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Dr. Rittinger Janos
(1939-2013)

A gyaszhir, a haial ténye mindig felkészi-
letleniil és tragikusan érint minden érzé
szivet. Dr. Rittinger Janos végleges tavo-
zasa koriinkbél pedig kiilonésen mélyen
érintett engem, hiszen a tragikus napot
megeléz6en Algéridban, Mascaraban egy
nemzetkdzi konferencian a plenéris el6-
adasom megtartasat kovetden sir( leve-
lezésbe kezdtiink a debreceni otthonaban
dolgozé Rittinger Janossal késziilé ,Ifjan
— Eretten - Oregen” kényv egyes lapjaival
kapcsolatban. Péntek éjjel — szombat haj-
nalban - visszaérvén Miskolcra, reggel ért
a megddbbentd hir, hogy Janos baratom
pénteken késé este, a replilégépem buda-
pesti landolasanak idépontjaban elhunyt!

A bucsu azért is nehéz, és a megfeleld
szavak keresése, mert 6nkéntelentil életlink
kézds élményei, vagy az emlitett életrajzi
jellegl kényv mar elkésziilt oldalai jutnak
eszembe. A személyes érzéseket elvetvén
a nekrolég tovabbi része koncentréljon Dr.
Rittinger JAnos gazadag életének ténysze-
r( adataira!

A debreceni Gépipari Technikumban
{amely a Mechwart Andrés nevet vette fel)
érettségizett 1957-ben, gépésztechnikusi
oklevelet szerzett. Kozépiskolai tanulma-
nyai soran tébb szakmai és matematikai ta-
nulmanyi versenyen sikeresen vett részt. A
Nehézipari Miiszaki Egyetem (ma Miskolci
Egyetem) Gépészmérnoki Kardra 1957-ben
felvételt nyert. Egyetemi tanulmanyai so-
ran 1958-1961 k6zott Népkdztarsasagi 6sz-
téndijban részesult, majd 1961-t61 a diplo-
ma megszerzéséig a Vasipari Kutatd Intézet
tarsadalmi észtdndijasa lett Zorkdczy Béla
professzor Ur tdmogatasaval.

A Mechanikai Technolégia tanszéken
m(ikédé tudomanyos diakkdrben vett
részt Zorkdczy Béla professzor (tavollété-
ben Pirké Jézsef adjunktus) vezetésével.
Nem volt KISZ tag, nem volt és a késébbi-
ekben sem lett tagja partnak, politikai szer-
vezetnek. Kitlintetéses eredménnyel okl.
gépészmérnoki diplomat kapott 1962-ben.

Posztgradudlis képzés keretében 1965-
ben ugyancsak kitlintetéses eredménnyel,
hegesztd szakmérnoki diplomat, 1967-ben
summa cum laude mingsitéssel egyetemi
doktori cimet, 1991-ben EUR-ING, 2000-
ben EWE (European Welding Engineer), IWE
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(international Welding Engineer ) diplomat
szerzett. A roncsolasmentes anyagvizsgalat
teriiletén 2001 6ta VT3, PT3, MT3, RT3 mi-
nésitéssel rendelkezik.

Elsé munkahelye a Vasipari Kutaté Inté-
zet Hegesztési Osztélya volt, ahol kezdet-
ben tudomanyos munkatars, tudomanyos
csoportvezetd, végil a hegesztési osz-
taly vezetSje. Munkaja sordn mindvégig a
Zorkdczy Béla professzortdl tanult mon-
dast: ,az eladhaté tudomdnynak van érté-
ke” vallotta.

Kezdeti munkai kézul ki kell emeini né-
hany fontosabb témakort:

. A hegeszthet6ség megfogalmazésa
(MSZ 4305:1965) és alkalmazasa az acé-
lok fejlesztésében.

+ Segédlet kidolgozasa a hegesztési tech-
nolégia meghatarozasahoz a kétés re-
pedésmentessége alapjan. (MSZ 6280,
1964-1971).

. Acélkivalasztési rendszer kidolgozasa
nyomastarté berendezések rideg torésé-
nek elkeriiléséhez (Fehérvari Attila évfo-
lyamtarsaval, baratjaval kdzdsen) (1970).
Késébb ez MSZ 13802 szabvényban je-
lent meg.

« A mikrodtvézés hatékonysaganak néve-
Iése acélok és hegesztési varratok esetén
(Fehérvari Attilaval kbzosen, 1970-1975).
Munkajuk eredményének elismeréseként
vendég el6add meghivast kaptak az Uni-
on Carbide Corporation Metals Division-
tol a Micro Alioying ‘75 konferenciara,
amelyen 1975. oktéber 1-3. kozott Wa-
shingtonban részt is vettek.

« Nagynyomasu kéolaj és foldgaz tavve-
zetékek mindsitése (ASME, AP! el8irdsok
szerint) és a hegesztési technolégidjuk
kidolgozasa (1970-1974).

« Atdrésmechanika bevezetése és gyakor-
lati alkalmazasa terlletén hazéank meg-
hatarozoé centrumét hozta létre Fehér-
vari Attilaval kozosen (1972-1975). Ehhez
a témakédrhoz kapcsolddik egyik sikeres
szabadalma, (lajstromszama: 193 690),
amelyet a Banki Donat Gépipari M(isza-
ki Féiskola (ma Obudai Egyetem) mun-
katarsaival egytitt alkottak meg. Ez egy
olyan szakitégép volt, amely 650°C hé-
mérsékletig modellezi a kiszast, atmosz-
férikus kdzegben a feszlltségkorroziot,
és természetesen térésmechanikai vizs-
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galatokra is alkalmas. E berendezésbdl 10
darab késziilt. A hasznélatdhoz egy maig
meghatarozo segédlet késziilt Fehérvari
Attila, Fuchs Erik, Rittinger Janos: A térés-
mechanika alkalmazdsa hegesztett szer-
kezetek megbizhatésdgdnak és az acélfel-
haszndlds gazdasdgossdgdnak fokozdsa
céljdbol (VASKUT-FERINOV, 1975).

Késébbi kutatdémunkaival kapcsolatos je-
lent6s munkaja: ,Szildrdsdgi ellenbrzések és
ismétlédé vizsgdlatok atomerémiivi berende-
zések dllapotdnak és becstilt élettartamdnak
meghatdrozdsa”, amelynek vezetGje és tobb
altémajanak kidolgozdja volt (1980-1985).

Munkaja részét képezte szamos ipari kar-
eset elemzése, amelyek kézll 1969. januér
2-4n bekdvetkezett répcelaki cseppfolyds
szénsav tartaly rideg torése volt a legsu-
lyosabb. Szamara nagy 6rém és megtisz-
telés volt, hogy a masodrendi véadlott, aki
indokolatlanul két év és nyolc hénap bor-
tonblintetést kapott, felkérte visszaemléke-
zésében egy fejezet megirdsara. Megtette,
mert vallja, hogy a tarsadalom igazsagtalan
a mérnoki munkaval kapcsolatban. A mér-
nok mindenkor a tarsadalom javat szolgal-
ja (jobbnal jobb gépkocsik, haztartasi gé-
pek, szamitdgépek, biztonsagos energia
ellatas stb.). Ezt a tarsadalom elfogadja, él-
vezi, de régtdn kritikaval illeti (rosszul fo-
galmazott kdrnyezetvédelem, antinuklea-
ris mozgalom).

Eletének fontos szakasza az 1987-
2001 kozotti idészak, amikor a Magyar
Villamosmiivek Anyagvizsgalé és Allapot-
ellen8rz6 Laboratériuménak igazgatéja.

Fontosabb munkai az erémuvi berende-
zések allapotellendrzési rendszerének ki-
dolgozdsa, modszer bevezetése a kuszasi
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karosodas értékelésére, kockazat alapu al-
lapotellendrzés, roncsoldasmentes anyag-
vizsgélat, a roncsolasmentes anyagvizs-
galé-képzés fejlesztése, korvizsgdlatok,
tréning, szamitégépes modellezés beve-
zetése, karesetelemzések.

2001-ben nyugdijba ment, még ab-
ban az évben villalkozéként létrehozta a
RITTINGER ENGINEERING Szakérté és Ta-
nacsadoé Villalkozast.

Fontosabb szakteriiletek: erémivi beren-
dezések karesetelemzése, marado élettar-
tamuk meghatarozasa, szénhidrogén ipa-
ri berendezések maradd élettartamanak
kockazat alapu becslése, karesetelemzések,
szénhidrogén ipari berendezések gyartasa-
nak felligyelete, tanacsadas, oktatds, he-
geszt6k mindsitése.

2002-2008 kozott részt vett a Paksi
Atomerdmd élettartam hosszabbitas és
teljesitmény névelése program két mun-
kdjaban, a reaktortartaly és az anyagvizs-
galatok szakértéi testiiletében.

A mindennapos kutatéi munka mellett
fontosnak tartotta a klilénb6zé szakmai
szervezetek életében val6 részvételt, oly-
kor magas tisztséget is betéltve. [gy meg-
alakuiésa 6ta (1969) tagja a Hegeszté Ming-
sit6 Bizottsdgnak, illetve utéd szervezeté-
nek, a Hegeszt6 Mindsitd Testliletnek és az
Anyagvizsgélé Mindsitd Testllet igazgato-
saganak. 1967 6ta az Orszagos Magyar Ba-
nydszati és Kohaszati Egyesiletnek, 1968
6ta pedig a Gépipari Tudomanyos Egyesii-
letnek. Ez utdbbiban 1980-1990 kozétt a
Hegesztési Szakosztaly titkara, 1990-1993
kdzott az Egyesilet fétitkara, 1994-1995
kozoétt az Egyesulet elndke, 1997-2011-ig a
Hegesztési Szakosztaly elndke, 2012-t6l a
Hegesztési Szakosztaly tiszteletbeli elndke.

1987 6ta az Energia Tudomaényos Egye-
sulet, 1989-16l az American Welding Soci-
ety tagja. 1970 6ta a Nemzetkdzi Hegesz-
tési Intézet (IIW) magyar delegatusa tiszt-
ségét latja el a IX, X,, XI. bizottsdgokban.
2001-6ta a Magyar Mérnoki Kamara tagja.
Megalakulasa (1990) éta 2001-ig munkahe-
lye, 2001-t6l pedig véllalkozasa képviseleté-
ben tagja a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesulésnek.

Szakmaéjat igen magas szinten muvelte.
Ujabb és djabb problémak kimunkalasa-
ban, problémdak megvalaszolasaban vett
részt mélyrehatd ismereteit felhasznaiva,
azokat folytonosan bévitve.

Kimagasl6 tevékenységét jelzik fonto-
sabb kitlintetései:

Fylegeszres

HIREK

Oklevél az Erzsébet hid ujjaépitésében

végzett munkaért (1964),

Miniszteri Elismeré Oklevél (1971, 1978,

1982),

+ nivédij (OMBKE, 1971, 1977, 1978, Fehér-
vari Attilaval kozosen),

« egyesileti érem (GTE, 1973),

+ nivédij (GTE, 1973, 1997),

+ elismeré oklevél a szabvanyositas terl-
letén végzett 10 éves munkaért (MSZH,
1976),

« elismer6 érem a szabvényositas teriiletén
végzett 15 éves munkaért (MSZH, 1982),

+ VASKUT nivédij els6 fokozata (1983, 1986
Fehérvari Attilaval kbzosen),

- Pattantyus Abraham Géza dij (GTE 1987),

» Zorkéczy Béla emlékérem (GTE, 1992),
MTESZ dij (1994),

« E6tvos Loérant dij (1995),

+ Pro Magyar Hegesztéstechnikai Egyesu-
1és (2000),

» lIW-ben végzett munkaért elismeré ok-
levél (2006),

+ So6ltz Vilmos dij (2006),

« Banki Donat dij (GTE, 2010),

+ MAROVISZ-Dij (2013),

+ Terpldn Zénd Dij (2013),

« tiszteletbeli polgar cim (Obudai Egyetem

Banki Donat Gépész és Biztonsagtechni-

kai Mérnoki Kar, 2010).

Szakirodalmi munkassaga: 5 kényvrész-
let, publikacidinak szama 140, amely tar-
talmazza a ppt prezentécidk diainak papir
formaban megjelent valtozatat is. A pub-
likacioi kdzdl tdbb mint 20 idegen nyel-
ven jelent meg. Tébb publikaciot Fehér-
vari Attildval, Téth Karollyal, Kern Ferenc-
cel kdzdsen készitett. Eléadasai vildagosak,
a probléma lényegét felvazold, a megoldas
lehetbségeit elemz6, humoros megjegyzé-
sekkel tarkitottak voltak. Elvezet volt azo-
kat hallgatni.

Kiilféldi kapcsolatai: tébb orszag hegesz-
tési intézetével volt folyamatos kapcsolata.
Az élete ugy alakult, hogy hosszabb id6t
nem toltétt kilfoldon. Szamos orszégban
Japantél az Amerikai Egyesilt Allamokig,
Svédorszagtol Szingapurig, Moszkvatol
Londonig, Kindban, Indidban vett részt
esetenként tobb alkalommal is hegeszté-
si konferencidkon, szakértéi értekezlete-
ken, illetve kozgytiléseken. A szakmajaért
élt s halt.

Eletét, eredményeit idézze fel mindnya-
junkban a két fénykép, amelyek kozlil az
egyik Miskolcon késziilt 2012. junius 30-

an az ,Aranydiploma” atvételi innepsé-
gén, a masik Budapesten, az Obudai Egye-
temen 2013. majus 11-én a Terplan Zéné
Dij atvétele soran készilt. Rittinger Jdnos
az Aranydiplomasok nevében kdszdntette
az Unnepi Szenatus résztvevdit. Felszdlala-
saban idézve Piithagorasz-t, igy szélt: ,Ha
majd elhagyod féldi testedet, s felemelkedsz
a lélek hazdjdba, akkor Te magad is Istenné
vdlsz; fénylévé, halhatatlannd és 6rokéletd-
vé". Kedves elhunyt Evfolyamtdrsaink nem
hagytatok itt, csupdn' megeléztetek!”

Kedves Jdnos! Sajnoé nincs mit tenni, el
kell fogadni az élet természetes velejard-
jat, a halalt is! Tesszlik ezt mindnyajan, akik
kapcsolédtunk életed barmelyik periédu-
séhoz koétédé eseményeihez, torténéséi-
hez, akik tisztelnek, becsiilnek és elismer-
nek, akik megismerhettek Téged, az Em-
bert, akik szakmai kapcsolatba kertilhettek
Veled, akik életed egy-egy meghatarozé
szakaszaiban melletted, Veled lehettek a
foldi 1éted 27189 napjanak, szived 2,4 mil-
liard dobbanasanak valamelyikében. A sok-
sok baratod nevében bucsuzik Téled
« Paczelt Istvan, az évfolyamtars, akivel ko-

ra gyermekkortél kapcsolatban voltal,

+ Fehérvari Attila, a munkatérs, évfolyam-
trs, akivel életed szakmai tevékenysége
kibogozhatatlanul 6sszeforrt,

« Téth Lészlo, a baratok egyike, aki sokat
kdszdnhet az iddsebb szakembernek.

Te mér a bekoltdztél a Halhatatlanok,
Orékélettek hazajaba.
Nyugodj Békében!
Toth LdszIé6,
egyetemi tandr
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Emlékezziink Mihala Ferencre!

Az elmult november végén bucsuztunk vég-
leg Mihala Ferenctdl. Feri bacsi is elment im-
mar a magyar hegesztés nagyjai kozé, mes-
terei és példaképei - Zorkdczy, Pattantyus és
Gillemot professzor mellé —, akik kéz6tt na-
gyon is kiérdemelt helye van neki: a szak-
emberré nevelés apostoldnak. Az 6t disz-
polgarava fogado sziilévarosanak — Izsak -
polgarmesterével és a Kecskeméti Féiskola
rektoraval kéz6sen 1956-os bajtarsai és tiszte-
I6inek sz4zai, akik a rémai katolikus szertartas
szerint blcsuztattak.

Mihala Ferenc életét és palydjat az apja-
16l és a professzoraitdl 6rokolt szakmaszere-
tet, seqgit6készség, allhatatossag és a kivéte-
les innovacids képessége hatarozta meg. No
meg a térténelem. Az 1956-os forradalom-
ban Miskolcon véllalt szerepéért beborténdz-
ték, ahonnan az 1963-as amnesztiaval szaba-
dult. Ezutan hegesztési felels mérndkként,
a fejlesztések irdnyitojaként dolgozott jéval
a nyugdijazason tul is Tiszakécskén, ahol mar
az 1970-es években titdndtvozet gazturbina-
alkatrészeket gyartottak a vezetésével; olykor
fejtetdre allitott palackokbol nyerve ki az ar-
gon igy még kellGen tiszta részét.

A vele a sajtéban* megjelent beszélgeté-
sekbél vett gondolatait minden hegesztési
szakember, s6t, minden rendes ember meg-
szivlelheti.

En lettem a Kelet-Magyarorszdgi Nemzeti
Tandcs elnéke. Ezért haldlra itélt a birdsdg, de
az iilnékék munkdsemberek voltak, és megta-
gadtdk az ltélet aldirdsdt. Igy csak 15 év bortén-
biintetést kaptam. Ismertek a miskolci, diésgy6-
ri munkdsok, mérnokként sokukkal dolgoztam
egyiitt. 1957. mdjus 1-jén kivdncsivoltam, mi az
anagy témeg, s odakeveredtem a bdmészkoddk
sorfaldba. J6ttek a munkds6rok, és amikor ész-
revettek a tomegben, tisztelegtek nekem.

Engem isvizsgdlat ald vett a minisztérium. Le-
tartéztattak. Mdr az elsé éjszakdn véres husca-
fattd piiféltek. Egy koztérvényes fogorvos a hdt-
s6 fogamat beletérte az inyembe. Ma is szokott
fdjni a fiillem, az a nagy gennyesedés tonkretet-
te. Mementd. Egy nap aztdn bekiildtek kozénk
egy vdlogatott tdrsasdgot, késekkel felszerelve.
Igaz, mi harmincan voltunk, de nem volt sem-
mink sem, amivel megvédhettiik volna magun-
kat. Hirtelen megismert azonban a nehézfiuk
vezetje, egy miskolci munkds, aki azért keriilt
bérténbe, mert megblte a hiitlenkedé feleségét.
Megdriilt nekem, és nemhogy késelés nem lett,
de a végén még dohdnyt is adott. Aztdn Buda-
pestre kertiltem egy olyan (izembe, ahol rend6r-
ségi rddickat gydrtottunk mds rabokkal egyiitt.
Hangolds cimén rendszeresen rddlltunk a Sza-
bad Eurépa Rddiéra és hallgattuk.

Az 1963-as amnesztidval tértént szabaduld-
som utdn Zorkéczy professzor meghivott a Vas-
ipari kutatéintézeti iroddjdba, ahol tébb kollé-

gdt taldltam; utélag tudtam meg, hogy Béla
bdcsi szandékosan rendezte igy ezt a taldlko-
26t. Béla bdcsi megkérte a kollégdkat, hogy a
szakmai életbe valé mielébbi djra beilleszkedé-
sem érdekében lehetdségeikhez képest legye-
nek segitségemre. Amennyiben a szakmai éle-
temben sikereket értem el, azt elsésorban Béla
bdcsi gondoskoddsdnak készonhetem.

1985-ben mentem nyugdijba, s az utolsé
megfigyelési jelentés 1986 szeptemberében ké-
sziilt rélam. Szakmai téren nem tudtak meg-
akasztani, nyilvdn ezt nem is Idttdk célszerinek,
hiszen djitdsaim voltak, addig ismeretlen eljdrd-
sokat vezettem be.

Azoknak a fiatal, hegesztéssel, hGkezeléssel
foglalkozé mérnckéknek ajdnlottam dijakat,
akik kitiintetett figyelemmel kisérik a nemzet-
kézi szaksajto cikkeit. Egyévi fizetésemet, azaz
hdromszdzezer forintot ajdnlottam fel az Al-
koss alapitvdny szdmdra. Akkor, a nyolcvanas
évek kézepén négy Dacidt lehetett kapni ér-
te. Ma is miikédik a dij, tarthatatlan ugyanis,
hogy husz-huszon6t éves kényvekbdl! és jegy-
zetekbél oktatnak itthon a f6iskoldkon és az
egyetemeken.

Engem a sziileim, csalddi kbrnyezetem, isko-
ldim, egyetemi oktatéim a kéz0sség egyéni ér-
dek nélkiili szolgdlatdra neveltek. Ez folytatd-
dott a Miskolci Nehézipari Mdszaki Egyetemen
is, ahol két tanszékvezetd professzorom, Pattan-
tyds Abrahdm Imre és Zorkdczy Béla élete pél-
damutatdsdval erésitette meg bennem az ad-
digi neveltetésemet. Minden feladatot szolgd-
latnak tekintettem.

Megjegyzés: a délt bettis szerkesztett beszdmolo
forrdsai: 1/ Sinkovics Ferenc: Csak egy tenyérnyi fe-
ny6gally, Magyar Hirlap, 2009. janudr 2.; 2/ Mihala

Ferenc: Egy emlékérem dtaddsa kapcsdn, GTE/GEP-
IPAR, 1991, 1-3. szdm, p.32.

Bucsuzunk

Molnar Tiborné (Evike) 2014. februar 22-én hosszas szenvedés utan elhunyt.
Evike a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés 1990-es
alapitasa 6ta az Egyesiilés munkatarsa volt (titkarné majd titkarsagvezet6
beosztésban).
Munkatarsaival és a killsé partnerekkel akar személyes, akar telefonon
torténd beszélgetések soran mindig szolgélatkész volt.
Lelkiismeretes és szorgalmas munkéjaval mindenkor teljesitette
munkakori és egyéb feladatait. Mindannyian szerettiik, becstltiik
munkajaért és emberi magatartasaért.
Bucstzunk volt kedves kollégandnktél, emlékét megébrizve.
Altmann Lajosné, Eszes Béla, Gayer Béla,
Karafidt Szilvia, K6rosi J6zsefné, Papp LdszI6né, Dr. Szabé Béla
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THE LINDE GROUP

fejpajzsok = nyomascsokkentsk -

csiszolokorongok - hegesztéhuzalok -> hegeszt6- és védbkesztytk -

Megujult webaruhazunkban
is varjuk (

nt!

