

Aversenyen ahogy mondani szok4s mindenki nyert, az els6 helyet a
BME elsé szdmu ¢sapata nyerte a (tagjai Medgyesy Anna, Hahner Krisz-
tian, K6vago Csaba, Lammel Balazs), a masodik helyezést a BME méso-
dik szdmu csapata(Kozma Balint, Steinbach Agoston, Koncz Gergd, Rév
Tamas), mig a harmadik helyezést a Miskolci Egyetem Csapata(Mihalyfi
Tibor, Gombaér Gergé, Hora Alex Flérian, Szabé David Gyorgy) érte el,

A verseny szervezdi és résztvevéi nevében szeretnék megks-
5z6nni minden feladatot szervezének és minden tamogaténak a se-
gitséget. Klildn készénjik a Linde Gaz Magyarorszag zrt., a REHM
Hegesztéstechnika Kft. és az MHLE témogatasat.

Kuti Jdnos, Ifjasdgi Férum titkdr
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vizsgalatokra (TOFD), a fazisvezérelt ultrahan-
gos vizsgalatokra és az infravérds tartomanyu
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a Nemzetkézi Hegesztési Intézet
eloadisa magyar fiataloknak

termografiara. Egy példan keresztiil bemutat-
ta azonline monitorozasi és folyamatiranyita-
st hegeszt rendszereket. Ennél az eljdrasnal a
hegesztés soran egy infravérés kameraval fi-
gyeliarendszerazivet, &s a kapott képeket ha-
sonlitja 6ssze az adatbazisaban taldlhaté hiba-
tarral. Felmer(lé hiba esetén a rendszer azon-
nal tudja korrigalni a hegesztés folyamatat.
EIn6k dr az el6adasat egy Mahatma Gand-
hitdl szarmazo idézettel zarta: +Atechnolégi-
ai tarsadalom el6tt két Gt 4], Vagy megvarja,
amig a rendszerszint( hidnyossagok, torzula-
sok és dnmegtévesztések végzetes kataszt-
réfakhoz vezetnek, vagy a tarsadalmi kultura
altal generalt fékek és ellensulyok segithetik
megelézni a rendszerszintd zavarokat a ka-
tasztrofalis hibak elkertilésének érdekében.”
El6adasa utan Raj professzor méltatta az
Ifjisagi Férum mar aprilisi latogatésa soran is
megismert, nemzetkézileg is kiemelkedé te-
vékenységét,
Bizunk benne, hogy a jévében is lesz mo-
dunk professzor tr eléadésain részt vennil
Bakos Levente,
lfjasdgi Férum elnék

ési Verseny

b agesypes



Szeptemberben a he-
gesztésben Ujra min-
denki arra a 1b eu-
r6pai orszag fiatal
versenyzdire figyel,
akik részt vesznek a
WELDCUP 2013 Nem-
zetkozi Hegesztéver-
senyen, melyet 2013.
09. 18-19-én rendez-
nek meg a Schweis-
sen und Schneiden
Hegesztéstechnikai
Vilagkiallitas és Va-
sar helyszinén Essen-
ben, ahol 156 eurdpai
orszag legtehetsége-
sebb fiataljai mérik
majd 6ssze tudasukat
a hegesztés terile-
tén. Addig is a kérdés
szdmunkra az, hogy
a legelterjedtebb kézi
hegesztési eljaras ok-
tatasaban milyen ha-
tékonysagot tud Ma-
gyarorszag felmutat-
ni, hol tartunk most...
A gazhegesztés
(311), a bevontelek-
tr6déas kézi ivhegesz-
tés (111), fogyodelekt-

e

t6dés kézi ivhegesztés
(135) és a semleges
védégazas wollram-
elektrédéas kézi ivhe-
gesztés (141) legma-
gasabb szintjet kell
bemutatni versenyzo-
inknek, ha Europa él-
vonalaba akarunk tar-
tozni, ugyanis ezek a
fiatalok még nincse-
nek 23 évesek — a Ma-
gyarorszagot képviseld
versenyzdk egyébként
18-20 év kozottiek —
marpedig ezen he-
gesztési eljarasok ko-
zul valamelyikben
mar ,profiknak” kell
lenniiik mind elméle-
ti, mind gyakorlati si-
kon, hogy esélylik le-
gyen megeldzni a t6-
link fejlettebb iparral
rendelkezd orszagok
legjobbjait is.

A WELDCUP he-
gesztéversenyt a DVS
Német Hegesztési
Szdvetség hozta létre,
mint eurépai versenyt
a fiatal hegesztSk sza-

Nemzetkézi Hegesztéverseny fia taloknak

méara az EWF Eurépai Hegesztési 5z0-
vetség tdmogatasaval. Mostanaig 15
orszag regisztralt és kuldi legjobb fi-
atal tehetségeit e rangos esemeényre.
Az Eurdpai verseny gyoéztesei a finalé-
ban a kinai gyéztesekkel mérettetnek
meg a méltdn nemes WELDCUP baj-
noki cimért. A verseny elédje az a ha-
gyomany, hogy Németorszagban éven-
te megrendezik a mar népszerd és jol
ismert , fiatal hegesztk versenyét”. A
német fiatal hegeszték mar 10. alka-
lommal fognak versenyezni, a magya-
rok eldszér szerepelnek ezen a nivoés
eseményen. A WELDCUP-ot 2 éven-
te tervezik ujrarendezni a szervezodk.
Legutdbb Christian Golmann, Domi-
nik Dohme, Klaus Leopold és Tho-
mas Maske oriilhetett az 1. helyek-
nek. A Schweissen und Schneiden

bl esrres
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Hegesztéstechnikai Kiallitason az
egyes versenyszamokat kiilénbozd cé-
gek szponzoraljgk. A DVS-nek sike-
riilt talalni még egy tamogatot a he-
gesztés tertletérdl: Maurice Mann, a
jél ismert svéd ESAB cég marketing
igazgatdia személyében, aki az EWA
Eurépai Hegesztd Egyestlet elndke,
és aki 2012, junius 6ta latja el a he-
gesztési verseny védnokségét. A Mat-
rai Hegesztéstechnikal és Szakképzé-
si Kft. lehetéséget kindl a fiataloknak
arra, hogy tovabbfejlesszék gyakorla-
ti ismereteiket a hegesztésben és 0sz-
sze is tudjak mérni tudasukat a tob-
bi eurdpai orszag fiataljaival. Mind a
hazai Szakmasztar Fesztival, mind a
WELDCUP Nemzetkézi Hegesztover-
seny, mind az Euroskills és Worldskills
vilagversenyeken minket képviseld
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magyar valogatott eredményes sze-
replésével motivalni tudja a fiatal he-
gesztétanuldkat, hogy még intenziveb-
ben gyakoroljdk valasztott szakmajuk
mesterfogasait, ugyanakkor batoritast
nyujt, hogy megalljak helylket a leg-
magasabb kovetelmények elvarasai-
nak is. HAJRA MAGYAROK!

A felkésziilés vezetdje: Benus Fe-
renc, a Matrail Hegesztéstechnikai Kft.
gyvezet$ igazgatoja

A Magyarorszagot képviseld ver-
senyzSk: Koncsik Sandor — Pintér Pé-
ter — Boz6 Boldizséar

A Magyarorszagot képvisel$ zsdrl
tag: ifj. Benus Ferenc

Felkészité gyakorlati szakoktatd-
ik: Toth Gyorgy és Szerencses-Fekete
Lészld

Benus Ferenc
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KUTATAS — FEJLESZTES — KEPZES

Ersek Laszlo*

Hidak és épiiletszerkezetek anyagai
és azok hegesztése. IV. rész

Aluminiumotvozetek

A hidak és épiiletszerkezetek anyagait és azok hegesztését ismertetd
cikksorozatunk elézé részei [1, 2, 3] a légkéri korrdziénak ellenall6 acé-
lokkal, majd a korrézi6allé acélokkal foglalkoztak (utébbi — terjedelemi
okokbol — két részben). Ezek alapjat egy a hidépités teriiletén alkalma-
zott, ill. potencialisan alkalmazhat6é anyagokrol késziilt atfogé tanul-
many [4] képezte. Jelen iras célja attekintést adni az épiiletszerkezetek,
valamint a hidak kivitelezése soran alkalmazott Al-6tvozetekrdl és azok
hegesztésérdl. Az aluminium elsé jelentdsebb felhasznaldsa a mult sza-
zad 30-as éveiben tortént épiiletek homlokzati burkoléanyagaként. Hi-
daknal par évtizeddel késébb kezdddott az alkalmazasuk.

Az Al-dtvozetetek szilardsidga még hékezelt dllapotban sem éri el a szer-
kezetépitésben hasznalatos acélokét, viszont korréziéval szembeni el-
lenallasuk lényegesen meghaladja azokét.

Az aluminium alkalmazasa rendkivil széles korii: alig lehetne olyan
4gazatot emliteni a gazdasag teriiletén, ahol ne alkalmaznanak alumi-
niumbél késziilt termékeket. A legnagyobb felhasznalék k6zé tartozik
tovabbra is a kézlekedési eszk6zo6k, a villamos vezetéanyagok, a csoma-
goléeszkozok gyartasa. Ezzel az iras nem kivan foglalkozni. Viszont em-
litést tesz az egyéb épitdipari és a képzémiivészeti alkalmazasokrdl is.

Egyéh fémek

szerkezet-épitési célokra
A fémes anyagok viszonylag nagy sza-
ma ellenére az Otvozetlen szerkezeti
acélok és a bevezetSben emlitett két
anyagcsoport mellett eddig csak az
aluminium nyert a szerkezetépitésben
alkalmazast.

Az aluminiumétvizetek
tulajdonsagai

Az aluminium és 6tvézetei az acélok
utdn a masodik legfontosabb csopor-
tot jelentik a fémek kozott az ipari fel-
hasznalas teriiletén. Tulajdonségai je-
lentésen eltérnek az acélokétdl; de ép-
pen ez a tényezd az, ami miatt szamos
esetben alkalmazzdk a szerkezetépi-
tésben is. A f8bb jellemzdk roviden
osszefoglalva:

— kis fajstly: csupédn egyharmada a
vasénak, ill. acélénak (ez mind a
gyartés, ill. a szerelés és a széllitas
soran eldny; hidaknal kisebb alapo-
z4s elegendd)

— a szilardségi jellemzdk osszemér-
het8k a hagyoményos hidacéloké-
val (pl. a szabvanyok szerinti mini-
malis folydshatérok AlMgSil: 195,
AlZnMgCu-otvozetek: > 290; S23b
acél: 235 MPa)

— kivalé6 korréziballésag

— nagy szivéssag még alacsony hé-
mérsékleteken is (az Otvozetlen acé-
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lokra jellemzd ridegtorési veszély
nem jellemzd)

| - kival6 alakithatésag (bonyolult ala-

ki profilok eldallitasi lehetdsége);

— j6 hegeszthetdség (a jaratos hegesz-
tési eljardsokkal; viszont jelentds a
kildgyulés a nemesithetd otvozetek-
nél a héhatastvezetben az alacsony
energiasiriségt eljarasoknal)

— kiemelkedd recycling (Gjrahasznosi-
tasi) tulajdonsagok (A vilagon 1888
— az iparszerl gyartas kezdete — éta
eléallitott 6sszes aluminium-meny-
nyiség kozel 76%-a ma is haszna-
latban van.)

A fenti pozitiv tulajdonsédgok mel-
lett feltétlenil emliteni kell egy nega-
tiv irdnyban befolyasold tényezdt is:
ez pedig az ar. Az acélokhoz képest
magasabb beszerzési ar kedvezdtlentl
befolyasolhatja a beruhazési dontése-
ket. (Ez tény a kezdeti alkalmazasok-
t6l fogva nem véltozott. Tovabba az
aluminium vilagpiaci ara is elég ér-
zékeny a konjunkturalis jelenségek-
re. Az aluminiumszerkezetek nagyobb
ardnyu felhasznéaldséra akkor volt és
lesz igazén esély, ha az aluminium vi-
lagpiaci ara lefelé, az acélé pedig felfe-
1é mozog. Amennyiben itt is — mint az
eldzdekben targyalt két anyagcsoport-
nél: az iddjarasalld acélokndl és a dup-
lex korrézidalld acéloknél —, életcik-
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lus-kéltségegekben gondolkozunk, 1é-
nyegesen kedvezdbb kép alakulhat ki.

Ezzel kapcsolatban egy érdekes ta-
nulményra bukkantam, amely 0ssze-
hasonlitja a gyalogos hidak (egészen
pontosan egy 2 vaganyt ativeld, csak
gyalogos forgalmat szolgélé feliiljaro)
példédjan az életciklus-koltségeket a
potencidlisan szbébajohetd anyagok: fa,
(6tvdzetlen) acél, vasbeton és alumini-
um esetén [b]. A vizsgéalat eredménye-
képpen az aluminiumbdl épitends hid
jelenti a leggazdasagosabb valtozatot:
ekkor adédnak a legalacsonyabb élet-
ciklus-kéltségek. (A dolog ,szépséghi-
baja” véleményem szerint, hogy a ku-
tatés egyik résztvevdje — és vélelmez-
hetden 8 finanszirozdja — az Al-hidak
teriiletén a piacvezetdk kozé tartozd
egyik cég. De a szerzdk becsiileté-
re legyen mondva, elismerik, hogy ,a
tanulméanyban feltételezettnél kedve-
z8bb eldallitasi koltségek” esetén, va-
lamint hogy ,az épitéiparban az ajan-
lati 4rak erdsen fliggenek a piaci szi-
tudciétdl”, és akkor a vasbeton lenne a
jobb valasztas.)

Az aluminium ipari méretekben vald
eldallitdsa 6ta az aluminium-o6tvoze-
tek rendkiviil széles vélasztéka alakult
ki, készénhetden annak, hogy szdmos
fontos fémmel képes két- vagy tobbal-
kotds otvozeteket képezni.

Az aluminiumoétvozetek csoportosi-
tdsa tobbféleképpen is lehetséges. Az
elsd valtozat a vegyi Osszetétel, ill.
a 8 6tvozd(k) alapjan torténik. Ezt
a rendszert eredetileg az Aluminium
Association (USA) dolgozta ki, de azt
kovetden dtvette az EU szabvényosi-
t4si rendszere is. A méasik csoporto-
sitds az alakitéasi technoldgia alap-
jadn torténik: eszerint alakithaté és
dntészeti otvozetek kulonboztethe-
ték meg. A harmadik felosztas alap-
ja, hogy az alakitasi folyamat sordn az
anyagtulajdonsagok valtoztathatok-e
avagy sem. Ez alapjan nemesithetd és
nem nemesithetd Al-otvozetekrdl be-
szélhetink.

A 8 otvozdk szerinti felosztas alap-
jan 8 f8csoport (sorozat) van. Szerke-
zetépitési célokra a 2XXX (AlCu 6tve-
zetek), az 5XXX (AIMg otvozetek) és
a 6XXX sorozat (AIMgSi dtvozetek) jO-
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1. A linearis dérzshegesztés elve

het széba. (Legnagyobb szildrdsdggal
a 7XXX sorozatba tartozé AlZnMgCu
otvozetek rendelkeznek, azonban fe-
sziiltségkorrézidra és ridegtorésre haj-
lamosak, ami kizarja hidszerkezetek-
ben valé felhasznélasukat.)

Ma mér az aluminium-anyagoknél
is meghatérozé kotési technoldgia a
hegesztés. Hegesztésiikhtz a gyartd
uzemnek az aluminium anyagokra vo-
natkozé alkalmassagi igazolasra van
szliksége. Korabban ez hazankban —
déntéen a német piacra torténd szalli-
tAs miatt — altalaban a DIN 4113 szab-
vany szerint tortént. (A DIN 18800-7
szerinti tanusitas alapvetden acélokra
vonatkozik.) A jovébeni eurdpai szaba-
lyozas az EN 1090-3 szabvany szerinti
kovetelmények betartasat irja els. Az
aluminium és 6tvézetei hegesztésé-
re vonatkozdé specialis elSirdsokat az
MSZ EN 1011-4 tartalmazza.

Az Al és 6tvozetel az ismert hegesz-
téeljardsok mindegyikével hegeszi-
heték. A hegesztett kotések tulnyo-
md tdbbsége az omlesztd hegeszté-
sek tertiletén a véddgazas eljarasokkal
(TIG, ill. MIG) késziil. A sajtoléhegesz-
tések kozil jelentds szerep jut még az
ellengllashegesztésnek. Al-anyagokat
altaldban leolvasztd tompahegesztés-
sel hegesztenek. Az eljaras nagy elé-
nye, hogy nincs sziitkség az oxidok el8-
zetes vagy kilén eltdvolitdsara, mivel
az eljards sajatossigaibdl adéddan a
megolvadt fémfeliileten az oxidréteg
széttoredezik, majd a hirtelen alkal-
mazott nagy nyomas kovetkeztében a
megdmlott anyag egy részével egyiitt
a szélekre kinyomddik, amit azutdn
mechanikusan eltavolitanak.

Az eljaras elényeként emlithetd a
rendkiviil keskeny héhatas-6vezet, ami
gyakorlatilag kildgyulas-mentes kotést
jelent. Hatranya a nagy fajlagos dram-
erésség-igény (10000-30000 A/cm?) és
a vezérlési paraméterek pontos beallit-
hatdséga, ill. valtoztathatésidga. Emi-
att tipikus alkalmazési teriilete a nyi-
laszaré szerkezetek gyartéasa [6, 7.

A szerkezetépitésben az Al-anyagok
j6 mindségben, nagy termelékenység-

SEGESZTE
by rkseres

2. A linedris dérzshegesztés gyakorlata

gel torténd toldéséra egyre inkabb ter-
jed a doérzshegesztés alkalmazéasa. A
dorzshegesztés a sajtoléhegesztés egy
killonleges fajtaja, amelynek klasszi-
kus valtozatdndl a két dsszehegesz-
tendd — altaldban kor keresztmetszetd
— feliiletet egyméshoz képest megfor-
gatjak, és megfeleld nyoméssal dssze-
sajtoljak.

Hidaknal ennek egy tovabbfejlesz-
tett valtozatét, a linedris dorzshegesz-
tést alkalmazzak. Angol elnevezése,
ill. roviditése: Friction Stir Welding
= FSW. Az eljaras f6bb jellemzdi (az
ESAB honlapja alapjan):

A linearis dorzshegesztés egy teljes
atolvadésu szildrd fazisu eljards, me-
lyet fémlemezek egyesitéséhez —jelen-
leg leginkabb aluminiumhoz — hasz-
nalnak anéikil, hogy elérnék azok ol-
vadaspontjat. Az eljarast a TWI (The
Welding Institute — Cambridge, Ang-
lia) tette ipari felhasznalasra alkal-
massd, szabadalmaztatta és fejlesztet-
te tovabb. Linedris dérzshegesztésnél
egy menetes csappal rendelkezé hen-
ger alaku vallas szerszam forog és las-
san nyomddik bele a tompéan Osszeil-
lesztett két lemez,vagy lap csatlakozd
felliletei kozé, 1. kép. Az 6sszekoten-
dé darabokat késziilékben kell 16gzite-
ni. A ponthegeszté elektrédéra hason-
lité szerszam és a munkadarab kozti
surldédési hé kilagyitja a munkadara-
bot anélkiil, hogy az elérné az olva-
daspontjat. A lehtilés soran szilérd fa-
zist kotés jon 1étre a két darab kozott.

A linedris dorzshegesztés hegesztd-
anyag, ill. véddgaz hasznélata nélkil
hasznalhaté aluminium lemezek egye-
sitésére. 1,6—-30 mm kozotti anyagvas-
tagsagokat lehet teljes atolvadéssal,
porozités- és koétéshiba-mentesen he-
geszteni. Nagy megbizhatésagu, kis
alakvaltozdsu kotést lehet elérni sza-
mos aluminiumétvozet esetén, még
azoknal is, melyek hegesztése a ha-
gyomanyos 6mleszté hegesztési elja-
rdsokkal nehézséget okoz. Az eddig si-
keresen linedris dorzshegesztett anya-
gok kozott szdmos aluminiumétvozetet
(2xxx, bxxx, 6xxX, 7XxX €s 8XXX SOI0-
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zatok) és Al-Li 6tvozetet talalunk. Az
utdbbi idében a lineéris dorzshegesz-
tést mér alkalmazték élom, réz, mag-
nézium, sét titdn Gtvozetek egyesité-
sére is. (Nagy eldnye az eljardsnak,
hogy eltéré vegyi osszetételd fémek —
pl. aluminium és réz-, valamint erd-
sen eltérd struktaraju [hengerelt, ko-
vacsolt, ontétt] anyagok dsszekdtésé-
re is kivdldan alkalmas.) Hatranyaként
csupén az emlithetd, hogy a hegesztés
befejezésekor egy erdteljes végkrater-
szerl képzddmény alakul ki, ami itt is
szikségessé teszi a kifutdlemezek al-
kalmazasat.

