f//
N}

THE LINDE GROUP

".‘. (,/ )

!J‘

: ( ..\ ] ( : _‘

-I U | ) ol
' -J "i-'.y)‘t ' ; .‘. T

|




cdogazok az optimalis Gas control
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A MAGYAR HEGESZTFS',I'ECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 25 hegesztéssel

kapcsolatos
gyarto, szereld
kis-, k6zép- és nagyvallalat

Bilfinger IT Hungary Kft.
Bilfinger MCE Nyiregyhaza Kift.

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 Acélszerkezetgyart6 Zrt.
GYEGEP Kft.
INVESTMONT Kft.
KESZ Ipari Gyart6 Kit.
Kdolajvezetéképits Zrt.
KOPIS és TARSA Kift.
Kozép-eurépai Gazterminal Nyrt.

KRAUSE Ipari, Szolgéaltaté és Kereskedelmi Kift.

MATRAFUTOBER

Acélszerkezet Gyarté Kit.
Molnér Zrt.
MVM Paksi Atomerdmi Zrt.
PETROLSZOLG Kft.
PYLON-94

Gép- és Acélszerkezetgyarto Kit.
Szell6z6 Mivek Kit.
T-L-C Kift.
Vetraforce Kift.

Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 11 vallalkozas,
melyek az Egyesiilés
alap-, kézép- és fels6foku

hegesztéképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kézpont
BME ATT

CSUCS '91 Oktatési és Vezetési Tanacsado Kit.

Debreceni Egyetem Miszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunaujvarosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkdzépiskola és
Szakiskola

Eszkimé Magyarorszag Kft.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzé és Szakmai
Szolg. Kit.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kft.

ISD DUNAFERR Dunai Vasm( Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miiszaki Féiskolai Kar

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kit.

Miskolci Andrassy Gyula Szakkozépiskola

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Nyiregyhazi Féisk. M@sz. Alapozd és
Gépgyarttechn, Tansz.

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovabbképzé Kozpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miinchen GSImbH

SZILY Kalmén Kéttannyelvii Miiszaki
Kozépiskola

SZTAV Feln6ttképzé Zrt.

Tagok:
az alabbi 41 cég,

melyek hegeszt6é alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kit.

AGMI Anyagvizsgalé és Mindségellendrzé Zrt.

AIR LIQUIDE HUNGARY Kit.

LAUTOMED" Autogéntechnikai Kft.

BOHLER-UDDEHOLM Hungary Kit.

C & T Hegesztéstechnikai Kereskedéhaz Kit.

COKOM Meérnékiroda Kft.

CORWELD PLUS Kit.

ECM Iranyitasi Rendszerek Eurépai
Tanusitasi Szolgalata Kft.

EMI-TUV SUD Kift.

ESAB Kit.

FROWELD Kit.

HEGPONT Kit.

INTERWELD Kit.

INVENT-WELDING
Kereskedelmi Kft.

KE-TECH Kft.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.

MAROVISZ

MESSER HUNGAROGAZ Kft.

MIGATRONIC Kit.

MINELL Kit.

OLVEX Kft.

Qualiweld Welding & Trade Kit.

POLIGRAT Magyarorszag Kit.

POLYWELD Kft.

Rechnen HegesztShaz Kift.

REHM Hegesztéstechnika Kft.

SIAD HUNGARY Kft.

Synergic Hegesztéstechnika Kft.

SOVEREIGN Kft.

SOYER Magyarorszag Kft.

TAM CERT Magyarorszag Vizsgalo és
Tanusité Kft.

TRAKIS-HETRA Kit.

TUV Rheinland InterCert Kft.

VINCOTTE International Hungary Kit.

VISZEK Kft.

VORSAS Kft.

WELDIMPEX Termel6 és Kereskedelmi Kft.

WELDMATIC Kft.



Az MHtE szolgaltatasai

MINOSEGIRANYITASI RENDSZER TANUSITASA
az MSZ EN ISO 9001 szerint

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

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

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

HEGESZTOK MINOSITESE
az MSZ EN 287, MSZ EN ISO 9606, MSZ EN 1418, MSZ EN ISO 13585,
MSZ EN 13067 és NGM 15/2012 szerint
minisztériumi kijelolés és a NAT akkreditaci6é alapjan

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

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

MHTE AKADEMIA
Oktatasi tevékenység, gyartasfeliigyeldi képzés,
EWF/IIW specialis és mas ATB-éknél nem oktatott témak oktatasa

Hegesztdbéazisok tanusitasa ,Hegesztéstechnika”
(fém és muanyagot hegesztdk Oktatasi szoftverek folyéirat
oktatasa) (cikkek, hirdetések)

Hegesztési feleldsok éves orszagos tanacskozésa, konferenciak, szeminariumok szervezéese




Megbizhato
Vilagszerte... partner...

... a hegeszteéshez,
forrasztashoz,
vagashoz,
csiszolashoz.

Hegesztéstechnikai
eszkozok,

iv- és langhegesztd
készilékek,
csiszoldanyagok,
véddeszkozok,
elektradak,
forrasztoanyagok
és szerszamok
nagy valasztékban
kaphatdak
hegesztéstechnikai
aruhdzunkban,

szakiizleteinkben.

o o kietébent Cooptim

A Binzel kizardlagos forgalmazgja

Hegesztopisztolyaink
az On szamara is elérheték. Hegesztéstechnikai aruhazunk:

Kérjen informaciot! 2030 Erd, Budafoki ut 10.
Tel: (23) 521 430 Fax: (23] 521 439
E-mail: info@cooptim.com

Szakuzleteink:
ABICOR 8000 Székesfehérvar, Géza u. 54.
Tel: [22) 504 170 Tel/fax(22) 301 751

@
BINZEL 5 2330 Dunaharaszti, Alsonemed Ut 85.

Tel/fax: (24) 482 128
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A BME-n rendezett II. Orszagos Hegesztési Verseny

A Magyar Hegesztési Egyesiilet Ifjusagi Foru-
ma és a Budapesti M(iszaki és Gazdasagtudo-
manyi Egyetemen m(ikédd, az orszag egyik
legnagyobb muiltra visszatekintd hallgatéi 6n-
tevékeny kdre a BME Hegesztési Szakosztaly
egyuttm(ikbdésével aprilis 18-an keriilt meg-
rendezésre a Il. Orszdgos Hegesztési Verseny.

Az idei megmérettetésre 12 csapat 48 hall-
gatdja adott be érvényes jelentkezést: a Du-
naujvarosi Féiskolardl, Kecskeméti Féiskold-
rél, az Obudai Egyetemrdl és a Mlegyetemrdl
is, azok akik a hegesztésben, metallurgidban,
robotikaban és mas anyagtechnolégidkhoz
kétheté tudomanyok terén folytatnak tanul-
manyokat.

A délutantdl egészen estig tarté esemény
soran 14 allomason kellett teljesitenie a csa-
patoknak. A feladatok atolelték a hegesztés
elméleti tudomanyanak jelent8s részét: ki-
I6nféle kétési technoldgiakat kellett megkd-
[6nbéztetni, egy masik alloméson szdvetele-
meket felismerni, bemutatni a hozzajuk tar-

toz6 atalakulasi diagramokat, vagy éppen azt
kellett meghatarozni, milyen hosszi hegesz-
tett varrat készitheté adott mennyiségii vé-
dégaz felhasznaldsaval.

Az elmélet mellett a gyakorlati megval6si-
tasra is nagy hangsuly kerdilt, tobbek kdzott
feleleveniiltek a roncsolasmentes anyagvizs-
galatok és természetesen a klasszikusnak sza-
mité hegesztési feladat is, ahol példaul TIG
aluminium sarokkotést kellett prezentalni.

Mindemellett a szérakozasra is jutott id,
az egyik legizgalmasabb versenyszam a pa-
lackguritas volt, ahol egy bonyolult, akada-
lyokkal teli utvonalon kellett atguritani az tres
gazpalackot.

XXV. évfolyam 2014/2
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A Hegesztési verseny lebonyolitasdban

nagy segitséget nyujtottak:

« BME Anyagtudomany és Technolégia Tan-
szék, BME Gépészkari Hallgatdi Képviselet

. Andritz Kft., Cokom Mérnékiroda Kft.,

- Flexman Robotics Kft., Messer Hungarogaz
Kft., Linde Gaz Magyarorszég Zrt.,

« TUV Rheinland InterCert Kft.,

+ Gépészmérndk-Képzésért Alapitvany,

» Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizs-
gélati Egyestilés

Tamogatdink az egyes allomasok felligye-
lete mellett biztositottak a verseny dijazasat
is. Koszonjik a felajanlott dijakat, illetéleg a

7

hozzajarulast ahhoz, hogy ismét egy szinvo-
nalas, szakmai rendezvényt valdsithattunk
meg a hazai hegeszté ifjuség szaméra! Bizom
benne, hogy a jévében is folytatédhat, éplil-
het tovabb a Hegesztési Versenynek e szép
hagyomanyal
Ez évben gyéztes csapatként az Obudai
Egyetem Hegesztd SzakmUhelyének négye-
se kerlilt ki, akik idén 6sszel a Nemzetkdzi He-
gesztési Versenyen képviselhetik az orszag
hegeszt6 fiataljait a Magyar Hegesztési Egye-
siilet 4ltal szervezett YPIC2014 konferencian
(www.ypic2014.com). Ezuton is gratulalunk
nekik!
Kozma Bdlint, BMIE Hegesztési Szakosztdly eln6k

bylegeszes
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V. CLOOS Szimpézium az Obudai
Egyetemen

Immér 6tédik alkalommal keriilt sor aprilis 17-
én az Obudai Egyetem Banki Donét Gépész és
Biztonsagtechnikai Mérndki Karan a CLOOS
Szimpdziumra, melynek alapjait Makk Piros-
ka, a CROWN International Kft. ligyvezetdje
és Dr. Rudas Imre rektor altal 2009-ben alairt
egyiittmiikddési szerz6dés teremtette meg.

Az egész napos rendezvényt annak hazigaz-
daja, Dr. Gati Jozsef, az Obudai Egyetem kan-
celldrja, a Magyar Hegesztési Egyestilet elndke
nyitotta meg, majd Makk Piroska tulajdonos
ligyvezetd kdszontbtte a szépszdmu megje-
lentet. A bevezet6 eléadasban Dr. Gati Jozsef
az intézmény torténelméhez kapcsolédd év-

CLogs

WA your gy,

gty 1=

Kristof Csaba a MAHEG aleln

CLOOS

yyeld your way.

bylegeszes

Bemutaté az OE-Cloos robotlaborban

forduldkrél emlékezett meg a 135 év az okta-
tas szolgalataban” cimUi eléadasaban. Beszélt
Eétvds Jozsef és Dr. Trefort Agoston vallas- és
kézoktatasligyi miniszterek szerepérél a kdzép-
foku ipariskolak megteremtésében. Kiemelte,
hogy a harom évszazadon &tiveld térténelmi
multtal rendelkezé Obudai Egyetem els6 jog-
elédje 1879. december 7-én, ,nagyszdmui diszes
kézonség” jelenlétében megnyitotta kapuit.
Hangsulyozta, hogy a 135 évvel ezel6t-
ti eseményt szdmos, oktatastorténeti szem-

RETHOSTR

Jan Pitzer és Timcsdk Istvdn

XXV. éviolyam 2014/2



pontbol meghatarozé korszak kévette, me-

lyek a jogutéd mai Obudai Egyetem histori-

ajanak neves torténelmi datumait jelentik ez

évben, igy

. a Hauszmann Alajos tervezte Népszinhaz
utcai éplletegytittes dtadasénak 125. esz-
tendejét,

« aBanki Donat Kar névaddsénak 60. évét,

« a Mechanikai Technoldgia Tanszék alapita-
sanak 50. évforduléjat,

+ ajogel6d Banki Donét Gépipari Mdszaki F6-
iskola alapitasanak 45. évét,

- a névado, Banki Donat sziletésének 155.
évét,

Steinbach Agoston projekt menedzser

XXV. évfolyam 2014/2
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« az integralt Budapesti M(iszaki Féiskola lé-
tesitésének 15. esztendejét,

. az Obudai Egyetem alapitdsanak 5. évfor-
duléjét.

Eredeti képekkel gazdagon illusztralt el6-
adasaban e jeles évfordulékrél adott tte-
kintést, felvillantva az intézménytorténet he-
gesztéshez kapcsolédé vonatkozasait.

Kristof Csaba a Magyar Hegesztési Egyesii-
let alelndke ,MIG/MAG eljarasvaltozat kiva-
lasztasanak szempontjai” cimmel megtar-
tott eléadasanak bevezetbjében utalt arra,
hogy a témakdr kapcsolédik a MAHEG mes-
terkurzus sorozatanak korabbi programja-
hoz. Kiemelte, hogy az Egyesiilet a szbvetség
tipusy tevékenység kiterjesztésére toreked-
ve vérja a kollégakat tagjai kdzé. Ordmmel
jelentette be, hogy a CROWN International
Kft. is csatlakozva a MAHEG-hez, tamogatja
az egyesiiletben megvaldsuld szakmai tevé-
kenységet.

Krist6f Csaba meger§sitette, hogy a kor-
szerti hegeszté berendezésekhez kindlt eljdrds-
vdltozatok kézétti eligazoddst segiti, ha meg
tudjuk itélni az egyes megolddsok hatdsdt az
anyagdtmenetre és a varratképzésre. Az el6-
adds bemutatja az eljdrdsvdltozatok osztdlyo-
zdsdra alkalmas rendszereket, és kisérletet tett
a CLOOS kindlatdban szereplé eljdrdsvdltoza-
tok besoroldsdra. ,

Jan Pitzer a németorszagi CLOOS cég kép-
viseletében a ,Korszeri hegesztési eljara-
sok és robottechnika a gyakorlatban” cim-
mel tartott el6adast, melyet Timcsék Istvan,
a Crown International Kft. kereskedelmi
igazgaté tolmacsolasaban kovethettek a
résztvevok.

Jan Pitzer az el6addsaban hangsulyozta,
hogy a korszerl hegesztési eljarasok egyre

(1005

weld your war:

Dulin LdszI6 a rendszerszemléletti dttekintés kozben

jobb mindségti varratképzést tesznek lehets-
vé, mely az igényes termékek készitésénél el-
engedhetetlen, és jelentds versenyelSnyt je-
lent a korabbi eljarasokkal szemben. Képek-
kel, gyakorlati tapasztalatokkal mutatta be,
hogy e terlileten is egyre nagyobb teret nyer
az automatizalas és robottechnika, mely a ter-
melés ndvekedésén tal lehet6vé teszi az ed-
dig nehezen hegeszthetd alkatrészek gazda-
sagos gydrtasat.

Dr. Dulin Laszlé nemzetkozi hegesztémér-
nok ,A technoldgia, a gépesités és a készii-
lék rendszerszemléletii tervezése” cimmel
tartotta meg eléadasat. Az ismertetés kdz-
ponti gondolatét jelentette az a felismerés,
hogy a gépesités, és ezzel egylitt a hegesztd
késziilékek nem tervezhetSk hegesztémér-
noki ismeretek nélkil, ugyanakkor a j6 meg-
oldashoz egy sor olyan ismeret is sziikséges,
amelyekkel a hegeszté mérndk altalaban nem
rendelkezik. Az el6éadas ipari példakat kévetve
mutatta be a legfontosabb teendéket, a he-
gesztés, a gyartds, a gépesitett gyartérend-
szer elemeinek tervezését.

Steinbach Agoston Crown International
Kft. projekt menedzsere ,DL-Weld-Trainer
virtualis hegesztészimulator” cimd, képek-
kel gazdagon illusztrélt eléadasa egy Uj lehe-
téséget mutatott be a gyakorlati hegeszt6-
képzésben.

Részletesen ismertette, hogy a hegesz-
t6képzé szimulator biztositja a tanuldknak,
hogy a pisztolyvezetés motorikus mozgasait
elsajatithassak, biztositja a mindsitett hegesz-
téknek, hogy egy valds hegesztési feladat kii-
I6nleges varratainak hegesztését virtualis ko-
rilmények kézott, a valés munkadarabon, a
valds varrat ,képén” gyakorolhassak. A szimu-
lator alkalmas acél és aluminium alapanyago-
kon t8rténé gyakorlasra, mellyel id6 és koit-
ségmegtakaritas mellett elkeriilhetd a nagy-
mennyiség(i ,hulladékgyartas” a hegeszték
kiképzésekor - hangsulyozta az el6adé.

A délelétti program zarasaként Makk Piros-
ka koszéntdtte a 60. szliletésnapjahoz kdzelgé
Gati Jozsefet, akinek megkdszonte a szakmai
egyuttmiikodést, a szimpéziumok szervezésé-
ben és lebonyolitasaban vald kézremiikddését.

A Crown International Kft. meghivasa-
ra elfogyasztott ebédet gyakoriati bemuta-
16k kovették, melynek keretében a DL-Weld-
Trainer hegesztészimulator bemutatésara az
eléadéteremben, a robotbemutatéra az OF-
Cloos robotlaborban, az elétérben pedig a
Loctite kerdmiaspray ismertetésre keriilt sor.

Timcséak Istvan, a Crown International
Kft. kereskedelmi igazgatéja a 2013-ban
Magyarorszagon megvalosult Cloos robotal-
kalmazasokat ismertette.

Az egész napos szakmai rendezvény a
CROWN International Kft. ajdndéksorsolasa-
val zarult.

Dr. Gdti J6zsef elnék, Makk Piroska, ligyvezetd
Foto: Nagy Jozsef

Fylegseres
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Szakmai konferencia a Miskolci Egyetemen
Innovacios Gépészeti Tervezés és Technoldgiak

A Miskolci Egyetem 4-es Kivilésagi Koz-
pontja Disszemindciés Konferencidt szer-
vezett Innovicids Gépészeti Tervezés és
Technolégidk cimmel, mely a Miskolci Egye-
tem Gépészmérnoki és Informatikai Kara, a
GEP folyéirat az Annals Hunedoara folyéirat
és a Multidiszciplindris Tudomdnyok foly6irat
egylttmiikddésében valésult meg az egyete-
men, 2014. janudr 24-én.

27 eléadds hangzott el a 7 Tudomanyos
Miihely (TM) gondozdsdban.

Az Innovativ kirnyezetbardt technologidk fej-
lesztése és az energiabatékonysdg novelése a vegy-
iparban témdiban a kovetkezd eldaddsok voltak:

Mannkeim V.. Hatasértékelési médszerek
alkalmazdsa a mérnéki technolégiik opti-
malis kivalasztdsa érdekében

Siménfalvi Z.K., Szepesi L.G., Venczel G.,
Bokros I: Bayonet csoves hocseréld hatviteli
viszonyainak vizsgilata

A Fémszerkezetek optimdlis modellezése, 1ij
algoritmusok alkalmazdsa témaban a kovetke-
26 el6adisok voltak:

Fartkas ].. Gyiiriibordas kiphéj optimalis
méretezése koltségminimumra kiilsé nyo-
mais esetén

Gonzalez, A.: Warren type beams
comparison with different layout, made of
CHS cross sections

Kota L., Jdrmai K.: Diszkrét Firefly algorit-
mus alkalmazdsi lehetéségének vizsgilata a
beszalliték kivilasztisinal

Kota L., Jarmai K.: Nagykiterjedésii szol-
galtatdsi halézatok optimalisa

Kovdcs Gy., Jarmai K.: Kompozit szendvics-
szerkezet optimalis tervezése részecskecso-
port optimalé médszerrel

Marcsik G., Jérmai K.: Futédaru fétarté
szerkezetoptimalasa heurisztikus algorit-
musok segitségével

Virdg Z.: Meritéklétris kotré 4j hegesztett
meriték és bontéfog kopisinak tapasztalatai

Egy ERASMUS pilyézattal itt lév6 spanyol
hallgaté is eljutott olyan szintre, hogy cikket tu-
dott késziteni ricsos tartok optimaldsa témaban.

A Végeselemes modellezés és szimuldcid téma-
ban a kévetkezs el6addsok voltak:

Ecsedi I, Baksa A.: Felhasitott korgytiri ke-
resztmetszetdi rugalmas rid Saint-Venant
csavardsa

Génczi D., Ecsedi L: Finite element modell-
ing of functionally graded spherical pressure
vessels

Génezi D., Ecsedi I: 1dében periédikusan
viltozé hémérséklet dltal okozott fesziilt-
ségek és elmozdulisok meghatirozasa
gbémbalakd rugalmas testben

Lengyel A J.» Ecsedi L: Kétrétegit nem toké-
letesen kapcsolt kompozit rudak rezgései-
nek vizsgilata

bylegrszpes

201441, nae
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AGEPIPARI TUDOMANYOS EGYESULET MUSZAKS FOLYOIRATA

Szirbik §.: Fesziiltségszamitds a sik-
rugalmassiagtan dudl rendszerében a
hiperszinguldris integrilegyenletek hasz-
nilatival

Az Innovativ gépészeti termékfejlesztés té-
miban a kévetkezd eldadas volt:

Kelemen L., Szente J.: Calculation of the
load capacity of gear coupling based on the
contact stress

A Gépészeti és alternativ iizemanyag kutatd-
sok energetikai mérdcella, szélcsatorna és nume-
rikus szimuldcio egyiittes alkalmazdsdval té-
miban a kivetkezd eléadisok voltak:

Benes P, Farkas A., Szabd Sz.: Aramlisba
helyezett fitott rud feliileti h6mérséklet el-
oszlisanak kisérleti meghatarozisa

Bodndr 1.: Termikus kezelési technolégi-
dkvizsgdlata hiromszogmodell segitségével

Fodor B., Kalmdr L.: Turbéfuvé aggregat
dramlds- és hétechnikai numerikus analizise

Hajdi S., Kalmar L., Czibere T: Banki-tur-
bina jarékerék kilépési veszteségeinek opti-
malizaldsa

Kovdcs L.: Magas fordulati bels6égésii mo-
tor szelepvezérlési rendszerének elemz6 vizs-
galata

Matrrai Zs.: Kisérleti egyhengeres dizelmo-
tor tizemanyagrendszerének dtalakitdsa a fo-
gyasztasi értékek mérésére

Nagy J., Tolvaj B.: A kompresszoros hii-
tégépek csoveiben kialakulé instaciondrius
dramlds szimitasi modellje

Szaszdk N., Szabd Sz.: Rugalmas szalagok,
mint aktiv turbulencia generitorok labora-
tériumi vizsgilata

A Befejeé precizids megmunkdldsok kutatdsa
témiban a kovetkez el6adasok voltak:

Monostori R.: Examination of the big joint
prosthesis
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Pilmai Z.: A new, physically defined
equation to describe the wear of cutting tools

Szabs O.: Examination of material removal
process in honing

Az Innovativ anyagtechnol6gidk témdban a
kévetkezd 6sszefoglalé eléadds volt:

Tisza M., Kovdcs P., Lukdcs Zs.: Innovativ
anyagtechnolégiik, lemezek térfogat alaki-
tisa

A konferencia kapesolddik ,A felsdoktatds
lesztésére alapozva a Miskolci Egyetem straté-
giai kutatisi teriiletein” cimd korabbi TAMOP
palyazathoz. A GEP folyéirat két szimdnak
és a késziils Annals Hunedoara cimlapjit is
mellékeljik.