Keresse fel webdruhdzunkat, a www.hegesztesieszkoz.hu cimen, ahol egyszer(en és gyorsan rendelhet
hegesztési feladatokhoz szitkséges anyagokat, eszkozoket, akar a bolti draknal olcsébban! Minden termékiinkre
teljes kérd 12 hénapos garancidt véllalunk, a megrendelt eszkozoket Magyarorszag tertletén belil 50 000 Ft-os
rendelés felett ingyenesen kiszallitjuk!

Termékpalettank tartalmazza a legmagasabb mindségi kovetelményeknek is megfelel6:

- kézi ivhegesztd gépeket —elektrodakat ~ipari spray-ket

-~ nyomascsokkentdket ~hegeszt6- és vagokészleteket ~hegeszt6- és védbkesztylket
~kézi langvagd pisztolyokat - vagofuvokdkat -Vvago- és csiszolokorongokat
~hegeszt6huzalokat ~autogén tomléket

~fejpajzsokat és tartozékaikat ~biztonsdgtechnikai tartozékokat

Munkatarsaink a termékeinkkel vagy barmilyen hegesztéssel, vdgassal kapcsolatos szakmai kérdésben ingyenes
tandcsadast biztositanak!
Kérdezzen télink batran, szakembereink érommel segitenek!

Linde Gaz Magyarorszag Zrt. Alkalmazastechnikai kézpont
1097 Budapest, lllatos Gt 17., Tel.: +36 30/306 3340, +36 20/482 6546
www.lindegas.hu, daniel.balogh@hu.linde-gas.com, milan.szteranku@hu.linde-gas.com
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Megkezdddott a ,,Hegesztési konferencia’” szervezése

Tébb évtizedes hagyomanyt kdvetve kétéven-
te keriil megrendezésre hazankban nemze-
ti, illetve nemzetkozi kitekintés(i atfogd he-
gesztési tanacskozas. Két esztendével ezel 6tt
2012. méjus 10-12. koz6tt kerllt megrende-
zésre az Obudai Egyetemen a 26. Hegesztési
Konferencia és Hegesztéstechnikai Kiallitas a
Gépipari Tudomanyos Egyesiilet Hegesztési
Szakosztélya, a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesulés, valamint a ha-
zigazda, Obudai Egyetem szervezésében. A
rendezék a konferenciat Zorkdczy Béla pro-
fesszor emlékének ajanlottak, és felhivtak
a résztvevok figyelmét a 100 éve sziiletett
Gillemot Laszl6 professzornak emléket allitd
eseménysorozatra.

A 2012. évi konferencia hangsulyosan a he-
gesztés gépesitésével és automatizalasaval
kapcsolatos témakat helyezte a kézéppont-
ba. A készdntdket kévetd tnnepélyes megnyi-
ton kerlltek — immar 25. alkalommal - atadas-
ra a Zorkdczy Béla Emlékérmek. Ez alkalom-
bél az Ginnepi eseményre meghivast kaptak
a csalad képviseletében a névadé gyermekei,
Zorkdczy Levente professzor és Zorkdczy lldi-
ké, akik részére a Szakosztaly elndke és tiszte-
letbeli elndke Emlékérmet adott 4t.

A konferencian kerlltek atadasra a diplo-
materv palyazatra benyujtott, sikeresen meg-
védett, hegesztés, hegesztett szerkezetek &t-
alakitasa, a hegesztést kdvet6 és az lizemelés
soran végzett vizsgalatok témakérdkbe tarto-
26 diplomatervek alkotéi részére.

Uj kezdeményezést jelentett Ezsids Ist-
vén szobraszm(ivész alkotésait és valogata-
sat bemutato6 ,Hegesztés a képzémuivészet-
ben” kiallitds megrendezése a konferencia-
val parhuzamosan. A konferencia keretében
megrendezett Férum célja a felhasznalé és

- —

keresked6 cégek képviseli kozotti aktiv, szer-
vezett parbeszéd létesitése volt, mely a ,Ka-
libralas/validalas. Osszetett szabalyozasd he-
gesztégép kimeneti jellemzbinek ellendrzése”
téma koré csoportositva kerdiit lebonyolitasra.

A 26. Hegesztési Konferencian és
Hegesztéstechnikai Kiéllitason 56 szerzd 34
tudomanyos, az alkalmazott hegesztési tech-
nolégiat, a gépesitést, a robotalkalmazast, a
szerkezetek gyartasat és vizsgalatat, valamint
a szakmai képzést bemutatd eladdséra ke-
riilt sor.

27. Hegesztési konferencia

Az el6d6k munkajat folytatva 2014-ben meg-
Gjuld tartalommal és partnerekkel keril le-
bonyolitasra a 27. Hegesztési konferencia.
A majus 22-24. kozott megrendezésre kerii-
16 szakmai programot a Magyar Hegesztési
Egyesulet Dr. Rittinger Janos emlékének szen-
telve rendezi, kozponti témdaja a hegesztett
szerkezetek integritasa.

A Magyar Hegesztési Egyesiilet a Gép-
ipari Tudomanyos Egyesiilet, a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egye-
siilés, a Magyar Anyagvizsgaldk Egyesilete, a
Magyar Roncsoldsmentes Vizsgélati Szévet-
ség és az Obudai Egyetem egyiittmiikodés-

Figyelem!

A Hegesztési Felelosok
XVI. Orszagos Tanacskozasa,
2014. szeptember 25-26-an
(csuitortok—péntek) lesz Hajduszoboszlon
az MHTE szervezésében
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ben megrendezend6 konferencia szakmai te-

riletei

- Hegesztett szerkezetek integritasa, élettar-
tam becslése

- Hegesztett kitések és szerkezetek vizsga-
lata

+ Nyomastarté edények hegesztése

+ Hegesztett szerkezetek gyartas- és szere-
léstechnolbgiai

« Hegesztett szerkezetek mindsége

« CAD/CAM rendszerek a hegesztett szerke-
zet gyértasban

« Matematikai modellezés alkalmazasa.

Arendezék varjdk a hegesztd, az anyagvizs-
gald, a hékezels és a mindsité szakembere-
ket foglalkoztato, az acélszerkezeteket és nyo-
mastartd berendezéseket gyarté gazdasagi
szervezetek, cégek, valamint keresked6hazak,
kutaté intézetek, felsGoktatasi intézmények
szakembereinek jelentkezését el6adassokkal.

A konferencia az Obudai Egyetem Bécsi Uti
Neumann Janos kdzponti éplletében keril
megrendezésre (www.uni-obuda.hu). Tovab-
bi informacié a www.maheg.hu feliileten, va-
lamint a tarsszervezék honlapjain érhetdk el.

Dr. Gdti Jézsef, a konferencia elndke

bylegeszes
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Budapesten iilésezett az IIW CVIII.
y,Health, safety and environment’’
bizottsaga

A Magyar Hegesztési Egyesiilet és az Obudai
Egyetem meghivasara Budapesten tartotta
évkozi (ilését a Nemzetkdzi Hegesztési Inté-
zet (IIW) VIII. Egészség, biztonsag és kornye-
zet bizottsaga.

A meghivas el6zménye volt, hogy az Euré-
pai Ergondémiai Tarsasdgok Szdvetsége (FEES)
és az lIW alkalmat keresett egy kézds konfe-
renciara, amelyen a hegeszték ergonémiai
kockézatainak értékelésével kapcsolatos ko-
z6s feladatokat meghatarozhatjak. [gy az IwW
Bizottsag Ulését kbvetden a FEES munkaja-
ban is aktiv Obudai Egyetem adott helyet a
két szervezet kdzos, nyilvanos rendezvényé-
nek, a Hegesztés és Ergonomia Szimpozi-
umnak (WES 2014). A rendezvénysorozatot a
FEES elnokségének lilése zarta.

Az lIW VIII Bizottsag évkozi Uilésére - a hazai
delegatusok és szakérték mellett ~ Olaszor-
szagbol, Németorszagbdl, az Egyestilt Kiraly-
sagbol, Svédorszaghél, az Egyesiilt Allamok-
bél és Franciaorszagbél érkeztek\résztvevc’ik.
A Bizottsag a hegesztés és rokon eljarasai te-
rén sziikséges egészségvédelemmel, bizton-
saggal és kdrnyezetvédelemmel foglalkozik,
kozelebbrél - 6sszhangban az Nemzetkézi
Hegesztési Intézet céljaval és kildetésével —
a tudomanyosan megalapozott helyes gya-
korlatok kijellésével, fejlesztésével és kozre-
adasaval, valamint nemzetkozi szabvany (ISO)
dokumentumok kidolgozésaval.

A bizottsdg munkajat olyan, a hegeszték
egészségvédelmével kapcsolatos, jelentds
eredmények jelzik, mint a hegeszték koré-
ben eléforduld tiidérak vagy a mangan ex-
pozicié kockazatanak értékelését segité do-
kumentumok (,Nyilatkozatok”), amelyek ki-
terjedt, nemzetkozi kutatdsok eredményeire
alapozott tudomanyos szintl allasfoglalasok
a vilagszerte tobb tizmillié hegesztb egészsé-
gének védelme szolgalataban.

A budapesti tilésen példaul - egyebek mel-
lett — a nagy hémérséklettel jaré munkafo-
lyamatok (az un. ,hot work”) kockézatainak
Osszefoglaldsat, a mind alaposabb kutatasok
nyoman jobban megismert EMF (elektromég-
neses tér) kockazatainak kezelését bemutato,
a hegesztési flist meghatarozé alkotdit Gssze-
foglald, a térium-oxid tartalmu volfram elekt-
rédak hasznalataval jaré kockazatok megha-
tarozésara vonatkozd dokumentumok feldol-
gozasa szerepelt a napirenden.

Ez utébbihoz Bakos Levente flizétt nagy
érdeklédést kivalté hozzaszélast, amelyben
beszamolt a még folyamatban [évé mérés-
sorozatrél, amelynek célja a hegeszté tény-

sa torium-oxid tartalmu elektrédaval végzett

blesspres

TIG-hegesztés soran. Minden remény megvan
arra, hogy az lIW soron kovetkezd, Széulban
tartandé kongresszusa alkalmaval mér az el-
végzett vizsgalatok eredményeirdl szémolhat
be a VIII. Bizottsag elétt.

Nagy érdeklédést valtott ki az HW Aaltal ki-
dolgozott veszély azonositasi rendszer alap-
jan, hazankban kimunkalt, a ,Hegesztés Bizton-

témaba vagé tevékenységének dsszefoglala-
séat, valamint a FEES megkdzelitését bemutato
eléadasok mellett helyet adott a hazai szak-
emberek bemutatkozéasanak is.

Emlitésre érdemes a Budapest M(szaki és
Gazdasagtudomanyi Egyetemen végzett, a ké-
zi hegeszt6 kényszer{ testtartasanak megha-
tarozasat szolgald kisérletsorozat ismertetése.

A szimpdzium zardsat megel6z6 vita ravi-
lagitott, hogy helytallé az lIW Fehér Konyvé-
nek (IIW White Paper 2012) megaliapitasa: , A
hegesztés szdmos feladatot ad az ergonomiai
szakembereknek, akik jelenleg a probléma meg-
értésénél tartanak.” Az lIW VIIl, Bizottsdga és a

sdga” cimi helyes gyakorlat kiadvanysorozat,
és annak internetes megjelenitése a gtehmv.
hu weblapon.

A vendéglaték megragadtak az alkalmat, és
rovid attekintést adtak a hegesztés magyaror-
szagi térténetérdl és jelenérél, melynek soran
megemlékeztek Dr. Visontay Istvanrdl, aki a
VIII. Bizottsagnak aktiv tagja volt.

Egy A4ltala készitett dokumentumot
(VIII-1499-89 Welding and ergonomy) is fel-
idézett a WES 2014 szimpdzium, amely az IW
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FEES jovébeni egylittm(ikddése egy kdzos fel-
adatterv kidolgozasaval kezd6dik.

A Magyar Hegesztési Egyesiilet és az Obu-
dai Egyetem reméli, hogy a sikeres rendez-
vény felkeltette a hegeszt6k egészségvédel-
mével és biztonsagaval foglalkozé hazai szak-
emberek érdekl6dését a nemzetkdzi és hazai
szinten elért eredmények irant, amelyek he-
lyes irdnyt szabhatnak a jévébeni, eredmé-
nyes munkajukhoz.

Kristof Csaba
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Kamarai tovabbképzés — mesteriskola mérnokoknek!

Tlzinorganyzott acelszerkeze-
tek tervezése és gyartasa

Az els6ként 2014. majusara tervezett képzés
egy hét (5 nap) idétartamban (6sszesen 50
tanéra) foglalkozik a t(izihorganyzott acélszer-
kezetek tervezésének és gyartasanak kérdése-
ivel. Kialakitott oktatébazison, majd kdzvetle-
niil a tiizihorganyzé Gzemben folyé foglalko-

zasokon elismert oktatdk tartjak az elméleti
és gyakorlati foglalkozéasokat.

Az elBadék kozil néhany név:
Dr. Domanovszky Sandor,
Prof. Dr. Hencsei Pal, Prof. Dr. Pék Lajos.

A délelétti elméleti eléadasok anyagat min-
den nap délutanonként egy tlzihorganyzé
tizemben folyd gyakorlati bemutaték és tech-

Az MHLE néhany tarsintézménye

folydiratainak témai

Der Praktiker - 2013.11. szam

Thomas Pinger

« Leittungsschub beim Stlickverzinken - p.
528 - 530,

Gereon Liidenbach

« Einfluss der Schweissnahtgeometrie auf die
Oberflichengefligeuntersuchung bei Wie-
derkehrenden Priifungen an Zeitstandbe-
anspruchten Rohrleitungsbauteilen - p.
532 - 537,

Glinter F. Metting

. Schweissen von Gusseisen - p. 538 — 543,

Claus Herzmann

+ Gas-pulver-schweissen von Gusseisernen
Feuerschale - p. 544 - 547,

Joachim Scmidt

« Vom Schriankenidten zum WIG - Schweilen
- p. 548 - 550, (Restaurierung der Quadriga
des Brandenburger Tors)

Der Praktiker - 2013.12. szam

Andreas Lehnertz

. Hoéhere Prozesssicherheit beim WIG-
Schweissen Feueraluminierter — Bleche -
Qualitat in Griff- p. 578 - 580,

Jochen Schuster

« Herstellung und Anwendung von Damasze-

ner-Stahl - Altes Verfahren mit neuen Pers-
pektiven — p. 582 - 586,

Reinhold Schaar

. Schadensfille an Schweissverbindungen,
Teil 1 - Von Ursachen und Foigen - p. 588
- 593,

Peter Langenberg

. Einsatzpotenziale Bruchmechanischer Be-
rechnungsmethoden im Lebenszyklus-Ma-
nagement - Teil 1. - p. 594 - 598,

Heinz-Gerd Aretz

« Aluminiumgleichstromschweissen von
Hand, Teil 2 — Sicher gegen Heiflrisse, Po-
ren, Verzug - p. 600 - 603,

+ 18.Internationale Fachmesse ,Schweien &
Schneiden 2013" - p. 604 - 637,

Der Praktiker — 2014.1. és 2. egyiittes szdm

Reinhold Schaar

« Schadensfille an Schweissverbindungen,
Teil 2 - Schaden vermeiden — p. 14 - 16,

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IfW) eldzetes felhatal-
mazésa alapjan a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgalati Egyesiilés (MHE) mint a Meghatalmazott Nem-
zeti Testiiletet mkddtetd szervezet felhataimazdst ka-
pott, hogy a 3 éve

— Nemzetkozi Hegesztémérndki (IWE),

— Nemzetkozi Hegeszt6technoldgusi (IWT),

— Nemzetkozi Hegesztspecialista (IWS),

— Nemzetkizi Kiemelt Hegeszt6 (IWP)

diplomaval rendelkezd szakemberek tuddsdt tandsit-
sa. A diplomaval rendefkezdk Tanisitott Nemzetkdzi He-

Magyarorszagon is
megkezdhetd a hegesztési felelosok
személytanusitasa!

gesztdmémok, Tandsitott Nemzetkozi Hegeszt6technold-
qus, Tandsitott Nemzetkazi Hegesztdspecialista, Tandsitott
Nemzetkozi Kiemelt Hegeszt6 tandsitvényt szerezhetnek,
amelyet 3 évente megdjithatnak. llyenkor legaldbb 20 kre-
ditpontot kell szerezni.

Atandsitasi feltételek és a bévebb informdciok az MHEE
honlapjan www.mhte.hu. olvashatok.

Atanisitas dija: 30 000 HUF-+AFA.

Jelentkezni, informaciokat és formanyomtatvényokat
Papp Laszlonétol lehet kérni.

Tel.: +3614672811,

e-mail: pbea@mhte.hu.
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nolégiai ismertetések mélyitik el. A tanorak
végeztével zard dolgozat készitése a kbvetel-
mény, melyet vizsga keretében kell megvéde-
ni. A képzés része a kamarai tagsaggal rendel-
kez6k tovabbképzési programjaban valaszt-
hato képzéseknek.

A mesteriskolara jelentkezni lehet a
juhasz.tamas@mmk.hu e-mail cimen.

Helmut Riff

- Interessant auch ftr KMU - Cloud compu-
ting — Grundlagen zum besseren Verstad-
nis,-p. 17 - 19.

Markus Holthaus, Jens Mei3ner

. Paxisrelevante ZFP - Verfahren in der
Schweisstechnischen Fertigung - Teil 2. -
Die Verfahren im Detail - p. 20 - 23.

. Einsatzpotenziale bruchmechanischer Be-
rechnungsmethoden in Lebenszyklus-Ma-
nagement - Teil2. — p. 24 - 26.

Kosovare Krasniqi

« HDRC - Technik in der Schweissprozess-
Uberwachung - Helligkeitsdynamik statt
Megapixel - p. 27 - 29.

Waltet Lutz

. Laserstralhschweissen bei der Herstellung
von Autokranen — Kernsttick fir mehr Wett-
bewerbsfahigkeit - p. 34 - 36.

Julia Hasenstab

« MIG/MAG - Impulstechnik fur Anwendun-
gen im Baustahlbereich — Impulslichtbo-
gen fiir Stahl erhght Wirtschaftlichkeit - p.
37 -39,

Valk Welding - 2013. nr.2.

Remco H. Valk

. Focus on small and medium-sized compa-
nies- p.,2

- Welding seam monitoring with arc-eye la-
ser sensor-p.3

+ Welding thick, heavy plate sections - p.4-5

« Welding robotisation supplements high-
tech sheetmetal processing - p. 6.-7.,

« Welds complete tanks with welding robot
-p.8.-9,

Singapore Welding Society - SWS - 2013.

December.

- President’s message - p. 2.,

« 2013 IIW General Assembly in Essen, Ger-
many, p - 6.,

. Standards for welding and blazing in aero-
space, p-12,,

« A perspective of welding personnel from
the fabrication industry in China, p - 14.,

« Stainless Structural Asia introduces laser fu-
sion welding technology, p - 16.,

- Fusion welding technology, - p. - 18.

+ SWS News Members, p - 21.

bylegeszes
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Az elso gyartasfeliigyeloi képzés a Magyar
Hegesztestechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilésben

Orémmel tajékoztatjuk olvaséinkat, hogy immar tobb mint tiz év siker-
telen szervezése utdn megkezdddtek Magyarorszagon is a hegeszté-
si gyartasfelligyelSi képzések 3 szinten a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati EgyesUlésben. A képzéseket kdvetSen diplomak at-
adasara kerllhet sor, mivel a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Test(i-
letnek/MHtE/ felhatalmazasa van az eurdpai és nemzetkézi szévetsé-
gektdl diplomék kiaddsara. Azaz Nemzetkozi Hegesztési Gyartasfelii-
gyel6 diplomak kiadasara / International Welding Inspektor /. A 3 szint

azt jelenti, hogy a gyartasfelligyel6 személy alap, ltalénos vagy atfo-
g6 ismeretek birtokdban lesz attél fliggéen, hogy melyik szint beme-
neti feltételeit tudja teljesiteni, mely ismeretekre sziiksége lesz mun-
kdja soran. / B-szint alap/basic, S-szint éltalanos/standard , C-szint at-
fogé/comprehensive ismeretekre utal diplomajan/

A tanfolyamokon elméleti és gyakorlati képzések folynak kdzbensé
és zaro vizsgéakkal. A kovetkezékben bemutatjuk a Nemzetkdzi Hegesz-
tési Gyartasfelligyeldi tanfolyam tematikajat és 6raszamait:

Hegesztéstechnoldgiai modul

Oraszamok MODUL 1. MODUL 2. MobDuL 3. MODUL4. TOTAL
HEGESZTES Hegesztési eljdrasok Anyagok és viselkedésiik Tervezés Gyarts
WTIil. Cszint 25 52 21 25 122
WT I S szint 13 4 17 13 94
WTI. B szint n 25 12 N 65
60 - -
50+ 140 -
120
40
= WTII. 100
307 . =W, 80 - BWTIL |
+1 |
20 o WTI. 60 | = WTIL
10 +1 i OWTI
. 40 -
0 =i i i == - |
1. MODUL 2. MODUL 3.MODUL 4. MODUL 2(())
TOTAL
Gyartasfellgyelsi modul
Orasza-mok MoDUL1. MoDUL 2. MODUL3. MODUL 4. MODULS. MODUL 6. MODUL 7. TOTAL
Fogalmak Roncsoldsos vizsgélatok | Folytonossagi hianyok | Vizsgdlati modszerek | Mindségiigy Gydrtésfeliigyelet |  Gyakorlat
IWI-C 3 1 7 31 3 3 49 97
IWI-S 3 1 5 25 3 3 23 63
IWI-B 2 1 3 18 1 0 15 40
WTIIL + IWI - C: 122497 = 219 ORA; WT Il + IWI = S: 94+63 = 157 ORA; WT |. + IWI — B: 65+40 = 105 ORA
| 50- = R h
40+
301 2 IWIC
20 w |WI-S & |WI-C
oIWI-B m[WI-S
10 oIwi-B

250

200 -

150 -

100 -

50 -

|

gWTIIL+IWIC |
mWTIL + IWLS
OWTL. + W8

b
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Vizsga
IWI-C IWI-S IWI-B
Elméleti, irasheli vizsga 36ra 2,56ra 1,5 6ra
| Gyakorlati vizsga 2,5 6ra 2,56ra 250 |

Az Egyeslilés felsé vezetése els6 lépésben megteremtette az oktatd-
si feltételeket, mivel eddig oktatas szervezéssel nem foglalkozott az
operativ szervezet. Megszervezte az MHtE Akadémia mikdési felté-
teleit, azt kiils6 auditorokkal sikeresen auditéltatta. Igy az MHtE Aka-
démia tobbek kézott Meghatalmazott Oktaté Hely /ATB/is, mikddése-
nek 2014. februar elsejétdl nincsen akadalya.