Az aluminium és Gtvozeteinek he-
gesztésekor fellépd szdmos jelleg-
zetesség kozil kettdt emelnénk ki: az
egyik a hidrogén-oldd képesség val-
tozasa a lehillés soran, a méasik a ki-
lagyuléds jelensége. Az olvadt Al je-
lentés H-oldé képessége a hdmérsék-
let csOkkenésével erdsen csokken. A
tulhevitett fém — és altaldban a gyor-
san dermedd 6mledék — ezért gazpo-
rozitasra hajlamos. Hidrogén az alap-
anyag és a hozaganyag felilletén ned-
vességbdl, olajokbdl, zsirokbdl stb.,
ill. az azok el6allitasa soran elnyelt
gazokbdl keletkezik. Cstkkenteni el-
sésorban fokozott tisztasagi intézke-
désekkel, nagy tisztasagu (pl. TIG-
eljarasnal a hegesztés elStt acetonba
martott hegesztépalcaval), gyarilag fé-
nyesre huzott hozaganyagokkal lehet.
A hegesztéshez alkalmazott védéga-
zok nedvességtartalma alatta van az
eldirt hatarértékeknek. Ennek ellené-
re eléfordulhat, hogy munkakezdés-
kor vagy hosszabb tizemsziinet utan a
gazellatd rendszerben kondenzviz le-
csapédés torténhet, ezért célszerd a
hegesztés megkezdése elbtt egy rovid
atoblités beiktatdsa.

Hidegen alakitott vagy nemesitett
anyagokban a héhatasdvezet kiléa-
gyul. A kildgyulds mértéke egy adott
anyagmindség esetén a héhatds mér-
tékének és a héntartési idének — te-
héat lényegében a hegesztési eljaras-
nak — a fiiggvénye. (Tovabbi probléma,
hogy a héhatasovezetben bekévetke-
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zett ezen valtozésok éaltaldban a kor-
r6zibval szembeni ellenéllést is karo-
san befolyasoljak.)

A kilagyult dvezet szélességének eg-
zakt meghatarozasa meglehetésen ne-
héz. Ezért a kiilonbozé elbirasok eltérd
értékeket alkalmaznak: a németek a
még mindig alkalmazott (de mAar visz-
szavont) DIN 4113-ban nemes egysze-
riséggel azt mondjék, hogy mind tom-
pavarratok, mind sarokvarratok esetén
egy 30 mm széles savot kell (a varrat
mindkét oldalan) figyelembe venni. Az
angolok a szintén visszavont BS 8118-
pan ezzel szemben tébb befolydsold
tényez6 (pl. az anyagmindéség, a le-
mezvastagsag, a hdbevitel és a konst-
rukeids kialakitas) figyelembevételét
_ és ebbdl kovetkezden tobbiéle érték
_ alkalmazéaséat javasoljak. (Mindkét
szabvany az EU deregulécids folyama-
tanak ,aldozataul esett”)

A 2007-tdl hatalyos 1 eurdpai sza-
balyozas az EN 1999-ben (Eurocode
9) egyfajta kozéputat valaszt: hegesz-
t8eljarastoél és lemezvastagsagtol fug-
gden adja meg az értékeket. Pl MIG-
hegesztés esetén a hébefolyasolt zbéna
(héhatasoévezet, elterjedt angol rovidi-
téssel HAZ) méretei:

0<t<6mm |by,, =20mm
f<t<12mm |b,,=30mm )
12 <t<25mm |b,,, = 35mm
| t>26mm |b,,, = 40mm
TIG-hegesztésnél:
l 0<t<6mm |b,, = 30mm ‘

HAZ

A hegesztésiikkel kapcsolatos szak-
irodalom — legaldbbis az aktuéalis —,
nem olyan béséges, mint pl. az ace-
loknal. Igy elsésorban az Gsszefoglalo
jellegt mivek (Hegesztesi kezikonyv,
i11. Hegesztési zsebkonyv) emliten-
dék, valamint a szakmai rendezvé-
nyek. 2011 novemberében szamos ki-
ting, ismeretfelujitd eléadas hangzotl
el a MESSER Szakmai nap keretében,
amelyen a szakma legkivalébb hazai
maveldi — Csikés Géabor, Haldsz Ga-
bor, dr. Komdesin Mihély, dr. Mohécsi
QGabor - tartottak eldadésokat az alu-
minium-anyagok hegesztésének elme-
letérél és gyakorlatardl. Ide kivanko-
zik még a GTE Hegesztési Szakosz-
talya altal 2012 méarciusaban tartott
— dr. Buray Zoltannak, az alumini-
umhegesztés nemzetkdzileg elismert
szaktekintélyének emlékére ajanlott
Aluminium-6tvozetek és hegesztésik
— ankét.
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| versity kényvtaranak anédosan oxidalt

J6 dsszefoglalast — szamos gyakorla-
ti tanaccsal — adnak esetenként a he-
gesztégép-gyartok, ill. a véddgaz-for-
galmazdk kiadvanyai is. De hasonlo-
kat lehet elmondani Kalméan Ivannak
a lap egy korabbi szaméban [8] meg-
jelent irasardl is.

A kotési technolégidk kiegészitése-
ként, ill. lezardsaként: mig a tehervi-
seld Al-szerkezeteknél az acélszerke-
zeteknél ismert eljarasokat (hegesztés,
csavarozas) alkalmazzédk elsésorban,
addig a homlokzati elemek, ill. a te-
tészerkezetek szerelésénél nem ezek a
dominéans technolégidk. Nagy szere-
pik van itt a specialis szegecseknek,
csavaroknak, csapoknak és a hozzajuk
kifejlesztett célszerszamoknak. A csap-
hegesztés viszont jaratos technolégia-
nak szamit. A tetéfedési munkaknal
a forrasztast is alkalmazzak. De egy-
re inkabb terjed az adhézibs ragasztas.
Ezek ismertetése azonban meghaladné
a cikk, ill. a lap terjedelmi lehetdségeit.

Alkalmazasi példak az
épitéiparbol

Az aluminium elsd épitdipari alkal-
mazasa minden bizonnyal 1898-ban
tortént a rémai San Gicacchino temp-
lom, 2. kép kupolajanak burkolasa-
hoz. A felhasznalt 98,3% tisztasdgu
Allemezek tébb mint 100 év multan is
érintetlen allapotban vannak [7].

Nagyobb volument, szélesebb ko-
1 elterjedése a 20. szazad 30-as éve-
ire tehetd (A mar a korréziéalld aceé-
lokkal kapcsolatban is emlitett Em-
pite State Building-nél hasznéaltak
clészor — 1931-ben — anddosan oxidalt
Al-elemeket). Mind Eurépaban, mind
a tengerentulon szamos épitménynél
alkalmaztak Al-dtvozeteket. Ebben az
idében még csak burkoléanyagként
vagy diszitd elemként: példaul a Ro-
land Garros repiiléklub fiiggényfalas
épiileténél (1936) vagy az Oxford Uni-

ablakainél (1938) [7] .

Az dtvenes években jelentek meg az
eclsé alkalmazasok teherviseld szerke-
zetek elemeiként is. Ezekre példak egy
londoni repiilétéri hangar (1951) vagy a
szintén londoni Dom of Discovery 110
m atmérdit kupoléja lehetnek [7].

Az elsé nagy fellendulés 20. szazad
60-as-hetvenes éveitdl szamithatd. K-
re az idére méar rendelkezésre alltak a
megfeleld anyagminéségek és kiala-
kultak a nagyipari gyartas feltételei is.

A szomszédos Ausztriabdl az alumi-
nium-iiveg alkalmazés reprezentansa-
ként a bécsi Millennium Tower, 3. kép
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emelendd ki. Az 50 emeletes ircdahaz a
Duna-part, Handelskai nevy részén all
és 202 m-es magassagaval (az anten-
natornyokkal egyiitt) 66 m-1el haladja
meg az osztrak févaros jelképének szé-
mitéd Stephansdom magassagat. Epité-
sekor ezzel természetesen Ausztria elsd
és Eurépa negyedik legmagasabb épi-
letének szamitott. Az épilet jellegzetes
alakjat két egymast keresztezd henger
adja, melyek egy acél-beton Oszvérszer-
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Manchester

7. Az Eurdpai Parlament épiilete -
Briisszel

8. Mellat Park Cineplex — Teherdn

kezet tart. Az 550 ezer m® térfogatd te-
tet 15 ezer m? aluminiumbél és tiveghdl
késziilt homlokzat burkolja [9).

Nem kell messzire menniink, hogy
az osztrak févarosban egy ujabb
magasépiilettel taldlkozzunk, melynél
szintén aluminiumot alkalmaztak. Az
1996 és 1998 kézott épiilt Andromeda
Tower magasséga a tetdantennakkal
egyltt 113 m. 29 emeletén 34.450 m?
hasznos tertilettel rendelkezik. Ebben
az épiiletben még nagyobb a beépitett

blegesares

aluminium mennyisége a télcas kivi-
teld homlokzati elemek 1évén.

De nagyon impozans latvanyt nyajt
- f8leg esti, ill. éjszakai kivildgitasban
~ Klagenfurtban a Bezirksgericht (Ke-
ruleti Birésag) éptlete Al-fliggényfalas
kialakitdsaval.

Németorszag rendkiviil gazdag tar-
hazat kinalja az aluminiumot alkal-
mazd kozéplleteknek. A skala a sport
és szabadid§ célu épiiletetektdl kezd-
ve a bankokon és kulturdlis létesit-
ményeken keresztiil a partszékhdazig
terjed. Németorszdgban olyan kézis-
mert éplileteknél alkalmaztak az alu-
miniumot, mint pl. az Allianz-Arena,
a BMW-torony (mindketté Mtinchen-
ben), a Commerzbank Frankfurt am
Main-ban, az ICC Center, a Sony Cen-
ter, az SPD Willy Brandtrél elnevezett
székhaza (utébbi harom Berlinben).

Az Allianz-Arena jelenleg Eurépa
legmodernebb és az egyik legszebb
labdartgd stadionja. 2005 éta itt ren-
dezik a két nagy miincheni csapat, ill.
esetenként a valogatott mérkdzéseit
vagy a nagy nemzetkdzi torndk don-
téit (ekkor a neve Miinchen Arena). A
nézdket a rendezvények alatt tetd védi,
de a jatékfeliiletet nem. Az esti mérks-
zéseken - attdl figgden, hogy melyik
csapat vagy a valogatott jatszik —, az
egész stadion az adott klub szineiben
vilagit. A stadiont alakja miatt némi
gunnyal csak , Schlauchboot”-nak (gu-
micsoénak) nevezi a kdznyelv.

A BMW-Turm vagy BMW-Hochhaus
(a kdznyelvben a ,Vierzylinder”), 4. kép
nemcsak a neves autdipari cég igazga-
tosagi épiilete, hanem egyuttal Min-
chen varosanak is egyik szimbdlumava
vélt, mint a modern épitészet egy latva-
nyos alkotdsa. Az 1972-es nyéari climpiai
jatékokra elkészilt 99,56 m magassagy,
52,3 m atmérdji md az olimpia szinhe-
lyeinek kdzvetlen szomszédsagaban &ll.

Az épiilet négy, kereszt-alakban egy-
més mellé helyezett hengerbél all, me-
lyek kb. félmagassagban fiiggdlegesen
meg vannak osztva. Az épiilet statikai-
lag nagyon érdekes megoldasd, mivel a
hengerek nem a talajon 4llnak, hanem
azokon a markans konzolokon fiiggenek,
amelyek kiallnak az épiilet tetején lat-
haté négy vasbeton csébél. Ezek képe-
zik az épiilet ,magjat” és egyuttal a 1ép-
cs6hézak, felvondk és a kiilénbézd ve-
zetékek elhelyezésére is szolgélnak. Ez
a megoldés az épités sordn lehetsvé tet-
te a kilsé 4llvanyozas elmaradasat és
a kivitelezési id§ jelentds leroviditését.

Az 1999 6ta miemlékvédelem alatt
allo épiiletet 2004 és 2006 kozott telje-
sen feltjitottak.
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Az Internationale Congress Centrum
Berlin (ICC Berlin) Berlin Charlotten-
burg kertletében a vildg legnagyobb
kongresszusi palotdi kozé tartozik. A
320 m hossz(, 80 m széles és 40 m
magas épliletet mindéssze 4 év épi-
tési idé utdn 1979-ben nyitottdk meg.
A 2. vilaghabortt kévets iddszak leg-
jelent8sebb német épitészeti alkoté-
sanak szamit. 80 teremmel — 20-tél
5000 {6 befogads-képességig - rendel-
kezik. Kilénleges adottsaga az épiilet-
nek, hogy egy haromszintes hidszer-
kezet koti 6ssze a kézeli Berliner Mes-
se (160.000 m2 vésarteriilet!) 14. és 15.
csarnokéaval. Ez adott esetben a he-
lyiségek jobb kihasznéldsat, ill. ,me-
garendezvények” tartasat is lehetdvé
teszi.

Hollandidbdl az Aluminium cen-
ter, 5. kép emelhetd ki. Az Utrechtdl
délkeletre fekvd Houten kisvérosban
2001-ben elkésziilt épiilet a holland
aluminiumipar informéciés kézpont-
jaként és eldado, ill. kidllité csarnoka-
ként szolg4l.

Az épiiletet a tervezd 368 db 6 m
magas Al-oszlopra helyezte, amelyek
mint egy erdd tartjak a felette elhe-
lyezkedd irodékat és kiallit6 helyisége-
ket, demonstralva ezzel a high tech Al-
termékek erdsségét és konnyedségét
— vagyis alkalmazhatdsagat — tartészer-
kezeti anyagként és ugyanakkor bizo-
nyitva a magas szintd kérnyezet-tuda-
tossagot. (A németalfldi téjra jellemzé a
sok elszdrt nyarfa, innen az erdé Otlete.)

Az Egyesult Kiradlysagbdl néhény im-
pozans alkotds: az Imperial War Muse-
um North (Manchester), a Ravensbourne
College és a Lord’s Media Center (mind-
ketté London).

Az Imperial War Museum North
(szabad forditdsban a Brit Birodalom
Eszaki Haborus Mutizeuma), 6. kép
épliletegytttesének kivitelezése 1997-
2001 ko6zo6tt tortént. Hasznos alapte-
rilete 9000 m?. A homlokzatot, ill. a
tetdt Al-lemezekkel boritottdk. (Kalsd
megjelenését tekintve sokban emlé-
keztet a Guggenheim Muzeumra / Bil-
bao vagy a los angelesi Operah4zra.)
A muzeum az elsd vildghéboru ide-
jén létesitett és ma is mikods londoni
székhelyd Imperial War Museum ,Ki-
helyezett” tagozata. Allandé kiallita-
sail elsésorban a két vildghaboraval,
valamint a 20. szdzad egyéb jelentd-
sebb harci eseményeivel foglalkoznak.

A 2010-ben elkésziilt Ravensbourne
College megjelenésében szdmos futu-
risztikus stilusjegyeket mutat, ezzel is
megkivanva felelni az intézmény jel-
mondatanak: We are the futur.
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Az elsd ilyen kivitell nagyobb al-
kotés (1962) az akkori Kozponti Orvo-
si Kutatéintézet (jelenleg Orvosi Gén-
technoldgiai Intézet) Szigony utcal
éplilete volt. Ez az épiilet is még sza-
mos gyermekbetegséget tartalmazott,
amelyek kikiiszobolésére az azt kove-
té nagy volument beruhéazésok sordn
volt lehetdség.

Ezeket kovették a BNV-épuletek: a
nehézipari és vegyipari, az alumini-
umipari csarnok, az idegenforgalmi, a
francia pavilon. Ezen objektumok terve-
zésének motorja az ALUTERV szakem-
bergardéja volt. (Kiemelend$ kozilik a
ma is tevékeny Seregi Gytrgy munkés-
sdga.) Sajnos ezek az éplletek a VAaros-
liget teruletén talalhatd ,vasarvaros”
felszdmolasa és Kébanyéara torténd ki-
telepitése soran a mult szazad hetve-
nes éveiben 4ldozatul estek. Pedig ezek
az alkotasok mind mérndki, mind esz-
tétikai szempontbdl jol sikertilt mivek:
nagyon jél illeszkedtek az akkori tren-
dekbe, akar egyedileg, akar 6sszhaté-
saban tekintjik az éplileteket (beleért-
ve a BNV betit szimbolizalé kapubeja-
ratot, valamint a 35 m magas Al-oszlop
tetejére szerelt hatalmas xenon-lampat
is). Azt valészinlleg sem a szakembe-
rek sem a nagykozonség nem vitatta,
hogy a vasar akkorra mar kindtte a ren-
delkezésre 4116 teriiletet, igy minden-
képpen koltdznie kellett. Ezen épliletek
egy része viszont épitészeti rokségink
részét jelenti, ill. kellene, hogy jelentse!

A vegyipar, nehézipar (NIM) kupola-
csarnoka, 12. kép 1961-ben épiilt fel. Az
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1600 négyzetméteres csarnok szerkeze-
te szabélyos hatszog alaku alaprajz fo-
16 szerkesztett hartyafeliletd szétszed-
heté vaz volt, eléregyartott aluminium
hé&romszogelemekbdl. A tetd poliész-
ter lemezekbdl készilt. A csarnokot a
nyolcvanas években lebontotték.

A belfoldi idegenforgalom pavilon-
ja, a ,Magyar Atomium”, az 1958-as
briisszeli vildgkiallitas hires jelképé-
nek ihletésére épllt. Gémb alaky, 15
méter atmérdjd szerkezetét 240 (mind-
Ossze kétfajta) haromszoglemez alkot-
ta. A vasarterilet felszdmolasakor a
konstrukcié a boritdstél megfosztva
Balatonboglarra keralt, ahol a VAr-
domb oldaldban kildté lett beldle. A
Xantus Janosrdl elnevezett Gombki-
14t6 évtizedekig a telepiilés népszerd
latvanyosséagai kozott szerepelt. Az el-
telt idS sordn allaga erdsen leromlott.
Egy kisebb allagmegdévas jellegi fel-
Ujitéds tortént a mult szdzad nyolcva-
nas éveinek kozepén. Esedékes teljes
feltjitdsa rendre elmaradt, igy azutan
egy iddre mdszaki-biztonsagi okokbdl
le kellett z4rni. A feldjitast kovetd Gj-
béli megnyitédséra az elmult évben ke-
riilt sor.

Ennek keretében az eddigi fa padlé-
zat helyett egy sokkal idétallébb fém-
r4csos boritast kapott, ami rdadasul
atlathatdéva is tette az épitményt, ez-
zel jelentdsen megvéaltoztatva annak
megszokott képét.

Majd a hetvenes években kovetke-
zett a kozépuletek elsd hullama: a Bel-
varosi Posta (Martinelli — ma Szervita
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— tér), a Metalimpex-Konsumex Iroda-
héz (1978, Hungaria korat — Ajtdsi-
Diirer sor sarok, a SOTE Elméleti tomb
(1978, Nagyvéarad tér), a Tandcsakade-
mia (ma Nemzeti Kozszolgélati Egye-
tem Kozigazgatdstudomanyi Kara;
1977, Ménesi ut), Parkoléhaz (Szervita
tér), a Szikra Lapnyomda (1981, Arpéad
hid budai hidf6). Az emlitett épliletek
kozos jellemzdie az Al-fiiggdnyfalak al-
kalmazasa.

Egy évtizeddel késébb kesziiltek el a
Ko6zlekedési Muzeum Uj szarnya (1987,
Varosliget), az Orszdgos Hematoldgiai
és Vértranszfuziés Intézet 10j éplilete
(1986, Karolina ut) 13. kép, melyeknél
sététbarna szind eloxalt Al-lemezekkel
boritottdk a homlokzatokat, valamint
a Hungéria Biztosité (ma Allianz-Hun-
garia Biztositd) székhéza (1989, Va-
dész utca).

Tobb nagyaruhdzunknal is alkal-
maztak aluminium burkoldéelemeket,
koziiluk csak a legjelentésebbeket em-
litve: Corvin, Skéla, Sugér — Budapest;
Fehérvar Aruhdz - Székesfehérvar.

A zommel a hetvenes években ké-
sziilt épiiletek viszonylag kis faziskeé-
séssel kovették az akkori nyugat-eu-
répai trendeket. A Skala Aruhéz idé-
kozben lebontésra kerult, a Sugar
tzletkdzpontot viszont egy teljes épite-
szeti és részben funkciondlis rekonst-
rukcidnak vetették ald 2004-ben.

Ebbdl az id8szakbdl szdrmazik az
1976-ban atadott Komjadi uszoda, me-
lyet Komjadi Béla olimpiai bajnok vi-
zilabda-edzdérél neveztek el. A léte-
sitmény egy fedett versenymedencé-
vel és egy tanmedencével rendelkezik.
Jellegzetessége a 40 méter fesztévol-
sagu nyithatd Al-boritasu tetdszerke-
zet. A 2,4 m széles és 14 m hosz-
szt ivelemekbdl 4116 tetd 4 szektorra
van bontva, ezaltal nyari idészakban
a két kozépsé tag a két szélsé ala
csusztathatd. A sportrendezvényeken
1800 {8 befogadasara alkalmas uszo-
da 11.456 m?en teriil el. Az épiilet ha-
romszintes, b medencével, melybdl 2
tanmedence.