Dr. Jarmai Kdroly egyetemi tandr
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manyegyetem, Miszaki és Humantudomanyok
Kar egyetemi docensét, az Erdélyi Mizeum-
Egyesiilet fétitkdrat, valamint Dr. Ttsz Ferenc
professzort, a Romdniai Hegesztési Egyesiilet
képviseldjét.

Fodor Janos rektor koszonts szavaiban ki-
emelte: 4 rangos konferenciasorozatnak 2002 éta
immdr hetedik alkalommal ad helyszint az Obu-
dai Egyetem, illetve annak jogelidje. Intéxmé-
nytink szdmdra rangos megbecsiilést jelent e kon-
Jerenciasorozat hdzigazdai lebonyolitdsa, sxinvo-
nalas megrendezése. ..

Kilon érém szdmomra, hogy az eléadoterem
padjaiban a tapasztalt kollégak mellett sok fiatalt
is koszinthetek. A hdromnapos konferencia szak-
mai programjdt megismerve elismeréssel sz6lok a
Magyar Hegesztési Egyesiilet azon tevékenységé-
761, mellyel a fiatal nemzethizi hegesztémérnd-
ki cimet, szakmérnoki oklevelet szerzett hegesztd
szakemberek és doktoranduszok szakmai eredmé-
nyeinek megismerését lebetSvé téve a parbuzamos
szekcid keretében iffiisdgi szekcidt szervezett, dip-
lomaterv pdlydzatot hirdetett.”

Barsiné Pataki Etelka iidvzl8 szavait a ko-
vetkezokkel kezdte: ...a Magyar Mérnoki Kamara
Gépészeti Tagozata régota dpolja a kiilinbizs tudo-
mdnyos é szakmai egyesiiletekkel a kapesolatot. Azt
gondoljuk, hogy mint kiztestilet természetesen van
egy sor sajdtos feladatunk, de a tudomdnyos és szak-
mai egyesiiletek megtermékenyitéen tudnak hatni
arva a munkdra, amit mi a Kamardban fue’gzzln,%. ..

A Magyar Mérndki Kamara elnoke a konfe-
rencia témdjdhoz kapcsolédva kiemelte, hogy a
KVV Kéolajvezeték Epitd Zrt. a nagy szilird-
sdgld cstavvezetékek hegesztési fejlesztéséért
kapta meg 2013-ban az Innovéciés Nagydijat.
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Zir6 gondolatiban a Hungexpon, az Ipar Nap-
jai rendezvény gépgyirtds, hegesztéstechnika
eseményeire utalva kiemelte, , Magyarorszdg ma
mdr ott tart, hogy akkor, amikor egy rangos kidlli-
tdst szervez, az elott olyan szimpo‘ziumakat, olyan
konferencidkat tud rendezni, amelyek mind a ket-
tének kiemelik a rangjit, amelyek mind a kettot
erdsitik, és amelyek egy-egy teriiletre exen a mo-
don tudjdk felbivni a figyelmet.”

A hizigazda egyetem rektora és a konferen-
cia védnéke szavait kévetéen Dr. Szabé Béla,
a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgi-
lati Egyesiilés igazgatéja, Prof. Dr. Trampus
Péter, 2 Magyar Roncsoldsmentes Vizsgila-
ti Szbvetség elndke, valamint Dr. Gillemot
L4szl6, a Magyar Anyagvizsgilok Egyesiilete
elnoke tidvozolte a megjelenteket.

A Dnr. Rittinger Janos emlékének adézo
konferencia vendégeként meghivott Rittinger
Janosnét a résztvevSk nevében a Magyar He-
gesztési Egyestilet elndke koszontotte.

A Magyar Hegesztési Egyesiilet palyizatot
hirdetett a magyar nyelven oktaté egyetemeken
és fiskoldkon 2013-ban és 2014-ben alapkép-
zési, mesterképzési, vagy hegesztd szakmérno-
ki oklevelet szerzett hallgatok részére. Palyazni
lehetett olyan, sikeresen megvédett diploma-
munkaval, vagy szakdolgozattal, amelynek
témaja a kovetkez6 szakteriiletck valamelyiké-
hez kapcsolédott: hegesztés, a hegesztett szer-
kezetek gyartdsa, a hegesztést kovets és az lize-
melés sorin végzett vizsgilatok. A felhivisra
10 palyizat érkezett, ezekbdl valasztotta ki a
Birilé Bizottsig a hirom nyertest.

A Diplomaterv pilydzat L. helyezettje
Pasku Péter MSc (BME) ,, 4 Duplex acélesévek
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orbitilis hegesztése, a volfrdmelektréda kopdsdnak
optimalizdlisa” cimi dolgozatival. Konzulens:
Dobrinszky Janos tud. f6munkatérs, Rada Pé-
ter tanacsadé mérnok.

A Birilé Bizottsig értékels véleményét
Gyura Laszlé, az Egyesiilet f6titkdra ismerte-
tette. Az orbitdlis TIG-hegesztés egy litszolag
mellékes pamme’terének, a volframelektrida csiics
dllapotinak, a duplex acélon hegesztett kités mi-
néségére gyakorolt hatdsdt vizsgdld dolgozat azzal
emelkedik ki a gépészmérniki szakdolgozatok sord-
61, hogy a hatds megitélésére egészen magas szin-
vonali kisérleti tervet készitett (¢s hajtott végre),
amely a kisérletek szdmdnak optimdldsa mellett
megbizhatd evedményre vezetett. A dolgoxatban
alkalmazott felfogdst ajanljuk a szakdolgozatok
témdit megfogalmazdk, szakdolgozatokat készi-
15k és konzulenseik figyelmébe!”

A TI. helyezett Németh Levente, BSc
(BME) lett a ,Fedett fvfi hegesztés sordn ijra-
hasznositott salak hatdsinak elemzése a varrat
mechanikai tulajdonsdgaira, kornyezetvédelmi és
gazdasdgi szempontok figyelembe vételével ” cimi
dolgozatival. Konzulens: Dobranszky Janos
tud. f6munkatirs és Biczé Csaba EWE, IWE.

A Birilé Bizottsig szerint , 4z dttekinthets-
en szerkesztett, ardnyos felépitésii dolgozat a gaz-
dasdgos hegesztbanyag-felbaszndldst és kirnyezet-
védelmet egyardnt szolgdld elgondolds megbizhato
vizsgdlatdt mutatja be. A kitdzott célnak meg-
felelben tervezett vizsgdlatok nagy biztonsdggal
igazoljik az akdr 40%-os salaktartalmi fedépor-
keverék alkalmazdsdt, a fedett tvii hegesztés sa-
lakjanak részbeni djrabasznositdsdt. Példamuta-
10 alapassdggal tervezett vizsgdlat, ax eredmények
szakszerii értékelése jellemzi exr az egyébként nem
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dj, de ilyen modszeresen nem vizsgdlt és igazolt el-
Jdrdst feldolgozd dolgozatot.”

A Diplomaterv palydzat II1. helyezettje
Vékony Sandor MSc (ME) ,, Nagyszildrdsa-
gid acélok hegeszthetbségének elemzése végeselemes
modellezéssel” cimi dolgozatdval. Témaveze-
t8: Gaspar Marcell PhD hallgaté, konzulens:
Prém Liszlé PhD hallgaté.

A Birilé Bizottsig kiemelte, hogy a ,,dolgo-
zat a technoligia tervezésére alkalmas szoftverek
alkalmazdsdnak az iparban elterjedt, szokdsos al-
kalmazdsaihoz viszonyitva egészen ij témdhoz, a
korszerd, §960Q és DP 600 acélok hegeszthetdsé-
gének megitélésére alkalmazza a végeselem anali-
zist, figyelemmel a napjainkban haszndlt hegesz-
tési eljdrdsokra. A kidolgozott modellt az ellendrzé
vizsgdlatok a régzitert feltételek mellett meghizha-
tonak mutattik. Az elvégzett munka tovdbbi ku-
tatdsok témdjat, a modell hatdrainak bévitési le-
herbségeit is feltdrja.”

A dfjazottak a konferencidn dijmentes rész-
vételi lehetdséget, oklevelet kaptak, valamint
rendre 80.000, 60.000, illetve 40.000 Ft 6sz-
szeg jutalomban részesiltek.

A megnyité meghitt pillanatit jelen-
tette, amikor Dr. Szabé Béla a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgilati Egye-
silés igazgatdja kozelgs 80. sziletésnapja al-
kalmibél ,ELETMU DIJ”-at vehetett 4t a
hazai hegeszts szakember képzés és tanusitds
fejlesztése és nemzetkozi elismertetése terén
végzett Gttoré munkdja, életmiive elismeréséil.

A Magyar Hegesztési Egyesiilet Ifjusagi F6-
ruma 2014. méjusdban megalapitotta ,,4 HE-
GESZTO IFJUSAGERT” dijat. A dij célja az
olyan kivilésigok kitiintetése, akik aldozatos
munkdjukkal a hegesztés irdnt érdekl8ds ifju
szakembereket, a j6v6 mérnokeit tdimogattik.

A dij elsé kitlntetettje, Dr. Palotas Béla
egyetemi docens fiatal mérnokként 1979-ben
alapitotta meg a Budapesti Mdszaki Egyetem
Hegesztési Szakosztdlydt. A hallgatéknak az
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érarendi 6rikon til ismereteik elmélyitésének
érdekében programokat szervezett a minden-
napos gépészmérndki gyakorlatban alkalmazott
korszerd gyirtdsi technolégidk bemutatdséra,
szakmai el6addsok, gyarlatogatisok, belfoldi és
kiilfsldi szakmai utak forméjdban. A Szakosz-
tily Stlete adta az alapot tobb hazai felsGoktatasi
intézmény hasonlé hallgatéi szakmai 6ntevékeny
kére megalakulasinak. Tevékenysége sordn ge-
nerécick kételezték el magukat a hegesztés irdnt.

A konferencia nyit6 napjdnak plendris tlé-
sét a szervezdk Rittinger Jdnosra térténd em-
lékezésnek szentelték. A nagyszdmu hallgaté-
sig a hazai hegeszt8 szakemberek tirsadalma-
nak kor és szakmai érdekl8dés tekintetében is
hii képét adta. Ezért a Rittinger Janos életmi-
vét — hacsak részleteiben is — bemutat6 el6ada-
sok alkalmasak voltak arra, hogy azt minden-
ki szdmdra érthet6vé és értékelhetévé tegycék.

A konferencia szervezdinek fontos célja volt
a hegesztés alkalmazasiban érintett szakem-
berek megszélitisa, hogy meggy6z6dhesse-
nek réla: Rittinger Janos fontos gondolata —
a hegesztéssel foglalkozé szakemberek vals-
di egylttmikodését megvaldsité hegesztési
szovetség létrehozdsa — megvaldsithaté, mert
van rd igény. Ennek érdekében fogott 6sz-
sze a konferencidnak helyt adé Obudai Egye-
tem mellett 2 Magyar Hegesztési Egyesiilet,
a Gépipari Tudoményos Egyesiilet, a Ma-
gyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgilati
Egyesiilés, valamint a Magyar Anyagvizsga-
16k Egyesiilete és a Magyar Roncsoldsmentes
Vizsgilati Szovetség. A konferencidt nyit6 ple-
ndris ilésen részt vevsk szdma minden elézetes
elképzelést feliilmult, amiért az Egyetem leg-
nagyobb eladétermét kellett kinyitni.

A megemlékezés keretében Rittinger Janos
életmtivét bemutato, vagy azzal kapcsolatos
eléadasok hangzottak el.

Fehérviri Attila, Dr. Gati Jézseffel és
Dr. Té6th Liszléval kézosen készitett eldada-
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sa* Dr. Rittinger Janost a Magyar Hegeszté-
si Egyesiilet alapité tagjit és tiszteletbeli el-
nékét, a GTE Hegesztési Szakosztily tiszte-
letbeli elndkét, a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgilati Egyesiilés, a Magyar
Roncsoldsmentes Vizsgalati Szovetség tag-
jat mutatta be. Munkéssdga sorin nemzetké-
zi léptékben is maradandét alkotott az acélok
hegeszthet6sége, az acél kivilasztasi rendsze-
rek kidolgozasa, a térésmechanika gyakorlati
alkalmazdsa, a mikroStvizés hatékonysiganak
névelése, a nyomastarté berendezések miszaki
feliilvizsgalata, az er6mivi berendezésck kar-
esetelemzése, maradé élettartamuk meghatd-
rozdsa, szénhidrogén ipari berendezések ma-
radé élettartamanak kockdzat alapu becslése a
kéresetelemzések terén. (Az eléadis szerkesz-
tett viltozata a Hegesztéstechnika jelen szd-
maban olvashaté.)

Dr. Téth Laszl6 — felhasznalva Dr. Rittinger
Janos, Fehérvari Attila és persze sajit kutatd-
si eredményeit — attekintést adott a fémszer-
kezetek ridegtorésének, az alkalmazott torés-
mechanika hazai kutatasinak torténetérsl. Az
el6adds ramutatott az e teriileten elért, a koz-
vélemény 4ltal alig ismert, nemzetkozi szinten
is elismert, komoly eredményekre. A korabeli
kutatisoknak helyt adé Vasipari Kutatéintézet
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megszintetése utin a Welmat Kft.-ben folyta-
tédott a munka. Miutdn ez is megszlint, napja-
inkban a Miskolci Egyetemen és a BAY-LOGI
miskolci intézetében folytatédik a munka.

Dr. Lukacs Janos ,Firaddsos repedésterje-
désre érvényes tervezési gorbék hegesztett szer-
kezetek integritisdnak megitéléséhez” cimi ki-
val6 eldaddsa azt mutatta be, hogy merre tart
manapsédg a szerkezet integritdsa és a toréssel
szembeni biztonsdgra hatdst gyakorls folyto-
nossagi hidny kézotti osszefiggések kutatdsa.

Dr. Trampus Péter eladdsa felvizolta a
roncsoldsmentes vizsgdlatok korszert méd-
szereit és felfogasit. Rimutatott, hogy az ezek
segitségével feltirt (és izemelés kozben adott
esetben folyamatosan megfigyelt) folytonos-
sagi hidnyoknak a szerkezet integritdsi elem-
zése céljabol végzett értékeléséhez sziikséges a
terhelés és kérnyezet, valamint az anyagtulaj-
donsigok figyelembevétele, amely hegesztett
szerkezetek esetén vildgossa teszi miért szitk-
séges a2 hegesztd és anyagvizsgilé szakembe-
rek egytittmikodése.

A konferencia hdrom napja alatt a mintegy
180 regisztrilt résztvevd, 73 szerzd, 4 plendris
és 42 tovabbi el6addst kdvethette nyomon, tSbb
mint 14 6ra tiszta tandcskozési id6ben. Ki kell
emelni az ifjisdgi és angol nyelvi szekcidban
a diplomaterv pélydzaton nyertes és a Tudomi-
nyos Diakkéri Konferencidn dijazott dolgoza-
tokat bemutaté eldaddsokat, amelyek a pélya-
kezd$ fiatalok kivilé felkésziiltségét igazoltik.

A konferencia alkalmabél rendezett foga-
ddson a résztvevSk koszontotték a 75. életévét
betslts Dr. Gremsperger Gézat és Fehérviri
Attilat, erdt, egészséget és még sok egyiitt tol-
tott hegesztési konferencidt kivanva.

A 27. Hegesztési Konferencia f6 timoga-
toi voltak
« FLEXMAN Robotics Kft.,

» LINDE Giaz Magyarorszig Zrt.,
* MESSER Hungarogiz Kft.

Szponzorai pedig:
* Crown International Kft.,
* GCE Hungéria Kft.,
* STADLER Trains Magyarorszig Kft.
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Az auldban rendezett bemutaték konzulti-

cids lehetdséget teremtettek a tdimogatdk és a
konferencia résztvevsi kozott.

A hegesztd, az anyagvizsgals, a hokezels
és a minGsit6 szakembereket foglalkoztatd, az
acélszerkezeteket és nyomdstarté berendezé-
seket gyart6 gazdasigi szervezetek, cégek, va-
lamint keresked8hizak, kutaté intézetek, fel-
s6oktatdsi intézmények szakembereinek rész-
vételével megtartott konferencia elérte céljit.

Kristéf Csaba, a MAHEG alelnoke a kon-
ferencia zarszavdban hangsilyozta, hogy a
konferencidt kisér8 nagy érdeklddés, a szer-
vezésben ténylegesen részt vevd szervezetek
egylttmikodése és a konferencia szellemisége
igazolta, hogy Rittinger Jinos nagy terve, hogy
hozzuk létre a hegesztéssel foglalkozé szakem-
berek és egyesiileteik szovetségét, megvalésit-
haté. Reményét fejezte ki, hogy ez a konferen-
cia ezen az alapon vilik a terv megvalésitdsa-
nak kiindulé pontjava.

Emlékeztetett rd, hogy a hegesztett szerke-
zetek integritdsinak kézben tartisihoz fontos
a hegesztett részegységek anyagi tulajdonsa-
gainak megismerése, a folytonossdgi hidnyok
feltirdsinak fejlesztése és a ridegtorés felté-
teleinek kutatdsa. A konferencia el6adédsai egy-
értelmiivé tették: a hegesztett szerkezetek in-
tegritdsinak megitélése, kockdzatértékelése
szamira nélkiilszhetetlen a kiilonboz6 teri-
leteket miivels szakemberek Gsszefogisa, le-
gyen sz6 nukledris 1étesitményrdl, nyoméstar-
t6 edényrél, vagy akar mérnoki szerkezetekrol.

Orommel dllapitotta meg, hogy az ifjusigi
szekciéban kivaléan felkésziilt el6adok szere-
peltek, érdeklsds hallgatésag elétt. Tgy a szek-
cié tartalmas vitdkkal, pezsg8 légkorben zaj-
lott.

Végiil megkoszonte az Obudai Egyetem ve-
zet8ségének a lehetéséget, munkatirsainak pe-
dig az 6daadé egylittmikodést, kivals feltéte-
leket teremtve ezzel e fontos és sikeres konfe-
rencia szimdra.

Tovabbi informdcié a www.hegkonf.uni-
obuda.hu, és 2 www.maheg.hu feliileten, va-
lamint a térsszervezdk honlapjain érhetdk el.

Dr. Gati Jozsef, Kristif Csaba
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Der Praktiker — 2014.03. szam

Sven Rugies

- Kleine Firma grof3e Wirkung - p.70-71,

Theo Buschhaus

» Loten, schweien und kleben in Ver-
bund -p.72-75.

Brend Achgelis, Jens Heimbokel,

Markus Wege

- Gas geben in der Produktion — p.76 — 79.

Heinz-Gerd Aretz

- Kosteneinsparung bei Neuteilfertigung
und Instandsetzung - p. 80 - 87.

Michael Huber, Marc Miiller, Heidi Cramer

« Schnell und sicher schweilen - p. 88 -
92.

Anne Kronzucker

- Haftungsfallen fur Geschéftsfihrer - p.
98.

Der Praktiker - 2014.04. szam

Gerd Trommer

- Qualitat rauf, Kosten runter - p. 124 -
127.

Frederic Lanz

« Eines fir alle? (Interview: Vereinfachte
Umsetzung der DIN EN 1090 durch Stan-
dard —-WPS - Pakete) — p. 128 — 131.

Wilhelm Springhardt

« Nicht am falschen Ende sparen - p. 132
-135.

Peter Langenberg

« In der Praxis bewahrt (einsatzpotenzia-
le bruchmechanischer Berechnungsme-
thoden im Lebenszyklus-Management -
Teil 3) - p. 136 - 141.

Glinter F. Metting — Tobias Hausen

- Welche Stahle wie schweillen? — p. 142
- 147.

Frank Steller - Prinzip und Technik

« (Flammrichten von Schweif3konstrukti-
onen, Teil 1) - p. 148 - 154.
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Bemutatjuk a
Dunaiijvarosi Foiskola Hegesztési
Oktato és Kutato Bazisat

A TIOP-1.3.1-10/1-2010-0004 projekt kereté-
ben lehet6vé vilt a Dunatjvarosi Féiskola He-
geszt6 Bazisinak feltjitdsa és a kor kovetelmé-
nyeinek megfeleld eszkozokkel valé felszere-
Iése. A feldjitott épliletben (1. Abra) hegeszts
szakemberek oktatdsdra és kutatds - fejlesztési
munkik végzésére is van lehetSség.