Az MHEE felsé vezetése kiemelt figyelmet fordit arra, hogy oktatasi
és diploma kiadasi tevékenysége egymastol fliggetlen legyen.

Az MHLE oktatasszervezési tevékenysége azokra a terlletekre terjed
ki és célozodik, melyeket mar miikddé ATB-ék Meghatalmazott Oktato
Helyek nem szandékoztak felvenni oktatési tevékenységlikbe. A kdvet-
kez6 tablazat mutatja a ,fehér foltokat”

Az IIW/EWF Specialis tanfolyamok nemzetkozi diploma kiadasaval
zarulnak.

Tanfolyamtipus neve Azonosité szima .

European Adhesive Engineer
Eurdpai Ragaszté Mémdk

EWF-517-01-EAE

European Welding Specialist for Resistance Welding

Eurdpai Ellenallds Hegesztés Specialista EWF-525-01
European MMA Diver Welder
Furépai MMA Bivar Hegeszts RS
European Welding Practitioner for Resistance Welding EWP-RW

SR . B EWF-621-06
Eurdpai Kiemelt Ellenéllas Hegesztd
European Aluminothermic Welder EAW EWE-635-07

Eurdpai Aluminotermikus Hegeszté

European Laser Processing Personnel

Eurdpai Lézerhegesztd Személyzet EWF-65111-12

[ 3
15 47| 1 1 IWI-C
14 ’ WIS
L . OWLB |
15 7
ELMELETI, GYAKORLATI |
fRASBELI VIZSGA VIZSGA ]
Tanfolyamtipus neve Azonosité szama
International Welding Inspection Personnel (85 () 1AB-041r3-08
Nemzetkiizi Hegesztési Gydrtdsfeliigyeld
B (basic— ailgp;ifmeretekkel rendelkezd szint) IWIP-B
> [standard jltalanos ismeretekkel rendelkezg szint) IWIP-$
( (comprehensive — teljes korii ismeretekkel rendelkez6 szint ) IWIP-C

Az EWF Specidlis tanfolyamok diploma
kiadasaval zarulnak

Tanfolyamtipus neve Azonositd szama

European Thermal Sprayer

Eur6pai Termikus Sz6ré EWF-507r1-06

European Thermal Spraying Specialist

Termikus Szdrds Specialista il

European Thermal Spraying Practitioner

Eurdpai Kiemelt Termikus Szoré FWF-392-01

European Adhesive Bonder

A . EWF-515r1-10
Eurdpai Ragaszto

European Adhesive Specialist

AP EWF-516r1-10i
Ragasztd Specialista

XXV. évfolyam 2014/1
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Dedicated Knowledge for Personnel with Responsibility for Welding
Coordination to comply with EN 1090-2

Ajanlott Ismeretek Hegesztési Feleldsok részére az EN 1090-2 — vel
kombindiva

EWF-652r1-11

EuropeanArc WELDER for Railway Tracks — EAWRT
Eurépai Vasiiti Palya Ivhegeszt6

EWF-653-10
|

Az EWF tanfolyamok latogatasi igazolassal

Tanfolyamtipus neve Azonositd szama
Special Course for Robot Welding at the Specialist Level

Robot Hegeszté Specialista Szinten EWF-530-01
Special Course for Welding Reinforcing Bars at the Specialist Level | EWF-544-01

Special Course on Weld Imperfections for Nondestructive Testing
PersonneTanfolyam Roncsoldsmentes vizsgalok részére, hegesztett
kotések folytonossagi hidnyairdl

Betonacél Hegeszté Spedialista Szinten

EWF-623r1-04

Special Course on Personnel with responsibility for Macroscopic and
Microscopic Metallographic Examination of Structural

Tanfolyam Makro-, Mikroszkdpikus Metallografiai Roncsolasmentes

e EWF-627-07
Vizsqalo részére

Special Course on Personnel with Responsibility for Heat Treatment
of Welded Joints
Hegesztett Kitések Hkezeléséért Felelds Személyek részére

EWF-628r1-10

Special Course on Risk Management in Welding Fabrication

Tanfolyam a Hegesztési Gydrtds Kockdzatmenedzsmentjérd| EWF-640-07

Minden érdekléd6 olvasé bévebben az MHEE honlapjan www.mhte.hu
vagy az MHTE munkatérsanél Laurentsik Sdndornénal tajékozédhat
benedekj@mhte.hu. / +361 4672810.

s
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MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET HUNGARIAN WELDING ASSOCIATION

Meghivé

A Magyar Hegesztési Egyesiilet

27. hegesztési konferencidjdra

Szervezdk:

Gépipari Tudomdnyos Egyesiilet,

Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés,
Magyar Anyagvizsgildk Egyesiilete,

Magyar Roncsoldsmentes Vizsgdlati Szovetség

Obudai Egyetem

Budapest, 2014. mdjus 22-24.

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET HUNGARIAN WELDING ASSOCIATION
A KONFERENCIA ELNOKE

Dr. Géti Jézsef, OE, MAHEG

A KONFERENCIA TARSELNOKEI
Dr. Szabé Béla, MHtE; Dr. Trampus Péter, MAROVISZ;
Dr. Gillemot Liszlé, MAE

PROGRAMBIZOTTSAG
Elnok: Dr. Farkas Attila, MAHEG
Gayer Béla, MHE Dr. Palotds Béla, MAHEG
Dr. Téth Laszlé, MAE Dr. Torék Imre, ME, MAHEG
Krist6f Csaba, MAHEG Dr. Kovécs-Coskun Tiinde, OF,
Gyura Lészl6, MAHEG MAHEG
Ilinyi Jdnos, MAHEG Dr. Igaz Jené, GTE

Bakos Levente, MAHEG

TECHNIKAI és SZERVEZOBIZOTTSAG
Elnék: Dr. Gati Jézsef, OF, MAHEG

Szalay Kéroly, MAROVISZ Kuti Janos, OF, MAHEG
Gayer Béla, MH(E Reha Ilona, OF

Dr. Gremsperger Géza, MAHEG Sipos Kornélia, OF

Ersck Ldszl6, MAHEG Funk Orsolya, GTE

A SZERVEZOBIZOTTSAG CIME

Magyar Hegesztési Egyesiilet
Levélcim: 1034 Budapest, Bécsi Gt 96/B
Tel: (1) 666-5603, Fax: (1) 666-5621
E-mail: info@maheg.hu
Honlap: http://maheg.hu

H-1034 Budapest, Bécsi Gt 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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MAGYAR HEGESZTES| EGVESULET HUNGARIAN WELDING ASSOCIATION

FELHIVAS

a 27. Hegesztési Konferenciara

2014. majus 22-24.

A Magyar Hegesztési Egyesilet - a Gépipari Tudoményos Egyesilet, a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesiiléssel, a Magyar Anyagvizsgélék
Egyesiiletével, a Magyar Roncsolasmentes Vizsgélati Szovetséggel és az Obudai
Egyetemmel egylttmikédésben - megkezdte a 27. Hegesztési Konferencia
szervezését, amelynek kézponti téméja ez alkalommal

a hegesztett szerkezetek integritasa.
A konferenciat Dr. Rittinger Janos emlékének szenteljiik.

Nekiink, a hegesztés miveléinek, volt munkatarsainak és tanitvanyainak
kotelességink szakmai hagyatékanak &polasa és fejlesztése. Ehhez kivan
hozzéjarulni a kdvetkezd, 27. Hegesztési Konferencia.

A konferencia szakmai teriiletei

* Hegesztett szerkezetek integritdsa, élettartam becslése
Hegesztett kdtések és szerkezetek vizsgalata
Nyomaéstarto edények hegesztése
Hegesztett szerkezetek gyartas- és szereléstechnolégiai
Hegesztett szerkezetek minésége
CAD/CAM rendszerek a hegesztett szerkezet gyartasban

ikai modellezés

A konferenma szakmai teriileteihez kapcsolédé targykoérék

Hegesztett kdtésvizsgdld eljdrasck a gyartasi folyamatban és az (zemeltetés
kézben

Folyamatfeliigyelet az automatizalt gyartasban

Hegesztett szerkezet( készilékek javitasa

Hegesztett szerkezetek kéresetei, kockazatkezelés

Korszer(i hegesztési eljarasok és eljarasvaltozatok

A hegesztés gyartasi folyamatba illesztése, a hegesztés gépesitése
Nemesitett és termomechanikusan kezelt acélok hegesztése

Tovabbi kétéstechnolégiak (pl. ragasztas) alkalmazasa

Matematikai modellezés alkalmazasa a hegesztett szerkezetek gyartas

S SIS

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET HUNGARIAN WELDING ASSOCIATION

A konferencia szakmai programja
A szakmai program alapjat a konferencia 6 témakéreihez kapcsol6do,

— plenaris jellegli, a Programbizottsdg 4ltal felkért el6adok eldadasai (30 perc
idStartamban),

— bejelentkezett eldadasok (20 perc idStartamban), valamint

—~ a konferencia elBterében termékek &s szolgaltatasok, illetve az azokkal kapcsolatos
ismeretek megjelenitésére alkalmas poszter kiéllitasck képezik.

A bejelentett eldadasokra, valamint a poszter kiallitasra a mellékelt Grlapon a cim és a rovid
tartalom megadasaval lehet jelentkezni. A jelentkezési lapot 2014. februar 28-ig kérjiik a
Technikai &s Szervezdbizottsag részére eljuttatni. Az eldadés eifogadasarél a
Programbizottsag értesitést kild.

Az i i iildési hatarideje: 2014, marcius 31. A Programbizotisag

az elbadasok tartalmaért feleldsséget nem véllal, és ezuton is felhivia az eldadasra
jelentkezok figyelmét a szerzdi jog betartasara.

A konferencia hivatalos nyelve magyar és angol. A Szervezdbizottsag kildn szekci6t
szervez az angol nyelvii eldadasok szamdra, alkalmat adva a nemzetkézi szerepléshez
szilkséges készségek fejlesztése, illetve kilftldi eléaddk részvétele szamara.

Az eldadasokat kdvetben mod lesz szakmai vitara, észrevételek felvetésére.
Iddtartam, helyszin, elhelyezés

A konferencia 2014. méjus 22-én, csitdrtok délutan plenaris iiléssel kezdddik, amelyet a
kovetkezd pénteken és szombaton kévetnek a szekci6 eléadasok.

A rendezvény helyszine az Obudai Egyetem (Budapest lIl., Bécsi Gt 96/b.}
A szdllas koltségeit a részvételi dij nem tartalmazza. A kozefben taldlhatd széllasokrél itt
lehet informalddni: hitp://hegkonf.uni-obuda.hu/.
Részvételi dij
e A konferencia részvéteii dija: 85.000 Ft/fa
*» A MAHEG, GTE, MAE, MAROVISZ, MIKSZ egyéni tagjainak, jogi tagvélialat
dolgozoinak, az MHLE tagvéllalat dolgoz6inak és az
OE alkalmazottainak kedvezményes részvételi dija: ~ 75.000 Ft/é

» Doktoranduszok: 40.000 Ft6
« Nyugdijasok, egyetemi, fSiskolai hallgatok 10.000 F/f6
« Kiallitasi poszter* 200.000 Ft/darab
* Hirdetés 80.000Ft/hirdetés

* A kigllitssi dif 1 f8 regisziracios dijat is tartalmazza, valamint a kiadvanyban térténd
elhelyezést is.
A konferencia részvételi dija magaba foglalja az eldaddsokat tartalmazé kiadvanyt, a

kivonatokat tartalmaz6 programfiizetet, a konferencia ideje alatt a szinetekben a frissitd,
valamint majus 23-an az ebéd és vacsora kéltségeit. A konferencia szervezi a tanacskozas

elékészitésében, a roncsolasmentes vizsgalatoknal

regisztralt résztvevoit majus 22-én fogadason latjak vendégiil.
e Hegesztett szerkezetek tervezése. : d o ' y

A majus 22. délutani dr. Rittinger Janosra valé megemlékezésen valo részvétel dijtafan, de
regisztracichoz kétstt. Regisztralni a www.maheg.hu oldalon lehetséges.

Technikai és Szervezébizottsag Programbizotisag
H-1034 Budapest, Bécsi 1it 96/b H-1034 Budapest, Bécst Ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu into@maheg.hu; www.maheg.hu

Tajékoztatas
jekoztat
Felhivijuk a 2009. évben roncsoldsmentes anyagvizsgalé mindsitést szerzett vizsgalok figyelmét,
hogy tantsitvanyuk meghosszabbitasanak végsé hatarideje:
2014. 12. 31.
A tanusitvanyok meghosszabbitdsdhoz az MSZ EN ISO 7912 10. pontja szerint az alabbiak sziikkségesek:
*
folyamatos munkavégzés igazolasa,
*
az aktualis éves latéképesség vizsgéilat eredményérél sz616 masolat MSZ EN ISO 9712 szerint (azaz a kozeli latas
élessége tegye lehetévé legaldbb 30 cm tavolsagrédl a Jaeger 1. betliméretli szbveg olvasédsat, valamint szinlatésa legyen
elegendd ahhoz, hogy kiildnbséget tudjon tenni a munkaltatd altal elSirtak szerinti roncsolasmentes anyagvizsgalati
eljarasok soran hasznalatos szinek kontraszt-hatdsai kozott). Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti
szakrendeléseken, foglalkozas-egészségiigyi rendelékben ismert dr. Csapody Istvan: Lataspréobak cimi konyvének IV.
fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi vizsgalatnal is
hasznilatos — kdnyvekben leirtak teljesitésével lehetséges,
*
régi tanusitvany megkiildése.
*
A sziitkséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesiilés részére sziveskedjenek
megkildeni

(1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14).

e i
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Téjékoztato

anemzeti és nemzetkdzi akkrediticidkkal rendelkezé MH(E 4ltal kiadott eurdpai
ésvildgérvény tantsitvinyok
aHEGESZTES ésaRONCSOLASMENTES ANYAGVIZSGALATOK
szakrteriileteken az eurépai és nemzetkézi szabvanyok alapjan, alkalmasak hazai és export termékek készitésére és
vizsgalatira (valamint kiilfoldi munkavéllaldsra).
Azakkreditilt szervezet felhatalmaz4saa tanusitvanyok kiadsara
és meghosszabbitisira a kovetelményeknek megfeleléen; folyamatosan ellenérzott, részletesen dokumentélt és egységes.
Elfogaddsuk is ennek megfeleld.
(Egyes jogilag szabalyozott szakteriileteken (pl. PED) csak Briisszelben bejegyzett, akkreditdlt szervezet (mint az MHtE is)
altal kiadott hegeszté és roncsoldsmentes anyagvizsgalé tandsitvany fogadhatd el).

AzMHIE mint akkreditalt szervezet 4lcal kiadott tanasitvinyok megszerzése
és megijitdsa a kdvetkez szakteriileteken lehetséges a vonatkoz6 szabvanyok szerint:

HEGESZTOK AKKREDITALT MINOSITESE ES TANUSITASA
MSZ EN 287-1:2012 Hegeszték mindsitése. Omlesztéhegesztés.

RONCSOLASMENTES VIZSGALATOKAT VEGZO SZEMELYZET
AKKREDITALT MINOSITESE ES TANUSITASA MSZ EN IS0 9712:2013

//////

MSZ ENISO 9606 sorozat, MSZ EN 1418/ MSZ EN ISO 14732,
MSZ ENISO 13585, MSZ EN 13067.
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Rendezvénynaptar

Idépont Hely Megnevezeés Felvilagositas
2014. mArcius Périzs Industrie Paris 2014 exhibition includes
- . , Welding, Robotics, Assembly, Control, Machine tool and
31. Franciaorszag .
Metal Forming
IIW International Congress
2014. aprilis New Delhi “Advancement In Welding, Cutting and Surfacing Techno- WWWiciiw2014. com
9-11. India logies for Improved Economy, Reliability and Sustainable " N
Environment”
P 14. TAGUNG
2014. apgdis. I,-Iamburg’ “SchweiBlen in der maritimen Technik und im DVS
15-16. Németorszag . :
Ingenieurbau
2014. méjus Halle e
67 Németorszé 3rd European Conference
’ g Joining and Construction of Rail Vehicles
2014. majus Szentpétervar ESSEN WELDING PAVILLION AT
13-16. Oroszorszag SVARKA 2014
2014. méjus Barcelona ITSC 2014 — International Thermal Spray Conference
21-23. Spanyolorszag and Exposition
2014. méjus Budapest . ok , N www.maheg.hu
29_24 e 27. Hegesztési Konferencia és Hegesztéstechnikai Kiallitas (el6készités alatt)
2014. méjus Budapest ..INDUS.TRIAUTO.N,[A,T.ION h, 1Ny http:// www.hungexpo.hu/
27_30 v L Nemzetkozi ipari automatizalasi szakkiallitas Kiallitasok
: 3 ] MACH-TECH 2014
2014. jinius Duisseldorf 8th International Congress Aluminium Brazing and
3-b. Németorrszag Exhibition
2014, Jugits Fog'od BELJING ESSEN WELDING & CUTTING 2014 DVS
10-13. Kina
2014. 2. Hegesztési Nyéari Egyetem TP
it LN G R oy e 0 www.maheg.hu (el6készités alatt).
L. Szoul Koreai Koztarsaséag,
201143'_]11181“15 Koreai 67th Annual Assembly IIW Jeju island
) Koztarsasag http://www.iiw2014.com/
- Frankfurt
augusztus . v XX. Worldcongress on Safety and Health 2014. Messe Frankfurt
Németorszag
25-28.
2014. Hajduszoboszld Al = P Magyar I—I.ege§zte‘stechn1ll.<e%1 -
> Hegesztési Feleldsok Orszagos Konferenciaja Anyagvizsgalati Egyestlés:
szeptember Magyarorszag
www.mhte. hu
2014. Bedin DVS-Congress 2014
szeptember. Németorsza mit GroBer SchweiBtechnischer Tagung DVS
15-16. o und DVS-Studentenkongress
e Vancouver IIW International Congress
szeptember 28 . el L, Www.cwaevents.org
: Canada Welding in the Arctic’,
—oktober 1.
2014. oktdéber Magvarorsza Young welding Professionals International Conference 2014 www.maheg.hu
eleje 2 o (YPIC 2014) (el6készités alatt)
2014. oktéber Mumbai, Indian Essen Welding and Cutting 2015 ht(';i:g ﬁwﬁﬁiiiiﬁfgfﬁm
28-30. India International Trade Fair g e, -
indien/
201156j?:131uar Dubai Arabia Essen Welding & Cutting 2015 DVS
o Moszkva . . .
2015. janius 2 Russia Essen Welding & Cutting 2015 DVS
Oroszorszag
2015. Helszinki
jtinius 28-07 P 68th Annual Assembly IIW




Aristo® 1000 AC/DC SAW
Egy inverter alapﬁ aramforras fedettivii hegesztéshez, mely a legdjabb technolégidra épiil a legha-
tékonyabb energiatakarékos megolddssal, mely napjainkban ismert .

A gép az alabbl funkcnikkal rendelkezlk- : :

Bead Profile Modellmg“‘ testreszabott beolva




: A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

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

Bilfinger IT Hungary Kit.

Bombardier Transportation MAV Hungary Kft.

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

és Acélszerkezetgyarto Zrt.
GYEGEP Kft.
INVESTMONT Kift.
KESZ Ipari Gyarté Kit.
Kéolajvezeteképitd Zrt.
KOPIS és TARSA Kft.
Kozép-eurdpai Gazterminal Nyrt.

KRAUSE Ipari, Szolgaltatd és Kereskedelmi Kift.

MATRAFUTOBER
Acélszerkezet Gyartd Kit.
MCE Nyiregyhaza Kft.
Molnar Zrt.
MVM Paksi Atomerdmi Zrt.
PETROLSZOLG Kit.
Plazma-Technolbgia Kft.
PYLON-94
Gép- és Acélszerkezetgyartd Kit.
Szell§z6 Mivek Kit.
T-L-C Kft.
Vetraforce Kft.

Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 11 vallalkozas,

melyek az Egyestilés
alap-, kozép- és felsGfoku

hegeszt6képzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kézpont

ANDRASSY Gyula Szakkézépiskola

BME ATT

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanicsado Kit.

Debreceni Egyetem Mtszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunatijvérosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkézépiskola és
Szakiskola

EUROKT-AKRADEMIA Szakképzd és Szakmai
Szolg. Kft.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kft.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmi Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miuszaki Féiskolai Kar

Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kit,

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technoldgiai Tansz.

Nyiregyhazi Féisk. Miisz. Alapozd és
Gépgyarttechn, Tansz.

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovabbképzd Kézpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miinchen GSImbH

SZILY K4lman Kéttannyelvi Miiszalki:
Kozépiskola

SZTAV Felntttképzé Zrt.

Tagok:
az alabbi 41 cég,

melyek hegesztd alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyGjtanak

AC Plymovent Kft.

AGMI Anyagvizsgald és Minéségellenérzd Zrt.