Reprezentativ szallodaink kézil a
Hilton hotelnél alkalmaztak alumini-
umbdl késziilt ablakkereteket, porta-
lokat az uvegfalakhoz. Az 1977. janu-
ar 1-én megnyilt éplilet a Budai Var-
negyed egyik legrégibb romteriletén
taladlhatd. A tervezés és kivitelezés so-
rdn figyelembe kellett venni a régésze-
ti feltarasok altal felszinre hozott Do-
monkos Kolostor és Stadium Generale
maradvanyait, a volt Szt. Miklés-temp-
lom tornyét, a mélyben taldlhaté ka-

| zamata-rendszert, valamint a Matyas-

s
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templom kozvetlen szomszédsagat. A
felsoroltak mellett a vizszintes és a
magassagi méreteket is rendkivil ér-
zékenyen kellett mérlegelni, a szal-
lodalanc &ltal tdAmasztott magas ko-
vetelmények és a torténelmi 6rokség
megdrzése csak szamos kompromisz-
szum révén valdsulhatott meg. A szal-
lodaépités mind szakmai, mind laikus
korokben hosszi ideig tartd vitédkat
véltott ki. Forrds: architecahungarica.
hu

Az ipari épiiletek sordban is széa-
mos alkalmazéas ismert abbdl az idé-
bdl, igy pl. a BVK séraktaranél, a Cse-
peli Fémmiben, a Mosonmagyardvari
Timfoldgyarban, a TVM nyersfoszfat-
tarozé csarnokénal (valamennyinél te-
téboritas).

Ezen alkotésokrdl a korabeli szaksaj-
to — elsdsorban a Magyar Aluminium
és a Magyar Epitéipar, valamint [7] —
részletesen beszamoltak.

A legujabb trendekbe illeszkedd ha-
zal alkotasok a CET (,ivegbalna")
épiilete a pesti Duna-parton az egyko-
ri kdzraktdrak helyén vagy a Sky Court
(Egi udvar) utasterminal a Liszt Fe-
renc Nemzetkdzi Repiilétéren, Buda-
pest-Ferihegyen.

A févéroson kivil vidéken is talal-
ni ilyen épiileteket, melyek kozul csak
peéldaként kiragadva néhényat: egyko-
ri Megyei Tanécs épllete Gydr), Me-
z6bank (Szombathely), Sportcsarnok
(Salgdtarjan), Vasarcsarnok (Ajka) [7].

Képek forrasa

. esab.co.hu;

. Wikimedia Commons / Croberto68;
. Wikimedia Commons / Marku1988:;
. Wikimedia Commons / Poco a poco;
. martin.com;

. Wikimedia Commons / IxK85;

. utazni.info;

. Ali Daghigh;

. Wikimedia Commons / Skipe linkin;
10. Wikimedia Commons / FlickrLickr;
11. Wikimedia Commons / Infobgv;
12. hg.hu / 11915;

13. sajat felvétel;

O RN AWNER

Irodalom

Szabvanyok, iranyelvek, ajénlésok
MSZ EN 515:1995
Aluminium és aluminiumétvozetek.
Képlékenyalakitasi termékek. Allapot-
jelolések

MSZ EN 573-1:2005
Aluminium és aluminiumoétvézetek.

bl eesapes

Alakitott termékek vegyi dsszetétele
és alakja.

1. rész: Szamjeldlési rendszer (E)

MSZ EN 12020: 2008,

Aluminium és aluminiumétvézetek.
Nagypontossagu sajtolt termékek, EN
AW-6060 és EN AW-6063 &tvozetbdl

1. rész: Miszaki vizsgélati és szallitasi
feltételek (E)

2. rész: Méret- és alaktiirések (E)

MSZ EN 1011-4:2001

Hegesztés. Ajanlasok fémek hegesz-
téséhez.

4. rész: Aluminium és aluminium-&tvoze-
tek ivhegesztése (E)

MSZ EN 1090-3:2008,

Acél és aluminiumszerkezetek kivi-
telezése.

3. rész: Aluminiumszerkezetek muszaki
kdvetelményei (E)

* (E) jovdhagyd kozleménnyel hatdlyba
léptettt szabvanyok; angol nyelven

BS 8118:1991,

Structural use of aluminium. Code of
practice for design (visszavonva)

DIN 4113

Aluminiumkonstruktionen unter
vorwiegend ruhender Belastung

Teil 1. Berechnung und bauliche
Durchbildung

Teil 2: Berechnung geschweisster
Aluminium-Konstruktionen

EN 1999:2007 (Eurocode 9)

Design of aluminium structures

TALAT Lectures 2701,

Bridge Decks

Prepared by T. HOGLUND, EAA (Europe-
an Aluminium Association) — Brussel,
1994

Nachhaltigkeit von Aluminium in
Gebiduden

European Aluminium Association —
Brisszel

Kényvek, folydiratok

[1] ERSEK Léaszlé: Hidszerkezetek
ujabb, ill. elfeledett anyagai
MAGESZ-Acélszerkezetek — 2012/1
54-74. old.

[2] ERSEK Laszl6: Hidak és épiiletszerke-
zetek anyagai és azok hegesztése
1. rész: Légkori korréziénak ellendl-

16 acélok, Hegesztéstechnika — 2012/3
61-73. old.

[3] ERSEK Lé&szlé: Hidak és épiiletszer-
kezetek anyagai és azok hegesz-
tése
2. rész: Korr6zidalld acélok. Hegesz-
téstechnika — 2012/4 25-30. old.

[4] ERSEK Laszlé: Hidak és épiiletszerke-
zetek anyagai és azok hegesztése
2. 1ész: Korrdzidallé acélok (folyt.)

Hegesztéstechnika — 2013/1 31-38. old.

[5] HEITEL, S. et al.: Vergleichende
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[6] KOVES Elemér (f6szerk.): Alumini-
um kézikényv Miszaki Kényvkiadd
— Bp., 1984
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Hegesztéstechnika — 2005/3 13-17. old

[9] TSCHEMMERNEGG, F.: Innsbrucker
Mischbautechnolegie im Wie-
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(1999) H. 8 — S. 606-611

[10] MOELLER, E. (Hrsg.) Handbuch
Konstruktionswerkstoffe
Auswahl, Eigenschaften,
Anwendung Carl HANSER Verlag —
Minchen, 2008

[11] Al-Fassade des bulgarischen
Kulturzentrum Aluminium 1982/2
P/A 49

[12] SIWOWSKY, T.: Aluminium
Bridges — Past, Present and Future,
Structural Engineering International
4/2006 p. 286-293

[13] OSTERMANN, F.;,
Anwendungstechnologie —
Aluminium, Springer Verlag — Ber-
lin, Heidelberg, New York, 1998

[14] TINDALL, P.: Aluminium in
bridges, ICE Manual for Bridge
Engineering 2008

[15] GONNER, P.: Geschweisste
Fussgédnger- und
Fahrbahnbriicken aus Aluminium,
Schweissen und Schneiden — 20
(1968) H. 9, S. 424-430

[16] SEREGI Gyorgy: Aluminium kiko-
téhid a pesti Duna-parton, 2013/1
34-37. old.

[17] DAS, S. K. - KAUFMAN, J. K.
Aluminium Alloys for Bridges
and Bridge Decks, in: Aluminium
Alloys for Transportation, Packaging,
Aerospace and other, Applicationsm
Edited by Subodh K. Das, Wimin
Yin, TMS (The Minerals, Metals &
Materials Society), 2007 — pp. 61-70

[18] TROYANO, Leonardo Fernandez:
Bridge Engineering, A global
perspective, Thomas Telford Publis-
hing — London, 2003

[19] GOUDING, Alison: Hendon
Junction Bridge, Sunderland Echo —
28 October 2009

[20] BOLCSKEY, E. - HAVIAR, Gy.: Eine
Aluminiumbriicke im Szabadszal-
1as, Bauplanung-Bautechnik — Mai
1955 S. 191-197

(21} BOLCSKEY - HAVIAR: An alumin-
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22] HAJOS Bence et al. (7 tarsszerzdvel):
Hidjaink, A rémai 6rékségtél a
mai éridsokig Kozlekedésfejlesztési

[24] WRIGHT, W.: Building the
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Aluminium?, Public Roads — Spring
1997, Vol. 60, No. 4

[25] TASCHNER, W.: Die Forsmo-
Aluminiumbriicke, Stahlbau 65

Heidelberg, New York, 2007

[27] MAZZOLANI, F.: Aluminium
Structures in Refurbishment:
the case of the ,Real Ferdinando”
bridge on the Garigliano river,
Structural Engineering International

Koordinaciés Kézpont — Budapest, 2007

[23] MADER, W. — PIEPER, A.: 50 Jahre
Aluminiumbriicke iiber den
Datteln-Hamm-Kanal, Stahlbau
2008/2 S. 120123
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soyer
Ceéglink uj telephelyre kdlt6zott, ahol meguijult kérnyezetben, valtozatlanul magas szinvonal(
szolgéltatasokkal és magas mingségl SOYER termékekkel varjuk régi és (j Ugyfeleinket. Keressen fel
minket és tudjon meg tbbet a csaphegesztés technoidgia paratlan elényeirdl.

Soyer Magyarorszag Kft.
Alba Ipari Zéna
8000 Székesfehérvar Babér u. 14.
Tel: 22/504-427
info@soyer.hu
www.soyer.hu

Az Gjonnan éplilt csarnokban, lehetdség nyilik telepitett KTS-1550 CNC munkaallomason térténé, dokumentalt mindséqii
bérmunka végzésére. Kérje, személyre szabott ajanlatunkat.

4 by & M Transzformatoros eljaras és inverter technolégia
A NN S g TS

A leggazdasagosabb megoldas az emberi hibak kizarasara
Gyartast tamogaté LED Kijelz6 N

4

BMS-9 csaphegeszt6 PS-9 hegesztdpisztoly
Az Uj fejlesztés lehetévé teszi, hogy a
kezel6 az Uzemallapotot, egy, a forgalmi
lampak elvén m(ikodé LED segitségével
gyorsan felismerhesse.

\

_

Az ivhizasos csaphegesztés a maximalis terheléshez
val6 csaphegesztési eljaras. Ez az eljaras lehetdvé teszi
a 6-25mm atmérdji hegesztdcsapok magas mindségl
illesztését Alkalmazhatosag: gépjarmi épités, hajéépi-
tés, acélipar, hidépités. Az inverteres csaphegeszté
berendezésekbe integralt SRM technoldgia segitségé-
vel lehetség nyilik anyak, csévek, csavarok teljes ke-
resztmetszetben t6rténd felhegesztésére.

A korivii LED kijelzének készénhetden az lizemallapot barmi-
lyen szégh6l leoivashaté. (Szabadalmi szam: DE 102010
001 629.2). A hagyomanyos csaptartokkal ellentétben, az (f tipus
befogdpatronnal nem sziikséges a csapkilogast egyesével bealli-
tani és a csaptartot a killonb6zé hosszusaga (6-40mm) csapok-
hoz igazitani igy hasznalataval nemcsak idét takarit meg, de egy-
ben kizarja a csaptart6 rossz beéllitasbdl eredd hibakat.

Briicken, DiB-Special Stahlbau — Ju-

Ersek Lészl, hegesztémérnék, EWE
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THE LINDE GROUP

A hegesztéanyagok és hegesztesz-
kozok teriletén is valassza a Lindét!

A Linde hegesztési eszkozok tervezésének kozéppontjdban a maximalis biztonsag, az optimalis teljesitmény
és a kiegyensulyozott megbizhatésag éll. Termékpalettank tartalmazza a legmagasabb minéségi kovetelményeknek

is megfeleld

—~kézi ivhegesztd gépeket -elektrodakat ~ipari spray-ket
~>nyomascsokkentbket ~hegesztd- és vagokészleteket ~hegesztd- és védékesztylket
~kézi ldngvago pisztolyokat - vagofavokakat - vago- és csiszolokorongokat
~hegesztéhuzalokat ~3autogén tomlbket

-fejpajzsokat és tartozékaikat ~biztonsdgtechnikai tartozékokat

A Linde Gaz Magyarorszdg Zrt. a hegesztési anyagokat és eszkézoket webaruhdzon keresztil is értékesiti, az
aruhdz a www.hegesztesieszkoz.hu internetes cimen érheté el.

Linde Gaz Magyarorszdg Zrt. Alkalmazastechnikai kozpont
1097 Budapest, Illatos Ut 17., Tel.: +36 20/482 6546, +36 30/306 3340
www.lindegas.hu, milan.szteranku@hu.line-gas.com, daniel.balogh@hu.linde-gas.com



KUTATAS — FEJLESZTES — KEPZES

Dr. Vizvary Dezs6*

Mindségi szintek meghatarozhatosa ga
gazipari miianyaghegesztésekben. III. rész

A polietilén (kordbban KPE) hegesz-
tések hibait, eltéréseit, folytonossagi
hidnyait elsésorban a gaztérsasagok
kezdték hazdnkban csoportositani a
polietilén anyagu csévek és idomok
géazelosztd vezetékként vald alkalma-
zésakor. A hibdk csoportjait, valamint
a hibak 1étezésébdl keletkezd jelensé-
geket, kovetkezményeket a gyakorlati
tapasztalatok alapjan a technolégiai
utasitdsokban régzitették. Egyuttal az
is eldirds volt, hogy a hegesztési varra-
tok hibat nem tartalmazhatnak!

Mdlanyag hegesztések hibaira vo-
natkoz¢ csoportositassal az elézében
emlitett eléirdson kiviil eldszér a DVS
~Kunststoffe Schweifen und Kleben”
cimd 1990. évi kiadvanyaban koézolt
DVS 2202/1 és DIN 32502 szabvanyok-
ban talalkoztam. Akkor a PE cstvek és
idomok hegesztett kétéseiben elsfor-
dul6 hibékat ennek alapjan prébéltam
csoportositani. A hivatkozott szabvany
mar a hiba, eltérés, folytonosségi hi-
any elhelyezkedése, nagységa, terje-
delme szerint ezeket osztélyozta is,
viszont rdégzitette, hogy gazvezetéki
alkalmazasokndl folytonossagi hidny
nem megengedett!

A milianyaghegesztéssel
kapcsolatos szabéalyozas
gazipari teriileten
Magyarorszagon

A mianyag felhasznéalés és hegesztés
legszigorubb eldirdsokkal szabélyozott
szakterllete a géziparban indult meg
az 1970-es évek elején. A szallitott
gaz-koézeg tulajdonsagai, veszélyes-
sége indokolta az egységes szakmai
kévetelmények kidolgozasat a szak-
vallalatok (gézszolgaltatdk) kézremt-
kodésével, az Orszagos Banyamisza-
ki Féfeligyeldség, késdbb jogutddja a
Magyar Banyaszati Hivatal feliigye-
lete mellett. A szakteriiletiikre alkal-
mazott technolégiai eldirdsokat az ak-
kor még mikodd OKGT (Orszagos Ké-
olaj és Gazipari Trészt) koordinalta. E
munkéba fiiggetlen, kijelslt v1zsgalo
1ntezmenykent bekapcsolédott az EMI
(Epltesugyl Mindségellendrzé Intézet).

A koz8s munka eredményeként jelent
meg még 1986-ban a 3/1985 ITU (Ipar-
4gi Technolégiai Utasitas), mely a Ke-
ménypolietilén anyagi féldbe fek-
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tetett gazeloszt6 vezetékek épitése
cimmel egységes szerkezetben Ossze-
foglalta az akkori mészaki ismereteket,
és megfogalmazta a hegesztés kivite-
lezéssel kapcsolatos kdvetelményeket.

A gazdaséagi életben bekédvetkezd
valtozdsok az ilyen jellegi eldirdsok
jogi statuszat is megvaltoztattak. Az
OKGT megszintével az 6nallé Rt-ké
alakulé gazszolgaltatdk térvényi els-
ir4s alapjan sajat kidolgozott és ta-
nusitott minéségirdnyitasi rendszeriik
dokumentéaciéjaba emelték at e tech-
nolégiai folyamatokat szabalyozé do-
kumentumokat. Bar ezek a legalapve-
t8bb miszaki paramétereken nem val-
toztattak, ezekben mar megjelentek
az idékdzben megvaltozott orszagos és
tarsasagi kovetelmények.

A szakteriiletre vonatkozd eldira-
sok masik csoportja a szabvanyok. Az
EU-csatlakozés kdvetkezményeként az
MSZ EN 1555 és az MSZ EN 12201
szabvanyok valtak irdnymutatéva. Ez-
zel a valtozéssal elkiiloniiltek a gaz-
ipari és a vizfelhasznéldsra vonatkozé
szabvény-eldirdsok.

A hegesztb személyzet

A mianyaghegesztésre, mint kilénle-
ges technoldgiai eljardsra vonatkozéan
mar 1996-ban megjelent a 6/1996. (II
21) IKM rendelet, mely megfogalmazza
és értelmezi e téren is a mindsitett mu-
anyaghegeszt§ statuszt. A mianyag-
hegesztd mindsitésre a rendelet az
MHT-t (Magyar Hegesztémindsit§ Tes-
tiletet) jelolte ki, melynek operativ fel-
adatait az MHtE (Magyar Hegesztés-
technikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés)
latja el. Az MHT-MHLE eléterjesztése
alapjan keriilt j6véahagyésra a 15/1998.
(IKK. 8) IKIM kozlemény a mianyaghe-
geszték mindsitési rendszerérdl. A koz-
lemény mint az az évszambél is 14thatd
1998-ban jelent meg, a gaztarsasagok
2000. 01. 01. éta tették kdtelezdvé mii-
anyaghegesztik szdmara.

Megjegyzés: a 6/1996. (II. 21.) IKM
rendeletet a 26/2012. (VIIL.23.) NGM
rendelet 2012.08.24. napjaval hatély-
talanitotta.

2003-ban jelent meg ugyancsak a
mianyaghegeszték mindsitésére vo-
natkozé6 MSZ EN 13067 szabvény. E
szabvany alkalmazasi teriilete szerint
a viz- és gazszolgaltatdk és beszAallitdik
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alkalmazhatnak maés eléirdsokat a mi-
anyaghegesztdk mindsitésére, ha sza-
mukra ezt a megrendeld vagy a hatd-
ség eldirja. Magyarorszagon az MSZ EN
13067 szabvany kiadésakor a 6/1996.
(IT. 21.) IKM rendelet alapjan a 15/1998.
IKIM kézleményben kozzétett szabaly-
zatot kellett alkalmazni gézipari teriile-
ten, ami azéta médosult és megijelent a

15/2012. (4/2012. Nemzetgazda-
sagi koézlény) NGM kézlemény a
miianyag hegesztdk mindsitési
rendszerérdl.

A gaziparban alkalmazott PE (ko-
rdbban KPE) anyagt csévek és idomok
hegesztésével és a hegesztési varratok
vizsgalataval kapcsolatos elvarasokat,
valamint a mianyaghegeszték mindg-
sitésének kovetelményét jogszabalyba
foglaltan a gézeloszté — és gaz csat-
lakoz6 vezetékek mianyag hegesztsi-
e jelenleg a

— 80/2005. (X. 11.) GKM rendelet a
gazeloszt6 vezetékek biztonsagi
kévetelményeirdl és a Gazelosz-
t6 Vezetékek Biztonsagi Szabaly-
zata kozzétételérdl,
tovabba a

—11/2013. (I11.21.) NGM rendelet
»A gaz csatlakozé vezetékekre,
a felhasznaléi berendezésekre, a
telephelyi vezetékekre vonatko-
z6 miiszaki biztonsagi el6irdsok-
rél és az ezekkel 6sszefliggs ha-
tosagi feladatokrol” 2. sz. mel-
léklet 5.1.2.1 ¢) pont
fogalmazza meg.