— hegeszt6 specialistdk,
~ hegeszt6 technolégusok,
— hegeszt6 mérnokok képzésére.

A hegesztés alapfogdsait ,Virtudlis hegesz-
tégépen” sajatithatjdk el a szakemberek (2.
dbra). A virtuilis technika lehetévé teszi a

Hegesztd Oktatd Bazis

Az oktaté bézison lehetSség van, kiilonbozs
szinti szakember-képzésre, igy

— hegeszts betanitott munkdsok,

— hegesztd szakmunkdsok,

~ hegeszt6gép kezelSk,

— mindsitett hegesztdk,

— hegeszt6 mesterek,

— hegeszt6 technikusok,

16

2. dbra. Virtudlis hegesztogep

bevontelektrédis kézi ivhegesztés, a fogys-
elektrédas védsgizos ivhegesztések gyakorla-
sit, és igéret van az argon véddgizos volfrim
elektrdds ivhegesztés fogasainak megismeré-
sére alkalmas modulra is.

A fejpajzsban egy hiromdimenzids szem-
tivegben lit mindent a hegeszt6, és egy ,elekt-
réda fogéval” a kezében végzi a sziikséges
mozgdsokat, és itt irdnyitja a folyamatokat is.
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Egy kiils6 képernyén kovethetjiik azt, amit a
hegeszts 1at illetve csindl.

Természetesen nemcsak virtudlis gyakor-
lasra van lehet8ség, hiszen az alapvetd 6m-
leszt6 hegesztési eljardsokhoz 8 — 8 munkahe-
lyes tanmihely 41l rendelkezésre (3. dbra). Itt
a bevont elektrédds kézi ivhegesztés és AWI
— hegesztés, illetve a fogydelektrédis véds-
gézos ivhegesztések betanuldsira van lehetd-
ség. A tanmihelyek kozponti gizellitissal, a
hegesztS munkahelyek elszivdssal vannak el-
latva (4. dbra).

A hegeszt6 munkahelyek tobbségében kor-
szerd ESAB gyirtmanyd hegesztdgépek ta-
14lhatok (5. dbra).

A Hegeszts Bézishoz el8készitd és utdla-
gos kezels mihelyek kapcsolédnak, ahol a
hegesztés elSkészitési munkai és a varratok
tisztitdsa, utékezelése is elvégezhets. Az uté-
kezel6 mihely kiilén porlevilasztés elszivok-
kal tizemel.

A tanmihelyekhez tartozé szocidlis helyi-
ségek méltdak az Oktatd Bazishoz, és minden
feltétel adott ahhoz, hogy a kiilonboz6 szintd
hegesztési szakemberek elsajititsik a hegesz-
tés alapfogisait illetve a megcélzott minGsité-
seket is megszerezzék.

Kutatas - fejlesztési
laboratériumok

A Dunaijvirosi Féiskola tobb kutatds — fej-
lesztési projektet is elnyert, ezekhez hegesz-
tési feladatok is kapcsolédnak. Ivhegeszté-
si feladatok megolddsdra alkalmas mikro-
processzoros hegesztégéppel lényegében az
Ssszes ivhegesztési feladat megoldhaté (6.
abra).

A laboratériumban taldlhat6 egy ivhegesz-
t6 robotllomas, amellyel a hegesztési felada-
tok sokasdga oldhaté meg (7. dbra).

A hegeszt6 robot 8 tengely egyidejd vezér-
lésére képes, AWI — hegesztésre, hideghuza-
los AWI — hegesztésre és a fogydelektrodis
védégizos ivhegesztések Osszes viltozatira al-
kalmazhaté. A szinergikus dramforrdsok SKS
gyartmédnytak.

HIREK

A laboratériumban taldlhaté egy fedett fvi
hegeszt6gép huzalelektrédis és szalagelektro-
dés elstols egységekkel, 1000 A -es dramfor-
rassal (8. dbra).

A szalagelektréddval nem csak fedett fvi fel-
raké hegesztés. de felraké salakhegesztés is vé-
gezhet§ (9. dbra).

Hengerek felraké hegesztésére tervezziik,
hogy egy forgaté késziiléket allitunk be a fe-
dett ivli hegesztSgép mellé.

Sajtold hegesztesi
laboratdrium

A sajtolé hegesztési laborban egy ellenil-
lis pont- és dudor-hegesztSgép, egy ellendl-
lis tompahegeszts- gép és egy szakitégép ta-
lilhaté. Tervezziik egy dorzshegeszt6 gép és
egy ultrahangos hegesztSgép beszerzését is.

A sajtolé hegesztési laboratérium a hegesz-
tési eljdrdsok egy olyan szegmensét mutatja be,
amely a lemez alkatrészek kotéseinek lehet-
ségeit teremti meg, illetve a konstrukcids egy-
szer(isitések sokasigit teszi lehetdvé a tompa-
hegesztés és a dudorhegesztés alkalmazdsaval.

A laboratériumban elhelyezett szakitégéppel
a ponthegesztéssel készitett kotések gyorsan el-
lendrizhetdk, igy a hegesztési technolégidk so-
kasaga dolgozhatd ki, és meghatirozhaték az
optimilis hegesztési paraméterek.

Az ellenillds pont — illetve dudorhegesztd
gép (10. dbra) egy inverteres berendezés, amely
180 kVA teljesitmény, kozépfrekvencids gép.

A laboratériumban taldlhaté ellenallds tom-
pabegesztS - gép (11. dbra) alkalmas z6mi-
t6-, leolvaszté- és elémelegitéses leolvasztd
tompahegesztésre.

H&folyamat szimulator

A Dunatjvérosi Féiskola biszkesége a
GLEEBLE 3800 tipust héfolyamat szimu-
litor (12. 4bra), amellyel az anyagtechnolégi-
ai folyamatok, igy a hegesztési folyamatok is
modellezhetsk.

A technolégiai folyamatok modellezésén
tdl, kilénleges anyagvizsgdlatok végezhetsk
el, anyagjellemzdk hatdrozhat6k meg tetsz6-

leges hémérsékleten, st diffuziés hegesztés-
re is alkalmas a berendezés.

Dunaujvaresi féiskola
hegesztési oktatd és kutatd
bazisanak szolgaltatasai

A hegeszt6biazis villalja a kovetkezd felada-
tok elvégzését:

1. Hegesztési technoldgidk kidolgozdsa:

+ Bevontelektrédis kézi ivhegesztésre, fo-
gydelektrédis véddgizos ivhegesztések-
re, AWI-hegesztésre, fedett ivi hegesztés-
re huzalelektrédaval és szalagelektrédéval,

¢ Felraks- és javitohegesztési technoldgidk
kidolgoz4sa ipari robot alkalmazdssal,

+ Hagyominyos ivhegesztésekre, szalagelekt-
rédds fedett ivi hegesztésre,

« Kiilénleges anyagok hegesztésére,

* Ellenillds hegesztési technolégidk alkal-
mazasara,

* Ellenillds tompahegesztésre, ellendllds
pont- és dudorhegesztésre,

* Hegesztési eljardsvizsgalatok végrehajtisa,
technolégidk jévihagyatisa.

2. Hegeszté szakemberek képzése:

* A BME Gépészmérnoki Kar képzési és
kimeneti kévetelményei alapjin, hegeszts
technolégus szakirdnyu szakmai tovibb-
képzés (hegesztd szakmérnoki képzés)

* Beiskoldz4s muszaki f8iskolai végzett-
séggel,

* Hegesztd szakmérnoki oklevél és In-
ternational Welding Engineer (EWE/
IWE) fokozat kiad4sa.

* Hegeszt6k betanitisa adott feladatra,

 Hegesztok felkészitése mindsitésekre,

» Hegeszts mindsitdvizsgik megszervezése,
lebonyolitisa,

» Igény szerinti szakemberképzés (IWP, IWS).

3. Kutatdsi—fejlesztési feladatok végzése:
» Kiilonleges vizsgilatok végzése,
+ Mikroszkopi, pasztizé elektronmikro-
szké6pi és mikro szerkezeti vizsgilatok,

3. dbra. Hegeszté munkabelyek
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4. dbra. A kizponti gazelldtds keverdje

Fleskseres
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7. dbra. Technoldgiai robotdllomads (fvbegeszté robot)

10. dbra. Ellendllds pont - illetve dudorhegeszté gép

s

LLLT]
LT T T

6. dbra. Mikroprocesszoros hegesztigép

Intelligens
forgats késziilék

Tohegeszts
dramforrdsok

12. dbra. Héfolyamar szimulitor

* Kiilonleges roncsoldsmentes vizsgalatok vég-
zése (pl. akusztikus emisszi6s vizsgilatok),
* Felileti bevonatok készitése, azok vizsga-
lata,
* Héfolyamat modellezési vizsgilatok
(Gleeble 3800 tipust berendezéssel),
¢ Hoékezelési ciklusok modellezése,
* Hegesztési modellezések,
* Termikus és mechanikai vizsgilatok,
* Firaszté vizsgélatok (kisciklust firasz-
tés, termikus firasztds),
* Kuszis vizsgilatok stb.

3 ] . Dr. Palotds Béla féiskolai tandr
11. dbra. Ellendllds tompahegesztd gép
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Dr. Szabo Béla életmii dijat kapott

Dr. Szabé Béla 1934. szeptember 17-én sziile-
tett Ujpesten. Gimnaziumi érettségit a buda-
pesti Madach Imre Gimnéziumban 1953-ban
szerzett. Tanulmanyait 1957-1963 kozott a Bu-
dapesti M(szaki Egyetem Gépészmérndki Kar
Levelezé Tagozatan folytatta, ahol 1963-ban
gépészmérndki és finommechanikai szakmér-
noki diplomat szerzett. Doktori értekezését
képlékenyalakitas témakoérben védte meg.

1953-t6l 1970-ig az Egyesilt 1zz6 (Tungs-
ram) dolgozéja volt gépszerkesztd, valamint
géptervezd munkakdrben.

1970-1990 kéz6tt a Kohd- és Gépipari, majd
az Ipari Minisztérium Oktatasi Osztalyén, mint
féeléadd, fémunkatérs, fétanacsos, majd osz-
talyvezet6-helyettesként dolgozott.

1990-ben az akkor létrehozott Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesulés valasztott
igazgatoja lett és jelenleg is az, bar id6kdz-
ben az Egyesiilés tevékenysége, ezzel a ne-
ve is kibéviilt: Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesulés. Egyedl épitette
ki a szervezetet és inditotta be az Egyesiilés
tevékenységét.

Palyafutasa soran aktiv oktatasi tevékeny-
séget folytatott, 1963-1973 k6zbtt az Ujpesti
valamint a csepeli gépipari technikumok esti-
levelez6 tagozatan. 1974-1990 kézétt a Ban-
ki Donat Mdszaki Féiskolan oktatott. 1972-t6l
tébb oktatasi tematikat és kovetelményrend-
szert készitett. 1975-t6l folyamatosan szamos
szakkdzépiskolai tankényve jelent meg gépe-
lemek, géptan és technolégia témakorokben.
Mindezek mellett mintegy 32 tankényv lekto-
ra és szerkeszt&je volt.

A hegesztési terlilettel kézelebbi kapcsolat-
ba 1976-t6l kertilt, amikor a Hegeszté Min&si-
6 Bizottsag elndke lett.

Tajékoztato

1991-ben, mar az MHtE keretein belil kezd-
te meg a magyar hegesztémindsité rendszer
atalakitdsanak megszervezését, annak jogsza-
bélyi hatterének kiharcoldsat. Tevékenysége
kovetkeztében 1992-ben - egy idében az eu-
ropai orszagokkal - bevezették Magyarorsza-
gon is az Uj, az orszagnak nagy elénydket je-
lentd, integralhat6 minésitd rendszert.

1992-ben a Magyar Hegesztémindsitd Tes-
tlilet titkarava vélasztottak. Folyamatosan dol-
gozott a mindsitéseket kélcséndsen elisme-
r6 megallapodasok megkotése érdekében.
Tébb eurdpai orszaggal, pl. a német DVS-sel,
az osztak SZA-val vette fel a kapcsolatot a kép-
zések, mindsitések beinditasa érdekében. Ne-
véhez f(iz6dik a hegesztd oktatd bézisok tand-

sitasi rendszerének kidolgozasa, a gyakorlati
oktaték tovabbképzd kiilfoldi tanfolyamainak
elinditasa. Szamos német, osztrdk hegesztési
jegyzet, tananyag forditasat, honositasat szer-
vezte meg. A kezdeti id6kben osztrak és né-
met eléaddk bevonasaval inditotta el a vizs-
folyamatos fejlesztésében eléviilhetetlen ér-
demei vannak, munkajanak készoénhetben be-
indult 1998-ban a mianyaghegeszték mind-
sitési rendszere is. Nagy szerepe volt abban,
hogy ma mar hazénknak is lehetésége van
eurdpai és nemzetkozi hegesztési diplomék
kiadasara, a hazai tanfolyamok, féiskolai és
egyetemi hegesztéképzések atalakitasaban,
annak eurépai elfogadtatdsaban. Az MHtE,
mint a hazai ANB (a Meghatalmazott nemze-
ti Testllet) igazgatdjaként képviseli Magyar-
orszégot az Eur6pai Hegesztési Szdvetség, az
EWF valamint Nemzetkézi Hegesztési Intézet,
az W kilonbozé bizottsagaiban.

Hazénk egyetlen igazdn hegesztés témaju
szakfolyoiratanak a ,Hegesztéstechnika”-nak
elinditasa és fenntartasa is nevéhez f(izédik.

Hidnyos lenne a méltatas, ha nem emli-
teném meg a szakmai utak, tanulmanyutak
szervezését. Szamos hegesztési szakember
jutott el szervezésének kdszonhetden a vilag
kiilénbdzd pontjaira, hegesztési vasarokra,
hegesztési intézetekbe, és belelathatott vi-
laghir(i cégek, gyartok napi tevékenységébe,
fejlesztési terveibe.

Kedves Béla! Gratulalunk! Az elmilt 80 év
utan is tovabbi sok sikert, j6 egészséget ki-
vanunk! RJ-t idézve kivanjuk, hogy a J6 Isten
éltessen egészségben az emberi kor legfel-
s6 hatéraig!

Dr. Gdti J6zsef

anemzeti és nemzetkdzi akkreditaciokkal rendelkezd MHLE altal kiadott eurdpai és vilagérvényii tanisitvanyok
aHEGESZTES és aRONCSOLASMENTES ANYAGVIZSGALATOK
szakteriileteken az eurdpai és nemzetkozi szabvanyok alapjan, alkalmasak hazai és export termékek készitésére és vizsgalatara (valamint
kiilfoldi munkavallalasra). Az akkreditalt szervezet felhatalmazésa a tandsitvanyok kiadaséara
és meghosszabbitdsdra a kovetelményeknek megfelelfen; folyamatosan ellendrzott, részletesen dokumentalt és egységes. Elfogadasuk is ennek
megfeleld. (Egyes jogilag szabélyozott szakteriileteken (pl. PED) csak Briisszelben bejegyzett, akkreditalt szervezet (mintaz MHiE is) altal kiadott
hegeszt6 és roncsoldsmentes anyagvizsgald tandsitvany fogadhaté el).

Az MH1E mint akkreditélt szervezet altal kiadott tanisitvanyok megszerzése
és megujitasa a kivetkezd szakteriileteken lehetséges a vonatkozd szabvanyok szerint:

HEGESZTOK AKKREDITALT MINGSITESE ES TANUSITASA MSZ EN 287 Hegesztok mindsitése. Omlesztéhegesztés.

RONCSOLASMENTES VIZSGALATOKAT VEGZ( SZEMELYZET AKKREDITALT MINGSITESE ES TANUSITASAMSZ EN1S0 9712:2013

Tovabbi mingsitési szabvanyok:

MSZ EN1S0 9606 sorozat, MSZ EN IS0 14732, MSZ EN 1S0 13585, MSZ EN 13067.
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A hegesztés munkavédelmére
vonatkozo uj eloszabvanyok

A hegesztés kulcsfontossdgu technolégia az
ipari fémfeldolgozds teriiletén. A hegeszts-
munkahelyeket dltaldban jelent8s mdszaki-
gdz- és/vagy energiaigény, valamint kivéte-
lesen intenziv optikai sugérzds, héhatis, ka-
rosanyag-kibocsitds és (egyes alkalmazdsai
esetén) elektromdgneses tér jellemzi.

E veszélyforrasok miatt az egészséget nem
veszélyeztetd, biztonsigos munkahelyekre
vonatkozé minimilis kovetelmények mellett
tobbletkdvetelmények (a hegesztdk biztonsi-
git és egészségét véds, a hegesztésre jellem-
28 kockdzatok felmérésére és csokkentésére
elfogadott miszaki kdvetelmények és megol-
dasok, valamint a veszélyhelyzetek kialakuld-
sdnak lehetGségét csbkkentd ellendrzésekre és
vizsgdlatokra vonatkozé el8irdsok) teljesité-
sére is szitkség van. A Magyar Szabvinytgyi
Testiilet ezeknek a tobbletkévetelményeknek
a meghatdrozdisa érdekében dolgozta ki a he-
gesztés biztonsigira vonatkozé magyar nem-
zeti el6szabvanyokat. Ezek az el8szabvinyok
azzal a céllal késziiltek, hogy olyan részletes
miszaki kévetelményeket és elfogadott meg-

oldédsokat tartalmazzanak, amelyek alkalma-
sak lehetnek a Hegesztési Biztonsdgi Sza-
balyzat (HBSZ) varhaté atdolgozdsa uténi 4j
HBSZ iltaldnos kévetelményeinek teljesitésé-
re. A Magyar Szabvanyligyi Testiilet szindéka,
hogy az 4j HBSZ alkalmazdsit segitve, ezeket
az el8szabvinyokat (sziikség esetén korszerd-
sitve, megviltozott tartalommal) magyar nem-
zeti szabvinyként (MSZ-ként) tegye kozzé.

Az el8szabvinyok alkalmazdsa azért el6-
ny6s, mert dltaluk a munkéltaték a hegesztSk
szdmidra széles korben elfogadott biztonsédgi
és egészségvédelmi feltételeket teremthetnek,
ugyanakkor értékes tapasztalatokat szerezhet-
nek a HBSZ és az elészabvanyok korszertsi-
téséhez. Természetesen a hatilyos HBSZ-szel
ezek az el6szabvinyok nem ellentétesek.

A Magyar Szabvinytgyi Testiilet 2014. ja-
nius 1-jén az OMMF-11-0043 pilydzat kere-
tében kidolgozott kévetkezd elészabvanyokat
tette kozzé:

MSZE 12802:2014 — Hegesztés biztonsiga.
Hegesztd munkahelyek kialakitdsinak mun-
kabiztonségi és egészségvédelmi kovetelményei

FOCUSban a miivészet

Hegesztési verseny a
szakma muvészeinek

A REHM Hegesztéstechnika Kft. és a Messer
Hungarogaz Kft. magas szinvonalat képvi-
selé hegesztési versenyt hirdetett azzal a
céllal, hogy néveljék a szakma és maguk a
hegeszték irdnti elismerést, megbecslést.
A hegesztégép-gyartok ma egymason tul-
licitalva kinaljak az ivhegesztés lehet&sége-
inek kiszélesitését biztosito technikakat, de
az EMBER nélkiil ezek mit sem érnek.

Az igényesen elvégzett hegesztési mun-
ka MUVESZET, komplex tudast, szakértelmet
és elhivatottsdgot igényel. Ezzel a hegesz-
tési versennyel az ivhegesztés elindulhat a
muvészeti rangra emelkedés Gtjan.

Nem kevésbé fontos cél a hegesztk szak-
mai tudasanak szélesitése, az Uj huzalelekt-
rédas, védégazos eljarasvéltozatok széles-
kdrd megismertetése és magas szint( el-
sajatitasa.

Versenykategoria és

eszkbzok

« Versenykategéria: szerkezeti acél hegesz-
tése 135-6s eljarassal

+ Gép: REHM Mega.Puls FOCUS 400W fo-
gybelektrodas védbgazos ivhegesztd be-
rendezés

+ Védégaz: Messer Ferroline C12x2 (12% CO,
+2% O, + Ar)

bylegesipes

+ Huzal: Bhler EMK 6 @ 1,2mm
A fenti eszkdzoket és anyagokat a verseny-
szervezdk biztositjak.

Nevezési feltételek

+ Olyan hegesztett termékeket gyartd cégek
nevezését varjak, ahol hegeszté felelds is
tevékenykedik, aki a szervezé bizottsaggal
tartja a kapcsolatot.

» Minden cég egy hegesztét nevezhet a ver-
senyre, aki rendelkezik a 135-6s eljardsnak
medgfeleld szakképesitéssel.

Nevezesi dij

A verseny nevezési dija 50.000,- Ft+afa, amely

tartalmazza:

- averseny kéltségeit és

+ egy készlet keskenyrés-hegeszté felszere-
lést, amelyet a verseny soran kell majd hasz-
nalni.