AIR LIQUIDE HUNGARY Kft.

wAUTOMED" Autogéntechnikai Kft.

BOHLER-UDDEHOLM Hungary Kit.

C & T Hegesztéstechnikai Kereskeddhaz Kift.

COKOM Mérndkiroda Kit.

CORWELD PLUS Kft.

Dr. Rittinger Janos egyéni véallalkozd

ECM Iranyitasi Rendszerek Eurépai
Tanusitasi Szolgalata Kft.

EMI-TOV SUD Kft.

Erdékémia Kit.

ESAB Kft.

FROWELD Kft.

HEGPONT Kft.

INTERWELD Kft.

INVENT-WELDING
Kereskedelmi Kft.

KE-TECH Kit.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.

MAROVISZ

MESSER HUNGAROGAZ Kit.

MIGATRONIC Kit.

MINELL Kft.

OLVEX Kft.

Qualiweld Welding & Trade Kft.

POLIGRAT Magyarorszag Kft.

POLYWELD Kft.

Rechnen Hegeszt6haz Kift.

REHM Hegesztéstechnika Kft.

SIAD HUNGARY Kft.

Synergic Hegesztéstechnika Kft.

SOVEREIGN Kit.

SOYER Magyarorszag Kift.

TAM CERT Magyarorszag Vizsgdld és
Tanhsité Kft.

TRAKIS-HETRA K#.

TUV Rheinland InterCert Kift.

VINCOTTE International Hungary Kit.

VISZEK Kit.

VORSAS Kft.

WELDIMPEX Termel6 és Kereskedelmi Kft.

WELDMATIC Kft.
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CUTATAS—FEJLESZTES

Dr. Balogh Andras¥, Gaspar Marcell**

A hegesztési paraméterek héhatasovezetre
gyakorolt hatasanak fizikai szimulacioval
torténé vizsgalata $9600L acél esetén

A nagyszilérdségﬁ acélbol késziilt hegesztett szerkezeteket széles kor- hegesztéstechnolégiéjénak kidolgo-

ben alkalmazza a jarmfipar. Az alapanyaggyérték egyre nagyobb szi-  zasakor jelentésen megkoénnyiti a he-
lardsagh acélokat allitanak elé, amelyek hegesztése 0j kihivasokat te- gesztémérnokok munkajat. A szerkeze-

remt a hegeszt6mérn6k6k szamara. A hegesztéstechnolégia sikeres ki-  tiacélok egyik legnagyobb szilédrdség-
dolgozasahoz a héhatasdvezetben bekovetkezd, dontéen kedvezétlen  gal rendelkezd csoportjat a nemesitett
valtozasok alapos ismerete sziikséges. Ebben nyujt segitséget a fizikai nagyszilardsagu acélok jelentik (1. ab-
szimulacié, amelynek alkalmazasaval az alapanyagb6l kimunkalt proba-  1a). Bzen acélok hegesztéstechnolégiai
testeken elgallithatova valnak a nagyszilérdségﬁ acélok meglehetdsen paraméterablaka a hagyomanyos szer-

inhomogén héhatasovezetének kritikus z6nai, laboratériumi koriilmé-  kezeti acélokhoz képest jelentdsen Ki-
nyek kozott. Ezaltal valés hegesztési kisérletek elvégzése nélkiil elemez-  sebb, rdadasul a szilardsag novelésé-

ni tudjuk a hegesztési paraméterek héhatasovezetre gyakorolt hatasat, veleza tartoméany tovabb szikil. A
raadasul olyan vizsgalati médszerek elvégzésére nyilik méd, amely a va- hegesztémérnékbknek egyértelmien

16s hegesztett kotés korlatozott méretil héhatasévezetében nem lenne le- olyan hegesztéstechnologia kidolgoza-
hetséges. Jelen cikkben ismertetett kutatasunkban a Miskolci Egyetem sara kell torekedniuk, amely az alap-
Anyagszerkezettani és Anyagtechnolégiai Intézetében rendelkezésre al-  anyag 4ltal meghatérozott szilardségi
16 GLEEBLE 3500 fizikai szimulator segitségével elgallitottuk a nemesi- és szivossagi kritériumoknak megfele-
tett nagyszilérdségﬁ acélok hegesztésekor 1étrejovd héhatasovezeti 26- 16 hegesztett kotést eredményez. ‘
nékat, és a hegesztési paraméterek mikroszerkezetre és anyagtulajdon- Ezeknek az acéloknak a hegesztése-
sagokra gyakorolt hatasat vizsgaljuk. kor a nehézséget elsdsorban az okoz-

za, hogy a specialis gyértéstechnolé—
Napjainkban az acélgyarto vallalatok- ditanak a hegeszthetéségi szempon- gidval késziild nagyszilardsagu leme-
hoz tartozd kutatéintézetek egyre na- tokra is. Ezekben a kutatointézetek- zek kimagasloé szilardségi jellemzdiket
gyobb szilardsagl, ugyanakkor kedve- ben a hegeszthetéségi tulajdonsadgok  egy nem-egyensulyi, részben meg-
26 szivossagi és alakvaltozasi jellem- vizsgéalati eszkozeként rendre megje- eresztett martensites szbvetszerkezet-

28kkel rendelkezd acélok fejlesztésen lenik a fizikail szimulacio, amelynek nek koszonhetik, amelyet a hegesztés
dolgoznak. Mivel ezeket az acélokat segitségével kidolgozhat6 egy olyan héciklusa irreverzibilisen megvaltoz-
leggyakrabban hegesztett szerkeze- hegesztéstechnolégiai paraméterab- tat. Ebbdl a ténybdl kovetkezik, hogy
tekben alkalmazzak, ezért az Gj acélok  lak (weldability lobs), amely a késébbi-  az alkalmazott hegesztési paraméte-
kifejlesztésekor kiemelt figyelmet for- ekben egy valés hegesztett gzerkezet  rektdl fliggd mértekben, tobb kedve-

_ z6tlen folyamat jatszodhat le a hé-

_ = e e 1 natasovezetben. Az varhato, hogy a
| A = |
| k,=10000 o .
| \ | \__ 5\&‘, | t4sdvezetben az alapanyaghoz képest
» |
\

| hegesztési héciklus hatéséara a héha-
- | alapvetéen eltérd szovetszerkezetl és
eltérd tulajdonsagokkal rendelkezd z6-
nék alakulnak ki.

Fbben a cikkben az aktiv véddgazas
fogyéelektrodas {vhegesztésre (VFI,
1SO szamiel 135) jellemz6 hegeszté-
si paraméterek esetén 1étrejové héha-
tasovezettel foglalkozunk részletesen.
Tényleges hegeszteit kotésben a ki-
16nbozé héhatasovezeti z6énak vizsga-
lata viszonylag nehéz, mivel szabaly-
talan alakjuknak és kis szélességi
méretiknek készonhetden az alkal-
mazhaté anyagvizsgalati modszerek

0 - szama korlatozott. Valds hegesztett
| Szakitészilardsag, R., MPa | latét tovabb neheziti, hogy tobbso-
oA = | 1o0s varratfelépités esetén a kulén-

1. 4bra. A nemesitett nagyszilardsagt acelok (Q+T) helye a szakadési nydlas- bozé hegesztési sorok befolyésoljak
szakitészildrdsag diagramban (a piros négyzet a HSS tartoményba esé, kbzépértékben egymas héhatasovezetét, ami 4l-
15650 anyagallandoji Kkisérleti acélokat jelbli) tal egy meglehetdsen komplex tulaj-
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2. dbra. A kisérietekhez hasznélt
WELDOX 960 nagyszildrdsagt alapanyag
nem-egyensulyi mikroszerkezete
(N = 500x, 2% Nital)

donsaggal rendelkezd hdhatésdvezet
alakul ki. A fizikai szimulécié olyan
korszerd technika, amellyel a tény-
leges hegesztési folyamatot az alap-
anyagbél kimunkalt prébatesteken
i6l lehet reprodukalni, és a kildn-
b6zé héhatdsdvezeti zénakat egye-
dulallé médon, a késébbi anyagvizs-
galatok szdmara megkivant méret-
ben és térfogatban lehet eléallitani.
A kévetkezdkben a nemesitett nagy-
szilardsdgu acélok és a hozzajuk
kapcsolédd hegesztéstechnoldgiai
szempontok 16vid ismertetését kove-
tden, a GLEEBLE 3500 fizikai szi-
mulator adottsagaira épitve, bemu-
tatjuk a kiilénb6zdé héhatédsévezeti
zonédkra jellemzd héciklusok eldalli-
tasat, illetve azoknak az alapanyag
mikroszerkezetére gyakorolt hatasat,

Nemesitett nagyszilardsaga
szerkezeti acélok gyartasi
folyamata

A nemesitett nagyszilardsdgu acélok
(MSZ EN 10025-6) kimagaslé szilard-
sagi jellemzéit az 6tvézd tartalomnak
és a meleghengerlést kévetd edzés-
bdl (Q), illetve magas hémérsékletd
megeresztésbdl (HTT) 4ll6 (kétciklu-
su) hékezelésnek készonhetik. A fo-
lyamatos hitésd 4talakuldsi diagra-
mokat (CCT) kilonbézé mértékben, de
kévetkezetesen jobbra told 6tvézdknek
(Cr, Mo) és a rendkiviil intenziv hi-
tést lehetdve tevd gyartastechnolégi-
anak készénhetden az edzési folyamat
végén a lemez teljes (vagy csaknem
teljes) keresztmetszetben finomszem-
csés martensitessé valik, amelyet a
magas hémérsékleti megeresztési fo-
lyamat sordn (az elérends szildrdségi
céltdl fiiggden részlegesen vagy tel-
jesen) megeresztenek. Az igy 1étrejo-
v8 nem-egyensilyi szévetszerkezetet
a hegesztés hdciklusa irreverzibilisen
megvaltoztatja, amelyet a hegesztést

Flgsespres

’7 M0 r - ;

hhé aa

390

370

[

350 f
330 3

Keménység [HV]

310

/ \V F} .o

| = Gyik

290

270

250

Lenyomat

9

12 15 18

|

3. &bra. Egyoldali S960QL tompakdtés keménységeloszldsa (VFI ISO: 135, PA pozicié,
.V varrat, s = 15 mm)

kévetben a valds szerkezeteknél mar
nem lehet visszaallitani.

A O+T tipust nagyszilardsaga
acélok hegesztéstechnolégia
sajatossagai

A nemesitett nagyszilardsagt acélok
hegesztésének elsd szdmi nehézsé-
ge a hidegrepedés, mivel a korlato-
zott alakvaltozéképesség miatt hiizé-
feszliltség jelenlétében a hidrogén a
varratban és a héhatdsévezetben eld-
fordulé rideg szévetekkel egyltt hi-
degrepedéseket okozhat. Helyesen
megvalasztott technolégiai paraméte-
rek esetén, tovabba elémelegités al-
kalmazasdval a rideg szévetek rész-
ardnya csokkenthets. A hidegrepedé-
sek megjelenésének veszélye mellett
a masodik feladat az alapanyagra jel-
lemzd szilardsagi tulajdonsagok meg-
drzése, ami hegesztéskor a megszo-
kottdl jéval nagyobb technolégiai fe-
gyelmet kivan. Problémaét jelent, hogy
a szilardsag novelésével az alapanyag
szilardsdgaval megegyezd hozaganya-
gok valasztéka jelentdsen sziikiil, més-
részt pedig tulzott hébevitel, esetlege-
sen lengetés alkalmazaséval mind a
varrat, mind a hShatdsovezet kildgyu-
lésara és szivéssaganak csdkkenésére
kell szamitani.

Ezen okokndl fogva a nagyszilardsa-
gu acélokat korldtozott vonalenergié-
val és elémelegitéssel célszerd hegesz-
teni, valamint tébbsoros hegesztés
esetén gondot kell forditani a rétegko-
zi hémérséklet korlatozasara is. Az al-
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kalmazhaté hegesztéstechnolégiai pa-
raméterablak a szildrdsag névelésével
egyre jobban szdkil. A technolégia
tervezést segiti az adott acéltipusra
jellemzd optimélis ty g, hidlési idS tar-
tomany ismerete, amelynek segitségé-
vel meghatéarozhatjuk azokat a hegesz-
tési paramétereket és hegesztési hé-
meérséklet tartomdanyt, amelyekkel az
elvardsoknak megfeleld hegesztett ko-
téseket kaphatunk. A kisérleteknél al-
kalmazott alapanyag (WELDOX 960)
esetén a gyarté SSAB ajanlédsai sze-
rint az optimaAlis ty 5 Nlési id4 tarto-
méany 5-15 s, amelynél egyes gyartdk
sok esetben még sziikebb tartoméanyt
frnak el8 (pl. 6-10 s [7]). Amennyiben
ennek a tartoménynak az alsé hata-
rdhoz kézelediink, megnédvekszik a hi-
degrepedések megijelenésének kocka-
zata, amennyiben pedig a felsé ha-
tarértéket meghaladjuk, szivissag és
szilardsdg csékkenésre kell felkésziil-
ni. Kordbban ezzel az acélmindséggel
kiterjedt hegesztési kisérleteket vé-
geztunk az optimalis hegesztési pa-
raméterablak meghatarozaséra, illetve
a hegesztési paraméterek mechanikai
jellemzdkre és szivéssagra gyakorolt
hatdsénak vizsgélatara [4].

Egy PA poziciéban aktiv véddgazas
fogydelektrédas tvhegesztéssel (VFI,
ISO 135) késziilt egyoldali, t&bbsoros
hegesztett kotés korona és gyodkolda-
li keménységeloszlasat szemlélteti a
3. 4bra.

Lathaté, hogy a héhatdssvezet be-
olvadasi vonalhoz kozelesd részében
az alapanyag 330-340 HV keménysé-
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4. dbra. GLEEBLE 3500 fizikai szimuldtor

gét jelentdsen meghaladd felkeménye-
dett évezet van, amelynek kemény-
sége kis hébevitel és az elémelegités
elmaradédsa esetén akar az MSZ EN
ISO 15614 szabvéany szerinti 450 HV
hatérértéket is elérheti [5]. A nagy ke-
ménység az eldurvult szemcseméret-
tel parosulva pedig cstkkent szivosséa-
gi jellemzdket eredményez. Ahogyan
a diagramon lathaté, a felkeményedett
dvezetek mellett kilagyult zénék a he-
gesztett kotésben is eléfordulhatnak.
A kildgyulds mértéke a vonalenergia
novelésével névekszik. Erdemes felhiv-
ni a figyelmet a tébbsoros varratfelépi-
tésbdl adddsé keménységbeli kuldénb-
ségre a korona- és a gy6koldal kozott,
amely a gyokot kovetd hegesztési so-
rok megereszté hatdsa miatt jon létre.
A gydksort ér6 hékezeld hatds miatt
lényegében a keménységesucsok tel-
jesen eltinnek.

Egy melegen hengerelt, a mai kéve-
telményeknek megfelelden alacsony S
és P tartalmi nemesitett nagyszilard-
sagu szerkezeti acél héhatésovezete
az aldbbi zonakbdl épil fel, amelyek
koziil a szubkritikus zéna elsdsorban a
kivaldsos keményedésre alkalmas 6t-
vdz8k nagyobb koncentraciéban torté-
né eléforduldsa esetén jellemzd:

» durvaszemcsés dvezet (1100...

....1400 °QC),

e normalizdlt (finomszemcsés) dvezet

(A,...1100 °C) ,

* részleges atkristalyosodasi

(interkritikus) zéna (A,...A)),

e szubkritikus (kivalasi) zéna (450.....

LA,

A kotés héhatésovezeti sdvjdnak
korlatozott kiterjedése miatt a kritikus
z6nék vizsgalatdhoz sziikkséges mére-
td prébatestek hegesztéssel nem al-
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lithatdk eld, ezért a fizikai szimula-
cié adottsidgainak felhaszndldsa mel-
lett dontottiink.

Fizikai szimulacié bemutatasa

A fizikai szimulécié egy olyan vizsga-
lati technika, amelynek segitségével
valds technoldgiai folyamatok valnak
reprodukalhatéva laboratériumi koril-
mények kozott (pl. hegesztés, kovacso-
l4s, képlékenyalakitds, hékezelés). A
fizikai szimuléci6é egy lehetséges de-
finicidja a kovetkezd [13]: a fizikai szi-
mulécié nem mas, mint a tényleges és
a lehetséges ipari folyamatok megva-
16sitasa a valdsaggal egyezd idSlép-
tékben és a valdsagot jol megkozeli-
t8 geometriai (térfogati) 1éptékben. A
fémiparban alkalmazott fizikai szimu-
lacié torténete a XX. szdzad kozepéig
vezethetd vissza. Az elsd szimuldcids
kisérleteket a Szovjetuniéban, King-
ban és az Egyesiilt Allamok kutaté-
intézeteiben végezték el, majd pedig
az 50-es évek méasodik felében megje-
lentek a kereskedelmi forgalomban is
kaphatd fizikai szimulétorok [13].

A Miskolci Egyetem Anyagszerke-
zettani és Anyagtechnolégiai Intéze-
tében installdlt GLEEBLE 3500 ter-
mo-mechanikai szimulator kézvetlen
eliendllashevitd rendszere akar 10 000
°C/s sebességgel képes a prébatestek
hevitésére, nagy hévezetSképességl
befogéival pedig akar 10 000 °C/s hi-
tési sebesség érhetd el az edzési op-
ciénak megfeleld vizsgalati osszedlli-
tassal (pl. folyadékhtitésd befogok). A
szoftverben beillitott héciklus eléal-
litdsdhoz sziikséges visszacsatoléds a
prébatestek feliiletéhez hegesztett ter-
moelemek segitségével torténik. Te-
kintettel a viszonylag kisméretd pro-
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batestekre (pl. 10x10-es keresztmet-
szet héhatédsdvezeti teszthez), és az
alkalmazott hevitési-hiitési technika-
ra, a feliileten lejatsz6dd és a darab
belsejében lejatszddé héciklus kdzot-
ti kiilonbségek elhanyagolhaténak te-
kinthetdk.

A valésédgos hegesztési folyamat-
tal szemben a fizikai szimulédtor hé-
hatéastvezeti moduljanak (HAZ test)
célia a héhatasdvezet kiilonbodzé z6-
nainak eldallitdsa a prébatest teljes
keresztmetszetében, viszonylag nagy
térfogaton. A meglehetdsen nagy
hémérsékletgradiens miatt ezek a z6-
nék kiilénbézd tulajdonsagokkal ren-
delkeznek, amelyek egy tényleges he-
gesztett kotésen csak korlatozottan
lennének vizsgalhatok. Példéul 1ézer-
sugaras hegesztés esetén a hevitési
sebesség elérheti a 6000 °C/s-ot, a ty,
(a hémérséklet tartomany tetszélege-
sen megvaltoztathatd, igy példaul le-
hetdség van t vizsgélatara is) hilési
id6 pedig gyakran 1 s al4 csokken [17].
Ilyen esetben a héhatdsdvezet meg-
lehetdsen keskenyre adddik, a kulén-
b6z4 zéndk pedig a vizsgalhatd tar-
toméanyon kiviilrte esnek. A GLEEBLE
segitségével viszont akar uté-, torés-
mechanikai és mikroszerkezeti vizsga-
latokkal is tudjuk elemezni a killénbo-
z8 z6nék sajatossagait.

Hegesztési héciklus eldallitasa

Héciklus modell

A GLEEBLE 3500 QuickSim elneve-
zésd szoftverében tdbb, a hegeszté-
si héciklus eldallitaséra szolgaléd mo-
dell koziil valaszthatunk (pl. Hannerz,
Rosenthal, Rykalin). Az altalunk vég-
zett kisérletek szempontjabdl a valasz-
tAsunk a vastagabb lemezekre érvé-
nyes haromdimenziés hévezetést leird
Rykalin-3D modellre esett, amely 1é-
nyegében egy félvégtelen test felile-
tén 1évé pontszerd héforras 4ltal létre-
hozott hémérsékletmezdt ir le. Ennél
az ugynevezett nagytest-modellnél a
héromdimenzios hévezetés dominal,
a felileti hé4tadds csekély jelentdsé-
gd. A nagytest modell héhatasovezeti
tesztekhez torténd valasztasat indo-
kolja, hogy az Osszefiiggés a vékony-
lemezekre érvényes kétdimenzidés mo-
dellel szemben (legaldbbis egy kritikus
hatar-falvastagsag felett) fiiggetlen a
lemezvastagsagtél, igy kevesebb val-
tozé bonyolitja az eredmények értéke-
1ését és felhasznélhatosdgat.

A héciklus definidlasdhoz a hegesz-
tési paramétereket kordbbi, tényleges

bylegeszes
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alapulva adtuk meg. A fizikai jellem-
z8k (A, c, p) megadasanal egy al-
talanos rendeltetesu szerkezeti acél
anyagjellemzdit haszndltuk fel, tekin-
tettel arra, hogy kisérleti anyagunk
egy gyengén 6tvozott nagyszilardsagu
acel volt. Az elémelegitési hdmérsék-
letet kordbbi tapasztalatainkra ala-
pozva a CET szerinti minimaAlis eld-
melegitési hdmérséklettsl nagyobbra,
200 °C-ra valasztottuk. A cstcshd-
mérsékletre vonatkozd héntartdsi idét
mindegyik kisérlet esetén 1 s-ra va-
lasztottuk, a hevitési sebességet pe-
dig a szoftver ajdnlédsa szerint 500
°C/s-ra allitottuk be. A hilési iddk
szempontjaboél vizsgalandé hdmérsék-
let tartoméany 850-500 °C volt, mivel
az A, hémérséklet a vizsgélati SSAB
acélra jellemzé karbontartalomndl
(C=0,17 %) kozel 850 °C, szemben a

e

10. 4bra. A részleges étkristalyosoddsi (RA) évezet eléallitasat célzé
hegesztési héciklusok révidebb és hosszabb kritikus hitlési idével

sokszor tévesen és leegyszertsitéen
hasznalt 800 °C-kal.