Az eurdpai szabdlyozas
(a hegesztések jeldlése és
osztalyozasa targyaban)

A 2005. évben megijelent az MSZ CEN

ISO/TC 17845:2005 a ,Hegesztés és

rokon eljardsai. Az eltérések jeldlési

rendszere” cimid szabvany az eltéré-

sek mindségi szintjeit hatdrozta meg.
A szabvany célia az volt, hogy:

— teljeskorien atfogja valamennyi he-
gesztési eljaras sorén keletkezd el-
téréseket,

— elegendden pontos legyen az eltéré-
sek helyének, alakjanak, morfolégi-
ajanak lefrasahoz,

— megeldzhetd legyen a hegesztés elb-
készitésére, a — helyzetre, anyagmi-

byl egeszres
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1. A 80/2005. (X. 11.) GKM rendelet a gazelosztd vezetékek bizton-
sagi kdvetelményeirél és a Gazelosztd Vezetékek Biztonsagi Sza-
balyzata kozzétételérdl

2.11/2013. (I17.21.) NGM rendelet A géz csatlakozé vezetékekre, a
felhasznaldi berendezésekre, a telephelyi vezeiékekie vonatkozd
miiszaki biztonsagi eléirdsokrol és az ezekkel dsszefliggd hatosa-
gi feladatokrél” 2. sz. melléklet 5.1.2.1 ¢) pont

1. A hegesztési technoldgiat a 1étesitmény tervezdje készitsel,

1. A hegesztési technoldgiét a létesitmeény tervezd készitse!,

2. Sziitkséges a hegesztés kivitelezés helyszini irdnyitésa képesi-
| téssel rendelkezd személy 4ltal,

2. Sziikséges a hegesztés kivitelezés helyszini iranyitasa képesi-
téssel rendelkezd személy altal,

routl

3. Megjelenik a ,Hegesztési felelés
gondolt tevékenységre,

fogalomként, viszont nem at-

3. Megjelenik a ,Hegesztési felelds” fogalomként, viszont nem at-
gondolt tevékenységre,

4. Szitkséges az eljarashoz kotott mindsitett hegesztd,

4. Sziikséges az eljarashoz kotott mindsitett hegesztd,

5. Az elosztéi engedélyes rendelkezzen a mindségirdnyitasi rend-
szerrel, mely a hegesztési folyamatokat is szabalyozza,

5. Az elosztéi engedélyes rendelkezzen a mindségirdnyitasi rend-
szerrel, mely a hegesztési folyamatokat is szabélyozza,

6. Sziikséges az elkészitett hegesztési varratok szemrevételezés-
sel, szilkség esetén méréssel ellendrzése, (adott esetben a hibas
varratot ki kell vagnil)

6. Sziikséges az elkészitett hegesztési varratok szemrevételezés-
sel, szitkség esetén méréssel ellendrzése, (adott esetben a hibés
varratot ki kell vagnil)

7. Létesitményenként roncsolds mentes (1ontgen- vagy ultrahang-)
vizsgéalattal kell ellendrizni a varratokat,

7. Létesitményenként roncsolas mentes (rontgen- vagy ultrahang-)

| vizsgélattal kell ellendrizni a varratokat,

8. Sziitkséges az alkalmazott hegesztd berendezések idészakos al-
kalmassagi feliilvizsgélata és az eredmény dokumentélasa,

8. Sziikséges az alkalmazott hegesztd berendezések iddszakos al-
kalmassagi feliilvizsgalata és az eredmény dokument4lasa,

9. Szitkséges a hegesztés kivitelezéshez eljdrdsvizsgalattal igazoit
hegesztési utasitds (WPS) |

9. Szilkséges a hegesztés kivitelezéshez eljdrdsvizsgalattal (WPQR)
igazolt hegesztési utasitds (WPS) !

1. tdblézat. A gézipari miianyaghegesztés kovetelményeinek ésszefoglaldsa. A tdbldzatbam piros szinnel tintettem fel az aktudlis
szabélyban nem szerepld elbirasokat.

néségre vonatkozé minden olyan hi- Jel Eltérések
vatkozéas, amely nem befolyasolia az 0 Csoportba nem sorolhato eltérések
eltérések leirasat ‘ 1 Repedések
— nyitott legyen a tovabbi eltérések le- 2 Uregek
iréséhf)z, ) L 3 Szilard zarvanyok
- haszpalhato llegyen 6} kl%lOl’lbOZO mu- 4 Nem megfelels (9sszeolvadas, atolvadds, keményforrasztés, vagés)
szaki bllzotts’agok szama,ra, o 5 Alakeltérés
— hasznalh,ato legyen szamitégepes ‘ 6 Méroteltéres
alkalmazasokhoz. - —
7 BEgyéb eltérések
Alkalmazési teriilet 8 Kozvetleniil a hegesztés, végés vagy keményforrasztas miatt kialakulé fe-
— a hegesztés és rokon eljardsai so- lileti elterések
r4n keletkezd eltérések jeldlési rend- 9 Kozvetetten a hegesztés, vagas vagy keményforrasztds miatt kialakuld fe-
szere, lileti eltérések
— érvényes fémes és nemfémes 1. téblazat. Az elsé jel értelmezése
anyagokra,
— alkalmazhaté mas terlleteken is. Alcsoport | Tipusok
A Nem jellegzetes (a jellegzetes eltérés olyan eltérés, melynek keletkezése/tu-
A jel6lési rendszer lajdonsaga pontosan meghatérozhatd)
— az eltérések csoportja, B_7 Jellegzetes (a jellegzetes eltérés olyan eltérés, melynek keletkezése/tulaj-
— az eltérések alcsoportia, donséga pontosan meghatérozhatd)
— a kulonalld eltérések megjelenési 2. tabldzat. A mésodik jel értelmezése
forméja,
— a halmazt alkoté eltérések megijele- Jel A kiil6nallé eltérések megjelenési formaja
nési formaja, A Nem meghatarozott alak
— az eltérések elhelyezkedése, B Hosszirdnyt (,x" tengely)
és Va/]aSIZth,atO, ;Tn(,ﬁdon a ‘ C Keresztirdnyu (,v” tengely)
—a repede’slfepzodes teljeskor leirasa D Vastagsag iranyt (,2” tengely)
szerint epul fel. E Csé alaka vagy témld alaka
Az eltérésekre vonatkozé tabla- £ Ellegazo -
zatok szamozasa a MSZ CEN I1SO/ G__ jGémbalaki
TC 17845:2005 szerinti! H___|Csillag alakil (csillag)
A szabvany az elsd két jel kombi- ‘ L Elnydjtott vagy linearis
naciéit is régziti az alabbiak szerint: J Szégben elhajlo
— 1A — 1K-ig repedések esetére; | K
— 2A — 2N-ig liregek esetére; 3. tdblzat. A harmadik jel értelmezése. Kiilénallé eltérések megjelenési forméja

Pl
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Il
»
o

A halmazt alkot eltérések morfolégisja

Nem meghatérozott

Helyi ( a vizsgélati tartomany adott térfogatdra korlatozva)
Nem folyamatos

Helyileg megszakitott

Folyamatos

Halmazt alkotd

Egyenletes eloszlast

Iranyitott (vonal menti eloszlast)

Nem &sszefliggd

Kilonallo (a teljes vizsgélati tartoményban csak egy eltérés van)
Szabdlytalan

Nyitott

Helyileg halmozédott

ZIEIC|R|o =T Q== ga|w|»

4. tablézat. A negyedik jel értelmezése. A csoportos eltérések morfoldgidja.

[ ]
(]
—

Az eltérések elhelyezkedése

Nem meghatérozott helyzet

Heganvag / polimervarrat / heglencse / keményforrasz-varrat
Beolvadasi vonal /varratdtmenet / heglencseél / keményforrasztott
kotési felillet (beleértve a diffizids tartomanyt)

Héhatdsovezet (HAZ)

Nem befolydsolt alapanyag

Varratfelillet / felsé vagési él

Varratgyok alsd vagési él

Kotési felilet
Kézbensd réteg

Flzdévarrat

Félia

Véagasi rés

Alapanyag nem befolyasolt feliilete (pl. a varrat tuloldala)
Befolyésolt alapanyag |

DOZEIFR|lu|~|TQmEg] o g

5. tablazat. Az 6t6dik jel értelmezése. Az eltdrések elhelyezkedése

| Jel |Repedésképzédés
A Melegrepedések |
B Kristalyosodési repedések
C Ujraémlesztési repedések
D Kivalasi repedések |
E Edzdédési repedések

F Hidegrepedések

G Ridegedés okozta repedések (ridegrepedés)
H

I

J

K

L

M

Zsugorodasi repedések
Hidrogén repedések

Réteges tépddés |
Varratdgyi repedések

Oregedés okozta repedések (nitrogéndiffizié okozta repedések) re- |
pedések

6. tabldzat. A hatodik jel értelmezése. A hegesztés alatt vagy a hegesztés uténi ‘
repedések tipusait jelsli. A 6. jel alkalmazésa nem kételezdl

— 3A - 3L-ig szilard zarvanyok esetére: — BA ~ bP-ig alakeltérések esetére: |

— 4A - 4V-ig nem megfeleld 6sszeolva- — 6A — 6M-ig hidnyos méreteltérések
das esetére; esetére;
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Oldalfeliilet / vagasi feliilet |

Krater / végkrater |

| — 7A - 7U-ig egyéb eltérések esetére:

— 8A — 8U-ig kdzvetleniil a hegesztés,
vagas vagy keményforrasztds miatt
kialakuld felilleti eltérések esetére:

— 9A — 9L-ig kézvetetten a hegesztés,
vagés vagy forrasztds miatt kialaku-
16 feltileti eltérések esetére:

A fentieket a szabvany 4-12. t4bla-
zatai rogzitik.

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

A cimbdl is 1athatd, hogy ez a szab-
vany csak a hére lagyulé mianyag
hegesztések eltéréseivel foglalkozik.

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

2012. évben jelent meg az FprEN
16296:2012 szabvany, ,,Eltérések a
hére lagyulé milanyag hegeszté-
sekben. Mindségi szintek.” cimmel.

A szabvany a bevezetdjében irja,
hogy ,egyszertsitve tartalmazza a hi-
anyosségok kivélasztasdnak alapjait
a megnevezésik az EN 14728 szab-
vanyban adottak”.

Az lathaté, hogy a miianyagok cso-
portositdsa némileg valtozott és két
tétellel, bdviilt, nevezetesen a
— ABS Acrylonnitrie — butadiene —

styrene plastic

— PB Polybutylene
mianyagokkal az EN 14728 szab-

vanyhoz képest. (Ld.: FprEN 16296:2012

szabvany 1. tdblazat)

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

- C Intermediate (kézepes),
~ D Moderate (mérsékelt, enyhe).

Lehet, hogy csak nekem probléma,
miért nem az A-val kezdiink, mésrészt
az egyes fogalmak tartalmat nem ma-
gyarazza meg! (bar hivatkozik az EN
14728-ra.)

Ezt sem értem, miért van Uj szab-
vany szam, ha egyébként egy kordb-
bira épiti fel a jelenlegit? Arrél mar
nem is beszélve, hogy a 3-8. tablaza-
tok utolsé sorai rendre azt irjak: ,Meg-
jegyzés: Jelen téblazat adatai megta-
lalhaték a DVS 2202-1 szabvanyban”.

A szabvany a bevezetdben nevesiti
azon hegesztési eljardsckat, amelyek-
re alkalmazni lehet, azaz
~ Hevitéelemes hegesztések (Heated

tool welding);
blesgsares
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Csak emlékeztetdiil:

1. kép.

2. kép.

3. kép.

4. kép.

Hevitéelemes nyeregidom hegesztés és eredménye

5-6. kép.
Hevitéelemes
tompahegesztés
és eredménye

7. kép.
Hevitéelem nélkiili (fiitészdlas) tokos — és nyeregidom hegesztés, valamint eredményei

8. kép.

— Elektrofdzids (fitészalas) hegeszté-
sek (Electrofusion welding);

— Forrégézas hegesztés csak pél-
cés toltdanyaggal (Hot gas welding
using filler rod only);

— Extruziés hegesztés (Extrusion
welding);

— Csoévek olddszeres hegesztése
(Solvent welding of pipes). Az eljaras
egy kézvetits anyag (cement) segitsé-

1EGESZTE
lT!HNKAs

9. kép.

gével kohézids kapcsolatot hoz létre
hegesztendd anyagok kozdétt.

Csupén polietilén anyagra és gaz-
ipari alkalmazasi teriiletre nézve
szdmomra a hevitéelemes hegeszté-
sek a
— hevitdelemes tompa hegesziés,

— hevitdelemes tokos hegesztés,
— hevitdelemes nyeregidom hegesztés,

38

mig az elektrofuzids (fitészalas) he-

gesztések a

— hevit8elem nélkiili (fétdszalas) tokos
hegesztés,

— hevitdelem nélkili (féitdszalas) nye-
regidom hegesztés eljaras ismert.

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

Az FprEN 16296:2012 szabvany he-
gesztési eljarasonként targyalja az el-
térések mindségi szintjeit, igy ennek
megfeleléen gazipari hegesztési el-
jardsonként ismertetek néhany elté-
rést, hibat, azok mindségi szintjének
meghatarozhatésagét az eltérések fo-
téival, rajzaival néhény gondolattal ki-
egészitve.

Megijegyzés: az FprtEN 16296:2012
szabvany ,A” mindségi osztalyt
nem targyal, ez lenne a nagyon szigo-
ri. Idézve a mar a bevezetdben leirta-
kat: a gazipari alkalmazasokban a
hegesztéseknél semmiféle anyag-
folytonossagi hidny nem engedhe-
t6 meg!

A géazipari PE hegesztések mi-
néségi szintjeinek meghatarozha-
tésaga tablazatosan osszefoglalva

Megjegyzés: A varratok mindsé-
gi szintje meghatdrozasa tekinteté-
ben nem rendelkezem megfeleld rutin-
nal, jArtassaggal, de a tdbladzatokban
bemutatott besoroldsok is mutatjak,
hogy tobb esetben nem doénthetd el
egyértelmien a mindségi szint meg-
hatarozdsa. Ezeket a tédblazatokban
kék szinnel irtam. Ez a kortilmeny is
azt bizonyitia, hogy a minéségi szint
meghatarozasat végz6 szakemberek re-
szére alapos képzés és kelld tapaszta-
Jat sziikséges!

Feltétleniil ki kell jelenteni, hogy az
FprEN 16296:2012 szabvany — né-
hany szakmai pontositési igény mel-
lett — rendkiviil szikséges a mlanyag-
hegesztések varratainak mindseégi
szintje meghatéarozhatésdga szem-
pontjabél.

A mtanyag hegesztések mindségi
szintjeinek meghatarozdsa megfeleld
lehet8séget biztosithat a hegesztett
szerkezet, mint terheket, hatasokat el-
viseld mérnoki alkotas élettartaménak
tervezhetdségére nézve.

Itt csatolhaté vissza a Il. fejezet-
ben is hivatkozott, a 80/2005. (X.11.)
GKM rendelet a gazeloszt6 vezetékek
biztonsagi kovetelményeird] és a Ga-
zeloszté Vezetékek Biztonsagi Sza-
balyzata kozzétételérdl melléklete, mi-
szerint:
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Hegesztés
Altaldnos kbvetelmények

A hegesztési eljdrast és az eljrdshoz
tartozd paramétereket a létesitmény
tervezdjének kell meghatdroznia, és
javaslatot kell tennie a hegesztési
rendre,

A hegesztési rendet — az alkalmazott
hegesztési eszkézok megfeleldségét
igazolé dokumentumok csatoldsaval —
a kivitelezdnek kell meghatéroznia.

A hegesztési tevékenység irdnyitdséra
felelés hegesztési szakembert
(hegesztési felelbs) kell megbizni.
Azt gondolom, hogy hegesztés
technoldgiai paramétereket ne a
létesitmény tervezdéje hatarozza
med, hanem az a bizonyos hegesz-
tési felelbs. A létesitmény tervezd-
jétdl viszont kéveteljitk meg a léte-
sitmény élettartamdéra vonatkozé
»parameéter” - t(! ), ha mar tudunk
mindségi szintet, - szinteket meg-

hatarozni.

Kijelenthetem, hogy a fentebb hivat-
kozott rendelet (80/2005. GKM) kiada-
sakor eléremutaté kévetelményt fogal-
mazott meg, még ha némileg ,csiszol-
gatni” is kell.

Sziikséges megjegyezni, hogy a
2013. évben megijelent a 11/2013.
(II1.21.) NGM rendelet A gaz csat-
lakozé vezetékekre, a felhaszndlodi be-
rendezésekre, a telephelyi vezetékekre
vonatkozd miszaki biztonsagi eldira-
sokrdl és az ezekkel dsszefliiggd hato-
sagi feladatokrdl”, amely szabdlyzat 2.
sz. melléklet 5.1.2.1 ¢) pont a kévetke-

z8ket irja: PE anyagu csatlakoz6 és fo-
gyasztdi vezeték szerelése

Személyi feltételek
PE anyagu csatlakozé és fogyasztoi
vezetéken hegesztési munkalatokat
csak az adott hegesztési eljarasra ér-
vényes mindsitéssel rendelkezé mii-
anyaghegeszté végezhet.

Az FprEN 16296:2012
szabvany alkalmazhatdésaga

Az FprEN 16296:2012 szabvany al-

kalmazasa feltételezi:

— megfeleld képalkotési lehetdséget
biztositd vizsgalati technika

— rendelkezésre allasét,

— a vizsgélati technika kezelését vég-
z8 személyzet meglétét, képzését,
tanusitasat,

— a vizsgalati eredmények dokumenta-
lasdnak alaki - és tartalmi kovetel-
ményei meghatdrozasat,

— a vizsgélati eredmények egyértelmi
értékelhet&ségét, a mindségi szin-
tek meghatarozhatdsagat, (ez szinte
mar megvan),

Nagyon fontos az egyes létesit-
mények tekintetében hegeszté-
si varratok vizsgalati gyakorisa-
ga kovetelményének megléte! Ez
utébbi nyilvdn nem szabvanyi eléiras
kérdése.

Tételezziik fel, hogy van
— vizsgéalt és mindsitett (tandsitott) he-

gesztési technoldgia,

— hegesztési technolbgiat megvaldsito
hegesztd eszkdzok,

— megfeleld hegesztési felugyeletet el-
14t6 szervezet,

— mindsitéssel rendelkezd hegesztd
személyzet,

— a hegesztések mindségi szintjeit
vizsgdld, osztalyozd személyzet és
vizsgalati technika, technolégia, do-
kumentacids tartalom.

Ez mind szlikséges, de nem elég-
séges kovetelmény a tervezett léte-
sitmény élettartama tervezhetésége
szempontjabdl, ami lényegében egy
szilardsagi ellendrzd szamités, amit a
GVBSZ és GMBSZ is megkéovetel.

Feltétlentil sziikséges a varratszerke-
zet és a varrat terhelhetdségére néz-
ve annak mechanikai tulajdonsagai
ismerete.

Meg kell tudni hatédrozni — a fém-
hegesztésnél méar bevalt — varratté-
nyez8" értékét és alkalmazasat.

Ismerni kell(ene) a hegesztendd
anyagok kompatibilitasat is!

A keék szind keretes irdsokban a
targyhoz kapcsolédéan néhény érde-
kes esetet kivanok bemutatni.

A bemutatott példakban lathaté volt,
hogy kitlintetett szerepe van a varra-
tok vizsgdlati gyakorisdgénak, illet-
ve az ehhez kothetd kockazat vallalas
meértékének.Az is lathatd, hogy anyag-
folytonosségi hibéat, hidnyt nem tartal-
mazd varratokndl is eléforduthat tonk-
remenetel a tervezett élettartamon be-
lil, még lehet, hogy vizsgalt varrat
esetében is, de a jelenlegi vizsgalati
technika a nem megfeleléen homoge-
nizaldédott varratot nem tudja kiszdr-
ni. (Mit tudunk a varratszerkezetrél?)

1. 1982, december

A meghibasodés egy 242 m hossziisd-
gu d_63 méretd kozépnyomésu (p = 3
bar) gazeloszto vezeték egyik d, 63/32
mérett hevitéelemes kézi nyeregidom
hegesztést varrata torott a szildrdsa-
gi nyomaspréba 22. érajaban.

A fotdkon jél 1athatd a hidnyos eld-
készités és az, hogy csupéan részle-
gesen tortént homogenizalédas a he-
gesztendd feliiletek kozott.

A varratban anyagfolytonossagi
hidny nem wvolt!

Vizsgélata szemrevételezéssel
tortént.

10. kép
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2. 1988.nyar

A meghibasodéas egy d_ 315 (KPE P10)
p = 6 bar engedélyezési nyomésu
(nagykozépnyomast) gazelosztd veze-
ték hevitbelemes tompahegesztéssel
készilt varratanak teljies keresztmet-
szetd torése az lizembe helyezést
kovetd 6. évben.

Az lizemzavar bekévetkezése
egyértelmiien technoldgiai hiba
eredmsénye, azaz zsugorodasi lireg
sor és idegen anyag zarvanya.

A kivitelezés idejében a szem-
revételezésen kivill mar volt vizs-
galati kotelezettség, de az eltort
varrat nem volt a vizsgalatra kije-
161t varratok kozott. Az eltort var-
rat nem volt vizsgalva (RTG, UH),
vizsgalata csupan szemrevétele-
|zéssel tértént.

3. 1998. marcius

A meghibédsodés egy d_ 63 méretd 3
bar tizemi nyomasu gézelosztd veze-
ték hevitéelemes kézi tokos hegeszté-
si varrata kornyezetében tortént, me-
lyet gazvezeték szivargas ellendrzése
alkalmaval észleltek a halézatellen-
Sr6k az iizembe helyezést kovetd
8. évben.

A képen jél lathatd a csbvezeték bel-
sé oldaldn a rossz hegesztés kivitele-
zés eredménye, a belsé 6mledék ki-
alakulasa, ami nem megengedett.

A hiba bektvetkezését a hegesziés
kivitelezés hibdjan tdl a vezetékben
maradt homokos szennyezddés okoz-
ta, mely a folyamatos aramlas sorén a

15. kép

belsd omledék miatt keletkezett Aram-
lasi irdnyban a csd falat folyamatosan
koptatta, majd az iizemelés 8. évé-
ben tomortelenséget okozott.

16. kép

17. kép

A varratban anyagfolytonossagi
hiany nem volt!

Vizsgalata szemrevételezéssel
tortént.

4, 2002. 4prilis

A meghibéasodas egy d_ 63 méretd 3
bar lizemi nyomasu gazelosztd vezeték
hevitéelem nélkili (fitészdlas) tokos
hegesztési varratandl tortént, melyet
gazvezeték szivargas ellendrzése kor
észleltek a hélézatellendrok az izem-
be helyezést k6vetd 9. évben.

A hibéat a hegesztési feliiletek eld-
készitése soran visszamaradt olddszer
(tisztitészer) maradvany gdézei okoztak
a hegesztési folyamatban.

A varrat vizsgalata szemrevéte-
[lezéssel tortént.

19. kép

Fdgrspes
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5. 2012. februar
A meghibasodas egy d_ 160 méretd
(KPE P10), 8 bar engedélyezési nyo-
masu gazeloszté vezeték hevitéelemes
tompahegesztéssel késziilt varratdnak
teljes keresztmetszetl torése techno-
16giai (nyomésemelkedési) hiba miatt,
az lizembe helyezést kovetd 26. évben.

A varratban anyafolytonossa-
gi hiba nem volt, de homogeni-
zaldédasi hidnyossag egyértelmi-
en megallapithato.