Nevezés és nevezési hatarids

A nevezés a nevezési lap kitoltésével torténik,
amelyet 2014. jinius 25-ig kell elkiildeni a ver-
senyszervezOk részére az sb@rehm.hu e-mail
cimre, vagy a 06 53 380 582 faxszamra. Barmi-
lyen versennyel és nevezéssel kapcsolatos kér-
déssel keresse Szabdné Batu Andreét az (53)
580 020, vagy a (30) 658 7021 telefonszamon,
vagy az sb@rehm.hu e-mail cimen. A nevezési
lap letdltheté a www.focusbanamuveszet.hu
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MSZE 12803:2014 — Hegesztés biztonsiga.
Légzésvédelem
MSZE 12804:2014 — Hegesztés biztonsiga.
Gizhegeszt6 felszerelések és berendezések biz-
tonsdgos kezelése
MSZE 12805:2014 — Hegesztés biztonsaga.
Hegesztési gazellit6 rendszerek iddszakos el-
lenérzése és vizsgalata
MSZE 12806:2014 — Hegesztés biztonsiga.
Villamos hegesztés
MSZE 12807:2014 — Hegesztés biztonsiga.
Hegesztési gazellité rendszerek létesitésének
biztonsdgi szempontjai
MSZE 12808:2014 — Hegesztés biztonsiga.
Biztonsagi eszkozok alkalmazdsa gdzhegesz-
téshez és rokon eljardsaihoz
MSZE 12809:2014 — Hegesztés biztonsiga.
Gazhegesztés eszkozeinek idészakos bizton-
sagi ellenérzése és vizsgélata
MSZE 12810:2014 — Hegesztés biztonsiga.
Villamos hegeszté munkaeszkozok ellenérzé-
se és vizsgélata
MSZE 12813:2014 — Hegesztés biztonsaga.
Termithegesztés

Az el8szabvianyok megvisdrolhaték az
MSZT szabvinyboltjaban (1082 Bp. Horvith
Mihiély tér 1.), vagy webdruhaziban (http://
www.mszt.hu/web/guest/webaruhaz-start).

weboldalrél, vagy igényelheté az sb@rehm.
hu e-mail cimen.

Averseny meneste

A verseny dontdjén tiz hegeszté vehet részt,
a dontébe jutés elévalogatd soradn torténik.
Az elévalogaté és a verseny lefolytatasanak
pontos menetét és kdvetelményeit a 2014. ju-
nius 25-i nyilt szakmai nap sorén ismertetjik.

1 Jelentkezési hataridé: 2014. janius 25.

2 nyilt szakmai nap: 2014. junius 25.

A nyilt szakmai nap a verseny majdani helyszi-

nén, a Budapesti Mlszaki Egyetem ,G” éplile-

tében fesz, ahol

+ bemutatjak a versenyen hasznalatos eszko-
zOket és anyagokat;

» bemutatkoznak a szervezdk, a tdmogatok,
és a zs(iri;

» ismertetik a versenydarabon hegesztendé
kotéstipusok és hegesztési helyzetek, vala-
mint bemutatjdk a REHM Mega. Puls Focus

XXV. évfolyam 2014/2
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Sikeres szakmai forum a hegesztok
mindsitésérol az MSZT-ben

A Magyar Szabvényligyi Testllet 2014. majus
6-an ,A hegeszték mindsitése, atallas az
uj szabvanyokra” cimmel szakmai férumot
tartott, amelynek programjat a kozelmultban
magyar nyelven kiadott, kdvetkezé (j szab-
véanyok adtak:

MSZ EN ISO 13585:2013 Keményfor-
rasztds. Keményforraszték és kemény-
forrasztégép-kezelék mindsitése (ISO
13585:2012), az MSZ EN 13133:2002 helyett,
MSZ EN 1SO 14732:2014 Hegesztési sze-

: hegesste :
2z MSZ EN 1418:2000 i\etyett sdz MS

IS0 9606-1:2014 Hegesztbk mindsitése.)’
ﬂma‘eszt&hegesztés. 1. rész: Acélok, az

MSZ EN 287-1:2012 helyett.

400W berendezéssel azok a szakmai foga-
sok, amelyeket a versenydarab elkészitése
soran alkalmazni kell.

Elévalogatd: 2074, jdlius
folyarman

Az eldvalogato egyénileg, a nevezd cégek
sajat telephelyén torténik, a versenyzd sa-
jat felszerelésével, munkadllomasan, a zs(iri
képviselbjének jelenlétében, az ltaluk adott
munkadarabon, egy elére egyeztetett id6-
pontban.

Felkészllési id8szak: 2014.

augusztus - szeptember

. Az elévéalogaté utan dontébe jutott tiz
versenyzének kiszallitjak a hegesztégé-
pet, a hegesztési véddgazt és a huzalt,
amellyel a versenyig gyakorolhat. A ver-
senyzé gyakorlasként a gépet, a keskeny-
rés-hegeszts felszerelést és az anyago-
kat a mindennapi termel6 munkéhoz is
hasznélhatja.

+ A REHM Kft. és a Messer Hungarogaz Kft.
alkalmazastechnikai szakemberei ismétlé-
déen meglatogatjak a versenyzbket a gya-
korlas tdmogatasa érdekében.

A verseny dontdje: 2014,
oktéber (a versenyzdkkel
egyeztetett idSpontian)
Helyszine a Budapesti Mdszaki Egyetem ,G”
épulete

XXV. éviolyam 2014/2

A hegesztés terliletén mar a 90-es években
elkezd6d6tt a nemzetkézi és az eurdpai szab-
vanyositas egyuttmiikodése, ami napjainkban
jutott el odaig, hogy a hegeszt6k mindsitésé-
nek szabvanyai egységessé valtak. Ezeket a
szabvanyokat az eurépai szabvanyiigyi szer-
vezetek tagorszagainak és a vilag vezet6 gaz-
dasagainak, koztik az USA-nak a szakértéi ko-
z6sen dolgoztak ki, igy olyan megkdzelitést és
kévetelményeket is tartalmaznak, amilyenek
a korabbi eurdpai szabvanyokban nem szere-
peltek. Kiilénésen az acélhegesztdk minbsité-

sére vonatkozo MSZ EN (SO 9606-1 szenntl u,E

kovetelrnenye -
g2 feladat eléa hegesztoli
3 MiIRosIto szervezeteket.
A Iényegesebb vaftozasokat 1smerteto

talmazasd

A verseny zsUrije
Krist6f Csaba, a zs(iri elndke
Gayer Béla, zs(iritag

Benus Ferenc, zslritag

A versenyszervezdk

REHM Kft. — felel6s szervez6: Nagy Ferenc,
ligyvezeté, tel: 06 30 933 4194, e-mail: nf@
rehm.hu - www.rehm.hu; Messer Hungarogaz
Kft. - felelés szervezé: Haldsz Gébor, hegesz-
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férum elndkének vezetésével komoly szak-
mai eszmecsere alakult ki éppen az 1SO 9606-
1 szabvany kapcsan. Az e szabvény alkalma-
zaséara val6 atallas idépontjaban az eurdpai
orszagok sem egységesek. Mig 12 orszagkan
az eurdpai szabvany szerinti legkés6bbi ha-
tariddig, 2015 oktdberéig érvényben tartjak a
régi EN 287-1 szabvanyt, addig 7 orszag, kdz-
tiik Németorszag is mar az EN ISO 9606-1 be-
vezetésekor visszavonta azt. Ezekben az or-
szagokban is alkalmazhatjék azonban az EN
287-1-et, mint a nyomastarto berendezések-
re vonatkozo 97/23/EK lrényelvhez harmom»
zalt szabvényt, mert | :
még nem sziletett

‘nek az irany

ta iptak atihoz, hngy meglalaljak
SzabVanyoknak'az altaluk végzett he- |
'tésekre vonatkozd,!egkcdvezobb alkal-

Szabo Jozsef

tési szaktanacsado, Tel: 06 70 335 1157,
e-mail: gabor.halasz@messer.hu — www.
messer.hu

A verseny dijazasa, a
versenyzé cégek jutaima

A REHM Kft részérdl az:

« 1. helyezett: 95 % engedménnyel,

+ 2. helyezett: 85 % engedménnyel

+ 3. helyezett: 75 % engedménnyel

+ 4. helyezett: 65 % engedménnyel

» 5-10. helyezett: 50 % engedménnyel
vasarolhatja meg a hegesztdjiik altal hasz-
nalt REHM Mega.Puls Focus 400W gépet.

A hegesztdk jutaima

1. helyezett: értékes targyjutalmak
700.000 Ft értékben
2. helyezett: értékes targyjutalmak
500.000 Ft értékben
3. helyezett:  értékes targyjutalmak
350.000 Ft értékben
4-7. helyezett: értékes targyjutalmak
100.000 Ft értékben
8-10. helyezett: értékes targyjutalom
50.000 Ft értékben

Hegesztd mindsites
A versenydarabok vizsgélata utan a Ma-
gyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgala-
ti Egyesiilés hegeszt6 mindsitést ad a kdve-
telményeket teljesits versenyzéknek.

Nagy Ferenc, Haldsz Gdbor

bylegeszes
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Magyarorszagon is megkezdtiik
a hegeszteési felelosok személytanusitasat!

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW) eldzetes felhatal-  — Nemzetkdzi Kiemelt HegesztG (IWP) diplomdval ren- bévebh informacidk az MHLE honlapjan www.mhte.
mazdsa alapjan a Magyar Hegesztéstechnikal és Anyag- delkezd szakemberek tuddsét tandsitsa. A diplomaval hu. olvashaték.

vizsgalati Egyesiilés (MHtE) mint a Meghatalmazott Nem- rendelkezdk Tandsitott Nemzetkdzi Hegesztmérmok, Atandsitds dija: 30 000 HUF-+AFA,

zeti Testiiletet mikddtetd szervezet felhatalmazdst ka- Tantisitott Nemzetkdzi Hegeszt6technolégus, Tandsi-

pott, hogy a 3 éve tott Nemzetkdzi Hegesztdspedialista, Tandsitott Nem- Jelentkezni, informécidkat és formanyomtatvanyokat
— Nemzetkozi Hegesztomémndki (IWE), zetkdzi Kiemelt Hegesztd tandsitvanyt szerezhetnek, Papp Laszionétol lehet kérni.

— Nemazetkdzi Hegeszttechnoldgusi ((WT), amelyet 3 évente megjithatnak. llyenkor legaldbb 20 Tel.: +361 4672811,

— Nemzetkdzi Hegeszt6spedialista (IWS), kreditpontot kell szerezni. A tanisitdsi feltételek és a e-mail: pbea@mhte.hu.

Soyer Magyarorszag Kft.
~ AlbaIpari Zéna
8000 Székesfehérvar Babér u. 14.
Tel: 22/504-427

info@soyer.hu
www.soyer.hu

o e

Az ujonnan épiilt csarnokban, lehetdség nyilik telepitett KTS-1550 CNC munkaallomason torténd, dokumentélt
mindségl bérmunka végzésére. Kérje, személyre szabott ajanlatunkat.

A Minchenben megtartott IHM 2014-en cégiink Ujra einyerte a  kézmiivesipar kivalé innovativ
teliesitményének tartomanyi dijat”. A kitlntetést a kiallitason bemutatott HesoMatic-9 berendezés nye%ﬂ

FEDERAL PRIZE

Y: ¥ R BUNDESPREIS
2014 . ) ' i J 2014

for outstineding
BV ALIVE ATHVEIENIS
e

1A Marech

Az Uj Soyer gyartmanyu HesoMatic-9 tipust csaphegeszi6 berendezés egy uttoré
talalmany, amely egyesiti az dramforrast, a vezérld berendezést és az adagold
egységet, mindezt egy készllékben, egy burkolati haz alatt. A 3-8 mm &tmérdjl
iletve 8-40 mm hosszisagy hegesztdcsapok illesztése igy fele akkora
helyigénnyel, és sokkal baratsagosabb kezelés mellett lehetséges kivalé ar-
értékben.

]’dﬁﬁmﬁs 22 XXV. évfolyam 2014/2
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KEMPPI

The Joy of Weld

A Corweld Slus Kft.,a KEMPPI Qy

hivatalos magyarorszagi képviselete
bemutatja

FastMig M
azuj ipari igasld

A

Prémium teljesitményii és tudasu
Kemppi inverter fogyoelektrodas
hegesztéshez hegesztobarat kivitelben.

Hasznalja ki és élvezze a FastMig M
kivalo hatékonysagat és teljesitményét
szinergikus, vagy alap kivitelben.

Az alap kivitel a megbizhato, erés
megoﬁjést kinal rendkivil kedvezé

aron a professzionalis és tipus hegesztési
feladatokat végzé Partnereink szamara.

A szinez?ikus kivitel optimalizalja és
a legkedvez6bb megoldast adja
szinergikus, konnyen beallithato és
hegeszté-barat programcsomagokkal,
amelyeket tul a legkorszertibb tébblet
funkciok is eléerhetéek, mint példaul:
gy6khegesztés, beolvadas kontroll,
rovidzarlat kontroll stb.

FastMig M: (idvozlet,

a hegesztéstecnika csucsarol.
Tovabbi informacidert kerjlik, keresse fel
a kemppi.com sidalt, iletve Srémmel

varjuk erderiédéeseta +36 1 208 4641 vagy
12 office@corweld.hu eiérhetdségeinken.

Eorveld

szakeértd

kereskedelem 99




KUTATAS—FEJLESZTES

Szabd Jozsef

Uj szabvanyok az atomenergia teriiletén

Az atomerémiivi beruhazasok, az élettartam-hosszabbitas és a bdvités
kovetkeztében sziikségessé valt a nuklearis létesitményekre, atomerd-
miivekre vonatkoz6 miiszaki szabalyozason beliil a részletes miiszaki
koévetelményeket tartalmazé nemzeti szabvanyok korének bdvitése. Az
atomerdmiivek tervezése, létesitése, izemeltetése és feliigyelete is nem-
zetkozi egyilittmiik6dés keretében zajlik, igy sajat nemzeti szabvanyok
kidolgozasa nem lett volna célszeri. A kiilféldi szabvanyok kéziil pedig
az ASME (American Society of Mechanical Engineers) kiadvanyait alkal-
mazzak a legelterjedtebben, ezért sziiletett dontés a nuklearis teriiletre
vonatkozé ASME-szabvanyok hazai bevezetésérdl, ami az MVM Paksi
Atomerdmii Zrt. tamogatasdval valésult meg.

Az ASME-szabvanyokat bevezetd ma-
gyar szabvanyok kidolgozasa a Ma-
gyar Szabvanyiigyi Testiiletben 2012-
ben kezdddott és 2014 jiniusdban jele-
nik meg e szabvanyok kozul az utolso.
A szabvanyositdsi munka méretére
jellemzd, hogy az elkésziilt 24 darab
szabvany 6sszesen 2930 oldalt tesz ki.

Az atomerédmuivekkel kapcsolatos
szabvényositasi programban az ASME
Section III Nukledris Iétesitmények
komponenseinek Iétesitési szabdlyai,
a Section XI Atomerémiivi komponen-
sek idbszakos ellenérzésének szabalyai
és az ASME OM Code Atomerémiivek
lizemeltetése és karbantartdsa cimi ki-
advanyoknak megfeleld magyar szab-
vanyok késziiltek el az 1., 2. és 3. tdb-
lazat szerint.

A szabvAnyok minden, az atomerd-
muvek létesitésével, iddszakos ellen-
brzésével, uzemeltetésével és karban-
tartdsdval kapcsolatos kovetelményt
tartalmaznak, koéztik a vizsgala-
tokra, mikodési és nyomasprobak-
ra, roncsolésmentes vizsgalatokra,
anyagokra, hegesztésre, a hegeszté-
si és vizsgélati személyzet mindsité-
sére stb. vonatkozé kévetelményeket
is. Ezek a szabvanyok azonban kiza-
rélag a nukledris teriiletre vonatkoz-
nak, és mas ipari szakteriileten nem
alkalmazhatdk, hiszen azokra a szak-
teriiletekre MSZ EN szabvanyok van-
nak érvényben.

MSZ 27003 szabvanysorozat, a
nuklearis létesitmények
komponenseinek létesitése

Az MSZ 27003 szabvanysorozat az
ASME Code Section III szabvAnysoro-
zatbdl csak a Magyarorszagon is érde-
kes részeket tartalmazza. Tartalmaz-
za az atomerémuivek és mas nuklearis
létesitmények komponenseinek, be-
rendezéseinek tervezésére, gyartasa-
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ra, vizsgélataira és prébaira, megijeld-

lésére és ttilnyomassal szembeni vé-

delmére vonatkoz6 kévetelményeket.

Ez a szabvanysorozat a komponensek

hérom osztalyara, a tartékra és a zéna-

tartd szerkezetekre vonatkogzik:

* 1. osztdly: az MSZ 27003-1-1 (NB)
szerinti komponensek,

* 2. osztély: az MSZ 27003-1-2 (NC)
szerinti komponensek,

* 3. osztédly: az MSZ 27003-1-3 (ND)
szerinti komponensek,

* az MSZ 27003-1-5 (NF) szerinti meg-
tdmasztd szerkezetek,

* az MSZ 27003-1-6 (NG) szerinti z6-
natarté szerkezetek.

A szabvanysorozat 1-8. része tar-
talmazza a Section III kételezé mel-
1ékleteit, amelyekre a szabvanysoro-
zat rendelkezd szévegei hivatkoznak.
A 9. rész tartalmazza a Section III ta-
jékoztatd mellékleteit, amelyek érté-
kes segédletet, tajékoztatast és itmu-
tatdst adnak a szabvéanysorozat alkal-
mazasahoz.

Az MSZ 27003 (ASME Section III)
szabvanysorozat részeinek szerkezeti
felépitése egységes.

— 1000. Bevezetés

— 2000. Anyagok

-~ 3000. Tervezés

— 4000. Gyértas és szerelés

— 5000. Vizsgélat

— 6000. Prébak

— 7000. Talnyomasvédelem

— 8000. Névtablak, bélyegzés és je-
lentések

Amelyik témakér a szabvanysorozat
targyara nem értelmezhetd — példaul
a tartékra vonatkozé MSZ 27003-1-5
esetén a tllnyoméasvédelem — az arra
vonatkozé fejezet és fejezetszam is ki-
marad. Az MSZ 27003-1 szabvanysoro-
zat egyes részei az eltéré alkalmazasi
tertiletiiktdl figgd hegesztési kdvetel-
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ményeket tartalmaznak, de kijelent-

hetd, hogy a szabvany szerinti kompo-

nensekre vagy szerkezetre vonatkozé
kovetelményeket a lehetd legteljesebb
mértékig igyekeznek megadni.

A hegesztéssel kapcsolatos kovetel-
mények megjelennek a hegesztdanya-
gok kovetelményeit is tartalmazé, az
anyagokra vonatkozd és a tervezésre,
valamint a gyartasra és szerelésre vo-
natkozé fejezetekben is. Természete-
sen a legtdbb hegesztésre vonatkozd
kovetelményt a 4000-es szamu fejeze-
tek tartalmazzak.

Az MSZ 27003-1-2 NB-4000. Gyar-
tas és szerelés fejezete példaul a fel-
rakéhegesztés, csaphegesztés, kon-
denzétorkisiiléses hegesztés, lendke-
rekes (inercia-) és folyamatos hajtdst
doérzshegesztés, bevont fogydelektrd-
dés kézi ivhegesztés, volfrAmelekt-
r6das és fogydelektrédas véddgazas
ivhegesztés, robbantésos hegesztés,
elektrosalakos hegesztés tekinteté-
ben a kovetkezdkre tér ki részlete-
sebben:

— az alapanyagok, a hegesztési él és a
varratok javité hegesztése,

— termikus vagas,

— illesztések és beallitasok, fizdévarra-
tok, hegesztett kotések éleltolédasa,

— két oldalrdl hegesztett komponensek
és nem hozzaférhetd belsd feliletek
beallitasi kovetelményei,

—az A, B, C és D osztalyu és egyéb
hegesztett kdtésekre vonatkozd ko-
vetelmények,

— ahegesztdk és a hegesztéstechnoldgia
mindsitd vizsgélatai, vizsgadarabok,
a kotések azonositdsa, nyilvantarta-
sok és azonositd bélyegzdk,

— a varratok hegesztésének, vizsgéla-
tanak és javitdsdnak szabélyai,

— elémelegités, kdzbensd hémérséklet,
hegesztést kovetd hékezelés,

— varratok plattirozasa.

Az NB-4000. fejezet tartalma is iga-
zolja, hogy ASME Code kidolgozésa
sordn nyilvanvalé cél volt az atom-
erémuivek tervezése, a komponensek
gyartasa és szerelése, az lizemeltetés,
a karbantartés, az idészakos vizsga-
latok és javitadsok stb. sordn felmeriilé
minden feladatra, problémara megol-
dést, kdvetelményt, itmutatast adni.
Részletes kovetelményeket tartalmaz
a gyartas és a szerelés kozben gyakori
gondként jelentkezd javitd hegesztés-

blegespres
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Uj! Magyarorszagon elséként!
EN 1090 tandsitvany a 305/2011/EU (CPR) alapjén!

Az EMI-TUV SUD Kft. Magyarorszagon elséként megszerezte
a kijelolést a 2013. julius 1-jén kotelezGen életbe lepett Gj

< r a4 M 7 EMI'TUV
305/2011/EU (CPR) Epitési Termék Rendeletre!
Az EMI-TOV SUD Kft. 6rémmel értesiti Gigyfeleit, hogy megkapta a 89/106/EGK (CPD) ill. magyar
megfelel§jének, a 3/20003 BM-GKM-KvvM egyiittes rendeletnek a visszavonasa utan életbe
lép6 Gj 305/2011/EU (CPR) Epitési Termék Rendeletre vonatkozd briisszeli kijeltlését a NB 1417- Tobb biztonsag
es szamon. A briisszeli bejegyzéssel az EMI-TUV SUD Kft. Magyarorszégon elséként jogosult, Nagyobb érték

mér a CPR szerint, acél- és aluminiumszerkezetek gyartdinak, kivitelezdinek EN 1090-1 szerinti
tanasitasara. A magyarorszagi acél- és aluminiumszerkezet gyartok, kivitelez6k szdmara igy
tovabbra is biztositani tudjuk, hogy nemzeti tanasit6 szervezettdl kapjak meg az Eurépai Uni6
egész piacéra sz0l0 jogosultsdgukat a C€ jel hasznalatara.
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EMI-TUV SUD Kft, TOV SUD Csoport
Telefon: (+36) 26 501-120 Fax: (+36) 26 501-150 E-mail: igazgatesag@emi-tuv.hu www.emi-tuv.hu
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Anyagtudomany és hegesztett
szerkezetintegritas Rittinger Janos
munkassagaban (1. rész)

Palyakezdés

1962-ben, az egyetem kitiintetéses diplomaéajaval keriilt a
Vasipari Kutaté Intézet (VASKUT) Hegesztési Osztélyara.