Vizsgéalataink sordn hérom jellegze-
tes héhatasovezeti zéna szdvetszerke-
zetének novelt térfogatu eldallitédsat
tliztik ki célul: durvaszemcsés, nor-
malizdlt ovezet és részlegesen atkris-
talyosodott Ovezet. Ennek megfeleld-
en hérom jellemzd csticshémérsékle-
tet valasztottunk ki (1350 °C, 950 °C,
800 °C). Ahogyan a kordbbi fejezet-
ben irtuk, az SSAB ajédnlédsai szerint
az S960QL acél esetén az optima-
lis t, . hilési id6 tartomany 5...15 s.
Ugyanakkor korabbi hegesztési kisér-
leteink, illetve gyartdi tapasztalatok
[7] is megerdsitettek minket abban,
hogy sok esetben célszertbb még en-
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nél is szdkebb tartomdnyt eldirni.
Ugy valasztottuk meg a vonalener-
giat befolydsolé hegesztési paramé-
tereket és az elémelegitési hdmérsék-
letet, hogy pontosan a szélesebb hi-
lési id6 tartoméany két hatarértékére,
azaz b és 15 s hilési idSkre allitsuk
elé a kivant héhatasovezeti zénédkat.
Ennek megfeleléen a révidebb hiilé-
si id6 elérése céljabdl 10156 J/mm, a
masik hatarérték megvaldsitdsa cél-
jabdl pedig 3046 J/mm vonalenergiat
alkalmaztunk.

Vizsgélat végrehajtdsa
A 12 mm vastagsaga WELDOX 960
lemezbdl a szokdsos és szabvényos
Charpy-féle utdvizsgalathoz minima-
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7. dbra. A durvaszemcsés Ovezet mikroszerkezete 5 és 15 s hiilési idd esetén (T

max

1350 °C, N = 500x, 2% Nital)

9. dbra. A finomszemcsés 6vezet mikroszerkezete 5 és 15 s hillési id6 esetén (T = 950
°C, N = 500x, 2% Nital)

lisan sziikséges 10x10 mm kereszt-
metszetd prébatesteket munkaltunk
ki, Héhatdsovezeti zénanként 4 pré-
batestet készitettiink, amely a harom
héhatédstvezeti zéndara és a két hilé-
si idére vetitve 6sszesen 24 prébates-
tet jelentett. A zénankénti 4 préba-
testbdl egyet mikroszkoépi felvételek
készitéséherz és keménységméréshez
hasznaltunk, a maradék harombdl pe-
dig a szimulacidkat kovetd tutbvizsga-
lati prébatestek késziiltek. Tapaszta-
lataink alapjan fontosnak tartjuk ki-
hangstlyozni, hogy a szimulaciéhoz
hasznalt prébatestek nagyon preciz ki-
munkalasdra van sziikség, amely a
méretek pontos betartdsa mellett a
haséb oldalainak egyméshoz képesti
merdlegességére is vonatkozik. Rossz
feliileti mindség, pontatlan, egymésra
nem tokéletesen merdleges feliletek
esetén ugyanis a prébatest kézépsd
részén eldéllitott héhatédstvezeti zéna
szabdalytalan alaka (pl. aszimmetri-
kus, ferde hatarfeliiletd) lesz. A préba-
testek hossztsagat a GLEEBLE alkal-
mazasi kézikényvében leirtak figye-
lembevételével (min. 60 mm) 70 mm-re
valasztottuk. A prébatest hosszlusagat

az elérni kivant hilési sebesség alap-
jan kell kivalasztani. Minél hosszabb
a prébatest, annal nagyobb felileten
érintkezik a befogépofakkal, annal in-
tenzivebb htilést lehet megvaldsitani.
Eldkisérleteink azt igazoltdk, hogy a
kivant 5 s Lo e hidlési idé 70 mm hosz-
szusagu prébatesttel biztonsaggal ki-
vitelezhetd [15].

A prébatestek kozépsd részéhez he-
gesztett termoelemek kettds funkcid-
val rendelkeznek: az eléallitani kivant
hémérséklet mérésén tul a termoele-
mek adjdk a folyamatos visszacsato-
l4st ahhoz a szabalyozési folyamat-
hoz, amely 1évén a hegesztési héciklus
megvalésul. Ez azt jelenti, hogy a hi-
1ési szakasz rendszerint nem szabadon
a befogépofdkban toérténik, hanem a
tervezett és a megvaldésuld hdéciklus
kozti kuldnbség figgvényében a be-
rendezés szakaszos energiabevitellel
heviti a prébadarabot. A szabalyozéa-
si folyamat lefolydsa a megvaldsult
héciklust 4brazolé diagramon egyéb-
ként j6l nyomon kovethetd. Lényeges,
hogy a vizsgalatokhoz a hémérséklet-
tartoméanynak megfeleld termoelemet
valasszunk. Acélok esetén annak el-

lenére, hogy egy durvaszemcsés 6ve-
zet esetén a csticshédmérséklet 1200
°C feletti érték lehet, mindegyik hé-
hatésovezet eldallitdsahoz K tipusu
NiCr-Ni termoelemet alkalmaztunk,
mivel a nagyobb hédmérsékletekhez
ajanlott R tipust PtRh-Pt termoele-
mek a vizsgéalat szempontjabdl fon-
tos 8560-500 °C tartomanyban mér a
kis termofesziiltség miatt komoly sza-
béalyozasi problémakat okoztak. A ter-
moelemek felillethez tértént hegeszté-
sét kovetden a befogdpofadkba rogzitett
prébatesteken a vizsgalathoz sziiksé-
ges vakuum eld4llitdsa utédna lehet
elinditani a szimuléciét. A vdkuum
funkciéja a felllet oxidacidjdnak és
dekarbonizaciéjanak elkerilése.

Héhatasovezeti zénak

eldallitasa

Durvaszemcsés 6vezet
A héciklus definidldsakor a cstcshd-
mérsékletet a likvidus hémérséklethez
(T,) kozel vélasztottuk meg annak ér-
dekében, hogy a héhatastvezetben
eléforduld lehetd legdurvabb szemcsé-
ket allitsuk eld. Hidegrepedések szem-
pontjabdl ez a legkedvezdtlenebb zé-
na, mivel a héciklus hatasara létrejové
nagy keménységu, durva szemcsék-
hez diffzié Gtjan eljuthat a hegfiir-
ddbe esetlegesen bekeriilé hidrogén.
A cstcshdémérséklet megvélasztésa-
kor figyelembe vettiik a WELDOX 960
alapanyagra szintén a GLEEBLE se-
gitségével meghatdrozott tin. NST (Nil
Strength Temperature) értéket, amely
a zérus szilardsaghoz tartozd hémér-
sékletet jelenti. Ezen a hdmérsékleten
lényegében az anyag mar egyaltalan
nem tud elviselni mechanikai terhe-
lést. A kisérleti eredmények szerint a
vizsgalt acél esetében ez a hdmérsék-
let 1403,8 °C volt [9]. Bar a szemcse-
durvuléas jelensége az 6tvozetlen szer-
kezeti acélok esetén méar 1100 °C-tdl
kezddédden fennall, az emlitett okok
miatt a cstcshdmérsékletet 1350 °C-
ra valasztottuk [3]. Azért is célszerd
figyelembe venni az NST hémérsék-
letet, mivel a hétagulasbdl adéddan
mindenképpen éri mechanikai terhe-
lés a préobatestet. Még 1350 °C csics-

Keménység, HV10
Héhatasdvezeti sav T .°C - .
o & bs o= 156 s
Durvaszemcsés 1350 417 385
Normalizalt 950 418 363
Részlegesen atkristalyosodott 800 348 351
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1. tabldzat: Keménységvizsgdlatok eredményei
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76 kilonbozd héhatasovezeti zénakat,
nevezetesen a durvaszemcsés, finom-
szemcsés és részlegesen atkristalyo-
sodott dvezetet. Mindhédrom zénét az
S960QL acélra kordbban meghataro-
zott optimalis hilési id4 tartoméany al-
sO (ty.5 = 59) és felsd (t, . = 15 s) ha-
tarértékére beallitott héciklussal szi-
mulaltuk. A mikroszkopi vizsgdlatok
mélyebb értékelése érdekében, vala-
mint a tervezett végeselemes modelle-
zéshez, a GLEEBLE rendszer adottsa-
gait kihasznalva, az adott nagyszilard-
s&gu acél folyamatos hiitésre érvényes
4talakulési diagramjanak (CCT) kisér-
leti meghatérozasat elkezdtiik.

A szimulécidkat kovetden elvégzett
keménységvizsgalatok alapjan megal-
lapithato, hogy a vizsgalt t . hilé-
si idSintervallumban minden héhatés-
dvezet keménysége kisebb volt, mint
az MSZ EN 15614-1 szabvany 3. tdb-
lazatadban szerepld 450 HV hatarérték.
A legnagyobb keménységet a hidegre-
pedések szempontjabdl legkritikusabb
durvaszemcsés Gvezet beolvadasi vo-
nalhoz kozelesd részének és a 1ovi-
debb htilési idével eldallitott normali-
z4lt Ovezetnek a vizsgélatakor mértik.
Varakozdsunknak megfeleléen a hosz-
szabb hdlési iddk csdkkent keménysé-
get eredményeztek a durva- és finom-
szemcsés dvezetekben, azonban mind-
két esetben a mért értékek még 15 s
tosss esetén is meghaladtak az alap-
anyag keménységét. A részlegesen at-
kristalyosodott dvezet tekintetében
nem taldltunk szignifikans kilénbsé-
get az eltérd hilési idével hilt proba-
testek keménységében, azonban a szi-
mulécié soran austenites atalakuldson
atesett részek és a koztliik elhelyezke-
dd, nem austenitesedett, csak meg-
eresztett eredeti szovetnek a kemény-
ségét vizsgalva azt tapasztaltuk, hogy
az austenitesedett részek keménysé-
ge eléri az b s hiilési id6hoz tarto-
z6 durvaszemcsés és finomszemcsés
dvezetek keménységét. Ugyanakkor a
megeresztett alapszovet kilagyul, te-
hat az A, és A, hémérséklet kozotti
interkritikus hédmérsékletsavban egy,
a kisebb szildrdsagu acéloknél meg-
szokottdl eltérd, nagymértékben hete-
rogén zoéna alakul ki.

A szivdssagi tulajdonsag tekintetében
a durvaszemcsés és részlegesen atkris-
talyosodott 6vezetek egyarant kedve-
z8tlennek bizonyultak. Mivel egy tobb-
soros varrat héhatdsovezetében ennek
a két kedvezdtlen zénénak a kombind-
cibja is eldallhat a durvaszemcsés ove-
zet A és A, kozOtti megeresztésekor,
ezér1t a jovébeni szimulédcidk sordn cél-

GESZTE
Flsgrsapes

szerd megvizsgalni az interkritikusan
megeresztett durvaszemcsés ovezet tu-
lajdonségait. Mivel az elvégzett itd-
vizsgalatokkal nem sikerilt teljes ko-
ren igazolnunk a htlési idék hata-
sat, ezért a jovébeni kisérleteink soran
CTOD vizsgéalatokat terveziink.
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Sztanké Zoltan*

HIREK

Uj hegesztéstechnoldgia
bevezetése és elterjesztése
a turbinaalkatrész javitasaban

A veresegyhazi GE Power and Water, Repair (Javité, felajité) COE (Cen-
ter of Excelence) izletag erémiivi gazturbindk alkatrészeinek javitasa-
val, felujitasaval foglalkozik. Alkatrész felljitas sordn nagyon fontos a
megfeleld minéségben koltséghatékonyan és tervezett hataridével torté-
nd teljesités. A javitasok, felujitadsok tilnyomo része hegesztés alkalma-
zasaval torténik — felrakd és kétShegesztések — ezért a hegesztési tech-
nolégiak ismerete és azok folyamatos fejlesztése sziikséges versenyké-

pességink megtartisa érdekében.

A veresegyhézi GE Power and Water,
Repair CoE-ben dolgozé mérnok csa-
pat az lizletagban elséként vezette be
a CMT hegesztéstechnologiat, amely-
nek eredményeként javitottuk a he-
gesztés mindségét, és ugyanekkor
koltségcsokkentést értiunk el.

A CMT eljaras bemutatasa

A CMT eljards egy kiilonleges VFI
(Védbgazas Fogybelektrédas fvhegesz-
tés) eljaras, ahol a CMT egy rovidités,
Cold Metal Transfer — hideg anyagéat-
vitelt jelent. Hegesztdi kérékben a hi-
degcseppes anyagatviteli mod fordita-
sa szerencsésebb.

Torténetét tekintve az eljaras az
1991-es évekbe nyulik vissza, amikor
is a Fronius acél és aluminium kozti
hegesztett kotés 1étrehozasat tizte ki
célul. Erre a feladatra a megoldést a
nagyon alacsony hébevitel jelentette,
tovadbba kutatésokra 0sztonozték a be-
szallitékat, akik nagyon vékony leme-
zek hegesztését szerették volna meg-
oldani. Ezen dolgok 6sszessége miatt
2002-ben sikeriilt minden elméleti ne-
hézséget leklizdeni a cégnek, és meg-
kezdhették a CMT projektet. A CMT
eljards mikodését tekintve rovidzar-
latos VFI, viszont anndl jéval kisebb
hébevitellel és egy teljesen 1j elven
miikodd csepplevalasztassal.

A hagyomanyos rovidzarlatos tech-
nolégidt tekintve a huzalt folyamato-
san, egyenletes sebességgel toljak eld-
re a munkadarabig, ahol a megolvadt
huzalvég beletitktzik a hulldmzé felii-
letd hegfiirddbe, és rovidzar keletke-
zik, az iv kialszik. A pinch effektust
okozé elektromagneses erd, amely ko-
zelitéleg az Aramerdsség négyzetével
aranyos, a zarlati aram hatésara meg-
né, ami a hegfiird§ olvadékéanak fe-
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luleti fesziiltségével egyiitt segiti az
anyaglevalast. A cseppképzddés nél-
kiili anyagatmenet sordn az iv hevesen
Gjragyullad és a nagyon gyors aram-
novekedés szinte szétrobbantja a hu-
zalelektréda végen Ujraképzddott fo-
lyadékot, ezért ezt az anyagatviteli
moédot jelentds mértékd frocskolés ki-
séri (1. abra.) [1] Ennek az anyagétvi-
teli médnak két jelentds hatranya: az
erls frocskolés és a nagy zarlati Aram
miatti jelentés hébevitel. A révidzarla-
tos technolégiat tekintve a hdébevitel
a legkisebb az anyagéatviteli médok ko-
z0tt, viszont CMT eljarashoz képest 1é-
nyegesen nagyobb.

A hagyoményos 16vidzarlatos tech-
nolégiaval szemben a CMT eljardsban
a huzalt nem csak folyamatosan eld-
re toljdk, hanem visszafelé is htzzak.
Ezzel elészor ennél az eljarasnéal hasz-
néaljak a huzalelétolast a folyamat sza-
bélyozasara. Kordbban ez vagy 4llan-
dé volt, vagy az idébeni lefolyas volt
szabdlyozva (Synchropuls). CMT elja-
résnél a huzalt a munkadarab felé tol-
jak, addig, amig a révidzarlat fel nem
1ép. Ezt kovetden a huzaltovabbités
irdnya megfordul és a huzalt nem tol-
juk tovabb, hanem visszafelé htizzuk,
mindaddig, amig a révidzar megszi-
nik és az iv Gjragyullad, és a folyamat
kezddédik elolrél. Ez idében igen gyor-
san megy végbe, de nem idébeni vagy
elére programozott ez a szabédlyozas,
hanem a révidzarlatok keletkezése és

t=6,21 ms

2. dbra.CMT eljards anyagétviteli folyamata
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megszinése irdnyitja a huzalelStolést
és annak irdnyat. A huzal mozgésa
hatérozza meg mi térténik a hegfirdd-
ben és az itt lezajld folyamatok vissza-
csatolédnak és meghatarozzak a hu-
zal mozgéaséat. Ez az oka annak, hogy
a huzal mozgésat nem tudjuk szabvéa-
nyos frekvenciaval leirni, mert min-
dig az adott hegesztési folyamat be-
folyasolja, ha elébb 1ép fel a révidzar,
a huzalt el6bb fogjuk visszafelé hiuz-
ni, ha késébb, a huzalt is késébb huz-
zuk vissza. Igy a frekvencia értéke is
folyamatosan valtozik, maximalis ér-
téke 70 Hz. Mésik fontos kiilénbség a
hagyoményos rovidzarlatos eljarashoz
képest, hogy a kilénleges anyagéatvi-
tel miatt nem 1épnek fel nagy roévid-
zarlati aramok. A CMT eljardsnél mar
nem az aram a felelds a révidzar meg-
szakitdsdért, hanem a huzal visszaht-
zasa, amely tAmogatja a cseppatme-
netet is a hegfurdé feliileti fesziiltsé-
ge 4ltal. Igy az 4ram révidzarlat alatt
igen alacsony lehet, igy jéval kisebb
hébevitel érhetd el a hagyomaéanyos el-
jardshoz képest. Az eljards folyamata
a 2.abran lathaté. [2]

A CMT eljaras kombinélhat6 a ha-
gyoményosnak mondhaté impulzus
technoldgiaval is, — ahol az aram id3-
ben szabdlyozott, ezzel segitve az
egyenletes csepplevalast — igy na-
gyobb beolvadas és ugyanakkor na-
gyobb hébevitel érhetd el.[2]

Ia— _b . B c
1. ébra. Révidzarlatos anyagétvitel
folyamata

bylegspres



4. dbra. Szétszerelt gdzturbina

eldsegiti a jobb éntvény tulajdonsigo-
kat, kiiléndsen a vékonyfall részeknél.
Hozzajarul a magas hémérsékletd kor-
réziballésadg noveléséhez, csdkkenti a
krémkarbid képzdédést, [4]

Mangén

Ez az elem nem befolydsolja a kor-
16zi041l6s4dgot, magas hdémérsékletd
és mechanikai tulajdonségokat. Fon-
tos ausztenitképzd, ami befolyasolja
az alacsony hémérsékletd tulajdonsa-
gokat. [4]

Niébium

A Ni-Resist D-2W tipus a jobb hegeszt-
hetdségét eredményezi. Fontos a szili-
cium, kén és foszfor tartalom szabély-
zésa a maximdlis hatds eléréséhez. [4]

Molibdén

Ritkdn hasznalt elem,mar kb.2% jelen-
léte javitja a magashémérsékletd szi-
lardségot. [4]

Magnézium

Nagyon fontos elem a gémbgrafitos
szovetszerkezet képzésében, csak na-
gyon kis mennyiségben van jelen az
ontvényekben. [4]

Mechanikai tulajdonsagok

A 5. és 6. tablazat tartalmazza a le-
mezgrafitos és gombgrafitos dntvé-
nyek névleges mechanikai tulajdonsa-
gait. Ezek az értékek csupén téjékoz-
taté adatok, amelyeket befolydsolnak
a killénb6zé hékezelések, karbon, szi-
licium és krémtartalom. Egyedi elva-
r4sok esetén a gyarténak a vevéi ki-
vénalmaknak megfeleld dsszetételd
és mechanikai tulajdonsagt termé-
ket kell gyéartani. Kulénbszd nemze-
ti és nemzetkozi specifikdcidkban ki-
sebb eltérések lehetnek az elvart és a
tipikus mechanikai tulajdonsagokban,
amiket a hékezelések jelentdsen befo-
lydsolhatnak. [4]

Flsgspes

5. dbra. Gémbgrafitos és
lemezgrafitos szemcseszerkezet

Szakitészildrdsdg

A lemezgrafitos dntvények
szakitészilardsdga az 6sz-
szes tipusndl hasonlé. Ez a ko-
z0s ausztenit matrixnak kdszénhets,
amely meghatdrozza a szilardségot,
noha némi eltérés elérhetd a grafit le-
mezek méretének, mennyiségének és
eloszldsanak szabalyozaséaval hdkeze-
lések segitségével. Lehetséges még
névelni a szildrdsagot a karbon és szi-
liciumtartalom csékkentésével és/vagy
a krémtartalom emelésével. A gédmb-
grafitos ontvények szakitészildrdsaga
lényegében ugyanaz, de jelentdsen na-
gyobb, mint a lemezegrafitos éntvé-
nyeké. Ez a hasonldsag szintén a ko-
z8s ausztenit métrixnak koszonhetd.
A szildrdsdgi értékek az Osszetevikkel
lemezgrafitoshoz hasonléan médosit-
hatéak. A gémbgrafitos éntvények fo-
lydshatara is hasonld, két kivételtdl el-
tekintve. [4]

Nyuiléds (szivésség)
A 4. és 5. tdblézat alapjan lathatd,
hogy a nyulési értékek kiilénbozdek
a gbmbgrafitos ontvényeknél viszont
jéval nagyobbak, mint a lemezgrafi-
tos éntvényeknél. Ugyanez megfigyel-
hetd, ha sziirkeéntvényekkel hasonlit-
juk ket Gssze. Magasabb krémtarta-

lom cstkkenti a szivdéssagot, mivel az
néveli a karbidok szamét az ausztenit
matrixban. Hékezeléssel megvaltoz-
tatva a karbidtartalmat szintén befo-
lydsolhaté a nytlés értéke. (4]

Rugalmassdgi modulusz
A lemezgrafitos ontvények esetében a
rugalmassagi modulusz értéke hason-
16 a szirketntvényekhez, A gémbgra-
fitos éntvények esetén hasonld,nem je-
lentés eltérést lathatunk a rugalmas-
sagi modulusz értékeket tekintve, [4]

Utémunka
Lemezgrafitos dntvényeknél az iité-
munka nagyobb, mint a szlirke6nt-
vények esetén, de igen alacsony ér-
tékd, 4ltaldban a szabvédnyok nem
is tartalmazzak ezeket. A Charpy-fé-
le itémunka a gémbgrafitos éntvé-
nyeknél jéval magasabb. A krémtar-
talom jelentds befoly4sold tényezd, a
kis krémtartalmi vagy krémmentes
otvdzeteknek nagyobb Utédmunkajuk
van. A hémérséklet cstkkenésével az
utédmunkaértékek is cstkkennek, de
az ausztenites matrix struktira miatt
nincs atmeneti hémérsékleti pont vagy
hirtelen elridegedés. A Ni-Resist D-2M
esetén példaul az itdmunka -192°C-ig
garantalt. [4]

Diafragmaék felrak6hegesztése

A veresegyhdzi javito-feljitdé (Repair)
teriileten Ni-Resist alapanyagu , D-2
tipust diafragmékat is javitjuk. Ezek
muikodés alatt magas hémérsékletnek
és oxidaciénak vannak kitéve, emiatt
a kovetkezd eltérések fordulhatnak els:
* kopés,

* anyaghidny,

=
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6. dbra. Diafragma beérkezési él]apbtban
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HIREK

Szakitészilardsdg | Nyomészilardsa Nytlas Rugalmassagi
Altalénos megnevezés MPa g y MPa g Y% Mo dug!usz MPa?:lOa Brinell keménység
NiMn 13 7 140-220 630-840 - 70-90 120-150
NiResist1 170-210 700-840 2 85-105 120-215
Ni-Resist 1b 190-240 860-1100 1-2 98-113 150-250
Ni-Resist 2 170-210 700-840 2-3 85-105 120-215
Ni-Resist 2b 190-240 860-1100 1-2 98-113 160-250
Nicrosilal 190-280 - 2-3 - 140-250
Ni-Resist 3 190-240 700-910 1-3 98-113 120-215
Ni-Resist 4 170-240 560 - 105 150-210
Ni-Resist b 120-180 560-700 1-3 74 120-140
Ni-Resist 6 170-210 700-840 - - 130-180

5. tdbl4zat. Lemezgrafitos 6ntvénytipusok mechanikai tulajdonsagaif4]

8. dbra. Elkésziilt varrat

¢ feliiletre ki nem jutd repedések,

* feliletre nyitott repedések,
* benyomaédas,

* elhajlott-kopott fogak,

* sinek kopésai.
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A sinkopésok kivételével az eltéré-
seket AVI (Argonvédégézos Volfram-
glektrodés Ivhegesztés) eljarassal ja-
vitjuk. A kopott kapcsolésineket egész
feliiletiikén fémtisztara kell munkalni,
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eltavolitva a repedéseket és oxidalt ré-
szeket, és felrakd hegesztéssel fel kell
t6lteni, majd az eldirt méretre kell visz-
szamunkalni. Egy diafragma beérke-
zési 4llapotban a 6. dbran lathatd.