A varratban anyagfolytonossagi
hidny nem volt! A kivitelezés ide-
jében a szemrevételezésen kiviil

20. kép

21. kép 22. kép |

A piros nyil a szivésan térétt részt, a kék nyil a ridegen térétt részt mutatja

mar volt vizsgalati kételezettség,
de az eltért varrat nem volt a vizs-
galatra kijeldlt varratok koézott.

Az eltért varrat nem volt vizsgal-
va (RTG, UH), vizsgalata csupan
szemrevételezéssel tortént.

6. 2012. marcius

A meghibasodas egy d_ 63 méretd
3 bar iizemi nyomasu gézelosztd ve-
zeték hevitdelem nélkili (fdtdszdlas)
nyeregidom hegesztésid varratanal
tortént, melyet gazelosztd vezeték szi-
vargas ellendrzésekor észleltek a hé-
l16zatellendrok az iizembe helyezést
kovetd 16. évben.

A képeken jél lathatb az elégtelen
omledék kialakuldsa annak ellené-
re, hogy a megfelel§ homogeniza-
l6déasra utalé omledék az ellen-
0rzé helyen megjelent! Egyébként
egyértelmien a hegesztési felilet
el6készitési hidnyossaga okozta a
meghibasodast. (Id.: felsé kép)

A varrat vizsgalata szemrevéte-
lezéssel tértént.

Az el6zd gondolathoz kotddik, hogy

— vizsgéalt és mindsitett hegesztési
technolégia,

— hegesztési technoldogiat megvaldsitd
hegesztd eszkozok,

— megfeleld hegesztési feligyeletet el-
latd szervezet,

— mindsitéssel rendelkezd hegesztd
személyzet,

— a hegesztések mindségi szintjeit
vizsgald, osztalyozd személyzet és
vizsgalati technika, technoldgia, do-
kumentacidés kovetelmény

alljon rendelkezésre a hegesztés ki-
vitelezéshez.

A polietilén csovek hegesztett koté-
sei hibéira, hidAnyossagaira nézve 1ész-
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24. kép

ben megbizasok, valamint sajat érdek-
l6déstiink keretében végzett vizsgéla-
tok soran szereztink tapasztalatokat.

A géaziparban alkalmazott kulonbo-
28 hegesztési eljardsokkal készllt he-
gesztési varratok meghibasoddsainak
okait vizsgélva tobb anyagszerkeze-
ti, technolégiai, szabvanylgyi és biz-
tonségi szabalyzati probléméval talal-
koztunk.

Tapasztalataink szerint az ilyen
tipusa csévezetékrendszerek hosz-
szl tava zavarmentes miikodése
megitélhetdségének egységes ér-
telmezése, élettartamanak meg-
bizhaté tervezése
— a kutatas - fejlesztés,

— az anyagtechnoldgia,

41

— a tervezés,

—a gyartas (alapanyag, termék:
¢s6, idom),

— a kivitelezés (a hegesztési fel-
ligyelet és végrehajtas, hegesztd
eszko6zok, kompatibilitas),

— az elkésziilt varratok vizsgalata,
értékelése, mindségi szint meg-
hatarozasa,

— az Gizemeltetés,

— és nem utolsd sorban a miisza-
ki — biztonsagtechnikai feliigye-
let teriiletén dolgozé szakembe-
rek munkajanak az eddigieknél
jéval szorosabb 6sszehangolasat
igényli.

*Dr. Vizvary Dezsé
szakérté, mtanyaghegeszté vizsgabiztos

s
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Gépek és Rendszerek Szolgaltaté Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.
Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
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CNC vezérlésti lézer-, plazma-, vizsugar- és

langvago gépek forgalmazasa, veviszolgalata.

Kézi plazmavagok, hegeszts célgépek
forgalmazasa, vevoszolgilata.

Forgalmazas - Vevdszolgalat — Feljitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére
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Dr. Dulin Laszlé (IWE)

Hegesztoképzés a valos és a virtualis teret
egyesito hegeszto szimula torral II. rész

A fizikai modellrél, a virtualis képalkotasroél

Az {vhegesztés fizikdja tudomAanyos kutatdsokkal alédta-
masztott, jol modellezhetd folyamat. Amikor a fejlesztést el-
kezdtiik, még nem volt a piacon olyan hegesztészimulétor,
ami a varratképzés fizikai modelljébdl indul ki, a modell-
re felirt differencidl egyenletrendszer megolddsfiiggvénye-
it matematikai médszerekkel 4llitja eld, az eredményeket
varratsmmulamos feladatok megoldésara alkalmazza, to-
vabba a MIG (131) eljardson kiviil acél és aluminium anya-
gokra kilon-kilon az AVI (141) eljarasra és a kézi huzalada-
golasra is megoldést adott.

A fizikai modell megalkotasakor célunk az volt, hogy az
ivhegesztés korabbi tudoméanyos kutatésainak eredményeit
felhasznalva megteremtsiik az fvhegesztés idd fliggvényé-
ben vizsgalt szimuldcidjanak lehet8ségét, hogy a villamos
iv teljesitményébdl meghatarozott, a rendszerbe bevitt hé-
mennyiségek és az anyagspecifikus hétani jellemzdék fel-
hasznalasaval kovetni és a képalkotas eszkdzeivel megije-
leniteni is tudjuk az idében valtozd szimulalt folyamatokat.

A héterjedés Osszetett jelenséqg, és a hdvezetés, a hdszal-
lités, a hésugarzas egyidejli kombinaciéjaként valésul meg.
Elemi folyamatokra bontdsa médszertani fogéas.

A muszaki gyakorlatban — igy esetiinkben is — vala-
mely héterjedési forma tulsulya érvényesiil, ilyenkor ele-
gendd lehet az adott héterjedés egyszerdsitett leirdsa. A
fizikai modell megalkotésakor mi is egyszertisitésekre to-
rekedtiink, de csak olyan mértékben, hogy az alkalmazott
egyszerisitések a végsd cél, a részleteket is tartalmazé
varratszimulacié megvalésithatésdgat ne rontsak.

A modellalkotas részleteinek leirdsat melldzziik, de a ko-
vethetdséghez a legfontosabb ¢sszefliggéseket kozreadjuk:

A villamos fvvel a munkadarabba bevihetd energia

dQ =10, I kdt

ahol

U, a hegesztési fesziiltség;

[, ahegesztési dram;

k  egy az anyagra jellemzd konstans, amelyet a szimulé-
cibhoz valés megfigyelések alapjan hataroztunk meg;

dt az energiabevitel ideje

A bevitt energia okozta belsd energia valtozast a hdmér-

séklet figgvényében a
T, Q(T) = Q(T) + [ ¢ dt; T,
illetve:
c, = dQ/dT

osszefiiggésekkel irtuk le, ahol a
Cc_ az anyagra jellemzd hékapacitas
Tﬁ a kiinduld hémérséklet
T, az 0j hémérséklet
dT a hémérséklet valtozas

dQ a belsé energia véltozéas

A rendszermodellre felirt differencidlegyenlet egyszertisi-
tett alakjanak megoldasahoz analitikus, vagy kézelitd méd-
szerek allnak a rendelkezésre. Ak4r analitikus, akar kéze-
lité6 médszert valasztunk, a megoldas a valésadg nagyon
j6 megkdzelitését eredményezi. A szimuldcids feladataink
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megoldésat rendszer- | 4_51|
technikai okok miatt Ay
a kozelité mddszer al-

[ [

kalmazasaval keres-
tik meg. Itt a ,kozeli- u,

el —— —

t6” szdéhasznalat csak

a megoldds mddsze- IAX
rére és nem a elérhe- T N VI G SO

t8 pontossagra utal. A

vélasztott Ut tehat a Uy,

differencidlhanyado-
soknak véges differen-
cidkkal vald helyet- |_
tesitése és a kapott
algebrai egyenlet-
rendszer megolddsa. A véges differencidkat a fizikai mo-
dell feliiletére illesztett, kétott 1épték rAcsszerkezet mentén
vizsgaltuk (1. dbra) és azokat a térben két egymastél meg-
hatarozott tavolsagra 1évé pont hémérsékleteinek kalénb-
ségeként, az idében pedig egy adott helyen fellépd, adott
iddtartammal egymadst kévetd hémérsékletek kilonbsége-
ként allitottuk eld.

Az energia a racspontokban

1. abra. A térracs elemei

Qr (1-k,)+k,Q,
Iy

Q=

-Q,

ahol:

a rAcspont energidja

az anyag héleadésa adott id4 alatt

a kdrnyezd pontok energidja

a kornyezd pontok szama

a hdvezetési sebességnek a szimuléci6 céljara képzett
konstansa

~F 0OP

=

Az 1. abra alapjan képzett tér-idé hélé helyszerinti osztés-
koze is és az idészerinti osztéskdze is egyenletes, és ezek
kifejezetten a szimulécié szempontjai szerinti feladatok sa-
jatosségaihoz, az elvart pontossagi kévetelményekhez al-
kalmazkodnak. A cikk elsd részében leirt tervezési adat-
rendszer szem eldtt tartdsaval a szamitott adatok fliggenek
tébbek kézott a valasztott anyagtdl és munkadarabtdl, a he-
gesztési eljarastol, a hegesztési paraméterektdl, a hegesz-
tési helyzettdl, a feladat pisztolyvezetési kévetelményeitdl.
A megoldas-fliggvények megjelenitéséhez felhasznaltuk a
jaték- és filmipart, a televiziézast kiszolgald hard-, és szoft-
ver eszkoztar legmodernebb eszkozeit (Augmented Reality,
Green Background Techniques). A két részelemet, tehét a
szédmitott adatrendszert és a megjelenités eszkdzeit egy er-
re a célra irt szoftver kapcsolja 6ssze. Ez a szoftver figyeli
egy kamerakép felhasznaldsaval a kivalasztott valds mun-
kadarabot, és hegesztés kzben megjeleniti annak virtualis
képét. A szoftver figyeli tovadbbé a kivalasztott valds pisz-
toly kamerakép kozvetitette tengelyek menti mozgésat és a
tengelyek koruli elforgasat, és hegesztés kézben a pisztoly
virtualis képével kdveti a valds pisztoly minden mozgésat.
Ugyanez a szoftver ,rajzolja” fel a virtudlis munkadarabra a

GESZTES
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valasztott praméterrendszer szerint szamolt virtualis varrat
képét is. A leirt rendszer teszi lehetévé, hogy a tanuld az elé
vetitett virtualis munkadarabra, virtualis hegesztépisztoly-
lyal lerakott, részletgazdag virtudlis varratképet figyelhet
meg. Megfigyelheti az 4ltala ,hegesztett” varrat részlete-
it, az dsszeolvadést, az dsszehegesztendd lemezek felmele-
gedését-lehuilését, ellendrizheti ezzel a pisztollyal bevitt hé
két lemez kozti elosztdsdnak moédjat, megtanulhatja a kezdé
és végkrater kialakitaséat, a gyok-, toltd- és feddvarratok ké-
szitésének technikéjat, megfigyelheti a varratszegély beol-
vadasat, a varratatszakadast. Mindezt Ugy, hogy hegesztés
kozben a szoftver a tanuld pisztolyvezetését figyeli, kiérté-
keli és az értékelés eredményeit grafikon formajaban, folya-
matosan a latémezejébe vetiti. Ha a varratértékelés ossze-
sitésben nem éri el a 85%-ot (lasd késébb) a pisztoly hasz-
nalatét addig kell gyakorolni, amig tanulé legaldbb ezt az
értéket reprodukalhatéan el nem éri. Ekkor kezdheti meg a
gyakorlést a valds korilmények kozott.

Osszeszerelés, izembehelyezés

A VWS (Virtual Welding Simulator) izembehelyezése a gé-
pészeti rendszer Osszeszerelésével kezddédik. Ezt kdveti a
szamitogép Osszekabelezése és a két rendszer dsszekapcso-
lasa A teljes szerelési, iizembehelyezési folyamat iddigé-
nye kb. 10 perc.

A szimuldtor bekapcsoldsakor az alapmaszk (2. abra) je-
lenik meg. Itt indithaté és 4llithaté le a szimulécid, innen
kell tovabblépni az oktatési folyamat megkezdéséhez. To-
vabblépés utdn jelenik meg az elsd kivalasztd képernyd (3.
4bra). Itt kell kivalasztani a hegesztési eljarast, az anyagot,
a munkadarabot, a hegesztési helyzetet (a valédi munka-
darabot is a kivalasztott helyzetben kell a tartérendszerre
felszerelni). A 4. 4bran bemutatjuk az elsé kivalaszto képer-
nydn behivhat6 valamennyi munkadarabot. Acél vagy alu-
minium anyagvalasztas utan a munkadarabok az anyagra
jellemzd szinben jelennek meg. Virtudlis képeik is az anyag-
ra jellemzd szindek. A kivalasztés folyamata kdzben mindig
csak az adekvat hegesztési helyzetek jelennek meg. Tovabb-
lépésre megjelenik a masodik kivalaszté képernyd (5. &b-
ra). Itt valaszthatdk ki a lemezvastagsagok, a hegesztendd
(préba) darab hossza, az illesztési hézag mérete és a WPS
adatrendszere. A szimulacié csak abban az esetben indit-
hatd, ha a tanuld 4ltal beallitott WPS-adatok a feladatrend-
szerhez illeszkednek. Ellenkezd esetben szoftver javitasra
var (az adatkontrol kikapcsolhatd).

Virtualis hegesztés

A szimul4cids gyakorlds egy virtualis sisak segitségével
torténik. A tanuld a sisakba szerelt sztered szemiivegen
keresztil latja a valds vilagot, amelynek a valds képet az
ugyancsak a sisakba szerelt kamera kozvetiti. A szimuléacids
program ebbe a képbe vetiti a virtualis munkadarabot, a vir-
tudlis pisztolyt és a virtualis varratot. Ugyanitt megjelenit-
hetdk a pisztolyvezetést mindsité adatok (grafikonok) is. A
kamera-érzékeléshez a markertechnikat valasztottuk. A fel-
ismeréshez elengedhetetlen, hogy a kamera a munkadarab-
ra ragasztott markert is és a pisztolyra ragasztott markert is
jol ldssa. A kamera latészogének bedllitdsa biztositja, hogy
ha a tanulé a valés munkadarab elétt kényelmesen Ul, vagy
all, akkor a kamera latja a munkadarab-markert, a megjele-
nd virtudlis munkadarab kitolti a 14téterét, s ha a pisztolyt
a kamera latoterébe vezeti, a program felismeri a pisztoly-

Fylegesapes
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P Simulation start B Loading simulation £ seriigs

2. 4bra. Alapmaszk

O Alumisinm

@ 8ot weta
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P Simutation start Bl :ozaing simulation £3 Settings X Extt

3. dbra. Elsé kivalaszto képernyd

4. abra. Az elsé kivalaszté képernyén behivhaté munkadarabok
képei

B Szmuiacio maiiasa

5. dbra. A mésodik kivdlaszté képernyd
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6. dbra. Virtudlis MIG hegesztés, bevetitett minésits
grafikonokkal

7. abra. Virtudlis AVI
hegesztés, minbsitd grafikonok
nélkil

9. abra. A harmadik
kivélaszté képernyd

markert, automatikusan megijelenik a virtualis pisztoly is.
Elkezdddhet a gyakorlas. A cél az adekvat pisztolyvezetés
elsajatitésa és begyakorlasa (6. és 7. 4bra). A részletgazdag
virtudlis varratrél mar a fentiekben tajékoztatast adtunk.

A tanulasi folyamat, varratértékelés

A helyes pisztolyirdnyitds és pisztolyvezetés az oktatd és a
tanul6 céltudatos egytittmiksédése sordn alakithatéd ki, és
az az egyes részvarratok folyamatos értékelésével, egyéni
adottsagoktol fliggd idék alatt tanulhaté meg, egyéni képes-
ségek szerint valhat motorikusan biztossa. Az oktaté felada-
ta, hogy a mindsit$ adatok felhaszndlaséval a pisztolyveze-
test a varrat minden részére (kezdés, folyamatos hegesztés,
befejezés) és valamennyi varrattipusra (pl. tébbrétegd var-
ratok esetében gyok-, tolté és takarévarrat) begyakoroltassa.

A tanul6 pisztolyvezetését és pisztolytartasat szoftveresen
hasonlitjuk 6ssze a kiilénb&zd helyzetekben és kilénbdzd
céllal készitendd varratokhoz hozzérendelt etalon mozgas-
gorbékkel, mas mindsité adatokkal. A figyelt paraméterek:
a pisztolyvezetés, a pisztolytartés, a hegesztési sebesség és
a huzal/elektréda tévolsdg. Az értékelés részben grafikusan,
részben a figyelt paraméterek egyenkénti szazalékos érté-
kelésével és egy Osszesitd szdzalékos adattal torténhet (8.
abra). A minésité grafikonok hegesztés kézben a tanuld 14-
témezdjébe vetithetdk, mentéssel megdrizheték. A grafikon
z0ld szind része j6 varrat képzést, a sarga szin a még elfo-
gadhatét, a piros szin pedig a rossz varrat képzést mutatja.

Az oktaté minden résztvevdrdl személyes adatainak beira-
séval egyéni adatlapot tolthet ki, az adatlapokat elmenthe-
ti, kinyomtathatja. A mentett adatlapon megjelenik a mun-
kadarab képe is. :

Ujrakezdés és az elz6 grafikon eltiintetése az egérrel kez-
deményezhetd, kattintdssal torli a varratot, és Ujbdl inditja
az ellendrzés folyamatat. Egy behivhaté képernydn (9. &bra)
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Helding welding guo

Wahhiog speedt

Dustasice of wire

8. ébra. Figyelt adatrendszer és mindsitd adatok megjelenitése

kezdeményezhetjlik a gyakorlas folytatdsat, a kiértékeldst,
vagy a fémentibe visszatérést.

Sisakhasznalat

A sisakba épitett digitdlis kamera és sztereo (3D-s) szemiiveg
a tanulo optikai kapcsoléelemei, a képmegielenitéshez al-
kalmazott hard- és szoftver eszkoztar részei. Magukban hor-
dozzak a jelenleg legfejlettebb képmegijelenités lehetdségét.
Szoftverlink kihasznalja ezt, alkalmas a sztereo (3D-s) kép-
rendszer kiszolgalésara. Akdr hasznaljuk-e lehetséget, akar
nem, a sisakot haszndlékat minden esetben tajékozatni kell
arrdl, hogy a szemiiveget esetrél-esetre a szemhez be kel Alli-
tani, annak hasznélatét az agynak fel kell dolgozni. A hegesz-
tés gyakorldsat nem célszeri nem éles, esetleg homalyos kép-
pel elkezdeni. Az 4tallasi idS minden személynél mas és més,
néhany masodperctdl a tobb perces atallas is lehetséges.

Minden, ami a szimulécié sordn leképzésre keril, azt te-
héat a szemiveg kozvetiti. A gyakorld hegesztések megkez-
dése elbtt a szemiiveg hasznélatét részleteiben meg kell
tanulni. A virtudlis szemiiveg beallitdsét az oktatd tanit-
ja meg. Ideértendd a fejpant beallitdsatél a szemiveg altal
kézvetitett képek hasznalatdnak és gyors értékelésének el-
sajatitasa is.

Ha az oktatdé monitorja és az oktatdsban tovabbi résztve-
v8k monitorja is alkalmas sztereo kép megjelenitésére, ak-
kor a teljes rendszer atallitdsa utédn szemiveggel 3D-s rend-
szerként hasznélhatd.

Gyakorlas valés koriilmények kozott

Vizsgazott/mindsitett hegesztdk specidlis feladatok elvég-
zésének begyakorldséhoz korlatozott tertileten, valds kériil-
meények kozétt is gyakorolhatnak, mert a VWS alkalmas egy
valédi helyszin, egy valédi hegesztd késziilék és egy vald-
di munkadarab varrathelyeinek megijelenitésére is. Ehhez a
szimulédtort fel kell &llitani a mdhelyben, a munkadarabra
a kérdéses varrat kérnyezetében fel kell ragasztani a mun-
kadarab-markert, az egér segitségével ki kell zarni a mun-
kadarab virtualis képének megjelenitését.

Hegesztés kozben a szimuldtor a munkadarab valbésdgos
képébe vetiti a kivélasztott eljaras hegesztépisztolyanak vir-
tualis képét, és a varrathelyen megjeleniti a virtualis var-
ratot. A hegesztd a valds hegesztési feladatot virtualis ké-
riilmények kozoétt a valds varrathely ,képén” az eldirt hiba-
hatar eléréséig gyakorolhatja, majd a valés munkadarabon
folytathatja a valédi szerkezet hegesztését.

(drl.dulin@gmail.com)
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aramforrasok és a kotésmindség
meghbizhatosaga

Ellendrzott mindségd kotés hegesz-
tésének (szabvanyositott) személyi,
technolégiai és targyi feltételei a mi-
néségiranyitasi rendszerek altalanos
kévetelményeibdl [1] vezethetdk le, fi-
gyelemmel fémek smlesztd hegeszté-
sének mindségiranyitasi kévetelmé-
nyeire [2]. A rendszert leird vézlat az 1.
4bran lathato.

A gyartas szdmara a "hegesztési
utasitas" (tovabbiakban WPS) egy he-
gesztett kotés cldallitasanak feltétele-
it 16gzité dokumentum, amelyek tel-
jestilését ellendrizni, illetve igazolni
szlkséges.