Az Osztdlyt Molnar Laszld vezette, aki sokéves lizemi ta-
pasztalatéval egy olyan hegesztési centrum kialakitdsara
torekedett, amely konkrét technoldégiai feladatok megoldéa-
séval — ill. az abban valé részvétellel — szolgdlja az ipar te-
vékenységét. Az Osztaly szellemi vezetdje, Dr. Zorkdczy Bé-
la professzor egyet értett a konkrét feladatok megolddsédnak
fontossdgéaval, de nem érte be annyival. Az Intézet igazga-
tojaval, Dr. Verd Jozsef akadémikus professzorral egyetér-
tésben szorgalmazta, hogy az Osztaly vegyen részt a mi-
szaki tudomanyok fejlesztésében is. Ennek eldmozditasara,
és az 4ltala képviselt szellemiség megerdsitésére két egye-
temi tanitvAnyédnak felajanlotta az Intézet tdrsadalmi 6sz-
tondijat. Rittinger JAnos népkoztarsaségi 0szténdijat cse-
rélte fel a — kétségkivill annél is nagyobb — VASKUT 0Osz-
tondfjjal.

Intézeti tevékenységét a VASKUT udvaran 4llé barakk-
épiletek egyik kis szobajaban kezdte meg. A szobéat évfo-
lyamtérséval, Fehérvari Attilaval osztotta megq, aki az Inté-
zet masik Osztondijasaként vele egyiitt keriilt az Intézetbe.
Itt alakult ki életre szdld szakmai és barati kapcsolatuk. Az
iroda ugyan szerény volt, az Intézet laboratériumai azon-
ban a kor szinvonaldnak megfelelek voltak, és lehetdvé tet-
ték a munkatarsak alkotd energidjdnak kibontakoztatédsat.

Rittinger Janos innovativ és hihetetlen munkabirdsa sze-
mélyiség volt. Kezdd kutatdként szamos ipari feladatot ka-
pott és oldott meg. Munkajat az iparvallalatok elismerték,
eredményeit alkalmaztdk. Szakmaszeretetével és eredmé-
nyességével kivivta féntkeinek, munkatarsainak, az Inté-
zet minden dolgozdjdnak és a vele kapcsolatba keriils val-
lalatok szakembereinek megbecsiilését. J6 iskola volt ez a
kezdeti néhany év a hegesztésrdl és a rokon szakteriletek-
16l (igy a kohdaszatrédl és az anyagvizsgalatrdl) szerzett isme-
retanyaganak elmélyitéséhez, és a magyar ipar tevékeny-

1. abra. A VASKUT hészimulatora és a termoanalizis céljara
szolgalo eszkGzok
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ségének megismeréséhez egyarant. Munkéja révén az ipar
— nala sokszor iddsebb — vezetd szakembereivel keriilt szak-
mai kapcsolatba.

Még 1962-ben, az egyetem elvégzésének évében meg-
kezdte tanulményait a Nehézipari Miszaki Egyetem He-
gesztd Szakmérnoki Szakan, amelyet Dr. Zorkdczy Béla pro-
fesszor alapitott és szervezett meg 1961-ben. Szakmérnoki
tanulményait 1966-ban kitiintetéses diplomaval zérta, és
diplomatervét — summa cum laude mindsitéssel — doktori
értekezésként védte meg.

Repedések elkeriilése

1966-ban kapott megbizast elszor tavlati kutatasi téma (4-
1-060/66-67) kidolgozésara, amelynek targya az ,Otvozet-
len és gyengén 6tvozott szerkezeti acélok hegeszthetdségi
vizsgalata” volt . A témét szerkezeti acélok alkalmazéisa-
nal szerzett, kedvezdtlen ipari tapasztalatok alapoztdk meg.
Ilyen volt 1964-ben az Erzsébet hid 14gyacélbdl (36.24.5)
hegesztett palyalemezeinek térése, tovdbbé a titdn o6tvo-
zéssel novelt folydshatart acélok (MTA 50) hegesztési hé-
hatéastvezetének repedése. A témajaban végzett kutatasai
alapvetden véaltoztattdk meg a hegeszthetdséggel kapcso-
latos felfogdsunkat, a hegesztés hazai gyakorlatét, és a he-
gesztett szerkezetek acéljainak gyartdsaval szembeni ko-
vetelményeket.

Az 1966-67 évi hegeszthetéségi téma keretében létre-
hozott egy berendezést, amely alkalmas volt a hegesz-
tés héhatasovezetében végbemend fazisatalakuldsok ta-
nulményozaséara, és lehetévé tette az atalakuldsi termékek
mechanikai tulajdonsagainak vizsgdlatat. Bar 1étrehoztak
hasonld céld berendezéseket mas kutatdhelyeken is (USA:
Gleeble, Japan: Thermorestor, Hollandia: Smitweld), a kor
szinvonalan és a hazai lehetdségek birtokdban a VASKUT
berendezése Utto16 jelentdségd volt. A berendezés az 1. 4b-
r4n lathatd.

A berendezés egy 12X12 mm keresztmetszet hasdb ten-
gelyére meréleges sikban hozta 1étre azt a héciklust, amely
hegesztésnél a hdvezetés irAnyara merSleges, gorbilt feli-
leten keletkezik nagy hémérsékleti gradiens mellett. A hevi-
tésre egy 100kVA teljesitményl tompahegesztd gép transz-
formétora szolgédlt, amely max. 2560 C%s sebességgel hevi-
tette fel a probatestet max. 1375 C° hémérsékletre. A hiitést
fajt levegd, ill. vizpermet biztositotta, amellyel a 850 C°-161
500 C°-ra térténd hilés idejét 1,6...100 s kozott lehetett val-
toztatni. A berendezés tartalmazott egy pneumatikus hen-
gert, amellyel a probatestet a héciklus alatt max. 20 kN
erével meg lehetett terhelni. A héciklus rogzitésére szolga-
16 jeladd a probatestre hegesztett termoelem volt. A termo-
elem jelét analég muszer regisztralta. (1966-ot irunk, a di-
gitalis technikat még nem ismerjiik).

Az ausztenit dtalakuldséanak hédmérséklete a latens hd fel-
szabadulésa, vagy a fajtérfogat valtozasa révén jelélhetd ki.
A ferritkivalas és a bomlasi termékek (perlit, bainit) keletke-
zése jelentds héfelszabaduldssal jar, igy azok hédmérsékleté-
nek kijelolésére a hémérséklet-idé diagramot célszerd hasz-

Fylegeszes
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nalni. A martenzites atalakulas latens héje kicsi, igy érzé-
kelésére a fajtérfogat valtozdsdnak (prébatest keresztirdnyu
expanziéjanak) mérése célszerd. A Gleeble és a Smitweld
berendezés a termoanalizis alapjan, a Thermorestor a fajtér-
fogat mérése alapjan mikédstt. Rittinger JAnos — elektroni-
kai szakérték bevondsaval — egy aktiv differenciald készilé-
ket szerkesztett a kivalasok és a bomlastermékek kezdd és
véghdémérsékletének érzékelésére. A martenzit keletkezésé-
nek meghatarozdséara sajat hdszimulatoraval végzett vizs-
gélatok eredményét a probatestek fémtani vizsgalatanak
eredményével egészitette ki. A 2. dbra egy tipikus lehdlési
gorbét mutat be, annak derivatogramjaval egyiitt.

A berendezés jelentésége nyilvanvald. Létrehozasat ak-
kor értékelhetilik igazén, ha meggondoljuk, hogy tervezé-
se és kivitelezése egy négyéves mérnok produktuma volt.

A vizsgélati eredmények illusztrdlaséra a 34. Balatoni An-
kétra kiildott egyik eléadaséat [1] hasznaljuk fel, amelyet a
14 jellemzd gondossaggal allitott Ossze, de amelyet egészsé-
gi 4llapota miatt méar nem tudott személyesen megtartani.

A 3. 4dbra a hilési sebesség hatdsat mutatja a beolva-
dési vonal kézelében kialakuld szdvetszerkezetre és a re-
pedés keletkezésére egy novelt folydshatari acél esetén.
Lassubb hiilés noveli a szemcseméretet, de csdkkenti az
interkrisztallin repedés keletkezésének veszélyét.

A 4. 4brdn egy C + Mn acél varrat alatti keménysége 14t-
haté a beolvadasi vonal kozelében.

A hegeszthetdség komplex kezelése

A héhatéastvezet tulajdonsagai (szovetszerkezet, keménység,
nyulds...) meghatéarozzak a repedés keletkezésével szembeni
érzékenységet. A repedések keletkezését azonban egyéb tu-
lajdonsagok is befolyasoljdk. llyenek a héhatasévezetet létre-
hozé varrat tulajdonséagai, valamint a szerkezet merevsége.

1967-ben tavlati kutatasi téma (4-1-070/67-68) indult a
,Szerkezeti acélok fvhegesztd anyagainak hatasa a varrat
mindségére” cimmel. A téméat Fehérvari Attila vezette, de
Rittinger Janossal kdzds munka eredményeként jottek 1étre
azok a vizsgélati mddszerek, eszkozok és eredmények, ame-
lyek a VASKUT tevékenységét hosszi idére meghatéroztak.
A modszerek és eszkdzok kozott emlitést érdemel a diffd-
zibképes hidrogén mérésére szolgald IIW modszer, a diffa-
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2. 4bra. A hémérséklet és derivaltja az idé fliggvényeben (a
vizszintes tengelyen sec.)

zidképes hidrogén hatdsénak vizsgélatéra szolgald implant
modszer, tovabba a merevség hatdsanak vizsgdlatara szol-
gélé TRC moddszer honositasa.

A diffuzidképes hidrogén hatdsanak vizsgalatokra vo-
natkozé gondolatait [1] a kdvetkezd tablazat foglalja Ossze:

Az in-plant vizsgélati médszert a dvs 1006 alapjén szabva-
nyositottak. A diffGzioképes hidrogén meghatéirozasihoz
szabvanyos vizsgalati médszer all rendelkezésre (mszen iso
3690:2002, ansi aws a 4.3:1993) Elektréda katalégusokban az
egyes tipusokra jellemzé értékek megtalalhaték.

A szabadban, a zart, félig zart térben végzett hegesztéskor
az adott kdrnyzetbé! is jelentés mennyiségii hidrogén keriil-
het a hegesztési varratba. Ezt a tényt az elémelegités hémér-
sékletének meghatarozésakor figyelembe kell venni, ehhez
a homérséklet-paratartalom koncentraciéjanak kapcsola-
tat kell ismerni. A megoldashoz az aws d 1.1:2000 Structural
welding code-steel annex viii informaciés melléklete tartal-
maz segédletet. Diffazioképes hidrogén hatasat, Fehérvari
Gabor, diplomterv palydzaton dijnyeretes (2010) dolgozata-
ban tekintette at.

A TRC mobdszer alkalmazaséra az 5. dbra mutat példat.

3. dbra. A hiilési sebesség hatdsa a szemcseméretre és a repedések keletkezésére a beolvadasi vonal kbzelében

Fylesesires
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6. dbra. A hegesztési hbfolyamatra érvényes atalakulasi 7. ébra. Vegyi ésszetétel hatdsa kiillonbozd keménységhez tartozé
diagramok htilési idére
A hegeszthet8ség a hegesztendd anyagok tulajdonsaga. Lokalis kévetelmények:
Fogalma sok valtozason ment keresztiil, amig az IIW ajan-
lasa alapjan a Magyar Szabvanyugyi Hivatal kodifikalta. A hegesztett kdtés mentes legyen
Lényege ugy fogalmazhaté meg, hogy a hegesztésnek — a + kristélyosodasi repedéstél,
hegesztett kétés helyi tulajdonsagaitdl és az egész szerke- - afazisatalkulassal és a diffuzidképes hidrogénnel dsszefliggd
zetre gyakorolt hatdsatdl fliggéen — ki kell elégitenie azokat repedéstol, és
a kovetelményeket, amelyeket a gyartas és az tizemeltetés » ahegesztést kovets hokezelési repedéstdl
tamaszt a hegesztett szerkezettel szemben.
A hegeszthetdség fogalmardl alkotott véleményét [1] a ko- A hegesztési varrat szilardsaga és alakvaltozé képessége elé-
vetkezdk foglaljdk dssze: gitse ki az elvart kévetelményeket. Ezen beliil ellenallé le-
gyen a lammelar tearing-el szemben, amelynek mérészama
Hegeszth_etc'iség: _ ; a vastagsag iranyu szakité vizsgélattal meghatdarozott kontrakciod,

» MSZ 4305-1968: Dr. Rittinger Janos, Gyorgyi Ferenc és Dr. Gallik amelly ma mar az asélszabvéqxokga? étvé,teli kbvetelmény, (Z15,
Istvan munkéja | 725és 735 fokozat) és a tervezdi el6irdsok része.
|« MSZ 4305-1988: (utolsé verzid) Fehérvari Attila munkdja

Cen tagsagra felkésziilés soran a szabvanyt hatalytalanitottak. Ha alokalis kvetelmények nem teljesiilnek azok kijavithatok!
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8. dbra. A szakaszenergia, a varratforma, a vastagsag és az
elémelegitési hémérséklet hatdsa a hiilési sebességre

Globdlis kdvetelmények: |

Ahegesztett szerkezetlegyenellenallé

+ Rideg toréssel szemben

. Altalanos korréziéval szemben,

« Fesziiltség (hic, sohic, ssc) korréziéval szemben,

. Aramlési sebességgel gyorsitott (flow accelerated korrézidval |
szemben

Ahegesztett szerkezet témegének 2-3%-atkitevo hegesz-

tett kotés hatdsa meghatarozo6 a hegesztett szerkezet egé-

szére.

A hegeszthet8ség technoldgiai segédletei

A hegesztendd anyagok dsszetételére érvényes atalakuldsi
diagramok &ltaldban nem allnak rendelkezésre. Ezért a ve-
gyi Osszetételbdl karbon egyenértéket szamolunk, és a hé-
hatdsévezet tulajdonségait a karbon egyenértékhez tartozo-
an hatarozzuk meg. Ilyen diagramokat Dr. Rittinger Janos
munkéssaganak eredményeként ismertink és haszndlunk a
technolégia tervezésére. A 6. dbra a héhatésovezet varha-
t6 szovetszerkezetét mutatja a beolvadési vonal kézelében.

Az 7. 4brdn a vegyi dsszetételnek a beolvadasi vonal ko-
zelében kialakuld, kilénb6zd keménységet (HV 300, ill.
HV 350) okozé htilési sebességre gyakorolt hatésa lathato.

A hévezetés differencidlegyenletének kilonbozé feltéte-
lekre — Rikalin nyoméan — térténd megoldédsaval nomogramot
dolgozott ki a varrat alatti repedések elkerillésére. A
nomogram a hegesztett szerkezetek acéljaira vonatkozé
MSZ 6280 acélszabvany részévé valt, és az egyetemi tan-
anyagba is bekeruilt, mint a technoldgiai tervezés alapdo-
kumentuma. A nomogram a 8. dbran lathaté.

A nomogram HV 300 keménységhez tartozik. A diffizié-
képes hidrogéntartalom cstkkentésével né a megengedett
keménység, csdkken a sziikséges eldmelegitési hémérsék-
let (l4sd 9. &bra).

Ma termomechanikus eljardssal extra alacsony karbon-
tartalmu acélokat is gyartanak, a hegesztéanyagok valasz-
ték4ban pedig extra alacsony diffiziéképes hidrogéntartal-
mu hegesztdanyagok is szerepelnek. Ez lehetévé teszi az
elémelegitési hémérséklet tovabbi csokkentését. Természe-
tesen a hegesztéstechnoldgia fejlédése miatt ma mar egyéb
szempontokat is figyelembe kell venni, és egyéb lehetbsé-
gek is rendelkezésre allnak. De mindezek nem cstkkentik
Dr. Rittinger Janos kutatdsainak jelentéségét, amely hosz-
szl idén 4t meghatérozta a hazai hegesztési gyakorlatot,

bylegeszes
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9. 4bra. A sziikséges elémelegitési hémérséklet csSkkentésének
lehetBsége

és kiilfoldén is hirnevet szerzett a magyar hegeszt$ szak-
embereknek.

1968-ban — Fehérvari Attilaval kozosen — 1j tavlati kuta-
t4si téma (4-1-205/68-69) kidolgozasdba kezdett, amelynek
targya ,Az 52C, 52D, 58C jelzési szerkezeti acélok tulajdon-
sdgainak megismerése volt. A téma csatlakozott az 1967-
ben megkezdett hegesztdanyag témahoz a hegeszthetdség
komplex kezeléséhez sziikséges ismeretek teljessé tétele ér-
dekében. A téma kidolgozasat szdmos nagyvallalat — igy a
Dunai Vasmd, a Lenin Kohaszati Mivek, az Ozdi Kohésza-
ti Uzemek, a Kohdszati Gyarépité Vallalat a Magyar Vagon-
és Gépgyar — anyagilag is tdmogatta.

1968 végén Molnéar Laszlé eltdvozott az Intézetbdl, hogy
szakmai palydjat a tapasztalatdnak és érdeklddési teriile-
tének jobban megfeleld ipari tevékenységgel folytassa a
VEGYSZER-ben. Az Intézet vezetése nem taldlt alkalmas
embert a Hegesztési Osztaly élére, ezért az Osztalyt fel-
oszlatta.

1969 januArjatdl Dr. Rittinger Janos és Fehérvari Attila az
Acélmetallurgiai Osztéalyra kerilt a miihely személyzetével
és infrastruktirajaval egyutt. Az Acélmetallurgiai Osztaly
vezetdie, Eles Laszl0 teljes szabadsagot biztositott a hegesz-
tési kutatdsok szAméra. Részben ennek, részben a munka-
tarsak eredményeinek és széleskorl ismertségének koszon-
hetden megkezdddott szakmai tevékenységilk legeredmé-
nyesebb szakasza.

Rideg térés kutatasa az Acélmetallurgiai
Osztalyon

1969. janudr 2-4n robbands tortént Répcelakon, a Szénsav-
termeld Vallalat telephelyén. Egy 30 m? drtartalmy, 256 mm
falvastagsagt tartaly robbant fel, lerombolva kérnyezetét,
és kioltva kilenc fiatalember életét (10. dbra).

A birésag szdmos szakvéleményt vizsgalt meg: tervezd-
két, egyetemi oktatdkét, robbanési szakértékét és anyag-
szakértékét. A szakértdk altalaban a vegyipari berendezések
tervezésére vonatkozé szamitdsokra alapozték véleményii-
ket, azonban nem adtak egyértelmid magyarazatot a robba-
nas okara. Anyagszakértéként a VASKUT Dr. Rittinger Ja-
nost kiildte ki, aki a robbandst rideg torésként azonositotta.

A répcelaki katasztréfat megelézdéen szdmos rideg torési
esetet leirtak a szakirodalomban. Megelézésére vonatkozo
eléirdsokat azonban — legalabbis a nyoméastarté edények
tervezése és gyartésa terén — nem ismertiink, és a rideg to-
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10. dbra. A répcelaki robbands helyszine
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12. dbra. Nyomaéstarté edények min. tizemi hémérséklete
fesziiltségmentesitett 4llapotban (TTKV a tartdly anyagdnak
atmeneti hémérséklete)

rés — mint a hegesztett szerkezetek megbizhatésdgat veszé-
lyeztetd jelenség — nem szerepelt az egyetemi tananyagban.

A répcelaki katasztrofat kovetSen az Orszagos Kdolaj és
Gézipari Trészt egy atfogd téma kidolgozdsaval bizta meg
a VASKUT-at: , Hegesztett nyomastartd szerkezetek acélja-
inak kivalasztasa, és a feldolgozéas koriilményeinek hatédsa
olajipari szerkezetek megbizhatésdgara” (1/4-2-035/70-72).
A téma kidolgozésat tAmogatta a Csepel Egyedi Gépgyar,
a Budapesti Vegyipari Gépgyér, a Kiskunfélegyhdzi Vegyi-
pari Gépgyar, és a Vegyimuveket Szereld Vallalat.

A téma keretében dolgozték ki a nyomdstartd szerkeze-
tek acél-kivalasztasi rendszerét a rideg torés elkeriilésére.
(11. és 12. 4bra).

A 11. és 12. 4brdban egy haromszdg tlinteti fel a répce-
laki tartalyok paramétereit. Lathatd, hogy a térésnek sziik-
ségszertien be kellett kévetkeznie, elkertilése céljdbdl a tar-
talyokat fesziltségmentesiteni kellett volna.
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11. 4bra. Nyoméstartd edények min. iizemi hémérséklete
hegesztett 4llapotban (TTKV a tartdly anyaganak dtmeneti
hémérséklete)

Agz acélkivalasztasi rendszer széleskord publicitést ka-
pott [1], [2]

1971-ben a hegeszthetdség és a torés kutatasdban elért
eredményekrdl készitett beszdmolét a VASKUT Tudoméanyos
Tandcsa is vitdra bocsatotta. A beszamold tartalmazta az
intézetben eziddtajt mar folyd térésmechanikai vizsgalatok
eredményeit is. A beszamold egyik opponense, Dr. Gillemot
Lészl6 akadémikus professzor ugy nyilatkozott, hogy ilyen ma-
gas szinvonald munkéat ipari kutatéintézet még nem végzett.