Az eljardst — hagyoméanyos VFI al-
kalmazésa feltoltésre — az amerikal
fejleszt8 kozpontban dolgoztak ki,
mint az AVI eljaras egy lehetséges al-
ternativajat. Az AVI-val szemben tobb
mint kétszer olyan gyorsan lehet elvé-
gezni a felrakd hegesztést. Sajnos ez
a kidolgozott eljards nem hozta meg
a kivant eredményt, a varratok mind-
sége sok esetben elfogadhatatlan volt
a rengeteg gézzarvany miatt, és ezért
az ujbdl elvégzett megmunkalési és
felrakd hegesztési iddk jelentdsen no-
velték az egész folyamat ciklusidejét.
Igen fontos szerepe volt ebben annak
is, hogy ezek az alkatrészek nem Uj
nyersanyagok, hanem a meghatérozott
izemidejiket lefutott darabok. Ennél
fogva igen nagymértékben oxidéltak,
szennyezettek, ami sok esetben — attdl
fliggéen hanyadik ciklusokat futottdk
— nem csak felileti jellegliek, hanem
az anyagba diffundélva is jelen van-
nak, ezaltal nehezitve a hegesztést.

A CMT eljaras a rossz mindségu var-
ratok elkészitése utdn mertlt fel, mint
lehetséges alternativa. Tobb hegeszté-
si probat végeztiink nagyon j6 eredme-
nyekkel, bar fontos megemliteni, hogy
lattuk, itt is el8fordulhat gézzarvany
— ami teljes mértékben nem kiiszobol-
hetd ki VFI esetén — ha a fontos pa-
ramétereket nem tartjuk be. Az elja-
r4s masik nagy elénye a kis hébevitel,
ami azért elényds, mert a hegesztés
sordn kevesebb az anyagba diffund4lt
szennyezés, amely beleoldédik a heg-
fiirdébe. Tovabba jelentds munkadra
megtakaritdst reméltiink a jé mindsé-
gl varratok elkészi{tésével. Emiatt az
Ujrahegesztés és Ujramunkalds is elke-
riilhetd és a frocskdlések eltavolitdsa
sem nédveli az idéfelhasznélést. A ha-
gyoményosan kidolgozott VFI eljérés-

byl



HIREK

Altalénos Szakit6szildrdsag Folyédshatér | Nydlas Rugalmasséagi Charpy Brinell
megnevezés MPa 0,2% MPa % Modulusz MPax103 | it6munka, J | keménység
NiResist D-2 370-480 210-250 7-20 112-130 140-270 140-200

NiResist D-2W 370-480 210-250 8-20 112-130 140-270 140-200
NiResist D-2B 390-500 210-260 7-15 112-133 120 150-265 |

fherosilal 370-440 210-260 10-18 - - 180-230

Spheronic
NiResist D-2C 370-450 170-250 20-40 856-112 210-330 130-170

NiResist D-2M 440-480 210-240 25-45 120-140 240-340 150-180
NiResist D-3A 370-450 210-270 13-18 112-130 160 130-190
NiResist D-3 370-480 210-260 7-18 92-105 80 140-200
NiResist D-4A 380-500 210-270 10-20 130-150 100-160 130-170
NiResist D-4 390-500 240-310 1-4 91 - 170-250
NiResist D-5 370-420 210-240 20-40 112-140 200 130-180
NiResist D-6B 370-450 210-290 7-10 112-123 70 140-190
NiResist D-5S 370-500 200-290 10-20 110-145 120-190 130-170
NiResist D-6 390-470 210-260 15-18 140-150 - 120-150

6. tablazat. Gémbgrafitos ontvénytipusok mechanikai tulajdonségaif4]

hoz képest, a 200°C fokra torténd eld-
melegitést is elhagytuk a folyamatbdl.
Az elvégzett kisérletek, majd az azt
kévetd eljardsvizsgdlat igazolta, hogy
elémelegités nélkiil is repedésmentes
varrat készithetd (a Repair szabvany
egyébként elfogad mikrorepedéseket
ennél az anyagtipusiu Diafragma fel-
rakd hegesztése esetén).

A gép megvasarldsa utdn a paramé-
terek bedllitasa, illetve magéanak a fo-
lyamatnak az optimalizdldsa kovetke-
zett. A tesztek alapjan nem tiszta CMT
izemmodot, hanem CMT-Pulse mddot
valasztottunk a jobb beolvadas miatt,
viszont megtartva a nagyon csekély
frocskolési tulajdonsagot. Tobb fontos
tényezd, paraméter felbukkant, ami-
nek be nem tartdsa, illetve elhagya-
sa rossz mindségu varratokat eredmé-
nyezhet. Ilyenek voltak, csak néhanyat
megemlitve, a megfeleld tisztitas (ho-
mokszéras minden darabon hegesztés
el6tt), rétegkdzi hémérséklet betartésa,
sorok kozotti csiszolas stb. Megallapi-
tottuk, hogy nem mindegyik diafrag-
ma egyforman szennyezett, igy kézi és
gépi elbkészités lehetséges az alkat-
rész &llapotétol figgden. Kézi elékészi-
tés esetén, ha az elsd harom varratsor
felvitele utdn nem jelentkezik semmifé-
le probléma a folyamat folytathatd, el-
lenkezd esetben gépi maréas sziikséges,
ami plusz 2—-3 mm anyag eltavolitdsat
jelenti. A 7. Abrdn egy homokszért, sin
csiszolasra el6készitett darab lathatd.

A felrakd hegesztés tobb sorral tér-
ténik, a rétegktzi hédmérséklet ma-
ximum 250°C betartdsaval. Minden
egyes sor felrakdsa utdn drétkefés
tisztitds szlikséges, ha gazzarvanyos-
sag jelenik meg, akkor visszakoszorii-
1és sziikséges. A sinek végein kifutéle-
mezeket alkalmaztunk, elkeriilve ezzel

bpledesires

a kezdés és befejezés lehetséges hiba-
it. A varratok elkészllte utdn a sinek
eredeti konturra torténé marasa kovet-
kezik, 8-9. abra.

A CMT bevezetését a javito-feltji-
té (Repair) tertletre sikeres projekt-
ként tudjuk elkényvelni. A hagyoma-
nyos VFI eljarast(USA verzid) és a be-
vezetett CMT eljardst dsszehasonlitva
1-5 éréat is nyertunk. A megtakari-
tas mértékét nehéz pontosan megad-
ni (elmondhatd, hogy minimum 1 éra),
mert a 1égi hagyomaéanyos eljdrasnal
nagyon eltéré mindségl varratok ké-
szultek, igy az utémunka idék is kii-
lonbézdek voltak. Az AVI feltdltéshez
képest az 4j CMT eljaras bevezetésé-
vel kb. 1,6-2 6rat nyertiink minden
egyes szegmensnél. Természetesen
ez a technoldgia sem 100%-ban hiba-
mentes, gazzarvanyok a leggyakoribb
hibak, amelyek a visszamaras utdn a
feluleten jelentkeznek. Ezeket utdlag
AVI eljarassal tudjuk javitani, viszont
csekély szdmuk miatt ez az utémunka
nem jelentds. Osszességében viszont
elmondhaté, hogy még mindig sokkal
jobb minéségben dolgozunk, mint a
hagyomaényos fogydelektrodas gépen,
az AVI-val szemben pedig jéval gyor-
sabban.

Osszegzés

A CMT eljaras bevezetésével jelentds
elérelépés tortént a mindség javita-
sa és a ciklusidék csokkentése terén.
Az eljarasnak tébb eldnye is van, ami
miatt a varratminéség jelentésen ja-
vult. A mi esetiinkben a kévetkezdéket
emelném Kki:
* Frocskolésmentes hegesztés — nincs
frocskolési nyom, ezéaltal az utémun-
kara forditott idS csokkenthetd,
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¢ Rendkiviil kis hébevitel — deforméci-
Ok csokkentek, merevitd rudak hasz-
nélata nem sziikséges, kevesebb a
varratba diffundalt szennyezés,
Teljesen szabalyzott iv — nagyon jé
mindségl varratok miatt csékken-
tek a hegesztési eltérések, emiatt az
utémunka is.

A megfeleld mindségi varratok elké-
szitése érdekében, a j6 reprodukélha-
tésaggal, tobb olyan paraméter és té-
nyezd van, aminek betartdsa jelentds
a siker elérése szempontjabdl:

* Megfeleld elékészités
* Rétegkozi hémérséklet betartdsa
* Rétegek kozotti tisztitas

Az eljards csekély hébevitele és az
ezaltal kis deformécidkat okoz6 j6 mi-
néségl varratok miatt keressiik a
technolégia tovabbi alkalmazasi lehe-
tdségeit.
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KUTATAS—FEJLESZTES

Antal Arpad*

A tiizihorganyzas hatasa
a hegesztési kapcsolatokra

Kifejezetten a cikk cimében sze-
repld témaval kevés hazai, sét
kiilféldi szakirodalom foglalko-
zik. Dolgozatunkkal megprébal-
juk a szakemberek ismereteit bé-
viteni azokkal a tapasztalatokkal,
melyek hazdnkban az elmult tiz
esztend8ben szillettek. Termé-
szetesen vannak még tisztézat-
lan kérdések, azonban a gyakor-
latl tapasztalatok szinte minden
esetben semlegesnek, vagy pozi-
tivnak mindgsitik a t{izihorganyzéas
acélszerkezetre vonatkozé hatéa-
sait, amennyiben a technolégiéra
vonatkoz6 ajanlasokat betartjak.
Cikkiinkben az eljaras nagyon ré-
vid bemutatéasat kévetéen részle-
tesebben targyaljuk a hegesztett
kotésekkel kapcsolatos tapaszta-
latokat, majd bemutatunk néhany
hegesztéstechnolégiai hibat.

A tlizihorganyzas
technolégiaja
Az acélszerkezetek tdzihorganyzésa
technolégidjanak gytkerei lassan hé-
romszéz évre nydlnak vissza. A XVIIL
szézad elsé felében egy Malouin ne-
v francia vegyész fedezte fel (1742),
hogy a folyékony horganyba meritett,
fémtiszta felliletd vastédrgyon egy vé-
kony bevonat képzddik. Magyaror-
szdgon az elsd tlzihorganyzé tze-
met Borscdnédasdon (akkor Nédasd)
a Rimamurdny Salgdétarjdni Vas-
mid Rt. Lemezgyardban létesitették
(1881), ahol akkoriban csak lemeztdb-
lakat tdzihorganyoztak. A technolé-

gist Hammerstein Péter, a Poroszor-
szAgbdl szdrmazéd szakember segit-
ségével honositottdk meg. Az akkor
nagyon Korszertnek szdmitd izemben
a horganyzé gépeket még gézerdvel
hajtottak meg [1]. Tomeges ipari alkal-
mazésa a vildgban a villamos hajtasok
elterjedésétdl, a technika gépesitésé-
tél, igy a huszadik szdzad elsé harma-
détél szdmithats. Ettél az idéponttédl
kezdve egyre hosszabbak lettek a be-
vond és a hozza tartozé eldkezeld ké-
dak, korszertibbé valtak a kiszolgald
berendezések. Manapsag a szamité-
géppel vezérelt félautomata és auto-
mata (izemeknek jott el az ideje, és
nem jelent nehézséget az akér 15-16
m hosszd, 10 tonna téomegu acélszer-
kezeti elemek bevonésa sem. Eurdpé-
ban évente 6~7 millié tonna acélszer-
kezetet vonnak be, mig hazdnkban
mintegy kilencvenezer tonna hagyja
el a tdzihorganyzodkat.

A korrézid ellen kittinden védd fém-
réteg kialakitdsa lényegében feliilet
elékészitd kezelésekbdl és a fémolva-
dékba toérténd meritésbdl 4ll (1. 4bra).

A hegesztett acélszerkezetekre te-
kintettel vannak bizonyos munkafé-
zisok, melyek hatéssal lehetnek az
acél alapanyag tulajdonsagaira. Ilye-
nek a pécolds (oxidmentesités) és a
tldzihorganyzas folyamata.

A pécolés (oxidmentesités) hatédsai
Ahhoz, hogy a horganyolvadékban
végbemenijen a termodiffizi6, amely a
horganyréteg kialakuldséhoz vezet, az
olvadékban a szilard (vas), és a folyé-
kony fAzis (horgany) hatdrdnak féme-

Tiizihorganyzés szraz eljérdssal
(semetikus &bra)

3. Pécold kad
4,Vizes 6blité kad

1. Zsirtalanité kad
2. Vizes 6blit6 kdd

5. Fluxoskéd
6. Szarité

7. Tiizihorganyz kad

1. dbra. A tlizihorganyzés technoldgiai lépései
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sen tisztdnak kell lenni, nem lehetnek
a fématomok szabad mozgésat akadé-
lyozé szennyezddések. Ezt a célt szol-
géalja a zsirtalanitds és az azt kovetd
oxidmentesités, s6t a fluxos kezelés
is, melyek sordn a munkadarab felt-
letérb] kémiai-fizikai iton eltavolitjak
a vasfeliileten levd szennyezé anya-
gokat, oxidmaradvanyokat. A fluxos
kezelésnél a darabokat cink- és am-
ménium-klorid sékat tartalmazé vizes
oldatba meritik, melybdl t6rténd ki-
emelést kdvetden szaritbkemencében
a termékek feluletére szdrad. Ezutén,
a horganyolvadékba meritésnél a sé
keverék a fémfiirdé tetején szublimél
és termikus bomlésa kozben utdlagos
feliilettisztitdst végez. A pacolds ma
mAr szinte kizdrélag sésavas-eljaras-
sal torténik, mely kémiai és fizikai fo-
lyamatok segitségével tavolitia el a
rozsdét és revét (2.-3. Abrék), de ked-
vezdtlen esetben megtédmadhatja az
alapfémet is.

Amennyiben répillantunk a 3. 4bra-
1a, lathatjuk, hogy mialatt a killonféle
tipust vas-oxidok a sésavval érintkez-
ve vas-kloridok és viz keletkezésével
feloldddnak, kisérs reakciéként hidro-
gén is keletkezik, mely folyamat a ké-
vetkezd egyenlettel {that6 le.

Fe + 2HCl =FeCl, + H,

A reakciéban atomos allapott hid-
rogén (H) keletkezik, mely egy része
azonnal molekuldrissd, azaz gaz hal-
mazéllapotivé (H,) egyesiilve a légtér-
be tavozik, mig mésik része a vas (alap-
fém) szerkezetébe diffundélva a fém-
r4dcsok hibahelyein Osszegyulik. Ott
hidrogén molekulavé rekombinglédva
nagy nyomést fejt ki az anyag feliileti
rétegeiben, mely miatt a fém mechani-

2. &bra. Kiemelés a pécfiird6b6l

byl eieseres
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19. abra. Hegesztési salak maradvanyok
horganyzés utén

leni védelméhez.) elvarhatd, hogy opti-
méalis lesz a horganybevonat vastagséa-
ga és szine fényes lesz. Amennyiben a
technolégusok valamilyen okndl fog-
va nem veszik figyelembe az erre vo-
natkozd ajanldsokat, a varratok felil-
letén durva és vastag horganyrétegek
képzdédnek, sét szélsbséges esetekben
megrepedezhetnek és le is valhatnak
(17. 4bra). Ezért a hegesztbanyag keé-
miai Osszetételét ha lehet, egyeztetni
kell az acél alapanyagokra vonatkozé
eléirdsokkal.

A 17. 4bran lathaté jelenséget felte-
hetden az okozta, hogy nem megfele-
16 kémiai Osszetételd hegesztdhuzalt
haszndltak a darabok hegesztésénél.
Gyakrabban eléforduld jelenség, hogy
a lemez alapanyag vastagsdgahoz ké-
pest tulzottan nagy a hékozlés, és en-
nek kovetkeztében deformalédik a vé-
kony lemez, mely horganyzast kovetd-
en még jobban feltlnik (18. 4bra).

Ugyancsak elég sokszor eléforduld
hibajelenség, hogy vagy a hegesztési
technoldgiat nem valasztjdk meg jol,
vagy nem tisztitjdk meg kellden a kész
varratokat, igy salakmaradvanyokkal
keriil az acélszerkezet a tlizihorganyzé
tizembe. A tdzihorganyzd véallalatok
nincsenek felkészilve az ilyen feliileti
szennyezddések eltavolitdsara, igy be-
vonast kovetden salakos-bevonathia-
nyos részekkel tarkitott az acélszerke-
zet, mely reklamécidhoz és korrézids
karokhoz vezet (19. abra).

A tlzihorganyz6 iizemekbe csak
olyan acélszerkezetet ajanlatos be-
szallitani, melyek hegesztésekor vagy
egyéaltaldn nem alkalmaztak csepp-

Flegeszres

20. ébra. Szilikont tartalmazo
LIr6cskélésgatid” hegesztési spray nyoma
a tiizihorganyzast kévetben

levalasztd (,frocskolésgatld”) spray-t,
vagy szilikonmentes terméket hasz-
néljanak. Ellenkezd esetben a hegesz-
tési varrat mellett, a varratot kiséré-
en fekete, horganyhianyos zéna alakul
ki (20. 4bra). Ennek oka, hogy a he-
gesztéskor a feliletre égé cseppleva-
laszté anyagot a horganyzashoz sziik-
séges el8kezelésnél nem lehet eltavo-
litani. Ugyanez vonatkozik a felilletre
égett olajokra, zsirokra és emulzié ma-
radvanyokra.

A tlzihorganyzasi technolbgigval
nem lehet eltlintetni a hegesztési hi-
békat, st azok még markdnsabban
meglatszanak (21. dbra). Ezért a be-
vonasra keriilé termékeknél megfele-
16 tudasu szakembert és technologiat
célszerd alkalmazni.

Osszefoglalas

Dolgozatunkban megprébaltuk réviden
bemutatni a tdzihorganyzasi eljarast
és hatasait a hegesztési varratok me-
chanikai tulajdonsdgaira. Hosszl év-
tizedek tapasztalata, hogy 6tvozetlen,
vagy gyengén otvozott szerkezeti acé-
lok esetében — a bevonéas 450°C-os hé-
mérséklete — 6nmagaban nincs karos
hatéssal a hegesztett kdtések mecha-
nikai tulajdonséagaira, melyet kiilfoldi
és néhany hazai kutatas is megerdsit.
Egyéb tényezdk, mint nem megfele-
16 hegesztéstechnoldgia, nem ajanlott
szerkezeti konstrukcid, vagy esetleg
horganyzastechnolégiai hianyosséagok
viszont karosan hatnak az acélszer-
kezetre, a hegesztési kapcsolatokra.
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21. abra. Hegesztési hibdk bevonds utan

Ezek kikiiszobolése érdekében fontos
a tervezd, a gyartd és a tlzihorganyzé
szoros egylittmiikodése. Végezetill né-
hany hegesztéssel 6sszefiiggd bevo-
nathibat mutattunk be, melyeket kelld
szakmai ismeretekkel és technolégia-
val kénnyen el lehet kerilni.

Irodalom
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KUTATAS—FEJLESZTES

Dr. Mohacsi Gabor*

Valtakozo aramu iv-hullamformak
és gyakorlati tapasztalatai az aluminium
hegesztés teriiletén

A valtakozé dramii TIG (AC TIG)
aramforrasok inverteres genera-
ciéjanak megjelenése tovabb bé-
vitette az aluminium hegesztés
technoldgiai eszkoztarat, mely £6-
leg a valtakozé hegesztéaram hul-
lamformaéajanak még sokszinlibbé
véaldsdban és még szabadabb al-
lithatésdgaban nyilvanul meg. A
paraméter allitasi lehetéségek leg-
szélesebb skaldjat a teljesen digita-
lizalt inverteres Aramforrasok ki-
naljak. A cikk osszefoglald képet
kivan adni a valtakozé aram hul-
lamformajanak a jelenlegi gyakor-
lat szerinti valtoztatési lehetdsége-
irél, azok hatasarél, melyek koziil
néhédnyat sajat kisérleti eredmé-
nyek felhasznalasaval is bemutat.