A WPS megvalésitdsanak
— személyi feltétele a hegeszté (vagy

gépkezeld) meghatarozott szin-

t7 minésitése, amelyet a hegesztd

(vagy gépkezeld) az adott techno-

16gia megbizhatd megvaldsitdsahoz

szilkséges képességeét ellendrzott ko-
riilmények kozott igazold (verifika-

16), szabvéanyositott vizsgalat alapjan

MSZ EN 1SO 9001
Minéségiranyitasi
rendszerek

E

gzerez meg. Ennek dokumentuma a
hegeszté mindsitd bizonyitvany,

_ technolégiai feltétele a WPS igazold
ollenérzése (verifikalasa) az eldzetes
hegesztési utasitas (pWPS) alapjan
készilt hegesztett kotés vizsgéalata-
val és mindsitésével, ennek doku-
mentuma a "hegesztéstechnolégia
jévéhagyasanak jegyzékényve'
(WPQR)

_ targyi feltétele a WPS-ben elbirt
technolégiai feltételek megvaldsita-
sara, és ellendrzésére szolgald mérd-,
ellendrzé és vizsgalo berendezések
(t6viden eszk6zok) kalibrélasa, érvé-
nyesitése/jévahagyasa (a tovabbiak-
ban egyszerien: validdlésa) és iga-
zoldsa (a tovabbiakban: verifikalasa),
amely a hegesztett szerkezet gyar-
t6jdnak a feladata (2, 3]. A mérd-,
ellendrzé és vizsgald berendezések-
re vonatkozd eljarasokat és kovetel-
ményeit szabvany [4] foglalja ossze,
melynek részletes tdrgyalasa meg-
haladja e cikk kereteit. Megijegyzen-
dé, hogy az MSZ EN ISO 3834-5
szabvany szerint az ,alapvetd mi-
néségi kovetelményeket” kielégitd
tevékenység végzéséhez ez ugyan

I MSZ EN 1SO 3834-x
Hegesztéssel
kapcsolatos min&ségi
| kovetelmények

-

1. Kivalasztas
2. Teljeskdrd mindségi szint |
3. Altalanos mindségi szint
4. Alapvetd mindségi szint

| h
MSZ EN 1SO 14731

v

MSZ EN 287-1

¥

1. 4bra. Minéségirdnyitasi rendszer ellenérzott min

Hegesztési felugyelet
Feladatok és felelésség

MSZ EN ISO 17662

Calibration, validation and

verification of welding

equipment.
MSZ EN 50504

Hegesztd berendezések

| validalasa
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MSZ EN ISO 9606-x
MSZEN 1418
Hegeszték mindsitése
dmlesztd hegesztésre

WPS
Hegesztési utasitas

WPQR

MSZ EN ISO 15614-x
Hegesztési utasitas és a
hegesztéstechnolégia
jovahagyasa fémekre

l MSZ EN 150 15609-X

g

pWPS
Elézetes hegesztési
utasitas

jévahagyésénak

jegyzékonyve

A hegesztéstechnologia £

bségli hegesztett kbtés készitéséhez
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nem kovetelmény, de indokolt eset-
ben (killéndsen, ha a technologia
megbizhato alkalmazésa ezt igény-
1i) ajanlott.

fvhegeszté adramforrasokat — mind-
ségirdnyitasi szempontbol — akkor te-
kintjuk alkalmasnak (megfelelének)
adott hegesztéstechnolégiéhoz, ha
igazolt, hogy a megvaldsult paramé-
terek az elfogadott tdréshataron belil
térnek el a bedllitott értékektdl.

Az 0j generacios (modern) aramfor-
rasok fejlett iranyité rendszere mar
nem csak a héforras egyes paramé-
tereinek gyors és hatékony stabiliza-
16" szabalyozését teszi lehetdvé, ha-
nem alkalmas az iv teljesitményének
Ssszetett irdnyitasara, a célszertien ki-
vélasztott programmal vezérelt egyes
paramétereinek stabilizald szabélyoza-
sa mellett. Egyes aramforrasok pedig
adaptiv szabalyozéssal alakitidk az iv
megieleld teljesitményét, azaz a sza-
balyozo kor célfiiggvénye nem egysze-
rfien a szabalyozott jellemzd allandé
értéken tartasa (stabilizalo szabalyo-
zé4sa), hanem (D1. Brenner megfogal-
mazasa utan [14]) a rendszer szabélyo-
zott paramétereinek egyuttes mikodé-
sét lefré fuggvény.

Az ilyen aramforrasok bedllitdsa
egészen mas értelmezést nyer, mint a
hagyomanyos 4ramforrasoké, miutédn
sziilkségessé valik az irAnyitd program
kivalasztdsa, valamint az ehhez szlik-
séges paraméterek megadésa.

A dolgozat — a felvazolt kérdéskor
kapcsan — az ivhegesztés energia-
forrasaként haszndlt, iranyitott telje-
sitményd (vagy adaptiv szabélyoza-
s) hegesztéberendezésekkel megva-
16sithatd, a kotésmindség alakitdsat
meghatarozo izemmodok 1ovid Ossze-
foglaldsa mellett azok kalibralasaval/
validalasaval kapcsolatos kérdeseket
fogalmaz meg.

Osszetett iranyitasu eljaras-
valtozatok

Révidzarlatos anyagatvitel
Az ismert, és gyakran alkalmazott hu-
zalelektrodas, véddgazos eljaras-valto-

Flessers
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zat alkalmazasat két kériilmény kor-
latozza, illetve neheziti (az 4ram- és
fesziiltség jellegzetes alakuldsa kivet-
hetd a 2. 4brén).

Egyrészt a csepp levaldsa szama-
ra dénté jelentdségd a csepplevalis-
sal jard rovidzarlat nyoman kialaku-
16 &ramnévekedés, a zérlati tranziens
alakulésa (3. 4bra), amelyet — és vele
a folyamat stabilitdsat — nem irdnyi-
tott cseppatmenet esetén a hegeszts-
dramkor kilsé, valamint az dramfor-
ras belsé ellenallasa és induktivitasa
hatarozza meg.

Masrészt (kiiléndsen vékony lemezek
vagy gyokhegesztés soran) gyakran
okoz nehézséget a rovidzarlat megsza-
kadasa (és az iv Ujragyujtdsa) sordn
kialakulé kikapcsolédsi (megszakitési)
tranziens, azaz az 4ram késleltetett
csOkkenése, ami az éppen ujra 1étre-
jott iv fesziltségével jelentds teljesit-
ménynévekedéssel jar, és ez (sokszor
feleslegesen) fokozza a hegfiird hevi-
tését (3. és 4. dbra)

A zdrlati tranziens irdnyitdsa a
csepplevalas stabilitdsat, a megsza-
kitasi tranziensé pedig az adott huzal-
adagoldsi sebesség mellett megvald-
suld hébevitel korlatozéasat szolgalja
(részletesen 1. itt: [6]).

Révidzarlatos anyagatmenet zarla-
ti tranziensének irdnyitésdara néhany
jellegzetes, kiragadott példa: CMT
(Fronius), STT® (Lincoln Electric,
Waveform Control Technology®), va-
lamint az adaptiv szab&lyozast meg-
valbsité QSet™ (ESAB) stb..

A megszakitasi tranziens, a hébevitel
meértékét irdnyité megoldasra néhany
jellegzetes, kiragadott példa: CMT
(Fronius), coldAre® (EWM), Cold
Weld (Cloos), STT® (Lincoln Electric),
SpeedCold (Lorch), ColdMIG (Merkle),
valamint az adaptiv szabalyozast meg-
valésitd QSet™ (ESAB) stb..
A technoldgiai kdvetelményeknek
meglelelden vélasztott eljdrds-vélto-
zatnak (illetve a hegesztéberendezés
mikédésének) megfelelden az adott
alkalmazéshoz sziikséges beallitasok
altaldban kiterjednek
—az iranyitdshoz sziikséges (un.
szinergikus) program kivalasztasara,
— @ hegesztéshez hasznalt huzalelekt-
r6da anyagénak és véddgaz tipusa-
nak megadésira,

- a kivalasztott program esetleges pa-
ramétereinek (pl. zérlati cstcséram,

a hébevitel meghatarozasahoz sziik-

séges paraméter stb.) megadéasara,

valamint (természetesen)

— a hegesztés teljesitményét megha-
taroz6 huzalel$tolasi sebesség be-
allitasara.

Impulzus vezérelt anyagétvitel
Az irdnyitott anyagatmenet széles kor-
ben elterjedt eljarés-valtozat. Fontos
tudni, hogy a huzalelétolési sebesség-
gel aranyos frekvencidval moduldlt
aram nagy 4ramu impulzusainak alak-
ja jelentdsen befolyésolja az iv varrat-
képzési tulajdonsagait (fvnyomaés, iv-
oszlop alakja stb.). Ebben meghataro-
z6 az aram fel- lefutdsi sebessége, az

Rovidzarlat

impulzus id§ (1. az 5. 4bran), valamint
meghatarozott szab4lyozasi 4llanddk.
Ezert igényes hegesztéberendezéseken
lehetdéség van arra, hogy a felhasz-
nalé a gyartéd altal az adott huzal-
elektréda-véddgéz parositasra ajanlott
szinergikus bedllitdst az alkalmazss-
nak megfelelésen médositsa. Altala-
ban tehét impulzus vezérelt anyagat-
vitelhez a kovetkezd bedllitdsok sziik-
ségesek

— az iranyitashoz sziikséges (Un. szi-
nergikus) program kivalasztésa,

— a hegesztéshez hasznalt huzalelekt-
r6da anyagéanak és véddgaz tipusa-
nak megadéasa,

~ a kivélasztott program egyes para-
métereinek (pl. impulzus- és alap-
adram, aram fel- és lefutds, impulzus
id6, egyes szabdlyozasi jellemzdk
stb.) megaddsara, valamint (termé-
szetesen)

— a hegesztés teljesitményét megha-
tarozd huzal adagolasi sebesség be-
allitasara.

Finom cseppes anyagéatvitel
Maés kifejezéssel, ,szért ivy” anyag-
dtmenet alkalmazésakor nincs sziik-
ség a csepplevaldst irdnyité funkci-
6ra. Az ut6ébbi idében azonban is-
mertté valtak olyan megoldésok
(irényitasi funkciék), amelyek az v-
oszlop alakjat befolyasoljak, megha-
tarozva ezzel a varratképzés médjat,
kilénoésen a beolvadasi mélység je-
lentds névelése Utjan. Ilyen megolda-
sok pl. a Steel Dynamic (Fronius),
forceArc® (EWM), Rapid Weld
(Cloos), SpeedArc (Lorch), FocusArc
(Rehm), SAT (ESAB) stb.

E funkcidk aktivalasa — az adott ér-
vényességi tartomanyban — adott hu-
zalelektréda-véddgaz parosités mellett
dltaldban a szinergikus figgvény ki-
valasztdséval torténik.

Varratképzés
A hegesztéiv teljesitményének irdnyi-
tasat a varratképzés szolgélatdba is
lehet Allitani. Szamos lehetdség ko-
zil emeljink ki harom jellegzetes al-
kalmazést.

Hébevitel

Csepplevalas

2. abra.

Uw) & — Rovidzérlatos
cseppatmenet
vazlata: zarlati és

20 - B [\ megszakitdsi
tranziens
10 J
>
Megszakitasi Zarlati
[(A) tranziens . | tranziens .
) BJ ’ 3. dbra. A
100 \ csepplevalast és
ameghatarozd
50 - elemek
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kévetelményének. A cikk kitér a ka-
libralas/validalas dokumentéalési kér-
déseire is.

(K6zvetlen beallitasu) ivhegeszto
dramforrasok validalasa: az
érvényesités/jévahagyés eredeti
értelmezése
A hegesztd dramiorras kalibralaséat (es
annak sziitkségességét) egy egyszerd
példan mutatjuk be (8. 4bra). A pél-
daban szerepld hegesztotranszforma—
tor kimenetén foly6 4ram nagysagat (a
hegesztési paramétert) a transzforma-
tor magneses sont]enek légrésével al-
litjuk. A kalibrélas sorén a mozgatha-
16 vasmagra erésitett mutatd és a be-
allitott 4ram értékét megjelenité skéla
egymashoz vald viszonyéat ugy kell be-
4llitani (a mutatd és a skala egymas-
hoz viszonyitott helyzetének 4llitéaséa-
val), hogy a skalan leolvasott értek
eltérése a kimeneten mért tényleges
4ramtol legfeljebb = 10%-kal térjen
el. A mérést — célszeren — az adott
Aramerdsséghez tartozd, az egyezme-
nyes munkafesziiltséggel meghatéro-
zott munkapont beallitdsaval végzik.

A kalibralds nem a mingségiranyi-
tassal hanem a hegesztégép gyarta-
saval és karbantartasaval kapcsolatos
tevékenység, amit mindig meg kell
ismételni, ha a berendezés bedllita-
sanak ,pontossaga’ nem elfogadhatd
szintre romlik. A fenti példédban sze-
replé transzformétor esetén példaul er-
re a vasmag felmagnesezdédése (rema-
nens magnesességének névekedése),
vagy a mozgaté mechanizmus kopéasa
vagy deformacidja miatt lehet szikség.

A minéségiranyitési rendszerben a
kalibralt berendezés kimeneti jellem-
z8inek eltérését a bedllitott jellemzdk-
t8] validalni kell annak igazolasara,
hogy a gép bedllitdsa a szandék sze-
rinti kimeneti jellemzdéket eredménye-

Skala
RS O
F i * Mutato IZ__
| T
: 1
& ; <=2

zi. Erre szolgal a szabvéany [b] szerin-
ti eljaras.

A validalt hegesztdgépet a vizsga-
lat eredményét tartalmazé cimke jeld-
li meg. A cimkének a gépet és a vizs-
galatot végzd azonositadsa mellett tar-
talmaznia kell a vizsgélat eredmeényét
(megfelelt/nem felelt meg), valamint —
ha megfelelt — a vizsgalati osztalyt és
az érvényesség hataridejét. A hegesz-
tési felilgyeletnek pedig meg kell driz-
nie a vizsgalati jegyzékonyvet, amely-
nek alapjan a cimke kiadésra kertlt.

Fontos! A validalas arra a munkatar-
tomAanyra vonatkozik, amelyre azt el-
végezték. Alap esetben (tébbcéld al-
kalmazast feltételezve) célszerd tehat
a vizsgélatot a teljes beéllitasi tarto-
méanyra elvégezni.

(K6zvetett bedllitasu) ivhegeszt6
dramforrasok validalasa: az
érvényesités/jévahagyéas
kiterjesztett értelmezése.

Az ilyen dramforrdsok nem validal-
hatdk szabvanyos vizsgélattal. A prob-
1éma hatterében az all, hogy — mint
l4ttuk — a kimeneti jellemzdket a be-
allitott paraméterek és a tarolt ada-
tok alapjan a hegesztégép mikodését
meghatéarozé szoftvert futtatd procesz-
szor hatarozza meg. Az ilyen hegesz-
tégépek bedllitdsdhoz a teljesitményt
és az ivhosszt meghatéarozd beéllitas
mellett a sziikséges paramétereket (el-
jarasvéaltozat, huzaldtmérd, anyagmi-
ndség, alkalmazott véddgaz) is meg
kell adni (10. 4bra). A rendszer a ta-
rolt ,szinergikus” fliggvények ériékét
a bevitt paraméterek alapjan szamitja
ki. Egyes hegeszt8gépeken arra is van
lehetdség, hogy a felhasznal6 a gyar-
té altal meghatarozottak mellett ,sa-
jat" szinergikus figgvényt is képez-
zen amely megfeleld azonositéval ta-
rolhatd.

A 10. 4bra a hegeszt6gép valida-

| laséanak kiterjesztett értelmezését mu-

tatja. A hegesztégép a bevitt adatok

| alapjan sajat belsé irdnyito rendsze-

re segitségével beallitja azokat a vil-

lamos feltételeket, amelyek az adott

{izemméd megvalésitdsdhoz szlikseé-

gesek. Ekozben azonban a kijelzén

csak a bevitt adatok (programazono-

| sfté és az ahhoz tartozd paraméterek)

lathatdk, vagyis hogy a bevitt ada-

toknak megfeleld izemmodban van-e

a gép (pl. impulzusos anyagatmenet,

az ahhoz tartozé szinergikus fiiggvény

azonositdi és a huzal elétolési sebes-

ség). A validalé ellendrzés — definici-

| 6ja szerint — arra iranyul, hogy ellen-

drizze: a gép kimenetén megvalosul-e,

| éshaigena beéllitott paraméterekkel

valésul-e meg a beédllitassal megvalo-
sitani szandékolt izemméd.

A kérdés tehat az, miként lehet ezt
az ellendrzést végrehajtani, ha — mint
lattuk — az [5] szerinti szabvanyos el-
jarés erre nem alkalmas.

Az idézett szabvany ajanlésa szerint
ilyen esetekben a hegesztdgép hasz-
naléja a gyartotol varhatja az eljaras
meghatérozaséat, amellyel a validald
ellendrzést a mindségiranyitasi rend-
szerbdl fakadd igénye szerint elvégez-
heti.

Technikai értelemben az okozza a
| nehézséget, hogy a modulacié jellem-
z&it Altaldban nem lehet muterhelés-
sel ellendrizni (mert példaul azt éppen
az iv villamos paramétereinek valto-
zhséara teagald, adaptiv jellegl szaba-
lyozas véaltja ki). Mas esetben (mint
példaul impulzusvezérelt anyagatme-
net esetén) ha muterhelés mellett osz-
cillogréaffal régzithetd is az aramim-
| pulzus alak, ennek értékeléséhez nem

41l rendelkezésre olyan adat, amely-
| nek alapjan (ha kozvetve is) a beél-
litott értékek (iizemmod, szinergikus

Beallitott

Adatok

(pl. szinergikus
filggvények )

4_‘ Hegesztégép | |
iranyitas

jellemzék

ST

400V ~

L=hx10%

9. 4bra. Légrés szabalyozdst fvhegesztd transzforméator

kalibralasa
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Nem megfeleld

Kimeneti jellemzdk

Hegesztési
folyamat
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10. 4bra. Ivhegeszté dramforras érvényesitésének/jovahagyasanak
kiterjesztett értelmezése
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fuggvény paraméterek) és a regisztralt
hulldmalak ¢sszehasonlitdsa — a meg-
feleldség megéllapitasa érdekében —
lehetséges lenne. A probléma jél fel-
ismerhetd az ilyen jelleg?i mérésekrdl
készult felvételeket publikald dolgoza-
tokban, pl. [7]-[10].

Osszegezve:

— amennyiben a technolégia megvalé-
sitdsa egy meghatérozott gépi funk-
ci¢ alkalmazésaval lehetséges, és a
gép bedllitdsa kézvetett, a gép spe-
cidlis bedllitasat a WPS-ben eld kell
irni, és a hegeszt8gép validalasat
a gyartd utasitdsa (t4jékoztatasa)
alapjan kell végezni:

amennyiben a technolégia megvald-
sitdsa nem igényli, de megzavarhat-
ja egy-egy meghatéarozott gépi funk-
cié alkalmazésa (pl. impulzus ivi
hegesztés, szinergikus bedllitas), ak-
kor erre a WPS-ben utalni kell:
amennyiben szinergikus beallitas
alkalmazasa sziikséges a technold-
gia megvaldsitdsdhoz, akkor annak
azonositéjat (természetesen az er-
re alkalmas gépek megjeltlésével) a
WPS-ben meg kell adni.

(Kozvetett beallitasn)
ivhegesztd aramforrasok
kalibralasanak/validalasanak
gyakorlata

Tekintstk a kézvetett irdnyités egy jel-
legzetes megoldasat egy véddgazos,
huzalelektrodés hegesztégép példa-
j&n (11. dbra). A kezelépulton bedllitott
Uzemmod (eljaréds és aktudlis paramé-
tereinek megadésa) a folyamatirdnyitéd
egység szamdara meghatérozza a meg-
valésitandé statikus és dinamikus fel-
tételeket.
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A hegesztés teljesitményét meg-
szabd huzalsebesség referencia je-
le kozvetleniil jut a huzaladagold
készllék vezérléséhez. A kivalasz-
tott eljardsvaltozat alapjan haszndlt
szinergikus beéllitds alapjan a folya-
matiranyitas eldallitjia az aram eldirt
pillanatértékét (,4ram referencia”),
amelynek alapjén a teljesitményegy-
ség olyan szintre &llitja a kimenet fe-
sziilltségének pillanatértékét, amely a
belsd és az aktudlis (a hegesztSaram-
korrel meghatarozott) kiilsé terhelé-
sen a rendelkezd jelnek (dram refe-
rencidnak) megfeleld dramot hoz 1ét-
re. A rendszer stabilitdsdt az 4ram
és az ivfesziiltség visszacsatoldsa-
val létrehozott szabalyozd kérdk biz-
tositjak [10].

Egyszerd berendezéseknél, az 4ram-
referencia jelének képzése a szabva-
nyos eljarassal [5] és azzal a feltétel-
lel torténik, hogy a munkapont a va-
lasztott statikus jelleggérbén legyen.
Az irdnyité szoftver természetesen al-
kalmassa tehetd teljesitményfiggd
funkciok generdldsara (pl. HotStart,
ArcForce stb.), amelyek lényegében a
statikus jelleggérbe célszerti médosi-
tasat jelentik. A vAlasztott eljArdsnak
megfeleld terhelési (statikus) jelleggor-
be képzésére alkalmasak a tébb elja-
résra hasznalhatd, in. tébbfunkcids
aramforrdsok, amelyek kalibraléséat/
validaldsat értelemszerien minden
uzemmodra el kell végezni.