Az acél-kivalasztési rendszer szabvannyéa valt (MSZ 13
802) — igy alkalmazésa altaldnosan kotelezd volt a nyomas-
tarté edények tervezésénél és gyartdsdnal — és az egyete-
mi tananyagba is bekeriilt.

A rideg t6rés kutatdsok eredménye hatédst gyakorolt a he-
gesztett szertkezetek acéljaira vonatkozé szabvanyra, amely-
nek maddositott valtozata 1974-ben jelent meg. (MSZ 6280-
74). Ugyancsak 1974-ben jelent Dr. Zorkdczy Béla profesz-
szor ,Metallogréfia és anyagvizsgélat” cimd tankényvének
3. kiadasa, amelyhez birdléként két volt tanitvanyat kérte
fel. Eszrevételeiket megfogadva keriiltek a tankényvbe ri-
deg toréssel foglalkozd részek is.

Az acél-kivalasztasi rendszer paraméterei kozott a repedé-
sek és egyéb diszkontinuitdsok mérete nem szerepel, azaz a
rendszer egy gyartasi és izemeltetési kultirahoz tartozik.
Bizonyos esetekben tlilsdgosan szigori, mas esetekben til-
sagosan megengedd lehet.1994 janudr 18-4n a GTE ankétot
szervezett a répcelaki robbands utén eltelt 25 év tapaszta-
latainak 6sszegzésére és elemzésére. Megéallapithatd volt,
hogy a rendszer iddszerd és korszerti altaldnos alkalmazés-
ra, bar a térésmechanika és a roncsolas-mentes vizsgalatok
fejlddése révén — bizonyos esetekben — lehetévé valt a rideg
torés kockazatdnak pontosabb meghatarozésara.

Az unids normék bevezetésével Magyarorszagon is ki-
keriilt a szabvanyok koziil sajat acél-kivalasztasi rendsze-
rink, amelyet az MSZ EN 10028 — 1...6: 2010 szabvéany-
sorozat alkalmazasa valtott fel. Teljes-kord Gsszehasonlitd
elemzés nem késziilt, de néhény esettanulmany azt mutat-
ja, hogy az 1j — atvett — elSirasrendszer gyakorlatilag azo-

nos eredményt ad.
blegses
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KUTATAS—FEJLESZTES

Dr. Osz Rita

Az e-learning kialakulasa és mai helyzete

Napjainkban, amikor az informaéciés — és az info-kommunikaciés tech-
nolégiak folyamatosan valtoznak a pedagégusok sem maradhatnak a
régi médszerek alkalmazéasanal. Folyamatosan 0j eszkézokkel, (ij méd-
szerekkel, Gj fogalmakkal kell megismerkedniiik és tudniuk kell alkal-
mazni is ket a diakok igényeinek megfeleléen. Azonban azt is le kell
sz6gezniink, hogy nem csak a didkok igényei valtoznak az 0j eszkézok
hatédsara, hanem tébbek kozt a tanulasi kérnyezet is 0ij értelmet kapott.
Jelen cikkben az egyszeriiség kedvéért a tanulasi kérnyezet alatt a ta-
nulés kiilsé feltételeit értem. A klasszikus jelenléti képzés soran két cso-
portot tudunk alkotni. Az egyik a kdzvetlen iranyitasi szakasz (ilyen le-
het példaul a tanéra). A masik szakasz a kézvetett iranyitasa szakasz,
mint az otthoni, egyediil végzett tanuldsi munka. Az utébbi esetében a
tanulé egyediil oldja meg a feladatait. A napjainkban egyre nagyobb te-
ret hédité elektronikus eszkdzok alkalmazésa altal a tanulasi folyamat
emlitett két szakasza teljesen felborul, 6sszekuszalédik a rendszer. Be-
lépett az az 0j jelenség, amit taviranyitasnak neveziink.

A taviranyitott szakaszban a tanulé mar az uj technologidk altal lehe-
tévé tett iranyitasnak veti magat ala, avagy nem a tanéran elsajatitott
ismeret, emlékek alapjan késziti el ezentil a feladatait. A tanulé mar
egyediil, oktatéi jelenlét nélkiil kezdheti el az ismerkedést, az informacié
gytjtést, magat a tanulast.. Ebben legfébb segitségére az internet van,
de ezen feliil az iskola altal rendelkezésre bocsatott oktaté videok, a le-
toélthetd prezentaciok tomkelege is a didkok rendelkezésére all, amelyek
részletesen magyaréazzak el a kiilénb6zé kisebb- nagyobb tananyag ele-
meket. Ezért is nevezhetjiik ezeket a tanulasi formakat tavtanuldsnak,
amely sz6 egyszerre fejezi ki a tavolsagot, a taviranyitdst ...stb.

A tavtanulas kialakulasa —

»generacioi”

Ebben a részben — ahogy doktori mun-
kamban is tettem- a szamitastechni-
ka torténetben megszokott rendszer-
szemléletet alkalmazva mutatndm be
a tdvtanulds kialakulaséat. A klasszi-
kus értelmezésben a szamitastechni-
ka torténet egy-egy fejezetét a sza-
mitastechnika generacidinak hivijuk.
Igaz, kisebb idSintervallumot olel fel
a tavtanulés és annak médozatainak
kialakuldsa, mégis hasznalnam ezt a
szemléletet.

1. generécié-Levelez6 eljaras

A tavolsagok athidalédsa

A tavtanulds torténeti fejlédésében az
elsd ember, akit meg kell emlitenem
Isaac Pitman, aki levelezési kapcso-
lattartassal oktatta a gépirast. (1840)
A Bibliabdl kuldott fejezeteket postai
uton. Ezen oktatési eljards a nédlunk
is mind a mai napig miksédd levelezd
képzés mbddszereihez volt hasonlatos.

Az elsé levelezb oktatds, mely iga-
zan iskoldnak mondhaté 1856-ban C.
Toussaint nyelvoktatdsa volt Berlin-
ben. Ebben az idészakban majdnem
minden orszadgban voltak kévetdi, mint
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példaul Anglidban, ahol ilyenkor jele-
nik meg az elsé ,idegen vizsgdzd”. A
kévetd orszagok kozott taldljuk 1877-
ben Franciaorszdgot Emile Pigier ne-
véhez kétédden, 1981-ben az Amerikai
Egyesilt Allamokat is.

2. generéacié-Témegkommunikéacio
az oktatds oldalan

Minél tébb emberhez jusson el a
tudoméany

Az elsd tomegekhez szbl6 oktatasi for-
ma 1927-ben jelent meg, amikor is a
BBC radién keresztiili oktatéprogram-
mal prébalkozott. Ezen megoldasi for-
ma is szamos kovetdre taldlt A leg-
meghatarozébb mind k6z6tt Franciaor-
szagban volt, ahol elsé kisérleti adést
a Radio Luxembourg sugarozta. Eze-
ket a kisérleteket 1936-t6] a Radio Sor-
bonne tette rendszeressé az éterben.

3. generécié — Tavkozlési eszk6zdk

Személyre szabott oktatas
A t4vkozlési eszkdzok megijelenése az
oktatésban a mai egyénre szabott ok-
tatds kiinduldpontjaként foghaté fel.
1939-ben az USA-beli IOWA Egye-
tem oktatéi telefonon keresztill pro-
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baltak mozgassériilteket oktatni. Ez a
képzési elképzelés is szAmos o1szag-
ban talalt kdvetdre. Az elsé kovetdk
Franciaorszdgban voltak, ahol ekko-
riban alapitottdk meg a ma is miko-
dé CNED-et. (Centre National Educa-
tion & Distance- Nemzeti Tavoktatési
Kézpont ), amely inkébb a kozépisko-
las korosztéllyal volt kapcsolatba hoz-
haté. Ezen generacié kapcsan fontos
megemliteni, hogy a 3. generacid to-
rekvésel mar eljutottak az 6tédik fold-
részre is. Ahogy bevezetésemben is
irtam a t4voktatés jelen értelmezés-
ben a tavirdnyités és a tavolsag kife-
jezésekkel szoros kapcsolatba hozha-
td. A téavolsdg dimenzidjaban a konti-
nens, az ami a legtrividlisabb példéja
a tavolsagot athidald oktatés szliiksé-
gességének.

Az elsé probalkozasck Ausztralia-
ban 1942-ben voltak, amikor radiéte-
lefon segitségével kiséreltek meg ok-
tatést szervezni. Az eredmény annyi-
1a kovetendd példat mutatott, hogy az
50-es években megijelenik Kelet-Eurd-
paban is az igény az 0j oktatasi rend-
szer bevezetésére. Hazdnkban példa-
ul ekkor kap létjogosultsagot a munka
melletti tanulésra alkalmas levelezd
képzési forma. (128/1951 MT rendelet).

A 3. generécié kapcsan fontos kie-
melni az oktatés — kis tulzdssal ugyan
— eltdmegesedését is. Ez a személyre-
szabottsag mellett, a média szerepé-
nek novekedését jelenti, amely altal
latvanyosan névekedett a tanulasba
bevonhaté populécidé szdma is. A 60-as
években a televizidé megjelenik az ok-
tatasban és kialakulnak a tomegkép-
zések. A folyamat elinditdja a BBC volt,
mely majdnem minden orszagban ké-
vetdre taldlt. Ez a folyamat a nyolcva-
nas években teljesedik ki igazan.

4. generécié-Centralizalt médiumok
az oktatasban

Szamitégépek az emberek
mindennapjaiban

A ’80-as években mar majdnem min-
den orszag megprobalkozik a kiilén-
bozd szamitégéppel segitett oktatasi
modszerek bevezetésével. Ez a tenden-
cia jellemzi a tavoktatdst napjainkban
is. A kezdetleges szamitdgépes oktatd
programoktdl a virtuélis térben torté-
né tudomaényos kisérietekig bezardlag
elég széles és szines a paletta.

ESZTES
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Ebben a részben csak a legelsét jel-
lemezném. Ez volt a szadmitégéppel se-
gitett oktatas vagyis CBL. (Compu-
ter Based Learning) A tanuldsi forma
kapcsan a tanuld digitalis formaban
kapta meg a tananyagot, és azt sze-
mélyi szamitdgépen tudta megtekinte-
ni, elsajatitani. Mivel a tananyag digi-
talis forméban tartalmazott széveget,
hangot, filmet meg képet. Ez egysé-
ges szerkezetet alkotott, ezért ezt te-
kintjik az elsd e-learninges tanuléa-
si formanak. Nagy hatranya az volt,
hogy a kdzvetlen kapcsolat hidnya az
oktatd és a tanuld kozott ebben az
idében még elfogadhatatlannak mi-
ndsilt. Ezen felil 1ényeges volt még,
hogy a felmeriild kérdésekre, csak ma-
ga a tananyag adhatott valaszt vagy
még az sem.

Az Internet elterjedésével az 4j kép-
zési formék mar elfogadhatébbd val-
tak, mind a didkok mind a tanéarok
szdmdra. Hiszen az internet mar meg
tudta oldani az emberi kommunikacidt
is a tanar és a tanitvanya kozott. Volt
azonnali visszacsatolds a tanar részé-
rél, ami mar jobban hasonlitott a tan-
teremben megszokott oktatasi forma-
hoz. (Ezen generacidé még a személyes
emberi kommunikdcién szocializdlé-
dott.) Ezt a tanulési forméat nevezzik
internet alapt tanuldsnak, vagyis WBL
(Web Based Learning) Osszegezve ez
a forma alkalmas volt r4, hogy a tan-
anyagot most mar az internet segitsé-
gével lehetett elérni, amely eldsegitet-
te a kommunikéciét a didk és a tanar
kozott. llyen kommunikacids szolgal-
tatas akkor még csak az e-mail, chat,
férum volt. Ezen felll fontos, hogy a
felmeril6 kérdések megvalaszolaséa-
ra mAr nem csak a tananyagot lehe-
tett felhaszndalni, ha nem az interne-
tet, mint adatforrdst lehetet hasznalni.

5. generacié — Az oktatas bevonul a
cyber térbe

A digitélis bennszilottek virtualis
vildgaba integrdlt oktatas
Az 5. generéacid jelen korunk gene-
racidja. Alapvetd elemei, hogy a fel-
haszndldi — vagyis maguk a didkok
— mér a virtudlis térben szocializéa-
l6dtak. Mér tébb cikkemben foglalkoz-
tam ezzel, hogy szdmukra az elektro-
nikus eszkdzok, illetve a tdmegkom-
munikacids eszkézok hasznéalata nem
csak hogy nem jelent gondot, hanem
a mindennapjaik alapveté hasznalati
cikke is. Sajat virtudlis teriikben épitik
ki k6zosségi kapcsolataikat, ott vég-
zik minden tevékenységiiket, ott ta-

blegrsipes

on-line
tanulés

e-Learning

m-, v—,t-%

learning

Pappir alapu
oktatds

egyéb

IKT eszkbzbkkel
segitett osztdlytermi
oktatds

1. abra. A papir alapt oktatastdél az e-learningig

nulnak. Ehhez a hozzaférési igényik
pedig a kovetkezd: , barhol barmikor és
hyper sebességgel”. Ezt a felhasznaldi
kort sokféle médon nevezik a kilon-
b6z6 szakirodalmak. Internet-genera-
cid, z-generacidé avagy a mobil genera-
cié. Ezek a Kkifejezések eldre is vetitik
a cikk szempontjabdl fontos tanulési
formékat. Hisz jellemzd tanuldsi forma
az on-line tanuléds, amely a tomegkép-
zés egyik irdAnymutatéja. S6t, a korszak
kapcsan beszélhetliink m-tanulasrdl is,
ahol az m (mobil) jelzé jellemzi a tu-
daskozvetitd eszkozt is (mobil kommu-
nikaciés eszkoz), illetve hogy a tanu-
lds mar kilépett az iskola falai kozil és
béarhol, mobilan megtérténhet.

Ezen a terileten a jévé mindenképp
a tudasbézis alapu rendszerek irdnyéa-
ba mutat.

Ma viszont még a személyi kommu-
nikacids eszkozok megijelenésével kell
az oktatasiigynek megbirkézni. Ezek
az eszkozok mar ugyan a virtualis va-
l6s4gba vezetnek minket. Egyszéval
kifejezve a mai kor gyermekére mar
elmondhatd, hogy ,az ujjai kézt van
a tudas”. A pedagdégusoknak, pedig
.Ccsak” az a feladatunk, hogy ezt a tu-
désatadési folyamatot gy szervezzék,
hogy a tanulék fejében a leheté legha-
tékonyabb médon keriiljén a tudés fel-
dolgozésra.

Mindezeken tul pedig figyelniink
kell, hogy a novekvd informéacié meg-
felel6 médon valbd atadasa a diakok
szaméra olyan képzéseken torténjen,
amire jellemzd, hogy elsdsorban al-
kalmazkodni tudnak a didkok idébe-
osztasahoz is. Aztan a tananyag ha-
tékonyan tanulhatd legyen, illetve a
tananyagok térben és idében gyorsan,
j6 min&ségben terjeszthetdk legyenek,
biztositvan ezzel a naprakészséget. Ezt
csak Ugy lehet megoldani, ha a tan-
anyagtartalom rugalmasan alakitha-
té a valtozd igényeknek megfelelSen.
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Az ilyen jellemzdkkel rendelkezd
képzések Gsszefoglaldéan az e-learning
képzések, melyben a tanuldk specidli-
san erre a célra késziilt tananyagokkal
dolgoznak, amelyekhez az leginkdbb
Interneten keresztiil férhetnek hozza.

Az e-learning magyarazata

Az elektronikus eszkozokkel folytatott
tanulas barmely formajardl vagy fel-
hasznaléasi tertletérdl is van szd, ez ma
mar egyet jelent az informacié vagy
a tananyag képernydn térténd speci-
alis megijelenitésével. Ez nem csak a
meglévé tananyagok egyszerd digita-
lizdlaséat jelent, hanem felépitését te-
kintve bonyolult szerkezettel leirhaté
(hypertext struktira, matrix elrende-
zés) sz6 a hagyomadnyos, linearis fel-
épitést tankoényvekkel szemben. Ezen
tananyagoknak ma mar csak a kép-
zelet és a kreativitas szabhat hatart,
hiszen a modern infokommunikécids
eszkozOk altal szinte minden megold-
haté, amit meg akarunk oldani.

Mindezek megjelenése és altalanos
Osszefoglald neve az e- tanulas vagy-
is e-learning.

Altalénos felfogés szerint az e-learn-
ing nem mas, mint egy halézat alapta
oktatés, ahova minden olyan oktatéa-
si forma beletartozik, ahol a kozvetitd
kbézeg az Internet vagy egy intranet,
és az informéacié kozlé kiviteli eszkoz
(output periféria) a képernyds. Mindegy,
hogy mekkora méretd, mindegy hogy
milyen eszkoznek a kijelzdje. Vagyis
e-learning alatt azt a technolégiaval
és médszertannal tamogatott interak-
tiv tanulasi folyamatot értjilk, amely-
ben a tananyag, az oktaté illetve a ta-
nulé informatikai eszk6zok révén tart
kapcsolatot egyméssal.

Maés felfogas szerint az e-learning
tagabb jelentéssel bir és minden tech-
noldgia alapt oktatds ide tartozik. Az
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Zh-ra milyen forrasbél késziil?

82%
61%
39%
13% 8% 12%
M = =
Kényv  Elektronikus Sajat 6érai  Moodle Tanar Internetes
konyvtar jegyzet anyagok elektronikus  anyagok
hasznélata anyagai
2. e_ébra. Hallgatdi felmérés (2013) :
Hogyan tanul az elektronikus anyagbél?
0,424
0,2052
0,163 0,153

Mindig kinyomtat Csak elektronikusan

10 oldalfelett
nyomtat

10 oldal alatt
nyomtat

3. dbra. Hallgatdi felmérés (2013)

oktatési kozeg széles palettdjat lefedve
lehet az Internet, intranet, extranet, de
ugyanigy lehet egy videokazetta, in-
teraktiv tv, vagy CD is. Osztalytermi
szinten pedig egy egyszerd interaktiv
tablaval segitett oktatas is ebbe a ka-
tegéridba sorolandd.

Egy hazai definicié szerint a kévet-
kezéket mondhatjuk el:

LAz e-learning olyan, a szamitbégépes
halézaton elérhetd nyitott — tér- és idé-
korlatoktol fliiggetlen — képzési forma,
amely a tanitasi-tanulési folyamatot
megszervezve, hatékony, optimalis, is-
meretidtadési, tanuldsi médszerek bir-
tokdban a tananyagot és a tanuldi for-
résokat, a tutor-tanulé kommunikaciot,
valamint a szamitdégépes interaktiv ok-
tatdszoftvert egységes keretrendszerbe
foglalva a tanuld szadméra hozzéaférhe-
tévé teszi.” [Forgd Sandor (2002)]
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Az e-learning tehét nem csak szi-
gortian véve tanitdsi modszer, hanem
egy egész intézmény személyzetiej-
lesztési, tudés- és bizonyos részben
ak4r iigyfél-menedzselési, hallgatéi
informAcios feladatainak ellataséra is
képes rendszer. Pedagdgiai értelemben
tobb modszertani teriiletet is magéa-
ba integrdld pedagdégiai technolégia,
amely nagy tavolsagokat képes 4thi-
dalni, akarcsak a tavoktatds. Azon-
ban a visszacsatolés idejét képes lerd-
viditeni azonnalira. Tartalmaz minden
olyan tudéasatadési folyamatot, amely-
ben a kozvetitd kdzegként sziikebb ér-
telemben a szamitégépet, a szamitod-
gépes halézatot illetve az infokommu-
nikécidés eszkdzoket hasznalja. TAgabb
értelemben pedig sajat oktatasi térben
— péld4ul virtualis osztdlyteremben —
megoldott oktatdsrél beszélink.
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A hazai helyzetet tekintve megje-
gyezném, hogy mind az oktatéasi rend-
szerink, mind a didkok iskola falai-
hoz ,kotottsége” megkdveteli a jelen-
1éti oktatési format, illetve nem tudjuk
teljesen kizarni az emberi tdmogatést,
a pedagdgusok jelenlétét az oktatdsi
folyamatokban. Ezért a gyakorlatban
legtébbszér nem tiszta e-learningrdl,
hanem blended-learningrdl kell be-
szélniink, azaz a hagyomanyos tanter-
mi oktatéds és az elektronikus oktatés
kombiné&cidjardl.

Az Abran prébélom érzékeltetni,
hogy a magyar viszonyokat tekintve
hogyan is néz ki jelenleg.

Didaktikai szempontbdl is Gjat hoz a
tanulési technolégiak elterjedése, hisz
a sulypontot a tanitasrél a tanulésra
helyezi 4t Ggy, hogy nem az ismere-
tek atadédsa és magyarazata a fé fel-
adat, hanem a tananyagot feldolgozé
tanuldk segitése, amelyekhez a tanuldi
kornyezetnek is alkalmazkodni kell. Ez
magaban nem Uj, viszont az egyének
tanulasi folyamatdban olyan kapukat
nyit meg, melyre a hagyomanyos ok-
tatds nem volt képes.