A hullamforma alakithatésaga

A ma kaphaté inverteres valtakozé

dramu aramforrasok altal elééallitott

aram jelalakjat a kdvetkezd mddokon

befolyasolhatjuk:

¢ valaszthatunk kilénféle, a gyarté Al-
tal meghatdrozott 4ramlefutési hul-
lAmforma kozul

* folyamatosan valtoztathatjuk egy
tartomanyban az egy dramlefutdsi
cikluson beliili negativ és pozitiv te-
riiletek ardnyéat, amit balansz alli-
tdsnak neveziink

¢ folyamatosan véaltoztathatjuk egy
tartoményban az dram lefutasi cik-

A

| Haromszig Négyszig
4 Szinusz Lekerekitett négyszig
A Vegyes Hibrid

AC DC

1.ébra. AC TIG kiilénféle hegeszté dram
lefutdsi ciklusal. I=f(t).
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lus gyakorisdgéat, vagy més néven
frekvencidjat.

A hullam jellemzdk valtoztatdsaval
befolydsolhatjuk az iv karakterisztikat,
az 6mledék viselkedését, a hegfiirdd
alakjat, a beolvadést, a varratfelszint,
és az v hanghatésat is.

Hulldm alak
Az elterjedtebb hegesztégép markak
altal felkinalt lehetdségeket Gsszesit-
ve a valtakozd aramu iv dram jelalak-
jat jellemzdéen az aldbbi kinalatbdl va-
laszthatjuk ki:
* haromszog,
* négyszog,
* szinusz,
* lekerekitett négyszog,
* vegyes, az el6z4 fél hulldm tipusok-
bél szabadon vélogatva,
* hibrid, mely a véltakozd (AC) és
egyenédram (DC) jelalakokbdl tevd-
dik 6ssze.

A fentiekben felsorolt hatféle elvi jel-
alakot az 1. 4brdn lathatjuk, sematiku-
san abrazolva

Haromszég hulldmforma
A [4] irodalom kilénésen vékony alu-
minium lemezek hegesztésére ajanlia,
melynek alkalmagdsa gyors ¢mledék
képzddést, kisebb hegesztési deforma-
cidt és nagyobb hegesztési sebességet
eredményez. A [9.] irodalom nagyon
stabil ivtartdstinak nevezi, viszont ar-
ra vald hivatkozéssal, hogy az altaluk
gyartott hegesztogépek esetében en-
nek a hulldmformanak van a legna-
gyobb cslticsdram értéke, és ezen ok-
néal fogva (mivel az fvhyomés az aram
négyzetével ardnyos) ezt a hullamfor-
mat jellemzi a legnagyobb beolvadas,
igy a nagy vastagsagu aluminium le-
mezek T és V koétéseihez ajanlja a be-
olvadés biztositdsa érdekében.

Négyszég hullémforma
A [4)) irodalom azt {rja, hogy nagyon
gyors dramirdnyvaltés jellemzi, ami jél
fékuszélt, dinamikus és kénnyen ve-
zothetd {vet eredményez. A négyszég
hulldmmal hegesztett flirdé gyorsan
kidermedd, mély beolvadést és na-
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gyobb hegesztési sebesség is érhetd el
hasznélatéaval. A [9.] irodalom Ugy jel-
lemzi ezt a hulldAmformat, mint a leg-
hosszabb idejd pozitiv és negativ hul-
lamforma, amely nagy ivstabilitdssal
péarosul. Ugyanakkor az iv hangos, a
volfrdmcsucs jobban felheviil, és itt ta-
pasztalhatjuk a legjobb tisztité hatést.
Erdsen oxidalédott (bxxx széria) alu-
minium, aluminium dntvényjavité he-
gesztésére célszerl hasznalni.

Szinusz hulldmforma
A [4] irodalom szerint 1agy ivet ad,
és a hagyomdanyos véaltakozd dramu
aramforrdsok haszndlatdnak érzetét
kelti. J6 nedvesité hatas jellemazi, és
csendesebb ivet ad, mint a tobbi hul-
ldmforma. A [9.] irodalom az el8bbi-
ek megemlitése mellett tiszta lemezek
(pl. 1xxx széria) hegesztésére ajanlja.

Lekerekitett négyszég

A [4)] irodalom fontosnak tartja ki-
emelni, hogy lagy ivet ad, az dmledék
folyékonyabb, mint a négyszog jel ese-
tében és jobban vezethetd, mint a szi-
nusz aramlefutdsu jel alkalmazésakor.
A [9)] irodalom jo6 fvstabilitast, lgy
fvet, és a JO tisztitd hatast emliti meg.
Altaldnos hasznalatra javasolja 4 mm
lemezvastagsagig.

Vegyes hullamforma

A vegyes hullamforma gy érhetd el,
hogy egymastdl fliggetleniil kiilén le-
het a pozitiv, és kilon lehet a negativ
eldjelld tartomanyok jelalakjat a harom-
szdg, szinusz, négyszog és lekerekitet
négyszdg, jelalak kinalatbdl kivalasz-
tani, fgy egy aramlefutési ciklusnak
sokféle kombindcidja hozhaté létre,
amire csak egy példat mutat be az 1.
abra, Vegyes jelzést diagramja. [6]

AC + DC Hibrid
A véaltakozd Aramu és egyendramu
aramlefutasi jelek egy cikluson belt-
li egyesitésével jott létre az AC + DC
Hibrid jelalak [6.]. Ezzel a hulldmfor-
méval a hagyomAnyoshoz képest job-
ban fékuszalt az {v, mélyebb beolva-
dési aluminium varratot lehet elérni,
ugyanakkor cstkken a volfram elekt-

bl esagres
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Komécsin Mihaly*

Hidegszivos,

9% Ni otvozésii acélok és hegesztesiik

A hidegszivds acélok

A -50...-200 °C ko6z06tti tizemi hé-
mérsékleten igénybevett un. krio-
gén szerkezetek, berendezések, mint
a levegSbontd berendezések, a folyé-
kony gaztarolé tartdlyok, a cseppfo-
lyés foldgazszallitéd tartalyhajok, stb.
gyartasahoz adott hémeérsékleten kel-
16 szivoséaggal rendelkezd, erre a cél-
ra kifejlesztett hidegszivés acélokat is
alkalmaznak.

Az dtvdzetlen, illetve gyengén 6tve-
z6tt, finomszemcsés acélok normalizalt
allapotban, legfeljebb —50 °C-ig hasz-
nalhaték. A vasban korlatlanul oldédé
nikkel 6tvozésével az ausztenit stabili-
tdsa megnd, M_hdémérséklete csokken.
Ha az acél csekély karbontartalmu
és benne szamottevd krém sincs, ak-
kor 9%-nél kisebb nikkeltartalom ese-
tén az acél szovetszerkezete ferritet,
bénitet és martenzitet fog tartalmaz-
ni. Az ilyen Osszetételd acélok ne-
mesitésekor a karbid finom, diszperz
formaban valik ki, amely a ferritben
oldott nikkel szilardsagnovel$ hatésé-
hoz tarsulva, igen szivds szerkezetet
eredményez. A finom szemcseszerke-
zet, a ferrit nagy szildrdsaga és a kis
mennyiségl karbid diszperz eloszlasa
egylittesen az Uutémunkat néveli. Ezért
olyan teruleteken — mint a hiité—, a ve-
gyipari berendezések, arktikus viszo-
nyok koézott tizemeld szerkezetek—, ahol
lényegesen szobahdmérsékletnél ki-
sebb hémérsékleten is az anyagnak el-
len kell allnia dinamikus igénybevétel-
nek, a nikkellel 6tvozott, hdkezelt, alta-
laban nemesitett, hidegszivds acélokat
alkalmazzédk. Ugyanakkor a nikkellel
vald dtvozés megteremti az acélénél 1é-
nyegesen kisebb olvadaspontu (637 °C)
NiS-t tartalmazd eutektikum keletke-
zésének a lehetdségét. A nikkel-szul-
fidot tartalmazdé varrat kristalyosodasi
repedési hajlama nagy. Ennek megeld-
zésére ezeknek az acélokra nemcsak a
nagyobb nikkeltartalom, hanem a cse-
kély kéntartalom is jellemzd.

A nikkeltartalom névelésével az A ,
és az A hémeérséklet egyarant jelentd-
sen cstkken. A nikkeltartalom néveke-
désével a szokasos modon hegesztett
kotés azon térfogataiban, ahol az anyag
az A, hémérséklet f6lé nétt az ausztenit
atalakuldsaval bénit és martenzit ke-
letkezik. A nikkeltartalom névekedésé-
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vel nemcsak a ferrit és a perlit tinik el
az atalakuldsi termékek kozil, hanem
a bénit is, amint azt a példaként az 1.
4bran bemutatott, 9% Ni-tartalmu acé-
lok folyamatos atalakuldsra érvényes
atalakulési diagramja szemlélteti.

A goérbék aljan bekarikazott szdmok
a HV keménységet jelentik

A 9% nikkeltartalmu acélokra vo-
natkozé elbirdsokat az MSZ EN
10028-4:2004 szabvany tartalmazza.

Az e szabvény szerint gyartott acé-
lok vegyi Osszetételét az 1. tablazat,
hékezeltségi allapotéat, legfontosabb
szildrdséagi és alakvaltozési tulajdon-
ségait a 2. tablazat, az itémunka érté-
keket a 3. tablazat foglalja Ossze.

Ebben a szabvanyban a lapos ter-
mékek X7Ni9, illetve X8Ni9 mindségi
csoportjanak megfeleld X10Ni9 mind-
ségbdl van szabvanyositott varratnél-
kiili acélcsd is.
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Vegyi dsszetétel, %
C Si Mn P S Ni Al
0,09 0,22 0,68 0,008 0,006 9,2 0,03
1. dbra. Az X8Ni9 hidegszivés acél folyamatos hiilésre érvényes atalakulasi diagramja [1]
Acél Anvagszam | Crex’ Si Mn P | S, |Mo,. Ni, VA,
jele yag % | % % % | % | % % %
X8Ni9 1.5662 0,10 | 0,35 | 0,30...0,80 | 0,020 | 0,010 | 0,10 |[8,50...10,0| 0,05
X7Ni9 1.5663 0,10 | 0,35 | 0,30...0,80 | 0,015 | 0,005 | 0,10 |8,50...10,0 | 0,01

Cr + Cu + Mo £0,50%

1. tdbldzat. Nyomdastarté berendezésekhez hidegszivds nikkel6tvozési acélbdl gyartott
lapos termékek vegyi 6sszetétele [MSZ EN 10028-4:2004] [2]

Acél jele Anyagszam | Hékezeltségi allapot |R_ . MPa|R , MPa (A, .%
X8Ni9 +NT640 1.5662 +N és +NT 490 640...840 18 |
X8Ni9 +QT640 1.5662 +QT 490 640...840 18
X8Ni9 +QT680 1.5662 +QT 585 680...820 18

X7Ni9 1.5663 +QT 585 680...820 18
+N: normalizalt, +NT: normalizalt és megeresztett, +QT: nemesitett

2. téblézat. Nyoméstarté berendezésekhez hidegszivos nikkelotvizésii acélbdl gyartott
lapos termékek hékezeltségi allapota, legfontosabb szilardségi és alakvaltozasi
tulajdonsdgai [MSZ EN 10028-4:2004] [2]
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9. dbra. Meggyenglilt szemcsehatdr
a csiszolaton

volframot tartalmazé 6tvozet, amely
nem olvadt meg, ami az adott hegesz-
tési eljarasndl (bevont elektrédés ké-
zi ivhegesztés) esetén talan érthetd is,
de nem is oldddott, ami elvarhatd.

Tekintettel arra, hogy az adott, be-
vonat 6tvozésd hozaganyag az alap-
anyag és a hegesztési helyzet altal
korlatozott munkarendi adatok szerin-
ti hébevitel miatt a szilardsag nove-
1és érdekében a bevonatba 6tvozott
volframot nem volt képes oldatba vin-
ni, nemcsak szilardsag noveld hatasa
nem érvényesiilt, de a keletkezd fémes
zarvanyok egyben repedések kiindulé-
si pontjai is voltak.

Az G4j hozaganyag valasztasa
utani kisérleti hegesztett kotés
vizsgalata

A hozaganyagot EN ISO 14172 szerin-
ti E Ni 6625 (MiCr22Mo9ND) tipust-
ra valtoztatva (kereskedelmi neve OK.
92. 45), amely hegdémledékének vegyi
Osszetételét a 9. tablazat, mechani-
kai tulajdonséagait a 10. tdblazat tar-
talmazza.

A hegesztett kotés szabvanyban eld-
irt vizsgélatai a mindenben kielégitet-
ték a kovetelményeket. Tobb ismételt
préba esetén is a haijlité vizsgalat sike-
resnek bizonyult 14sd 13. abra.

A 9% nikkel dtvdzési acélok
hegesztésének tapasztalatai

* A héhatadsovezetben a hegesztési
héciklust kévetden szamitani kell a
keménység novekedésére és a szi-
vossag cstkkenésére.

¢ A bevont elektrédés ivhegesztés
bevonat 6tvozésl hozaganyaggal
készitett varrataiban a volfrdm Kki-
valasok lehetnek a szemcsehaté-
ron, ami lerontja az alakvaltozé ké-
pességet.

byfegesipes

10. abra. Repedés a toretfeliileten

11. dbra. Fémes zarvany a repedésnél

Label A toret 1

KOMOCS 1{TORET-1.spc

13. abra. sikeres

hajlitépréba

1.8 2.88 3.8 %x.8% 5.8 4.88

12. 4bra. Téret feliileten a repedési hely kezdetén a fémes zarvany

Osszetétele
C, % Si, % Mn, % Cr, % Ni, % Mo, % | Nb, % | Fe, %
0.03 0,35 0,22 21,15 61,2 9,71 33 | 287
9. téblazat. A hegémledék vegyi Osszetétele
R, MPa R_, MPa Utémunka min., KV, J -196 °C-on
512 781 56

10. tablézat. A hozaganyag hegémledékének mechanikai tulajdonséagai

e Az acél bazikus salakot add bevont-
elektréoddk esetén sem a hegesztés
soran, sem azt kévetden nem hajla-
mos a diffizidkeépes hidrogén altal
okozott repedésre
Az alapanyag érzékenysége miatt a
hdébevitelt befolyasold paramétereket
szlik tartoményon beliil lehet csak
valtoztatni.
Kulonleges problémaként kell kezel-
ni az alapanyag mégnesezettségi
mértékét. Ha a lemez erésen mag-
nesezett, magneses fvfivd hatés 1ép
fel, ami kezelhetetlenné teszi a heg-
firddt. A jelenség miatt valtakozd
dramu hegesztést kell alkalmazni.
* Ha a hegesztést megfeleld hébevi-
tellel hajtjak végre, akkor ezeknél az

56

acéloknal fesziiltségcsokkentd héke-
zelést nem sziikséges alkalmazni.

* Csak ezt az anyagot mar ismerd, kel-
16en begyakorlott hegesztének sike-
ril a hegflirdét kezelni.

* Nagyon fontos a megfeleld kdszorii-
1és mind az egyes sorok kozott, mind
a gyokutanhegesztés eldtt.

Felhasznalt irodalom

[1} Hriviidk, I.: Theory of Weldability
of Metals and Alloys ELSEVIER,
Amsterdam-London-New York-Tokyo,
1992
[2] MSZ EN 10028-4:2004
* Komdéesin Mihaly
COKOM Mérnékiroda Kft.
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our member organizations to advance
the state-of-the-art of the industry and
provide companies with the qualified
and certified professionals they need.

A célunk, hogy 1j tagszervezete-
ink legyenek, amelyeket a meglevd
tagszervezetek haldzata tdmogathat.
Célunk még, hogy meghatérozzuk a
relevéans fejlesztéseket, és szorosan
egyuttmikodjink tagszervezeteinkkel
eldsegitve az ipar korszerisitését, ugy
hogy résziikre igényeiknek megfeleld
mindsitett és tantsitott hegesztd sze-
mélyzetet biztositunk.

Additionally, and given the forth-
coming application of EN1090 Stand-
ard, regulating the fabrication and as-
sembly of steel and aluminum struc-
tures, EWF will be working closely
with its members to ensure that this
implementation will be met with
enough certified personnel in time for
its application.

Figyelemmel az EN 1090 szabvény
kiiszébon 4116 alkalmazéséara, amely
szabalyozza az acél és aluminium
alapanyagu termékek gyartdsat és
szerelését, az EWF szorosan egyUtt-
mukodik tagszervezeteivel azért, hogy
biztositsa, hogy a szabvany bevezeté-
sekor megfeleld szAmu és képzettségi
tandsitott hegesztd szakember idében
alljon rendelkezésre.

Lastly, at EWF we believe in the fu-
ture of joining technology as a key en-
abler of manufacturing success and as
such we will continue to have a spe-
cial focus on ensuring that Europe's
need for certified welders is met.

Végil, az EWF-nél meg vagyunk ar-
16l gydzddve, hogy a gyartésban a
kotéstechnolégia a jovében is kulcs-
technolégia marad, és része a gyarta-
si sikereknek. Mint ilyen Eurépaban
folytatddik a megkiilonboztetett figye-
lem, hogy a mindsitett hegesztdk iran-
ti igényeket kielégitsék.

EN 1090 roadmap
EN 1090-es
iranyzatok - ,,ati-terv”

As a special focus for 2014, EWF will
be working together with its members
and associates on ensuring all rele-
vant stakeholders are compliant with
the EN 1090 standards, which regulate
the fabrication and assembly of steel
and aluminium structures and are rec-
ognized by the Construction Products
Regulation (CPR) to obtain CE marking.

Az EWF megkulonboztetett figyelme
2014-ben tagszervezetivel és az egyes
egyesiletekkel torténd egyuttmiko-

XXV. éviolyam 2014/1
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dését tekintve arra irdnyul, hogy biz-
tositsuk valamennyi érdekelt fél sza-
méra, hogy megismerje az EN 1090
szabvanyt, amely az acél és az alumi-
nium szerkezetek gyartasat és szerelé-
sét az Epitési Termék Irdnyelvvel (EU
305/2011) 6sszhangban szabalyozza,
meghatarozva a CE jelolés felvitelét.

At the EWF we have outlined the
roadmap of Certification and Qualifica-
tion herewith presented to guide com-
panies on their road to compliance.

Az EWF elkészitette a tanusitédsria
és a mindsitésre vonatkozd irényelve-
it, amelyek alkalmasak arra, hogy a
vallalatok eredményesen fel tudjanak
a megfelelés igazolasat eredményezd
mindsitéshez készilni.

The CE marking or formerly EC
mark, is a mandatory conformi-
ty marking for certain products sold
within the European Economic Area
(EEA) since 1993.

Az CE jeldiés vagy a kordbbi CE jel-
zés, amely bizonyos termékek eseté-
ben 1993 éta kiotelezd megfeleldség-je-
161és az Eurépai Gazdasagi Ovezeten
(European Economic Area — EEA) be-
14li kereskedelmi forgalomban.

EN 1090 comprises three parts: EN
1090-1: Requirements for conformity

E e E S [ 1
CONSUITING !

assessment for structural components
(CE-Marking); EN 1090-2: Technical
requirements for the execution of steel
structures; and EN 1090-3: Technical
requirements for the execution of alu-
minium structures.

Az EN 1090-szabvany harom eleme:

EN 1090-1: Acél- és aluminiumszer-
kezetek kivitelezése. 1. 1ész: Szerkeze-
ti elemek megfeleléség-értékelésének
kovetelményei (CE — jeldlés),

EN 1090-2: Acél- és aluminiumszer-
kezetek kivitelezése. 2. rész: Acelszer-
kezetek miiszaki kovetelményei,

EN 1090-3: Acél- és aluminiumszer-
kezetek kivitelezése. 3. rész. Alumini-
umszerkezetek miszaki kovetelményei.

All companies are required to be
1090-compliant from July 1** 2014, and
at the EWF we are committed to sup-
port our members to support their na-
tional companies to reach compliance
on time.

Valamennyi véllalat szamaéara kote-
lezd, hogy 2014. julius 1-tél megfelel-
jen az EN 1090-nek. Az EWF képes és
elszant, hogy segitse tagszervezeteit,
hogy azok képesek legyenek nemze-
ti vallalataikat tdmogatni, hogy azok
iddben elérhessék az eldirt megiele-
16séget.

Megbizénk nemzetkézi nagyvallalat, magyarorszagi gyaraba kerestink felkésziilt, komoly
szaktuddssal és nyelvismerettel rendelkez6 mindségiigyi vezetst.

Feladatok:

- roncsolasmentes anyagvizsgalatok iranyitasa (ultrahang és réntgen technoldgia)
- egyedi acél szerkezetek gyartasanak koordinaldsa

- dllando gyartaskozi vevéi ellendrzések bonyolitdsa

- a termék dtadas dokumentécié menedzsmentje

- hatarid6k tartasa, 6sszetett szervezési és projekt feladatok megvaldsitdsa

Elvarasok:

- mérnok végzettség, gépész preferdit
- EWE/IWE és vagy IWT/EWT diploma

- targyal6képes angol VAGY német nyelvtudas
- relevéns ipari szabvényok naprakész ismerete
- min8ség ellen8rzési és mindség iranyitasi metodikak ismerete

Ei6ny:
- igazoltan eredményes vezetd

- csapatépitd, fejlesztd, Coach karakter

Juttatasok:
- versenyképes jovedelem
- autd, magan hasznélatra is
- éves bonusz
- kivalé munkakorilmények
- tréning és képzési kultira

Amennyiben ajnlatunk felkeltette érdekl6dését, 6néletrajzat magyar és idegen nyelven

a lukacs@telkes.hu cimre varjuk.
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Miivészi Intelligencia ! CL@@S

Weld your way.