Az iranyitott kimenetd dramforré-
sok esetén azonban més eljarast kell
alkalmazni. A beéllitdsdhoz meg kell
adni
— a teljesftményszintet,

— az eljardsnak megfeleld, a terhelési
jelleggorbét és modulaciét meghaté-
rozd izemmodot,
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— a beéllitds paramétereit (ha van, a
szinergikus bedllité fliggvény azo-
nositoéjat),

- killdnleges segédfunkcidk aktivala-
sat és paramétereit (pl. ArcForce,
impulzus paraméterek stb.).

— A megvalésult, ellendrizendd kime-
net jellemzdi pedig:

— a leolvadasi teljesitmény,

— az iv teljesitményének szdndék sze-
rinti (a beallitott paramétereknek
megfeleld) modulacidija.

Magétdél értetddik, hogy ebben az
esetben nem értelmezhetd a kézvetlen
bedllitdst hegesztdgépek kalibraldsa-
nak/validdlasédnak eljarasa.

A vélasztott beéallitdsok akkor valé-
sitjdk meg a kivant kimeneti jellemzé-
ket, ha a szoftver megfeleléen miiko-
dik. Ehhez a berendezés kalibrélésa, a
szoftver 4altal generdlt referenciajelek
megfeleld szintjének beallitdsa sziik-
séges.

A kalibrdléds két célt szolgal:

az értéktartdst: ezt nevezhetiiik sta-
tikus kalibralasnak, a célja a bedlli-
to szervek skéldjanak, illetve a bedl-
litott értéket kijelzd miiszerek megfe-
lel§ pontossdgu bedllitdsa. a folyamat
stabilitdsat: ezt nevezhetjiik dinami-
kus kalibraldsnak, melynek sordn a
rendszer szabdlyozési allandéit (jel-
lemzden az egyes mudveleti erdsiték
erdsitési tényezgjét) hangoljdk 6ssze,
hogy a folyamatszabélyozds sebessgé-
ge és stabilitdsa megfeleljen az alkal-
mazasnak.

Ehhez a muvelethez az irdnyité
szoftvert kényszeriteni kell az ellendr-
zOtt uzemmodra, és kivant referencia
kiadaséra. Ezt célszertien a hegesz-
t8géphez kapcsolt szamitégéppel, il-
letve az azon futtatott megfeleld szer-
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vizprogram segitségével lehet elve-
gezni.

A kalibralds a gép tervezett muiko-
déséhez sziikséges szabalyozési allan-
dék és az iizemi feltételeket jellemzd
adatok megadasaval (beleértve a ki-
valasztott funkcié megvaldsitdsahoz
sziikséges szoftvervaltozat feltoltéset
is) torténik.

Az irdnyité szoftver helyes mikodeé-
sének jévadhagyasa/ellendrzése (azaz
_validalasa”) tehéat a statikus és dina-
mikus kalibralast kévetd, a gyarté pro-
tokollja szerinti ellendrzés alapjan tor-
ténik (. példaként a 12. abrat).

A gyartéi kalibrélas/validélas jegy-
z8kdnyv a hegesztdgép kalibralaséa-
nak gyartéi utasitas szerinti elvég-
zését igazolja, és tartalmazza a (nem
moduldlt) kimenet szabvany [5] sze-
rinti validaldsanak jegyzdékonyvi ada-
tait is. Az adott dramforrds gyari pro-
tokoll szerinti kalibralédsa alapjan a
gyartd (vagy meghatalmazott szer-
vize) ,validalasi tanusitvanyt” allit
ki (kozdlve a mérési eredményeket),
amely tanusitja, hogy az elvégzett ka-
libralas alapjan a berendezés alkal-
mas a gép specifikaciéjdban szerep-
16 kimeneti jellemzdék megvaldsitasa-
1a [16].

fvhegeszté berendezések
miikodésének feligyelete

Tapasztalatbdl ismert, hogy a hegesz-
tési folyamat stabilitdsat kiilsd ténye-
z6k jelentésen befolyasoljak, ezek ko-
74l killénosen fontos a hegesztéaram-
kér impedanciéja (ohmos és induktiv
ellenallasa). Megfeleléen méretezett

4ramforrds dinamikus viselkedése jél
tdri a hegesztéaramkor impedancia-

| janak viszonylag tadg hatarok kozotti

valtozasat. Ha pedig a hegesztd elja-
ras maga érzékeny ennek véltozasa-
ra (példaul révidzarlatos cseppatme-
net), akkor a kimens fojtas (valos vagy
szintetikus) moédositasaval a hegesz-
t6gép belsé impedanciaja és a he-
gesztéaramkor kiillsé impedanciaja
dsszehangolhatd a stabil hegesztési
folyamat érdekében. Ezt a hegesztd a
normal munkavégzés keretében meg
is teszl.

A moduldlt teljesitménnyel végzett
hegesztés esetén azonban a rendszer
stabilitésa érzékenyebb a hegesztd-
dramkor impedanciajara, kuléndsen
annak valtozdsara a hegesztés vég-
rehajtasa kozben. Példaul hosszvarrat
hegesztése sordn folyamatosan valto-
zik a hegesztéaramkor mérete, és vele
az impedanciaja.

Emiatt az ilyen alkalmazisok-
nal a hegesztdgép kalibralasa/vali-
daldsa csak sziikséges feltétele a
hegesztéstechnoldgia megfeleld szin-
td reprodukcidjanak. Adott esetben
sziikség van a folyamat stabilitasahoz
sziikséges kiils$ feltételek folyamatos
megfigyelésére (monitorozasara).

Kilénésen automatizalt gyarté cel-
lakban fontos a folyamat megbizha-
t6 reprodukciéja és stabilitdsa, ezert
az ilyen alkalmazdasokra folyamat fe-
lugyeld rendszerek alkalmazésa in-
dokolt. A megfigyelt paraméter meg-
engedett eltérésnél nagyobb meértékd
valtozasara — a jel értékére és az elté-
rés idejére vonatkozo értékelest kove-
téen — képez hibajelet a rendszer (13.

abra).

Adott esetben
egy gyartasi fo-
lyamatot kiszol-
galé tobb he-
gesztégép fel-
igyeletére 1is
alkalmas rend-
szer segitségé-
vel a kritikus pa-
raméterek aktiv

|Riaszt6 jel

H

feligyelete is megvalésithato. Erre
példa a 14. 4bran lathaté rendszer
Q-Master modulja (amely a kritikus-
néal nagyobb eltérés esetén riasztast
indukal). A Q-Vision modul a feligye-
let soran rogzitett adatokat napldzza,
&s lehetdévé teszi azok értékelését és
archivalasat [13].

Ivhegeszt8 berendezések
validalasanak ellenérzése a
gyartas auditja soran.

A hegesztett szerkezetek gyartasi fel-
tételeinek megfeleldség értékelése (a
gyarté auditja) — tobbek kozott, leegy-
szerlsitve — arra irdnyul, hogy a he-
gesztett kotés technolégial, személyi
és targyi feltételeinek teljesiiléset el-
lendrizze.

Az ellenérzés sordn megvizsgaljak
hogy az alkalmazott valamennyi WPS
alkalmazasat megfelels (az adott al-
kalmazésra érvényes) WPQR tamaszt-
ja ala, hogy a gyartéshoz igénybevett
hegeszt8k mindsitését igazolé mindsi-
tési bizonyitvanyok idében és az alkal-
mazasi korre érvényesek-e, valamint a
gyértashoz hasznalt berendezések be-
Allitdsanak érvényesitését/jévahagya-
sat (validalasat).

Ez utdbbi értelmezését a fentiek
alapjan, ivhegeszt6 berendezésekre
célszerd ujra gondolni. Az ivhegesz-
t4 aramforrasok beallitasénak [b] sze-
rinti validdldsa, illetve az azt alata-
maszté jegyzékényv, csupan a koz-
vetlen beéllitdsu hegesztégépekre
nézve értékelhetd. A kozvetett bedlli-
t4st gépek esetén, kiillonodsen, ha azok
a technoldgia reprodukéléséhoz nél-
kiilozhetetlen funkciét is megvaldsi-
tanak, indokolt a széban forgé gép
gyartéja altal meghatarozott eljaras
szerinti kalibrdlédsa/validélasa. Ezt ki
kell egésziteni — ha alkalmazasa a
hegesztéstechnolégia reprodukcidja-
hoz szikséges — a szinergikus figg-
vények verifikdlaséval is. Hangsulyoz-
zuk, hogy ezekre az ellenérzésekre
nincs kialakult, szabvanyositott eljé-
ras, ezért sziikséges esetben a gyar-

Aramforras :'>

Q-Master Q-Vision

S ¢ 33 3O

Beallitas

13. 4bra. Paraméter feltigyelet [13]
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14. 4bra. Hegesztési folyamat felligyel6 rendszer [13]

Fylegeszres



KUTATAS — FEJLESZTES — KEPZES

tohoz, illetve képviseletéhez célszeri

fordulni [17].
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Dr. Berlinger Balazs*

A hegesztési fiistok
egészségre gyakorolt hatisai

Az ECONWELD elnevezési Eurépai
Uniés program 2005 oktéberében in-
dult. 3 f§ célkittizése volt annak érde-
kében, hogy az Eurépai Unié iparéa-
nak versenyképességét javitsa. A he-
gesztés koltségeinek csokkentése, a
hegeszték betegallomanyban eltdltdtt
idejének lerdviditése és a hegesztési
fist kibocsatds mérséklése. Lathatd,
hogy a 3 cél kéziil kettd érinti a he-
gesztdk egészségét, s az egyik konk-
rétan a hegesztési fist kibocsatasara
vonatkozik, ami nem véletlen, hiszen
a munkahelyi egészségkarosito ténye-
z6k kozott a hegesztési fiist kiemelt
helyen szerepel. Ennek két 8 oka van.
Egyrészt a nagyfoku érintettség, hisz
csak az Eurdpai Uniéban 730 ezer tel-
jes munkaidejd hegesztét és 5,5 millié
olyan dolgozdt tartanak szdmon, aki
munkaideje egy részében hegesztési
munkakat is végez. Mésrészt az egész-
ségkarosité hatds mértéke magyaraz-
za azt, hogy miért kévetel kiemelt fi-
gyelmet a hegesztési fist.!

A hegesztési flist egészségkérosité
hatésainak 4ttekintésénél mindenek-
elétt annak alapvetd fizikai és kémiai
tulajdonsdgaival kell foglalkozni. Az
iparban leggyakrabban alkalmazott
lvhegesztési eljarasok sorén az elekt-
romos iv 4000 °C feletti hdmérsékletén
mind a hegesztendd mind a hegesz-
té (vagy hozaganyag) felmelegszik [1].
A hegesztési fiist alkotdi legnagyobb
aranyban a hozaganyagbdl keletkez-
nek, ami a folyamat soran részben el-
parolog. A fiist kisebb hanyadat alkot-
jak azok a folyadékcseppek, amelyek
a megolvadt hegfiirdébdl szdrmaznak
[2]. Az elektréda bevonata, az alkal-
mazott véddgaz mindsége és térfogat-
arama [3], a hegesztendd fémotvozet,
a fémen 1év§ festék vagy maés felilleti
bevonat ugyancsak befoly4soljak a he-
gesztési aeroszol dsszetételédt. A kiin-
dulési vegyiletek nagymértékben &t-
alakulhatnak termokémiai vagy a he-
gesztés sordn emittalt ultraibolya fény
hatasara eldidézett fotokémiai reak-
cidk utjan. Egyik jellemzd folyamat,
amelynek sordn az elparolgott fémek a
levegd oxigénjével reagdlva fémoxido-
kat hoznak létre, majd kondenzalédva
szilard részecskéket alkotnak. A folya-

1 forrds: www.ewf.be/econweld
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Keépiink csak illusztracié

mat pontosabb, fizikai-kémiai leirdsa
megtalalhaté a hivatkozott irodalom-
ban [4]. A hegesztési fiist dsszetétele
és mennyisége a fentebb mar emlitett
tényezékon kiviil még az adott hegesz-
tési technikétél, s annak kilénbozd
paramétereitd! (pl. fogydelektrédas he-
gesztésnél: dramerdsség, fesziiltség,
huzalelétolasi sebesség, hegesztési
sebesség, huzaldtmérs stb.) [5], a he-
gesztémunkds munkastilusatdl és ta-
pasztalatatél is fiiggenek. A hegesz-
tési flst koncentracidja a hegesztd-
munkés kérnyezetében a hegesztésre
rendelkezésre 4116 tér nagysaganak, az
esetleges légmozgasoknak és az elszi-
vas mértékének is figgvénye [6].

Tobb tanulmény is megallapltot—
ta, hogy egy aeroszol egészséglgyi
hatésa figg az aeroszolban jelenlé-
v8 részecskék méreteloszlasatdl, hi-
szen leginkabb ez befolyésolja, hogy
a részecskék milyen meélységig jutnak
el az emberi 1égzdrendszerben, s mi-
lyen mértékben uriilnek ki onnan [7-
12]. A hegesztési fiistokben talalha-
té részecskék — hegesztési technika-
tol fliggetleniil - talnyomé részben 1
um alatti részecskedtmérével rendel-
keznek [13], gy nagy valészintséggel
eljutnak a légzdrendszer ,legmélyebb”
pontjaig, a tiddhdlyagocskakig, ahol
meg is tapadhatnak.

A hegesztési fustdk kémiai tulajdon-
sagai nagyon véaltozatosak lehetnek.
A hegesztésnél haszndlt anyagok fé-
mes alkotdi a nagy hdmérsékleten, —
ami a hegesztés tipusa altal megsza-
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bott — eltérd géznyomasuk figgvényé-
ben kilénbdzéképpen parolognak [1].
Igy bar a hegesztési fiistben megije-
lend fémek mennyisége alapvetéen a
hegesztéanyag dsszetétele &ltal meg-
hatarozott, egyes fémek, pl. a man-
gan — melynek forrdspontja relative
alacsony: 2150 °C - a fiistben jelentd-
sen feldisulhatnak. A hegesztés sordn
szamos mérgezd hatdst gaz, Ggymint
szénmonoxid, ézon, nitrogénmonoxid
és nitrogéndioxid is keletkezik, f8leg
a kiilénbozd ivhegesztési eljarasok so-
rdn. A véddgazas ivhegesztéseknél a
véddgazok felerdsithetik az ultraibo-
lya sugdrzast, ami megnévelheti a fo-
tokémiai reakcidk hevességét, mely-
nek sordn ézon és nitrogénoxidok jo-
hetnek létre. A védégézban jelenlévé
széndioxid redukcidja is bekdvetkez-
het, ami a termodinamikailag stabi-
labb szénmonoxid kialakuldséhoz ve-
zet. A hegesztési flisték nem fémes
Osszetevdi kozil a fluor érdemel még
kildn emlitést. A bevont elektrédak
egyes tipusaindl nagy mennyiségben
kevernek a bevonathoz kalciumfluori-
dot, amely a hegesztési fiistben f6ként
kilénbo6zé alkalifluoridok formajadban
jelenik megq [14]. Ennek kettds jelentd-
sége van. Egyrészt a fluoridokat tar-
talmazé aeroszolrészecskék és fluor-
tartamu gézok belégzése hosszi ta-
von tudSkarosodashoz vezethet [15,16)
— mely jelenség jol ismert pl. az alumi-
niumkohészatban [17,18] — mésrészt a
hegesztési flistben jelenlévd fluoridok
mennyisége befolydsolja bizonyos fé-
mek pl. a mangén oldhatésagat [19].
Az elsé jelentés a hegesztési fiistdk
egészségre gyakorolt hatdsarél 1936-
bl szdrmazik, s egy hegeszténél ki-
alakult pneumokonibzisrél szél. A je-
lentés a megbetegedést vastartalmu
por artalmatlan lerakédésénak tu-
lajdonitotta, mely nem okozott sem-
miféle egészségkarosodast [20]. Az
egészségre gyakorolt hatasrdl vals vé-
lekedés a késSbbickben jelentdsen 4t-
alakult. Nagyszému tudomanyos kdz-
lemény és munkaegészségiigyi targyi
konyv foglalkozott a témaval, s kéz-
tlk szdmos kival6 ésszefoglalé mun-
ka is talalhaté [6,21]. Bizonyitott, hogy
a légzdrendszeri megbetegedések na-
gyobb ardnyban fordulnak eld a he-
gesztdk kdzétt, mint a normal popu-
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lacidban. Az utdbbi évtizedekben sza-
mos kozlemény szdmolt be kulonbozd
tiidét érinté megbetegedésekrdl, pél-
déul kréonikus tiuddgyulladasrél és ti-
défunkciéban beéllt valtozésokrdl k-
16n6sen hajégyari hegeszték koérében
[22,23]. A foglalkozési asztma [24], a
fémldz [25], a krénikus bronchitis [26],
fibrézis [27] és léguti fertbzések [28]
eldforduldsa ugyancsak gyakoribb,
mint a hegesztéssel nem foglalkozdk
esetén. Epidemiolégiai tanulményok
alapjan nem egyértelmden bizonyitott,
hogy a hegesztési flistok belégzése
tiidérak kialakulasahoz vezethet; de
tiildérakban meghalt paciensek vizs-
gélatanal szignifikdnsan nagyobb ha-
landésagot taldltak a hegesztdk cso-
portjadban, s ez kiiléndsen abban az
esetben volt eklatidns, mikor a hegesz-
t6k nagyobb krém- és nikkeltartamu
fiist belégzésének voltak kitéve mun-
kajuk sordn [29,30]. Egy 2006-0s, svéd
hegesztdk korében végzett kutatas so-
ran azt taldltak, hogy a hegesztdk ha-
landésaga a szivbetegségek egy faj-
t4ja kovetkeztében (angolul ischemic
heart disease) nagyobb a normal po-
pulacidhoz viszonyitva [31]. Bizonyos
hegesztési filstokben eldfordulés fé-
mekrél (aluminium, mangén, 6lom)
feltételezik, hogy pszichiatriai és ne-
urolégiai megbetegedéseket okozhat-
nak ezen fémeknek kitett (exponalt)
dolgozdknél bizonyos foglalkozéstipu-
sok esetén. Mig a pszichiatriai és ne-
urolégiai hatédsok jol ismertek a nagy
manganexpozicéval jaré iparagakban:
mangénércek banyaszatéban, feldolgo-
z4saban és a ferromangan gyartasban
dolgozéknal [32]; addig ezek a kocka-
zatok a hegesztdk esetében még nem
teljesen tisztazottak. Ezért az utdbbi
években intenziv kutatdsok indultak
a neurolégiai hatdsok tanulmanyozé-
sa céljdbdl nagy mangantartalmui he-
gesztési fustok belégzésének kitett he-
geszt8k bevonasaval [33-36]. Néhany
szerzd azonban annak ellenére sem
l4tja bizonyitottnak az Gsszefliggést a
hegesztési flst altal megndvekedett
mangénexpozicié és a neurolégia ha-
tasok kozott. Az in. manganizmusrol
(manganism) egyre tobb jelentés lat
napvilagot [35]. Ugyanakkor egy Ujabb
tanulmény hatés-vélasz Osszefliggést
jelez a neurolégiai funkcidk és a nagy
mangantartalmi hegesztési fistok ex-
pozicidja kézott [36].
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INFORMACIO AZ EU PALYAZATOKROLIEE ... .

EU-projekt — eWELD

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

Ez a projekt az Eurdpai Uni6 tamogatdsaval folyik. Minden informéci6 és kzlemény a szerzé feleldssége, az Eurdpai Unié
nem vallal felelgsséget barmely megjelent kozlésért jelen kiadvanyban.

A képzések kozott egyre nagyobb teri-
letet hodit a tavoktatds — a munkatar-
saknak viszonylag kevés idét kell a mun-
kaidé alatt tavol lenni - és ennek egyik
sajatos és modern valtozata az elektroni-
kus tananyag alkalmazaésa. Egy ilyen cé-
10 és rendeltetésii tananyagot készitett
az SLV Duisburg. Az idé felhasznélas en-
nél a formanal/valtozatnal kb. 50 - 50 %.

Ezt a tananyagot egy EU projekt kere-
tében vette 4t az MHtE és a Zagrabban

m(ikodé Miszaki Egyetem Hegesztési
Tanszéke. A tananyag a nemzetkozi he-
gesztémérndk képzés elsé 90 oraja anya-
géat kb. 650 db. képen tartalmazza. Min-
den fejezethez feleletvélogatés ,al"kér-
dések tartoznak. Az egy-egy modult {ez
tébb fejezetbdl all) lezard tesztkérdések
kiilén vannak és kezelhetdk, értékelésiik
is kiilon szabélyt kovet.

Az egyes fejezetek végén levd kérdések-
re rakattintassal lehet a valaszt megadni,

Az egész életen &t tarté tanulds programja

és a program a feleletvalogatos
,al"kérdésekre automatikusan jelzi a va-
laszt. Ha a valasz helyes z6ld szinnel kijel-
zi. A véalaszadasok ismételheték. Nem
megfeleld a valasz esetén automatikusan
megadja azt a szévegkornyezetet, ahol
az ismeretek kiegészithetdk, felfrissithe-
t6k, és a valaszadas Ujra megismételhetd.

Kulén szabaly vonatkozik a f6 fejeze-
tek végén az atfogo kérdések kezelésére
és értékelésére.