A tanuléds a szamitégéppel segitett
oktatdsi mddszerben onként vallalt,
allandé aktivitast igényel. A tanulds
sordn az ismeretek emlékezetbe vé-
sése és reprodukalasa helyett a fel-
adatgnegoldé-képesség a meghataro-
z6. [Osz Rita (2003)]

Oktatdéi oldalrdl tehat az elektroni-
kus tanitéds egyik legfontosabb felada-
ta, az ismeretanyag atadédsénak telje-
sitményét és hatékonysagat novelni a
didkok oktatasi folyamatdban. Ennek
a célnak az eléréséért egységes rend-
szerbe foglaltdk az alkalmazni kivant
szoftver és hardver dsszetevdket. Ku-
16n szabvanyoknak kell megfelelni az
e-learninges tananyagnak, mivel saja-
tos keretrendszerek léteznek. Ma mar
eljutottunk oda is, hogy az informa-
tika és a telekommunikécié nem cél-
ként, hanem eszkozként szerepelnek
az e-learning stratégidkban. Az isko-
ldkban sem csak egy eszkdz, hanem
egységes eszkodzrendszer. Pedagogia-
ilag Ggy lehetne meghatdrozni, hogy
t6bb mddszertani teriiletet integrald
pedagdgiai technoldgia, amely nagy
tavolsdgokra képes a tudast transzfe-
ralni, mint tavoktatas, de a visszacsa-
toléds szinte azonnali.

Az, hogy az e-learning elfogadott és
hatékony oktatési forma legyen az ok-
tatdsban tobb feltételnek is meg kell
felelnie. Az elsé ilyen feltétel az em-
berek hozzaalldsdnak megvaltoztata-
sa. Az Uj technolégidk, 4j tanitési-ta-
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nulési formék, a tanar-didk kapcsolat
atalakulédsa, elfogadésa. A didkok ré-
szérél mér érezhetd ez a valtozas. Egy,
az Obudai Egyetem masodéves hall-
gatdi kérében végzett felmérés szerint
a didkok mar észrevétleniil is atélltak
az elektronikus tanulds kihivasainak
elfogaddséra. A felmérés tobb, a ta-
nulési szokéssal kapcsolatos kérdés-
sel foglalkozott. Ebbdl a fentebb irtak
aladtdmasztasara egy dolgot emelnék
ki. Az egyik kérdésben a hallgatéinkat
errél faggattam, hogy mennyire hasz-
néljak az elektronikus tananyagokat
egy dolgozat eldtti késziilés sordn. Az
eredményekbdl leolvashaté volt, hogy
egyre inkabb keresik az elektronikus
tananyagokat. Igaz a tandrok is egy-
1e tobb anyagot helyeznek el elektro-
nikusan.

A tananyag feldolgozas ezen konk-
rét esetét tovabb részletezve alljon itt
egy masik bizonyiték is. Konkrétan ra-
kérdeztem a papir alapu tanulés és
a digitalis tananyagelsajatitdsi szoké-
saikra. Vagyis, hogy a dolgozat eldtti
napon hogyan prébélja a tananyagot
megtanulni. Az aldbbi dbran lathato,
hogy méar csak abban az esetben ra-
gaszkodnak a nyomtatott tananyaga-
ikhoz, ha azok minimalis terjedelmi-
ek. Ellenkezé esetben mar a digitélis
tananyagbdl tanulnak valamilyen kép-
ernydn keresztiil.

Elektronikus tananyag

Néhany gondolatban ismertetném,
hogy miben més egy elektronikus
tananyag. Azért tartom ezt fontos-
nak, hisz a pedagdgia ezen keresztiil
tudja leginkabb befolyasolni a tanu-
16i eredményességet. A jél elkészitett
tananyag itt meghatérozd, hisz ahogy
az elézé részekben emlitettem a tanari
jelenlét az nem a valds térben és idé-
ben van jelen a folyamatban. tehét a
non-verbdlis informacioé 4taddsa nem
tudja segiteni az iktatési folyamatot,
nem tudja befolydsolni a tanulas si-
kerességét.

A tananyagnak &ltalanossagban a
két oldal szempontjabdl a kovetkezdk-
hoz kell igazodnia.

A didkok szaméra legfontosabb,
hogy egyszertien elérhetd legyen, és a
tananyagok, kurzusck letéltése ne ve-
gyen sok idét igénybe. Attekinthetd le-
gyen, és tnellendrzési lehetdséget biz-
tositson. A tanulési folyamat sordn a
kozdsségi oldalak szerepét is be kell,
hogy tdltse, vagyis tudjon ezen feli-
leten kommunikalni a tarsakkal, tud-
jon tartalmakat megosztani, kozvetlen
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médon kommunikélni és kapcsolatot
tudjon tartani az oktatdival is.

Iskolai oldalrdl fontos, hogy az elekt-
ronikus tananyagok tekintetében le-
gyen egy olyan iskolai VLM (virtué-
lis tanulasi) rendszer, amelynek felile-
tét és adatbézisat az oktatdk kénnyen
tudjak kezelni, feladataikat fel tudjak
tolteni, és azokat folyamatosan mind
tartalmukban mind mddszereikben
tovabb tudjak fejleszteni. Elfogadjak
ezt a fellletet, mint f6 kommunikéci-
0s platformot a tanulds irdnyitasdban.

Az e-learninges tananyagok fejlesz-
tése soran arra kell térekedni, hogy
olyan elektronikus tartalmak sziiles-
senek, amelyek minden, a tanuldshoz
sziikséges informéciét tartalmaznak.
Ekkor a tananyag elektronikus forma-
jdban egy egységet képez a tanuldst
segitd, ugynevezett mbdszertani ele-
mekkel. Az elektronikus tananyagban
az alabbi részek kiilonithetdk el:

* tanulési célok,

* kévetelmények,

* a feldolgozas becsiilt iddszlikséglete,
* tananyag,

* tanulasi tanacsok,

* és 6nellendrzd kérdések.

A tanulasi célok és koévetelmények
pontos megfogalmazasa elengedhetet-
len az elektronikus tananyagok tekin-
tetében. Ezdltal konnyen megbecsiil-
hetd lesz mind a tanulé, mind a tanar
szamara a feldolgozashoz sziikséges
idg, a feladatok mennyisége ...stb. Mi-
vel ezek a tananyagok leginkdbb az
6nallé tanulést szolgaljak, ezért a tan-
anyagot akkora részekre kell bontani,
amelyet a didkok egy 1épésben meg
tudnak tanulni. Vagyis egy tananyag-
részt, amit leckének nevezink egy-
szerre megtanulhaté legyen, és az 6n-
ellendrzd kérdések is a munkadllomés
elhagyéasa nélkiil azonnal megoldhato-
ak legyenek. Hisz az elektronikus tan-
anyagok esetében az 6nellendrzé kér-
dések a tananyag egyik fékuszpontjai.
Ezzel tudjuk a fentebb mér tébbszor
emlegetett tanari jelenlét hidnyat ki-
kiszobdlni. Illetve a didkoknak nem
kell t&bb forrasbél dsszegydjteni az in-
formécidkat a tanulashoz, és a munka
befejeztével azonnal ellendrizhetik az
elsajatitott tudast, igy egy lecke egy-
séges képpé allhat 6ssze a tanuld me-
moéridjaban.

Zaro gondolatok

A pedagégia szempontjabdl azon tanu-
16k szédméra, akik eddig tankonyvekbdl
szerezték meg a kelld tudést, hihetet-
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len nagy valtozast jelentett a képernyd.
Azonban korunk gyermekei szédmara
mér a mindennapi élet alapveté kom-
munikacids felllete, amit a tanulési fo-
lyamat integrans részévé kell tenniink.
Nekiink kell igazodnunk a kor kihiva-
saihoz, nekiink kell megfeleléen ,ki-
szolgalni” a tanuldi igényeket a haté-
kony oktatdsi eredmények érdekében.
Arrdl sok szdmadat keletkezett, hogy
az informacidéaramlas és az informécid-
mennyiség hogyan sokszorozddott meg
az utdbbi idében. Pontosan szamokkal
kifejezni nem lehet, de tiz hatvanya-
it kell hasznalni annak, aki jellemezni
szeretné a folyamatot. Az is tény, hogy
a gyermekeink mér ebben a felgyor-
sult tempdban szocializalédnak, hogy
a masodperc tort része alatt képesek
dontéseket hozni, amelyek az elektroni-
kus jatékok vildgaban megkovetelt. Az
is tény, hogy az elektronikus eszkozok
hasznélata szdmukra nem kihivast je-
lent, hanem alapvetd napi cselekedet.

Tennék egy kisérletet, azért, hogy
mégis megprébaljam szdmszerlsiteni
a megndvekedett adatallomany-dram-
l4s mit is jelent a szdmukra. Manapsag
egy Ora alatt kértilbelil 200 Gbyte-nyi
anyag mozgatasara vagyunk képesek
az interneten. Ez egy 8 6rds munka-
idét tekintve elérheti az 1200 Gbyte-nyi
adatmennyiséget is, ami majdnem egy
kényvtar adatmennyiségének felel meg.

Ezt a tdmeges informécié mennyisé-
get és a megnovekedett képzési igé-
nyeket hivatott az e-learning elterje-
dése kiszolgalni.

Egyre t6bb helyen kindlnak a vilag-
ban online képzéseket, gy egyre tob-
ben szereznek szakképesitést, nyelv-
vizsgat és akar diplomét is otthon tilve
a szdmitdégépliknél. Szdmtalan virtu-
alis egyetem kinalja a vilagban kép-
zéseit szerte a vildgban Negyven év-
vel ezeldtt mikor elindult az Open
University kézel 25 ezer hallgatéval,
akkor brit egyetemeken korilbeliil 130
ezer egyetemista volt a rendes képzé-
si rendszerben. Ma az Open Universty-
knek csak Anglidban koézel 250 ezer
hallgatdja van. Ezzel lekorézte a pa-
tinds Cambridge és Oxford hallgatdi
létszadmat..

Az elmult években az e-learning
hatalmas lizletté fejl6dott és a szak-
emberek azt jésoljak, hogy 2015-re ez
megduplazddik.

Felhasznalt irodalom:

[1] Don Tapscott: Digitalis gyermek-
kor, Kossuth Kiadd, 2001, ISBN
9630943042 p.23-24, 25-44,63-67
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[2] Dr1. Forgd Sandor: A korszerd — a
gyors technolégia valtasok és tudas-
transzfer lehetéségét tamogatd — ok-
tatdsi modszerek és it technolégiak
alkalmazésénak lehetdségei és gya-
korlata a szakképzésben, NSZFI 2007.

[3] Osz Rita~Palmai Orsolya—Varaljai Mari-
ann: A tanuléi kérnyezet interkulturdlis
kihivésai, Dunaugjvaros, 2010 in: Tarta-
lom és forma harménigjdnak kommuni-
kécidja, Szerkesztette Kukorelli Katalin,
ISBN 978-963-9915-41-1 p. 46.
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4] Mgr. Namesztovszki Zsolt: Moodle ke-
retrendszer telepitése, Edtvos Lordnd
TudomAanyegyetem, Pedagdgiai és
Pszicholégiai Kar Oktatasinformatikai
rendszerek — szoveggydjtemeny, Bu-
dapest 2013.

Az eWeld projekt aktualitasai

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

Ez a projekt az Eurdpai Unid tamogatasaval folyik. Minden informacié és kozlemény a szerz6 feleldssége, az Eurdpai Unio
nem vallal felelésséget barmely megjelent kozlésért jelen kiadvanyban.

Befejezéséhez kozeledik az eWeld tav-
oktatési projekt. A 3 {6 modul tan-
anyagat leforditottak, és hozzafér-
hetévé valt azok szdmaéra, akik val-
laltak, hogy részt vesznek ebben a
(pilot) kisérleti projektben.

A 28 jelentkezd az Obudai Egyete-
men tanul. A vizsgakérdések a 3 6
modulbdl kertiltek ki az internetre 20-
20-16 ardnyban. A hallgatdk lelkiis-
meretesen megvéalaszoltdk a kérdé-
seket. A kiértékelés jelenleg is folyik.
A kbvetkezd szdmban errdl is besza-
molunk.

A kovetkezékben egy-egy kérdés-
mintat mutatunk be a hegesztési el-
jArdsok, az anyagismeret és a terve-
zés, konstrukcié modulokbol.

1. MODUL

A hegesztésre vonatkozé kijelentések
kozil melyik helyes?

e Hegesztéskor hegesztdanyagot min-
dig hasznélnak

* Sajtold hegesztéskor hegesztdanya-
got schasem hasznélnak

* Sajtolé hegesztéskor hegesztSanya-
got mindig hasznalnak

* A hegesztés anyagok dsszekotése hd
és/vagy nyoméas alkalmazaséval he-
gesztbanyag adagoléséval vagy he-
gesztbanyag nélkil.

¢ A hegesztés, segédanyagok nélkil
megvalbsithatd.

2. MODUL

Termodinamikailag egy koétés mikor

stabil?

¢ Ha a hozzatartozdé (potencidlis) ener-
giagérbének minimuma van.

¢ Ha a hozzétartozé (potencidlis) ener-
giagorbének maximuma van.

e Ha a vonzd és taszitd erdk egyen-
sulyban vannak.

* Ha a taszité er8k nagyobbak, mint
vonzo erdk.

* Ha a taszitd erdk kisebbek, mint
vonzd erék.

3. MODUL

A kovetkezd kijelentések kozul az

adott 8sszefliggésre melyik igaz?

e A deforméciék (nyulasok) ardnyo-
sak a fellépd feszultségekkel.

* Az dsszefliggés a képlékenységtan
elméleti alapja.

s Ha egy Osszetevd maradé alakval-
tozasokat tartalmaz, akkor szami-
tasokat kell végezni.

¢ A Hooke tdérvény alkalmazési te-

ritletén nem lép fel maradd defor-

méacib.

Az energiatérvény szerint az Ugy-

nevezett Hooke térvény vonal a fe-

sziiltségekre vonatkozdan a nyulas
nagységét abrazolja addig, amig az
ardnyossagi hatart el nem éri.

2014. junius 16-17-én tartjék a
projektkonzorcium (német, portu-
géal, horvat és magyar) képviseldi a
zdrétalalkozéjukat Budapesten az
MHtE vendéglatasdban.

Gayer Béla

Tajékoztatas

Felhivijuk a 2009. évben roncsolasmentes anyagvizsgalé mingsitést szerzett vizsgéaldk figyelmét,
hogy tanusftvanyuk meghosszabbitasanak végsd hatarideje:

2014. 12. 31.

A tantsitvanyok meghosszabbitdsahoz az MSZ EN ISO 7912 10. pontja szerint az aldbbiak sziikségesek:

*
folyamatos munkavégzés igazolasa,
*

az aktualis éves latéképesség vizsgélat eredményérél sz616 masolat MSZ EN ISO 9712 szerint (azaz a kozeli latas élessége tegye
lehetévé legalabb 30 cm tavolsagrol a Jaeger 1. betiiméretii szoveg olvasasat, valamint szinlatasa legyen elegendé ahhoz, hogy
kiilénbséget tudjon tenni a munkaltaté 4ltal elSirtak szerinti roncsolasmentes anyagvizsgalati eljardsok soran haszndlatos szinek
kontraszt-hatasai kézétt). Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségiigyi rendelékben ismert
dr. Csapody Istvan: Latasprébak cimd kényvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness ~ gépkocsivezetdi
orvosi alkalmassagi vizsgalatnal is hasznélatos — kényvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

*
régi tanasitvany megkiildése.
*

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

(1148 Budapest, Fogarasi it 10-14).
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MHtE Akadémia Oktatasi terv 2014

Megvalésult tanfolyam

Atfogé ismeretekkel
rendelkezé Nemzetkozi
Hegesztési Gyartasfelligyel
(IWI-C) tanfolyam

www.mhte.hu - informaciés lapok vagy www.ewf,
be - EWF-1AB-041r3-08 iranyelv

Folyamatban lévé tanfolyamok

Alapismeretekkel rendelkezé
Nemzetkdzi Hegesztési
Gyartasfeliigyel6 (IWI-B)
tanfolyam

www.mhte.hu - informéciés lapok vagy www.ewf.be -
EWF-IAB-041r3-08 irdnyelv

Altaldnos ismeretekkel
rendelkezé Nemzetkozi
Hegesztési Gyartasfelligyeld
(IWI-S) tanfolyam

www.mhte.hu - informéciés lapok vagy www.ewf.be -
EWF-1AB-041r3-08 irdnyelv

Tervezett tanfolyamok
Tervezett
) tanfolyam
formaci .
Tanfolyam Informéaciok Kezdési Célcsoport
idépontok
Kreditgyijté Eurdpai / Nemzetkézi
fol - i aval
Személytandsités (PCS) tanfolyam 2014, 11, féley | diplomaval )
www.mhte.hu - rendelkez6 hegesztd
informacios lapok szakemberek
www.mhte.hu - Meafeleld
Alapismeretekkel rendetkez6 informacids lapok . 9 s
L - fémmegmunkalasi
Nemzetkdzi Hegesztési vagy 2014. )

B ,, szakmai gyakorlattal
Gyartasfelligyel6 (IWI-B) www.ewf.be — szeptember rendelkezd személ
tanfolyam EWF-IAB-041r3-08 ! y

.. ill. szakember
irdnyelv
1090 [IW/IAB www.ewf.be - EN 1090 szerint
IWS - EN 1090, EWF 652r2-12 2014. oktéber | gyart cégek leendd
IWT - EN 1090 irdnyelv hegesztési felelGsei
www.mhte.hu -
Altalanos ismeretekkel informécios lapok
rendelkezé Nemzetkozi vagy 2014, EWS/IWS végzettségli
Hegesztési Gyartasfelligyel6 www.ewf.be - november szakemberek
(IWI-S) tanfolyam EWF-IAB-041r3-08
| irdnyelv

Figyelem!

A Hegesztési Felel6s6k

XVI. Orszagos Tanacskozasa,

2014. szeptember 25-26-an
(cstitortok—péntek) lesz Hajduszoboszlon
az MHLE szervezésében.

www.mhte.hu

byl egeszes

40

Gyarunk villamos gépipari termékeket
gyarté nemzetkozi véllalatcsoport gyor-
san fejl6dé tagja. Tokodi telephelylink-
re munkatarsakat kereslink az alabbi
munkakorre:

FOLYAMATMERNOK
(Hegesztés)

Feladata:

- villanymotor 8llérész felépité tizem
folyamatainak fejlesztése

- termelési folyamatok tervezése,
bevezetése, elemzése

- Uj termékek felszerszdmozasa,
miivelettervek elkészitése

- termelés soran felmerilé
problémak megoldasa

- oktatdsi segédanyagok dsszeallitasa,
dolgozdk oktatasa

Elvarasok:

- hegesztdmérnoki vagy hegesztd
szakmérnoki végzettség

- néhany éves tapasztalat
folyamatmérnéki pozicidban

- hegesztéshen valamint gyartasi
kdrnyezetben szerzett tapasztalat

- folyamatszemléletli munkavégzés

- angol vagy német nyelvismeret

- szerszamtervezésben, miszaki
rajzok készitésében szerzett
gyakorlat

- ProEngineer program ismerete

Munkavégzés helye:
Komarom-Esztergom megye, Tokod

Amit kinalunk:

- versenyképes jovedelemcsomag

- stabil vallalati kornyezet, hosszti
tavd munkalehetdség

- folyamatos fejl6dési lehetGség

Ha hirdetésiink felkeltette
érdeklédését, kérjik fényképes
Onéletrajzat a megpalyazott munkakér
megjeldlésével 2014.05.15-ig juttassa
el az alabbi elérhet&ségek egyikére:
Kienle + Spiess Hungary Kft., 2531
Tokod, Kossuth Lajos Gt 130.

2 i -spiess.
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Lérinc Zsuzsanna*, Buza Gabor*¥*, Csizmazia Janos***, Bitay Enik6****, Dobranszky Janos*****

Duplex acél vékony lemezek vegyes
kotésének hegesziése

A duplex acélok hegesztett k6étéseiben a hegesztés soran bevitt hd és a
nagy hiilési sebesség hatasara a ferrit-ausztenit arany jelentésen eltér-
het az alapanyag fazisaranyatdl. Az eltérd fazisarany miatt a hegesz-
tett kotések korrézidval szembeni ellenallasa és mechanikai tulajdon-
sagai elmaradnak az alapanyag jellemz§8it6l, ezért kivanatos a megfele-
16 fazisarany kialakitasa a hegesztett kotésekben. Jelen dolgozatban az
LDX2101 és a 2205 tipusu duplex acélok lézersugaras, illetve volfram-
elektrodas, semleges véddgazos ivhegesztési kisérleteit és a varratok
metallografiai vizsgalatat ismertetjiik, kiilonds tekintettel az ausztenit
mennyiségének meghatarozasara. Az eredmények alapjan kévetkez-
tetéseket vonunk le az ausztenit mennyiségét leginkabb befolyasolé
hegesztéstechnoldgiai tényezékre vonatkozdan.