A vezerlo software garantalja a hardware min6ségét.

A Qirox® software gondoskodik az Onok
nagyteljesitmény( automatizalt hegesztési folyamatairol.

Qirox® Software

www.cloos.hu



Orban Ede Gyula, Tamasi Szilveszter

Cloos robottal torténé MAG-hegesztési
folyamatok feliigyelete

A hegesztési folyamat feliigyelete, il-
letve annak tervezése kisérleti, mérési
eredményeken alapulhat, ezért sziikksé-
ges olyan vizsgéalatokat végezni, ame-
lyek a varrat josdgat, megfeleléségét
mindsitik. Ennek érdekében célszert fo-
lyamat kézbeni és a végeredményt érté-
kel§ méréseket, vizsgalatokat végezni.

A cikk 5 téméja a CLOOS hegeszts-
robottal — kiillénboézé aktiv-véddgazos
huzalelektrédas fvhegesztési eljarasval-
tozatokkal — készitett hernyévarratok
mért adatainak kiértékelése és dssze-
hasonlitasa a véltoztatott paraméterek
fiiggvényében. Az eljardsvaltozatokon
beliil a nem irdnyitott anyagatmene-
td MSG Normal esetében a dinamikat,
mig az irdnyitott folyamatot megvaldsi-
t6 Speed Weld és Vari Weld bedllitasok-
nal az ivhossz korrekciét valtoztattuk.

A hegesztés soran keletkezd hé-
hatasokat hékameraval készitett vi-
zualis képanyaggal, illetve Vickers
mikrokeménység eljarassal ellendriz-
tiik. A hékép és a keménység eloszlas
korrelacibjat vizsgéaljuk. Ezen vizsgé-
latokkal prébaljuk megalapozni, eld-
késziteni a véddgazas fogydelektrddas
fvhegesztési eljarasok allapotfeliigye-
let tervezését.

A kisérleti munka
szempontjabhol fontos
eljarasvaltozatok

Az aktiv védégazos huzalelektrodas iv-
hegesztés kilonbozd eljarasvéaltozatal
terjedtek el a gyakorlatban. Ezek leg-
fontosabb megkilonboztetdi a kilon-

z 7

b6z4 fvtipusok és az altalunk megvald-
sitott (elektrédabdl a varratba irdnyu-
16) anyagéatviteli modok.

Tipikus véltozatai: révidzarlatos v,
atmeneti hosszt iv, impulzus iv, per-
metes v, illetve szo1é iv.

A CLOOS hegesztéstechnikai cég
sajat szabadalmaztatott és alkalma-
zésra javasolt eljardsvaltozatokat biz-
tosit a termékeiket hasznaléknak. A
kisérlet folyaman négy szabadalmaz-
tatott eljaras keriilt 6sszehasonlitasra:
MSG Normal, Speed Weld, Vari Weld,
Duo Pulse

Vizsgalati kérillmények

A probahegesztések a Crown Interna-
tional Kft altal Obudai Egyetem Bén-
ki Donat Gépész és Biztonsagtechnika
Mérnoki Karan tuzemeltetett CLOOS
Qirox QRC 350 tipust hegesztd robot-
tal késziiltek, majd a Kar killénbozé la-
borjaiban megtalalhaté gépeken illet-
ve mérdeszkdzokon elemezték.

Hegesztett anyagmindség jele: $235,
dtvozetlen szerkezeti acél.

A keménységeloszlasokat a varra-
tokban kereszt- és vastagsagirdny-
ban mikrokeménységmeéré-géppel el-
lendrizték, illetve a hegesztések soran
hékameraval készultek vizualis kép-
anyagok.

MSG Normal védégazos hegeszté-
si eljardsvaltozat, melynél a cseppat-
menetet a hegesztSgép vezérlése nem
iranyitja. Ennél a beallitdsnél a he-
gesztés dinamikajat megvaltoztattak
a —30% illetve +30%-0s tartomany-

‘ Hv
300 SR —
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ban. A dinamika beéllitasa befolyasol-
ja az iv stabilitdsat. Az dram felfuté-
si sz8ge és értéke hatdrozza meg az fv
lagyséagét illetve keménységét, amely
nagy és kis induktivitas kozott valtoz-
tathatd. A lagy, szélesebb iv szélesebb
beolvadast, mig a kemény, keskenyebb
fv nagyobb beolvadasi mélységet ered-
ményez. Ezen jelenség a hékamerds
képeken tgy érzékelhetd, hogy a lagy
fvd hegesztésnél a felhevilt sav szé-
lesebb.

Az MSG normal eljdrasvaltozat al-
kalmazasanal csak a dinamika v4lto-
zott —30% illetve +30% mértékben. Az
+30%-0s hegesztésnél nagyobb volt a
teljesitmény, igy nagyobb volt a fajla-
gos hébevitel (szakaszenergia). A he-
gesztett munkadarab adott idé alatt
jobban felmelegedett, ennek kovetkez-
tében kisebb volt a héelvond képes-
sége, mint a —-30%-os mintadarab he-
gesztésénél. Ezdltal a keménységel-
oszlas alacsonyabb szintlre adédik.

A Speed Weld eljarasvaltozatnal
a cseppatmenet nélkiili alaparam sza-
kaszban allandé aramu (CA) szabalyo-
z4s van, mig a csticsaram szakaszban
4llandé fesziiltségt (CV) szabalyozést
alkalmaznak. Az utébbi szakaszban
belsd szabélyozas valésul meg, és sza-
bélyozza az eredeti ivhosszt. fgy az
ivhossz valtozasra aramerdsség val-
tozéssal reagdl. Nagy hegesztési se-
bességnél is j6 beolvadasi mélység, to-
kéletes oldalbeolvadés, és nagy leolva-
dési teljesitmény jellemzi.

A Speed Weld eljarasvaltozatnél a
munkadarabok az ivhossz korrekcié

- +30%
- 30%

125

100 |

ol
0

5 10 15

20 |[mm] ¢ 1 2 3 4

- 0%
“Ee+30%
A .30%

{[mm}
] 7 8% 9 10 1t 12 13 14 15 18

MSG Normal eljarasvéltozattal készilt varrat keresztirdnyu
keménységeloszlasa két kilénbozé fajlagos hébevitel eseten.
(MSG Normal diagram)
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Speed Weld eljardsvaltozattal készilt varrat szélességiranyt
keménységeloszlasa hdrom kiilénb6z6 fajlagos hébevitel eseten.

(Speed-Weld diagram)
e
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Vari Weld eljarasvaltozattal késziilt varrat szélességirdnyt
keménységeloszldsa harom kiilénbézd fajlagos hébevitel esetén.
(Vari-Weld diagram)
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Eljards valtozatok dsszehasonlitdsa a keménység valtozas
fiigvényében. (Duo Pulse diagram)

valtoztatdsaval (alapéllapot 0%; —30%
és +30% bedllitdssal) keriiltek hegesz-
tésre. A diagramrdl leclvashaté, hogy
a +30%-os tvhossz korrekcié beallitas-
sal hegesztett prébadarab keménysé-
ge vette fel a legnagyobb értéket. En-
nél a beallitdsnal rovidebb iv keletke-
zik, mint az alapbeéllitasnal.

A Vari Weld eljarasvaltozatnal a
huzal végérdl a csepp csak a csics-
dram szakaszban olvad le. Az iv bel-
s6 szabéalyozdsa kovetkeztében az iv-
hossz valtozdsakor a munkapont a jel-
leggdrbén eltolddik, az iviesziiltség
csak minimalisan valtozik, mig az
4dramerdsség jelentdsen megvaltozik.
Ez a valtozas a leolvadésra is kihat,
melynek eredményeként visszadll az
eredeti ivhossz.

A Vari Weld eljardsvaltozatnél a
Speed Weld-el megegyezd beallitdso-
kat alkalmaztak. Az alapeset 0% és
a —30% ivhossz korrekciés hegesztés-
nél a keménység kozel azonos. Mig
a +30%-o0s beéllitdsnal, a f6kuszalt
hébevitel miatt megmaradt a munka-
darab jobb héelvond képessége, igy
magasabb keménységcsiicsok jottek
létre. A varrat kdzépvonala kdzelében
keményedett fel jelentSsen az anyag,
és tavolodva 4-5 mm utén beéall a kb.
150 HV alapértékre.

Fylegesgpes

MSG Normal, Speed Weld, Va-
ri Weld 6sszehasonlitdsa: A hidrom
eljdrdsvaltozat 0sszehasonlitdsa azt
mutatja, hogy a keménységek a var-
ratkorona csucsédban kozel megegye-
z6 értékeket vettek ol a kiilsnbozd
munkadaraboknal. A Speed Weld el-
jarasvaltozattal hegesztett munkada-
rab magasabb keménység értékeket
vett fel, és a varrat k6zépvonala végén
is még magasabb értékek keletkeztek,
mint a Vari Weld eljdrasnal. Ezen két
eljdrasvaltozatoknéal a bedllitott para-
méterek azonosak voltak ( ivhossz kor-
rekcié alapallapot 0% ).

Duo Pulse: Az inverteres dramfor-
14su hegesztdgépek alkalmasak a ket-
tds paraméterszintd bedllitédsra. Te-
héat két, elére megadott beallitdst a
gép vezérlése képes az eldre bedllitott
frekvenciédval valtogatni. A hegesztés
alatt a hdébevitel valtozdsa, egyenlete-
sen hullamos varratfeluletet eredmé-
nyez, mely magas minéségi vizualis
varratmegijelenést, egyenletesen pik-
kelyezett varratfeliiletet eredményez.
Emellett kevesebb utémunkat igényel,
és célzott hébevitel mellett optiméalis
hézagathidalds érhetd el, ami a gyok-
hegesztésnél alkalmazhaté elénydsen.

A Duo Pulse eljardsvaltozatoknél
a huzalelStolési sebesség valtoztata-
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Duo Pulse-zal kombindlt eljdrdsvaltozatokkal késziilt varrat
szélességirdnyt keménységeloszlasa hdrom kiilénbézs fajlagos
hébevitel esetén. (MSG-Speed-Vari diagram)

si frekvencidjat allandé értéken — 2,6
Hz-en - tartva kiilénbézé eljdrasokkal
(MSG Normal, Speed Weld, Vari Weld)
kombinalt hegesztések késziiltek. LAt-
haté hogy a legnagyobb keménység
a Speed Weld-es kombinacidval valé-
sult meg, mig az MSG Normal, ill. a
Vari Weld keménységvaltozésa a var-
rat kozépvonalan kdzel azonos. A di-
agramon feltdndéen meredekebb ke-
meénység-eloszlasi gérbét lathatunk a
Speed Weld+Duo Pulse kombinacid-
nal. Ekkor volt a legkisebb a fajlagos
hébevitel, melynek kdszénhetden na-
gyobb maradt a munkadarab hdelvond
képessége.

Osszegzés

A folyamat kdzbeni vizsgélatok egyik
moédszere lehet hdkamerés képalkotés,
a technolégiai paraméterek egyidejd
rogzitése mellett. A varratok megfele-
16ségét mindsits vizsgalatok koziil a
viszonylag egyszerd, de sokoldaltian
alkalmazhatd keménységmérés latszik
a legcélszerlibbnek.

A hdékameréds felvételek és a ke-
ménységmérési adatok egymashoz
rendelése lehetdséget teremt arra,
hogy osszeélljon egy olyan adatbézis,
amelybdl a hegesztési folyamat koz-
ben regisztralt héképbdl becsiilhetdk
a varhaté keménységeloszlasok, vala-
mint az esetleges hegeszthetdségi (pl.
tulzott keménység névekedési) prob-
lémék egy-egy konkrét eljarédsvalto-
zat esetében.

Természetesen az elvégzett kisér-
letek még csak a kezdeti 1épései, €l
kisérletei az allapotfeliigyelet tervez-
hetdségének, viszont ezen kisérletek a
gyakorlatban is alkalmazhatdak, hi-
szen az eljardsvaltozatok kozil kiva-
laszthatjuk, melyik alkalmazott bedl-
litdsnal, érhetd el a legkisebb kemény-
ségvaltozas.
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Fuggetlen anyagvizsgalé TIRTIT
Figg U diagnoszlika

Anyagvizsqgalé Kft. ‘

laboratérium

»
Géper
Gépek és Rendszerek Szolgaltaté Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.
Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
- Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28.
Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478
e-mail: messer @geper.datanet.hu

CN C vezérlésti lézer-, plazma-, vizsugar- és

langvago gépek forgalmazisa, vevoszolgalata.

Kézi plazmavagok, hegesztd célgépek
forgalmazasa, veviszolgilata.

Forgalmazés ~ Vevoszolgalat — Feldjitas — Szerviz

Sok éves tapaSztalattal allunk az Onok rendelkezésére
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KONYVAJANLO

Tiizihorganyzott acélszerkezetek

§ Kézikényv acélszerkezetek tervezéséhez, tlizihorganyzasnak
TUZIHORGANYZOTT megfeleld kialakitasahoz

ACELSZERKEZETEK
A Magyar Ttzihorganyzok Szervezete kiadasaban 2013 decemberében 61 szi-
nes képpel és abraval illusztralva jelent meg az A/5 méretl, keményfedeles Kki-
advany. Egy régota hianyolt alapmiinek tekinthetd, mely kifejezetten a gyakor-
16 szakemberek szamara készult. A praktikus kialakitasu kis konyv részletesen
bemutatja az acélszerkezet anyaganak optimalis kivalasztasatol kezdve a helyes
szerkezettervezésl szempontokon és hegesztéstukkel kapcsolatosan ismereteken
4t a késztermékek kezeléséig szukséges teenddket. Fontos része a kiadvanynak
a hatalyos szabvannyal foglalkozo fejezet, valamint a tablazatokkal kiegészitett
azon oldalai, melyeken felsorolja a gyakorlatban tapasztalt hibalehetdségeket
és megeldzésik modjait. Kulonlegessége, hogy a valdsagban eldfordulo jelense-
geket a tlzihorganyzassal naponta foglalkozo szakember optikajan keresztul
mutatja be ugy, hogy egyben segitseget 1s nyyjt a j0 megoldasokhoz.

A kiadvany téritésmentesen beszerezhetd a Magyar Tizihorganyzok Szerve-

zeténél és tagvallalatainal (www.hhga hu)

Gépipari anyagismeret

Ujabb, atdolgozott, 6. kiadasban jelent meg Komécsin Mihdly Gépipari anyag-
ismeret c. konyve. A korabbi 5. kiadashoz képest az egyes fejezetek bdviiltek
és aktualizdlédtak.

A legtijabb informécidk rendelkezésre 4llasa és az altaldnos muszaki szem-
lélet folyamatos megujuldsara igen nagy szikseg van. A kényv nyelvezete
érthetd, a felépitése, a szerkezete azt a teljességre térekvést igazolja, amely
segiti a megértést.

Ezt 0l igazolia, a kényvben targyalt témak sokfélesége, azok szakmai mély-
sége, részletessége.

A téma feldolgozasa, az informécidkozlés stilusa a kényvet alkalmasséa
teszi arra, hogy tanarok alkalmazzdk, illetve a hallgatdk késziljenek fel a
gyakorlati életre.

A kényv alkalmas a gyakorlati ipari — kulondsen szerkezetgyartdé — szak-
emberek szamaéra eligazitdst adni, mivel az anyagismeret az egyik lényeges
alapja az elvart mindségd ipari termékek eld4llitasanak.” frta recenzidjdban
Dr. Gremsperger Géza.

A konyv megvésarolhat6 a Lira és Lant konyvesbolt halézataban, a BOOKShu
internetes kényvaruhazban http://books.hu, vagy kozvetleniil a kiadétsl COKOM
Kft. cokom@chello.hu

KOMOCSIN MIHALY
GEPIPARI ANYAGISMERET

Hegesztési zsebkonyv

HEGESZTESI Ismét kaphato a hegeszt8k, a hegesztd technikusok, technolégusok és mérnékdék kérében méltan
.Z,SEBKONYV népszerd Hegesztési zsebkonyv.

A kdtet Gati Jézsef szerkesztésében, ismert szerzéi kollektiva Béres Lajos, Géati Jozsef,
Gremsperger Géza, Komodcsin Mihély és Kovacs Mihaly muve,

A zsebkonyv szerzéi munkajuk soran arra torekedtek, hogy minél tdébb szakmai eredményt, ta-
pasztalatot dolgozzanak fel és tegyenek kozze. A szerzdk 4szintén remélték, hogy erdfeszitéseik
sikeresnek bizonyulnak.

Ezt az élet bizonyitotta és a Hegesztési zsebkonyv a gyakorlati és elméleti szakemberek, az ok-
tatdk és a képzéseken résztvevdk szaméara mindennapos munkaeszkozzé valt.

A kényv megvésarolhaté a Lira és Lant kényvesbolt hélézatdban, a BOOKS.hu internetes kényv-
4ruhazban http:/books.hu, vagy kézvetlenil a kiadotol COKOM Kit. cokom@chello.hu

}I'!Eﬂﬁi‘ﬂ“ 70 XXV. évfolyam 2014/1



Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Folyoirat

: deld
Szakfolydiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégité- megren e O
se céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskéla alapjan
torténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az Ujsag vagott mérete: 215X290 mm a Hegesztéstechnika cimi folydiratot

A hirdetések mérete: (] példanyban

kifutd 215410 mm x290+10 mm

AJd ] folyamatosan a visszavonasig

nem kifuté 190 mm x250 mm , T )

= Az éves elbfizetdi dijat befizetem

NG fekvé 190 mmx125 mm

4ll6 125 mm X 250 mm [] belféldi postautalvanyon

fekvd 1256 mm x 100 mm - — személyesen a MHtE pénztaraban
A/6 190 mmx70 mm

allé 60 mm 250 mm [] atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgélati Egyestlés .
K&H 10200964-20214205 szdmu
szamlajara

Cim, ahova a folybirat postézasat kérem:

A 2014-re vonatkozé AFA nélkili hirdetési drak
az aldbbiak:

Méret
A4 A5 AB Aléiras (jogi személyeknél cégszerd alairas)
Cimlap foté 130 - - et
(218 mm X 168 mm) |
Hatsé kulsd boritén 120 - - eFt ¥
Elsé belsé boritén 116 - - eFt - ’
Hatsd belsd boritén 110 - - eFt ledetes
Beliven 105 90 80 eFt e l’ende]_é,
PR-hirek és informacié 20 10 - el't g

Hirdetni kivdnok a Hegesztéstechnika

Az MHE tagvéllalatai 10% kedvezményre jogosultak. aldbbi szamaiban

Az a tagvéallalat, amely egy naptéri évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

. . . . Szém | A/4 | A/b ‘ A/6 | Szl * | B I.|B I |Beliv|B. IIl. | B.IV. | db
Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy ‘ ‘ ! | Zmes_ | elv_ |

naptari évben 4 alkalommal hirdet, ’
7,6% kedvezményre jogosult. A kedvezmények érvé- -

nyesitése az év végi szamlaban torténik meg.

Dr. Gremsperger Géza
fészerkesztd

2N

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

Kérem igényem eldjegyzését!

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.




Felel6s kiadé: dr. SZABO BELA, az MHiE igazgatéja
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkeszt6, hirdetés szervezd: GAYER BELA

Telefon: 467-2812

Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi 0t 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@mhte.hu

Felelds vezets:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. tigyvezet6 igazgatdja
A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany ara 2014. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

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

Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilésnél, az elSfizetési dijak kiegyenlitésére,
szédmla ellenében az aldbbi lehetlségek valaszthatok:
1.) készpénzzel az MHtE pénztardban

2.) belfsldi postautalvanyon

3.) banki atutalassal

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések

AC Plymovent Kft. 52 Magnatech Int. BV. 30, 37

és

lati Egyesiil
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VALASZLEVELEZOLAP

Magyar Hegesztéstechnikai
1148

BUDAPEST,
Fogarasi ut 10-14.

és

Béhler Kereskedelmi Kft. B. II. Maétra Diagnosztika Kft. 65

Cooptim Ipari Kft. 20 Métrai Hegesztéstechnikai és

Corweld Plus Kft. B. III, 45 Szakképzési Kft. 16

3

Crown Cloos Kift. 62 Messer Hungarogaz Kft. 2
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EMI-TOV SUD Kft. 29 Polyweld Kft. 38
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Telefon/fax:
Lakcim
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e-mail:

ITM International Kft. B. . Soyer 51

Linde Géz Mo. Zrt. 6 Weldotherm Kft. 46, 58

és

FONTOS!

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

7

ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el, CMYK-re szinrebontva.

Szinnyomatot kériink mellé! Készdnjiik!

Szerzdéink figyelmébe!

Anyagvizsgalati Egyesiil

Kérjiik kedves szerzdéinket, hogy a megjelentetni kivant fény-
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o
iy
@
-
-
-]
@
@
a-
«
=]
-]
9

0
<
i
=

BUDAPEST,

és

képeket ne word dokumentumba agyazva kiildjék el, hanem

kiildn alloményként: jpg, jpeg, tif, eps, psd formatumban.

Emailon csatolmanyként, vagy adathordozén (CD, DVD, sth.).

Csak igy tudjuk biztositani

a képek j6 minéségét!
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1084 Budapest, Aurdra utca 11.
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corweld.hu

)9

Kempact RfA
| Kapcsolj RA!

A Kempact RA-val rakapcsolhat az energiatakarékos,

preciz és j6l szabalyozhaté MIG/MAG hegesztésre.

180,250 és 320 A-es alap (R) és szinergikus (A) szabalyozassal
felhasznalébarat kivitelben. Bright™ megvilagitassal,
GasMate™ kialakitasban a kis és kozepes Uizemek részére.

Corweld Plus Kft.

Forveld 1119 Budapest, Andor u.60.
+36 1208 4641
office@corweld.hu
corweid.hu

szakend
kereskedelem 99

< KEMPPI

The Joy of Welding
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