A projekt a jov6 évben fejezédik be, je-
lentés munka a tananyag magyar nyelv-
re torténd atliltetése, és ezen kivil még
a projekt futamideje alatt egy proba ok-

tatast is kell tartani.
Dr. Gremsperger Géza

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 Eur6pai Uni tamogatésaval folyik. Minden informdcid és kozlemény a szerz6 feleldssége, az Eurdpai Unid nem
véllal feleldsséget barmely megjefent kozlésért jelen kiadvanyban.

Az EU projektek koztil az egyik legaktu-
alisabb éppen az EN 1090 szabvany al-
kalmazasara vonatkozik.

A projekt valéban fontos témat dlelt
fel, mivel az EU piacan révidesen csak CE
jeloléssel ellatott terméket lehet forgal-
mazni.

A szabvany alkalmazéasa bizonyara
még tdbb problémat is felvet — kilond-
sen az Uzemei gyartas ellendrzéshez

kapcsolt mingségbiztositasi rendszer és
ennek tanusitasa stb., valamint az eldirt
teljesitmény- nyilatkozat kiallitasa, alkal-
mazasa.

A felkésziilést elésegitette az, hogy kdz-
ben az EWF kiadta az EWF-652r1-.11 tan-
folyami anyagat ami a hegesztési feleld-
soket szakmailag késziti az uj feladatokra.

A nemzetkézi egylttm(ikédés soran
tébb alkalom adédott a tapasztalatcseré-

Gratulalunk

Nagydij:
Qualiweld Kft.

QMW - 20 —,3D csaphegeszté automata”

Kiilondij:

Crown International Kft.

Valds és virtudlis teret egyesité hegeszié
szimulétor kezd® hegeszték oktatasahoz es
mindsitett hegeszitk tovabbképzéséhez

Fylagesies

re és az ISO 14731 szabvény gyakorlati
alkalmazasara.

A projekt 2013. augusztus 31-vel feje-
z6dik be, és ekkor késziil el a végleges
Osszegezés. Mar most megallapithato,
hogy a felkészilési id6 alatt tobb konfe-
rencia, szimpdzium témaja volt, és t6bb
alkalommal is kulféldi el6addkat latott
vendégil az MHtE.

Bizonyara indokolt lehet majd kb. két
év mulva a tapasztalatokat Gjra kdzdsen
4ttekinteni, valamint a szabvany ma még
lehetséges valtozasainak hatasét is ele-

mezni.
(Dr. Gremsperger Géza)

a HUNGEXPO dijazottainak!

Elismerd oklevél:

ABB Kft.

Flex-arc modulrendszer( robotos

fvhegeszt6 cella
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Froweld Kft.

Fronius Transsteel 500 fogyoelekirédas
hegeszt6 berendezés; fsc (fronius system
connector) hegesztépisztoly-huzalel&told
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INFORMACIO AZ EU PALYAZATOKROL

WELD-IMP aktualitasok

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.
E2a projekt az Eurdpai Unié timogatasaval folyik. Minden informaci és kizlemény a szerzé feleldssége, az Eurépai Unid
nem vdllal felel6sséget barmefy megjelent kizlésért jelen kiadvanyban.

Lassan a WELDIMP projekt végéhez ké-
zelediink. A projekt zaré partnertaléi-
kozéra Gsszel kertil sor Genovaban az
Olasz Hegesztési Intézetben, ahol Gayer
Béla és if). Benus Ferenc képviseli Ma-

LX) L3 s Em R Ew WM my W

multimédias sz6tar létrehozdsaval.

Ez az oktatds sorén egy olyan innovatlv eszkdz hasznalatét teszi lehetévé, ami egy a
hegeszt6kepzésben hidnyos teruletre fékuszal, a hegesztési folytonossagi hianyokra.

A WELDIMP konzorcium az EWF héldzat 6t nemzeti
testiiletébSl &ll: 1SPL (Lengyelorszag), 1SQ (Portuglia),
MHtE (Magyarorszig), ASR (Roménia) s IS (Olaszorszég).
A munka 2011, novemberben kezdddott, &s még két dvig,
2013. oktdberig folytatodik.

A résztvev$  szerveretek az orszagok f6 hegesztési
intézményei, ant kilénosen alkalmassd teszi Sket arra,
hogy kezeligk a kilonbozs nemzetek hegeszts
Kozbsségeinek igényeit. Tovabbd, a 31 tagorszdg EWF
halézata lesz az egységes és hatékony terjesztési stratégia
16 illetékes szerve.

A projekt végeredményei a kivetkezdk lesznek:

%> Egyszotér, amitartalmazza a hegesztési folyt:

4gi hidgnyok

WELDIMP

;'  HEGESZTESI FOLYTIONOSSACI HIANYOK SZOTARA

tal benydjtott megvaldsult eredménye-
ket az Eurépai Unié birlo bizottsaga el-
fogadta, s6t minden résztvevé partner
orszag munkajat kifejezetten pozitivan
értékelték.

(2 I L 230 IEN BIE BY B ¥ )
Ennek a projektnek a célja a kezds hegeszt6 tanulck teljesitményének javitssa a
hegesztési folytonossagi hianyok szakkifejezéseit és meghatdrozasait tartalmazo

A multimédis sz6tar szoftver (képerny6felvétef).

tézményeknek kalonésen ajanijuk a
szétar bemutatasat, hiszen 5 eurdpai or-
szag nyelvén elérhets, és segitséget
nydjthat a kiilféldon munkat vallalé he-
geszté szakembereknek és vallalkoza-

WELDIMP

HECESZTESI FOLYTONOSSAGI HIANYOK SZOTARA

B AW EEYM NI SR LWN EMIIMR Pl NN W S =

KEZDO HEGESZTO TANULOK TELJESTMENYENEK
JAVITASA A HEGESZTESI FOLYTONOSSAGI HIANYOK
SZAKKIFEJEZESEIT ES MEGHATAROZASAIT TARTALMAZO

MULTIMEDIAS SZOTAR LETREHOZASAVAL.

romanul;

3 Egy multimédiss hegesztési szétar elektronikus form
megemlitett Gsszes nyelven.

€ Eqy szotér, ami tartalmazza a hegesztési folytonossgi hidnyok szakkifejezéseit és
meghatarozasait angolul, németiil, francidul, lengyelil, portugélul, magyarul, olaszul és

€ Afémfeldolgozd ipardgban hasznalt sajtold hegesztés és bmleszté hegesziéshez
kapcsolods koralbeliil 200 folytonosségi hidny szakkifejezésének forditasa.

¢ L

ban az el

€ Amegfelels nyelvi készségek elérése a hegesztési technolégisk teriiletén, kiilsndsen a

bhifol

it és

meghatarozdsait angolul, németiil, francizul, lengyeliil, portugétul, m’agyaru[,
olaszul és romanul.

4 Afémfeldolgozd ipardgban hasznalt sajtolé hegesztés és bmieszts

hegesztéshez kapcsol6do kiriitbeliil 200 foly
forditdsa.

& Egy multimédids hegesztési sz6tdr elektronikus formétumban az eléz6ekben

megemlitett sszes nyelven,

&gi hidny szakkifej

ési tech

€2 A megfeleld nyelvi készségek elérése a h

bt Rt Lh,

igidk teriiletén,

killondsen at foly 1 1y
»E oy [ 3 L im m@im mi

Tovébbt kerjuk, Eplen
. ey s
¢ He P
=
s gliwice pt il

www.weldimp.com

kapcsoldd
B pE mEIEE RN W im mE
. 8bbi projekt partnerek egyikevel:

&

wwwisqpt

1 meioEm
A résztvevl siervezetek az orszagok 6 hegesziési intézményei, amelyek kiilongsen atkalmasak arra, hogy kezeljék a kuldnbozs nernzetek

szerve.

vewwasT o

hegesztési folytonossagi hidnyokhoz kapesolédva.

fE mE M OEEE MM mN ME AN RSitER BE OB = W w

hegeszt8 kbzosségeinek gényeit. Tovébbs, a 31 tagorszég EWF hslézata lesx oz egységes és hatékony terjesztési stratégia f6 illetékes

G2 @

www.ewlbe L

@ P&

wwwisit

| I

WWWLEST 0

wewisqpt

www.weldimp.com A

A WELDIMP plakdt oktatési intézmények szaméra rendelhetd. . .

gyarorszédgot. Ott az eddigi eredmé-
nyek értékelése és a Hegesztési Anyag-
folytonosségi Hianyok Szakszétar vég-
leges formajarél sziiletik déntés. A
kézbens6 projekt riportok alapjan meg-
allapitasra kertlt, hogy a fépalyazé 4l-

XXIV. évfolyam 2013/2

A multimédids hegesztési szakszotar
most maér elérheté magyarul is a http://
weldimp.com honlapon barmilyen ope-
racios rendszerrel miik6d6 szamitégép-
r6l. Barki szabadon tesztelheti és hasznal-
hatja. Hegesztés oktatdssal foglalkozé in-

63

AWELDIMP szdrolap oktatdsi intézmények szémdra rendethetS. . .

soknak is! App formajaban tabla gépek-
re letolthet6 alkalmazas is késziilt. Igy a
szoétart okos telefonokon, vagy tablagé-
pen is gyorsan és egyszeriien lehet hasz-

nélni I0S operacids rendszerrel.
iff. Benus Ferenc

Fylegeszes



NOVELJE HEGESZTESI VARRATA|
MINOSEGET & TERMELEKENYSEGE

ORBITAL PIPELINE
WELDING WELDING

SOLUTIONS SOLUTIONS

= —

Az On teljeskérti partnere.

. NG,
[ & - r -
Az egész vilagon A
‘ I
= felhasznalébarat érintkez6 fellilet - termelékenység ndvelés " sl
- massziv konstrukcio mindenféle -~ mingségi szint emelkedés :

kornyezeti feltételhez alkalmazkodva  _ alacsonyabb javitasi rata

= helyi munkaer6 alkaimazasa - magas szint(i partner tamogatas

VISIT US AT SCHWEISSEN & SCHNEIDEN 2013 ESSEN, HALL 6.0 / BOOTH NO A 120

WWW.MAGNATECH-INTERNATIONAL.COM MAGNATECH

MAGNATECH INTERNATIONAL The Netherlands P +36 20 433 7646 E info@magnatech-international.com AUTOMATIC PIPE WELDING SOLUTIONS




G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH NAGYARRORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FOGGETLENDL
A NMUNKADARAB TONEGETOHL.
A FOLYANMATOSAN NERT HﬂFDHUFILTDZﬂSNHH
ES A PROGRAMVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES R TELJES FUTES!
TRRTOMANYBAN KISEBB MINT 1%.
FOLYRNATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIA

TOBB EVTIZEDES SZARKNRAI MULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERRN®®

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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




Hegeszten

glyan gyorsat

... olyan tisztan,

Vildgszahadalom a -tol SpeedPuls MIG/MAG hegesztes!

Speed Puls: nagysebességii impuizus hegesztés Jellemzék:

1 mm anyagvastagsagtol mar alkalmazhato
» hegeszthetd alapanyagok:

. - o ] 7 ’ szénacél, magasan Gtvozott acél, aluminium,
Sp@ed Up nagysebességli hegesztés lentrél felfele rézc‘jz‘vdzefekg
SPQEd Root: nagysebességii gyokhegesztés " nilr:jcus szukseg kulonleges hegesztoanyagra,

védbgazra
. ) - Jicy o : « frocskolésmentes varratkép
videoinformacio: www.qualiweld.hu « 10-50% termelékenységnovekedss

» 15-30% gazmegtakaritas

SpeedArC: nagysebességii hegesztés impulzus nélkdil

48%-al gyo

e ———————

H-8800 Nagykanizsa, Camping ut 0404/1 hrsz. - Tel.: +36 93/519-018 n
Fax: +36/93/519-017 - E-mail: info@uualiweld.hu - Web: www.qualiweld.hu L]




Rendezvénynaptar

Id6épont Hely Megnevezés Felvilagositas
2013 (Singapore Management
; Singapore 7® Asia Pacific IIW International Congress University;
07.08-10 m
http://iiwcongress2013.com
2018. Hajdtszoboszld )| P . MHtE
09.12-13. Magyarorszag Hegesztési feleldsok Orszagos Konferencisja R v mhie hu
2013. Hannover . Femfeldolgoza}’m V 116/1g\{a§ar . emo@vdw.de;
. v ~ntelligence Production” kiegészitd tudoméanyos
09.12-18. Németorszag www.emo-hannover.de
kongresszusokkal
2013. Essen
09.16-21. Németorszag SCHWEISSEN & SCHNEIDEN www.messe-essen.de
2013. Essen 66" Annual Assembly
09.11-17. Németorszag IIW — International Conference
2013. Essen 66™ IIW International Conference on 5B
09.16-17. Németorszag JAutomation in Welding” http://iiw2013.com
2013. Essen
09.16-21. Németorszag RS HGongress
2013. Toulouse Aerospace NDT Symposium Www. cosac-ndt.com
09.24-286. Franciaorszag (AIRBUS — A3B0 elsd repiilése emlékére) frandtb@cosac-ndt.com
2018. Sao Paulo Internationale Fachmesse Flgen, Trennen, www.brazil-welding-show.com
10.1-4. Brazilia Beschichten (DVS — hirek)
2oL oaoo 16™ INDUMACH -AFRICA 2013 EXPOGROUP
10.04-06 Kenya
2013. Essen Indian Day e
09.18 Németoérszag auf der SCHWEISSEN & SCHNEIDEN higp/1w2013.com
2014 Jeju island
j Koreai 67% Annual Assembly IIW
07.13-18. o a
Koztérsasag
2014. Mumbai ) : ) . .
10.28-30. India India Essen Welding & Cutting daniel pein@messe-essen.de
2015. Helsinki "
06.28-07.03 Finnorszag 688 Apfiual AssemblygTIW
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ENISO/EC 1702
EN 45004 - EN ISONEC 17020

o miar .
N s o sy (NAB) ¢ NAT - Hungaran cErseln 805 Notified Body

Name of National Accredit: 1 41 7

Ne hagyja az utolsé pillanatra!
EN 1090-1 szerinti tanisitas és C € jel megszerzése az EMI-TOV SUD Kit-t6!

Egyre fogy az id6, hogy az eurdpai, igy a magyarorszagi acél- és aluminium(tarto)szerkezet gyartok megszerezzék a jogosultsagot termékeik CE jellel valé
ellatasahoz az EN 1090 szabvanysorozat és a 89/106 EGK - Epitési Termék Direktiva (CPD) ill. 2013.07.01-t8| kételez6en a direktiva helyébe 1&pd 305/2011/EU —
Epitési Termék Rendelet {CPR) szerint.

Az EMI-TOV SUD Kft. Magyarorszagon elsként szerezte meg a 1090-1, ill. a CPD szerinti tandsitasra vonatkoz0 jogosultsagot —a Nemzetgazdasagi Minisztérium kijelslése
alapjan — és az elmult masfél évben tibb tucat acél- és aluminium(tarto)szerkezet gyarto tantsitdsat végezte el. Az Eurdpai Unié a 2011. januér 1-jén kezd6d6 parhuzamos
érvényesség id6szakat, ugyan meghosszabbitotta 2014. jdlius 1-ig, amely idgszak alatt mér lehetséges, de még nem kotelez6 a CE jeles gyértas és forgalomba hozatal,
de EUROCODE alapjan torténd tervezés esetén az EN 1090 szabvanysorozat alkalmazdsa méar most is kotelez6. Az eurdpai piacon a megrendel6k a legttbb esetben
megkovetelik a gyartoktél az EN 1090-1 szerinti tandsitottsagot, igy az 4téllds felgyorsult. Mér csak maximum méasfél év all az acél- és aluminium(tarté}szerkezet gyartok
rendelkezésére, hogy megszerezzék az EN 1090-1 szerint az (izem és az lizemi gyartasellendrzés alapvizsgélatéra vonatkozo tandsitvanyt.

Az EMI-TOV SUD Kit. 8nall Notified Body-ként az NB 1417-es szamon vagy valasztas szerint aTUV SUD Industrie Service GmbH jogosultsaga alapjan NB 0036-0s szamon
tandsftja és regisztrélja, sikeres eljards lefolytatdsa esetén a gyartokat. Tovébbi lehet6ség a TOV SUD Industrie Service GmbH jogosultsaga alapjén, a DIN 18800-7 szerinti
tandsitas egyideijd egy eljarashan val6 lefolytatasa és mindkét (EN 1090-1 és DIN 18800-7} tanUsitvany megszerzése, fenntartésa és regisztracioja.

EMI-TUV SUD Kft. e TUV SUD Csoport © www.emi-tuv.hu
Telefon: (+36) 26 501-120 Fax: (+36) 26 501-150 ¢ E-mail: igazgatosag@emi-tuv.hu TV




Felelés kiad6: dr. SZABO BELA, az MH:E igazgatéia
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkeszt6, hirdetés szervezé: GAYER BELA

Telefon: 467-2812

Szerkesztlség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiad6 és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

e-mail: mhte@mbhte.hu

Felelds vezetd:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. tigyvezetd igazgatdja
A folytirat évente négyszer jelenik meg. )

1 példény 4ra 2013. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

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

Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél, az elSfizetési dijak kiegyenlitésére,
szémla ellenében az aldbbi lehetGségek valaszthatok:
1.) készpénzzel az MHLE pénztardban

2.) belféldi postautalvanyon

3.) banki atutalassal

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések

AC Plymovent Kft. 23 Linde Gaz Mo. Zrt. 34

ilés

lati Egyesil

oLapP (

s

Anyagvizsga

e

VALASZLEVELEZ
1148

Magyar Hegesztéstechnikai
és

BUDAPEST,
Fogarasi ut 10-14.

Autopro — Trivero Kft. 69 Magnatech Int. BV.  B. III, 64

Béhler Kereskedelmi Kft. B. II. Matra Diagnosztika Kft. 42

Centrotool Szerszam- Métrai Hegesztéstechnikai és

nagykereskedelmi Kft. 61 Szakképzési Kft. 8

-

és cime

Cooptim Ipari Kft. 56 Messer Hungarogéz Kft. 2

7

FELADO

Corweld Plus Kft. 24, 55 Migatronic Kft. 8

Név:
Telefon/fax:
Lakcim:
Cég neve
e-mail:

Crown Cloos Kft. 6 Polyweld Kft. 60

ESAB Kft. 46 Qualiweld Kft. 66

Géper Kft. 42 Soyer Magyarorszag Kft. 33

ilés

lati Egyesiil

ITM International Kft. B. 1. Weldotherm Kft. 59, 65

FONTOS!

Kérjiik azon hirdetdinket, akik kész hirdetést adnak le, TIF-

s

izsga

ben, EPS-ben vagy PSD-ben

készitsék el, CMYK-re szinrebontva.

Szinnyomatot kériink mellé! Készénjiik!

Szerzéink figyelméhe!

Anyagv

e

VALASZLEVELEZOLAP

Kérjiik kedves szerzdinket, hogy a megjelentetni kivant fény-

Magyar Hegesztéstechnikai
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BUDAPEST,

és

képeket ne word dokumentumba agyazva kiildjék el, hanem

kiilén allomanyként: ipg, jpeq, tif, eps, psd formatumban.
Emailon csatolményként, vagy adathordozén (CD, DVD, stb.).
Csak igy tudjuk biztositani

a képek j6 minéségét!

-

z

»OBSERVER «

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

7
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FELADO

ey neve es cime:

év:
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Lakcim:
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Tisztelt Ugyfeliink! 7 =
Kedves Olvasénk! Folyoirat
V/4
Szakfolyéiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégité- megrendelo
se céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
torténdé valasztési lehet8séget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az Gjsdg vagott mérete: 215290 mm a Hegesztéstechnika cimd folydiratot

A hirdetések mérete: (] példanyban

A/l kifutd 215+10 mmx290+10 mm ] folyamatosan a visszavonasig

?ekm”klfuto 198 mmx?go m Az éves eldfizetdi dijat befizetem
A/ /e YO 90 mmx 125 mm - ,

allo 125 mm x 250 mm [ belfdldi postautalvanyon

fekvd 125 mmx100 mm — személyesen a MHtE pénztardban
A/B 190 mm x70 mm -

allo 60 mm 250 mm ] atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyestilés
K&H 10200964-20214205 szamu
szamlajara

Gim, ahova a folydirat postazésat kérem:

A 2013-ra vonatkozd AFA nélkiili hirdetési drak
az alabbiak:

Méret o . o « 1A
Ad A5 A6 Alairas (jogi személyeknél cégszerd alairas)
Cimlap fotd 130 - - eFt
(218 mm x 168 mm) o ==
Hats6 kiils6 borfiton 120 - _ eF
Elsd belsé boritén 115 - - eFt - 7
Hatsé bels6 boritén 110 - ~ e Hirdetes
Beliven 105 90 80 eF't

megrendeld

Az MHtE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvallalat, amely egy naptari évben
4 alkalommal hirdet, az 16% kedvezményre jogosult.

Hirdetni kivanck a Hegesztéstechnika
Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy aldbbi szamaiban
naptdri évben 4 alkalommal hirdet,

7.5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények ervé-

nyesitése az év végi szdmlaban térténik meg.

T
Szam | A/4 | A5 | A6 ‘Szines *!B L ‘B. IL Beliv| B IH.' B IV | db
- 4 | ' 't —

Dr. Gremsperger Géza
fészerkesztd

U/

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

Kérem igényem elSjegyzését!

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.