Bevezetés

Az ipar egyes teriiletein széles korben
elterjedt a korr6zidalld acélok haszné-
lata. Az olaj- és a vegyiparban hasz-
nalt nyersanyagok erésen redukald, il-
letve korroziv kbzegnek mindsiilnek a
hagyomaényos szerkezeti acélokra néz-
ve. A novekvd ipari igények kielégi-
tésére, elészor az 1920-as évek végén
gyéartottak és hoztak forgalomba dup-
lex acélt. Az acél sajdtossdga, hogy
szovetszerkezete nagy aranyban, ko-
zel 50-50%-ban tartalmaz delta-ferri-
tet és ausztenitet. A duplex korrézié-
all6 acélok rozsdamentes acélok egyik
fontos csoportjat alkotjak. Fé o6tvozé-
ik a kréom (Cr), nikkel (Ni), a molibdén
(Mo) és a nitrogén (N), amelyek haté-
séara a duplex acélok korréziéval szem-
beni ellendlldsa az ausztenites acélo-
kénal is jobb. [1, 2]

A korai duplex acélok megmunkala-
sa és hegesztése szdmos nehézségbe
utkdzott. A hegesztési varratok kis szi-
vbssdga miatt, csak néhény teriileten
tudtédk haszndlni ezeket az acélokat.
Az acélgydartési technolégia fejlédése
és a folyamatos fejlesztések hatédséra
az 1970-es években megjelentek olyan
duplex acélok, amelyekhez a gyartas

sordn nitrogént adtak, ami javitotta a
hegeszthetdséget. Az 1980-as évek vé-
gén megijelentek az Un. harmadik ge-
nerdciés duplex acélok, amelyek kémi-
ai 0sszetételét nagyon pontosan sza-
bélyoztdk a gyartds soran. [1] A kis
C-tartalomnak és a megnévelt nitro-
géntartalomnak készénhetden javult
a duplex acélok hegeszthetdsége, ami
nagyban elésegitette a szélesebb kor-
ben valé elterjedésiiket.

Manapsdg egyre tobb teriileten
hasznalnak duplex acélokat, ezért a
fejlédés megkoveteli a tulajdonségai-
nak egyre pontosabb ismeretét. A ha-
gyomanyos anyagmegmunkaldsi elja-
rasok mellett egyre nagyobb hangsulyt
kap a lézersugaras anyagmegmunka-
las, melynek a duplex acélokra vald al-
kalmazhatésdga szdmos vonatkozés-
ban 4j kérdéseket vet fel. A 1ézersu-
garas hegesztés nagyon koncentralt
hébevitellel jaré folyamat, amely az
érintett zénédban jelent8sen meg-
valtoztathatja a duplex acélok fazis-
ardnyét az alapanyaghoz képest. A
megvaltozott ferrit-ausztenit ardny
hétranyosan befolyasolja az acél me-
chanikai tulajdonséagait és korrézival
szembeni ellendllasat is, ezért fontos,

s Kémiai 6sszetétel, tomeg%
Acél jele
C Si Mn P S Cr Ni Mo N Cu
LDX 2101 | 0,023 [0,66 |4,97 |0,022 |0,001 |21,49 |1,51 (0,29 (0,228 [0,25
2205 0,019 |0,37 |142 0,022 |0,001 |224 |58 3,16 0177 |-

1. tablazat: A kisérletekben felhasznalt duplex acélok kémiai dsszetétele

) Kémiai 6sszetétel (tdmeg%
A felhasznalt hozaganyagok = = z
Fe Cr | Ni | Mo | Si C N | Mn
Metco 41C hegesztépor Fé alkoté |17 12 25 12,3 003 |- -
LDX 2101 palca Fé alkoté |23 7 <0,6(04 |0,02 0,14 |05

2 . tablazat: A hegesztéshez hasznalt hegesztSpor és pélca kémiai 6sszetétele
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a megfeleld hegesztéstechnoldgia, vé-
dégéaz és hozaganyag kivalasztasa.

A hegesztési kisérletek

A lézersugaras hegesztéshez vizsuga-
ras vagassal 1,5xX40x100 mm mére-
tl lemezeket vagtunk ki LDX 2101
és 2205 tipust acélokbdl (1. tdblazat).
Noha a vizsugaras vadgas sordan ke-
vés sorja keletkezik, azonban annak
érdekébeén, hogy a lemezdarabok hé-
zagmentesen illeszkedjenek egymas-
hoz, a lemezek illesztési oldalait ma-
rassal parhuzamositottuk. A tompako-
tés létrehozasdhoz az igy eldkészitett
lemezeket a forgacsoltdssal el8készi-
tett éllik mentén Osszeillesztettik, és
a két végén volfrdmelektrédas semle-
ges véddégazos (a tovabbiakban TIG)
hegesztéssel Gsszefliztiik. A késSbb
TIG-hegesztéssel készre hegesztett le-
mezek egy részét annak figyelembevé-
telével illesztettiik Ossze, hogy a szak-
irodalmi ajanléasok szerint a hegesz-
téshez hegesztdpalcat kell hasznélni,
és 2,0 mm-es hézagot kell hagyni az
Osszehegesztendd élek kozott [3].

Az TIG-hegesztés kézi kivitelezése
sordn az argon véddgéazhoz nitrogén
gazt kevertlink; kisérleti tényezdként
valtoztattuk a gazkeverék nitrogéntar-
talmat, 6sszesen haromféle prébada-
rabot készitettiink. A l1ézersugaras he-
gesztést a Bay Zoltdn Alkalmazott Ku-
tatdsi Kézhasznt Nonprofit Kft.-ben
mikdéds, diddapumpalt, Rofin DY 027
tipust Nd:YAG berendezéssel végez-
tiik.

Az el6zdleg dsszeflizott lemezeket
az e célra készitett és vizszintezett
késziilékbe helyeztiik. A kisérleti terv
szerint, adott véddgaz-tsszetétel ese-
tén azonos technolédgiai tényezdkkel,
poradagoléssal és a nélkil is készitet-
tlink varratokat. Majd megvaltoztattuk
a véddgaz Gsszetételét, és jra ugyan-
azokkal a technoldgiai tényezdkkel ké-
szitettiink varratot, ismét csak porszoé-
réssal és porszéras nélkiil. A porszo-
rashoz a Sulzer Metco altal gyartott
Metco 41C tipust hegesztdport hasz-
néltuk, amelyet ausztenites acél réte-
gek fémszordsdra hasznélnak. A he-
gesztépor Osszetételét a 2. tdbldzat
tartalmazza. A szakirodalom szerint,
a duplex acélok porszérasos hegesz-
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tése esetén olyan port célszerd hasz-
nélni, amelynek nikkeltartalma 2—4%-
kal nagyobb az alapanyag nikkeltar-
talmanal [1].

A 1ézersugaras hegesztési kisérletek
soran valtoztattuk a véddégaz Osszeté-
telét és az eldtolési sebességet. A ki-
sérleti programban 14 db jél értékel-
hetd és vizsgalhatb hegesztett kotést
készitettink.

A kisérletek eredményének
értékelése

A ferrittartalom meghatdrozésa

ferritszképpal
A hegesztést kovetden Fischer Fe-
ritscope FMP 30 tipusu ferritszképpal
megmeértiik a varratok ferrittartalméat
ugy, hogy a koronaoldalon és a gyokol-
dalon is 3-3 pontban mértink. Mind-
egyik mérési pontban harom mérést
végeztiink, és a harom mérés atlagét
tekintettiik az adott pont ferrittartal-
manak. A szamitott atlagértékek alap-
jAn elmondhaté, hogy a lézersugaras
hegesztésnél a porszérdssal késziilt
varratok ferrittartalma minden min-
ta esetén kisebb, mint az ugyanolyan
hegesztéstechnoldgiai tényezdkkel, de
porszéras nélkil készitett varratoké. A
TIG-hegesztéssel késziilt varratok fer-
rittartalma kisebb a lézersugaras he-
gesztéssel készilt varratok ferrittar-
talmanal.

A mért értékek szbérdsa tobb eset-
ben is 5% feletti, amibdl az kdvetke-
zik, hogy a ferritszkdépos mérés ebben
az esetben nem elég pontos; ennek az
a magyarazata, hogy a varrat geomet-
ridja — alapvet6en a szélessége, amely
kisebb is lehet a ferritszkép szondéja
altal gerjesztett sav szélességétdl —je-
lentdsen befolyasolja a mért értéket,
mérési hibat okoz.

Metallogréafiai vizsgédlat

A hegesztési varratok beolvadasi jel-
legének tanulmanyozasdhoz kereszt-
csiszolatokat készitettiink. A ferrit és
az ausztenit fazis megkilonbdztethe-
tésége céljabol szines maratést alkal-
maztunk (Beraha-marészer: 100 ml
H20, 18 ml HCI, 0,2 g K,5,0,, 20 g
NH,FHF). Az 1. és 2. dbran lathaté a
réz-kloridos maro6szerrel (mardszer: 5 g
CuCl,, 100 ml HC], 100 ml H,0) mart
varratok keresztmetszeti képe.

A 3. 4bran jél lathatd, hogy a TIG-
hegesztéssel késziilt varratoknal a ki-
16nbdz8 anyagmindségd acélok héha-
tasdvezetének szdvetszerkezete elté-
4. Az LDX 2101 tipust acél héhatéasi

byl rgesipes

zénajaban, a ferritszemcsék hatdrain
és a szemcséken belil is képzddott
ausztenit. A 22056-6s duplex acél hd-
hatési zénajaban kevesebb ausztenit
képzddott a ferritszemcsék hatdrain és
a szemcséken beliil a ferritszemcsék
durvulésa is megfigyelhetd, ugyanis
a delta-ferritbdl szildrd fazisban ki-
alakulé ausztenit, nagy hémérsékle-
ten, a szemcsehatarokon képzddik,
kisebb hémérsékleteken pedig a fer-
ritszemcséken belil is megindul az
ausztenitképzddés [4] [5].

A varratfémben az ausztenitszemcsék
Widmanstatten-mintédzatiak. Ebben
az esetben is a szemcsehataron in-
dult meg az ausztenitképzddés, és a
szemcsehatdrrél a kialakult 6sszefiig-
g8 ausztenitszemcse novekedése koz-
ben behatolt a ferritszemcse belsejébe.
A 4. 4bran nagyobb nagyitéasban lat-
haték a varratfém és a héhatastvezet
vildgos szind, Widmanstatten-tipust,
tds ausztenitszemcséi.

A lézersugaras hegesztés esetén a
varratfém szovetszerkezete jelentdsen
eltér a TIG-hegesztéssel késziilt var-
ratokétdl. Elébbi esetén a hosszanti
irAnyban megnyult ferritszemcsék ori-
entécidja a hegesztés kozben kialakult
hémérséklet-gradiens iranyat koveti
(5-6. 4bra). A ferritszemcsék hatérain
vékony ausztenithald alakult ki, amely
néhany helyen megszakad (6.b. abra).
A ferritszemcséken belal egymaéstél
k{ilonalls, aprd ausztenitszemcsék val-
tak ki. A héhatdsévezetben a szemcsé-
ken beliil nagyon kevés ausztenit kép-
z8dott. Ez a szdvetszerkezet hasonld
a szakirodalomban bemutatott, elekt-
ronsugaras hegesztéssel készilt var-
ratok szovetszerkezetéhez [4].

Az ausztenitképzddés sebességét a
nitrogéndiffizié sebessége hatarozza
meg. Nagy hémérsékleten tébb nitro-
gén oldddik a ferritben, mint kisebb
hémérsékleten, ami azt jelenti, hogy
hilés kdzben csdkken a ferrit fazis

1. 4bra. Hézag nélkli illesztéssel, TIG-
hegesztéssel késziilt varrat koronaoldala
(a), gydkoldala (b) és keresztcsiszolati
képe (c); a lemezvastagsdg 1,56 mm
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2. 4bra. Lézersugaras hegesztéssel késziilt
varrat koronaoldal (a), gydkoldala (b)
és keresztcsiszolati képe (c);
a lemezvastagsag 1,6 mm

XXV. évfolyam 2014/2
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e)

3. bra. A volfrdmelektrédéds hegesztéssel hegesziett varratfém és a hbhatasévezet hatéra az LDX2101 (a) és a 2205-6s acél (b) oldalén

a)

nitrogéntartalma. A felszabadulé nit-
rogén a szemcsehatarokra diffundal,
ahol megindul az ausztenitképzddes.
Elészdr a szemcsehatarokon indul
meg az ausztenitképzddés, amit a
Widmanstatten-szerkezet kialakuldsa
kovet, végil pedig a ferritszemcséken
beliil képzddik ausztenit. Mindez a fer-
ritszemcse méretétdl és a hiilési se-
bességtdl fiigg. [1, 2, 6, 7] A delta-ferrit
ausztenitté térténd atalakuldsa soran
az ausztenit szemcsenagysaga kisebb,
mint a kiindulé ferrité és 1ényegesen
kisebb, mint az ausztenitesen krista-
lyosodd korrézidallé acéloké [8].

A kétféle hegesztési eljarassal ké-
szllt varratok eltérd szovetszerkeze-
te eltérd hilési sebességre utal [1, 6].
A lézersugaras hegesztés esetén na-
gyobb volt a hiilési sebesség, ami mi-
att kevesebb ausztenit képzddott, mint
a TIG-hegesztéssel késziilt varratok-
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b)
4. dbra. A TIG-hegesztett kotés varratfém (a) és a 2205 acél oldali héhatésévezet (b) szovetszerkezete

ban. Mindezt a ferrittartalom-mérési
eredményeink is aldtédmasztjak.

A ferrittartalom meghatdrozdsa

metallografiai titon
A varratfémben és a héhatdsovezetben
a ferrit-ausztenit ardnyt metallografi-
ai csiszolatokrdl készitett szovetképe-
ken, képelemz§ szoftver segitségével
hataroztuk meg, amihez j6 mindségy,
szines, kontrasztos fénymikroszkdépos
képekre volt sziilkséglink. A héhatési
z6nékrél és a varratfémrdl is 500 X na-
gyitast képeket készitettiink, és a fa-
zisardnyt a JMicroVision programban
a hattér elkiillonitésével hataroztuk
meg (7. 4bra). Az eredmények alapjan
elmondhatd, hogy a TIG-hegesztéssel
készitett varratok ferrittartalma min-
den esetben kisebb a lézersugaras he-
gesztéssel késziilt varratok ferrittar-
talménal.
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Az adatokat grafikonon &brazoltuk a
védégaz nitrogéntartalmanak figgvé-
nyében (8. dbra), valamint 6sszehason-
litottuk a ferritszkdéppal mért értékek-
kel is. A véddgaz nitrogéntartalméanak
nagymeértékd novelése, mérhetd hatas-
sal van a varratok ausztenittartralmara.
Mig a szakirodalomban ajanlott 0,5—
2,0% nitrogéntartalom hatdsanak kimu-
tatdsdhoz t6bb minta és/vagy ponto-
sabb mérési mddszer lenne sziitkséges
[1]. A ferritszképos mérések eredmé-
nyéhez hasonléan a porszoérdssal készi-
tett varratok ferrittartalma itt is kisebb,
mint a por nélkiil készitetteké.

A kétféle mébdszerrel mért ferrittar-
talom 6sszehasonlitdséhoz minden
egyes varrat koronaoldaldn 3 pontban
mért ferrittartalom értékek atlagat vet-
tiik, és ezt hasonlitottuk 6ssze a var-
ratfém képelemzd szoftverrel meghata-
rozott ferrittartalmaval (9. abra).

bylegeszres
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6. abra. A varratfém hosszirdnyt ferritszemcséi (a) és a héhatdsévezet szévetszerkezete a 2205-6s acél oldalan (b) a lézersugaras
hegesztéssel késziilt kétésben

—

a)
7. 4bra. TIG-hegesztéssel készitett kotés varratfémének maratott képe és a hattér elkiildnitése a képelemzébvel (a pirosra szinezett fazis
a delta-ferrit)
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8. dbra. A varratfém ferrittartalma a védbgédz nitrogéntartalménak
fliggvényében a lézersugaras hegesztéssel készitett varratok

esetén

A grafikonon az latszik, hogy nagy
eltérés van a két mérési mddszer ko-
zOtt, ezért nem lehet 6sszehasonli-
tani az értékeket. Ebbdl kovetkezik
ferritszkép tapintéfeje nem alkalmas
ilyen keskeny varratok mérésére, mert
nemcsak a varratban gerjeszt térfoga-
tot, hanem annak szlk kdrnyezetében
is, ami mérési hibat okoz.

Korroéziés vizsgalat

A korrdziés vizsgalatot az ASTM G 48-
as szabvany szerint végeztiik el, ami
szigoru feltételeket szab az acélok és
hegesztési varratainak lyukkorrozidja-
nak vizsgalatara. A mintak el6készité-
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b)
10. dbra. Lyukkorréziés bemarédasok a lézersugaras hegesztési varrat LDX 2101-es acél oldalén, a koronaoldalon (a) és a gyékoldalon (b)

se soran eldszor eltavolitottuk a sorjat
a vagési élekrdl, majd ultrahangos tisz-
titéban, acetonban letisztitottuk vizs-
galati mintdkat. A mintak tomegét, a
késdbbi tomegfogyas kimutatdsa érde-
kében analitikai mérlegen megmeértiik,
majd ezutan belehelyeztiik Sket a szab-
vanyban megadott 6%-os vas(III)-klorid
oldatba, és 48 6raig hagytuk benne. A
kivétel utdn djra acetonnal tisztitot-
tuk meg dket, és ismét megmértilk az
egyes mintdk témegét. Minden eset-
ben jél mérhetd volt a témegfogyés. A
poradagolésos, 1ézersugaras hegesztés-
sel készllt mintadk esetén kisebb volt a
relativ témegfogyas, mint a poradago-
las nélkul készitetteknél.
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9. dbra. A ferritszkdppal mért és a képelemz8 szoftverrel
meghatérozott ferrittartalom értékek

A lézersugaras hegesztési varra-
tok korrézidja (10. 4bra) eltérd jelle-
gl, mint a TIG-hegesztési varratok
korrézidja. Elébbi esetén aproé bema-
rédasok lathatdk a korona- és gyok-
oldalon az LDX 2101 héhatastveze-
tében. Mig a lézersugaras varratok
esetén LDX 2101 tipust acél héha-
tasovezetében a korona- és gyokolda-
lon egyarant nagy bemardédéasok 14t-
haték, és tobb helyen atlyukadt a le-
mez. A sztereomikroszképos vizsgalat
alapjan, a gyokoldalon nagyobb az tn.
lyuksdridség, mint a koronaoldalon,
ami a nem megfeleld gyokvédelemmel
magyarazhatd. A varraton és a 2205-
0s acél héhatasovezetében ezzel szem-

Fylegespres
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ben a varrat mindkét oldalan nagyon
kevés bemarddéas taldlhatd. A teszt
eredményébdl azt a kovetkeztetést le-
het levonni, hogy a kétféle hegesztési
technoldgia eltérd hatassal van a dup-
lex acélok korrézidval szembeni ellen-
alladsara. Az LDX 2101 tipust duplex
acél héhatdsovezete rendkivil érzé-
keny a lyukkorrézidra.

Osszefoglalas

A lézersugaras és a T1G-hegesztéssel
késziilt tompakotések szovetszerke-
zetének metallografiai és képelemzd
szoftverrel végzett vizsgalataval, va-
lamint ferritszképos méréssel meg-
hatdroztuk a varratok ferrittartalmat.
A kétféle mérési modszer eredményei
egymastdél jelentdsen eltérnek, ezért
nem lehet azokat dsszehasonlitani
egymaéssal.

Az eredmények azonban azt mutat-
jak, hogy a lézersugaras hegesztési
varratok ferrittartalma nemcsak a hé-
hatdsdvezetben, hanem a varratfém-
ben is nagyobb, mint a TIG-hegesztési
varratok ferrittartalma. A hozaganyag
(pélca, por) és a véddgazhoz adott nit-
rogén, azonban noveli az ausztenit
mennyiségét a varratfémben. A TIG-
hegesztési varratok ferrit-ausztenit
ardnya kézel esik az alapanyag fa-
zisardnyadhoz. A korrézids teszt ered-

tAsovezete csak kis mértékben korro-
dalédott, amibdl az a kovetkeztetés
vonhatdé le, hogy nem egyedil a fer-
rittartalom befolyasolja a korrdzids tu-
lajdonsagokat, hanem a fazisokban 1¢-
v4 otvozdk eloszlasa is. Ezek alap-
jan valészinlsithet6, hogy két 2205-6s
duplex acél hegesztési varratanak és
héhatésdvezetének megfeleld lehet a
lyukkorréziéval szembeni ellendllasa.

Ko6szonetnyilvanitas

Bitay Enikd személyéhez kotddden
a kutatds az EU és Magyarorszag ta-
mogatasaval a TAMOP 4.2.4.A/1-11-
1-2012-0001 azonositészamu ,Nemze-
ti Kivalosag Program — Hazai hallga-
t6i, illetve kutatdi személyi tdmogatast
biztosité rendszer kidolgozasa és mu-
kodtetése orszagos program” cimu ki-
emelt projekt keretei kozott valdsult
meg.
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Magyar tulajdoni, fémszerkezetek és nyomastarté edények gyartasaban
nemzetkozi tapasztalattal rendelkezd Tarsasag magyarorszagi telephelyére H | R D E T E 5

(Dél-Budapesti régid) keres:

Hegesztémérnok / Hegesztdfelelds kollégat.

Elvarasok:

o Mliszaki féiskolai / egyetemi IWE/ EWE (Nemzetkdzi/
eurépai ) hegesztdmérnoki végzettség

o Legalabb 3-5 éves hegesztési teriileten szerzett mérndki
tapasztalat

36 problémamegoldé- és kommunikaciés készség- Kézép-
szintl, aktiv német nyelvtudds

o érvényes el8irdsok, szabvanyok ismerete — EN13445,
PED/AD2000, ISO 3834-2 és EN-15085

Feladatok:

e Hegesztési folyamatok megtervezése, kivitelezése, a
hegesztok napi szint{i tdmogatéasa

o Uj termékek bevezetése, prototipusgyartds, Rajzré! he-
gesztési technolégia és a normaiddk kidolgozasa

« Az alapanyagok szerkezeteinek és tulajdonségainak is-
merete, a varratok megfelel6 szintli elemzése -

» Hegesztési, hékezelési technoldgiai és személyi doku-
mentaciék elkészitése és karbantartdsa.

o HegesztBkésziilékek allapotanak felmérése; (j beszerzé-
sek feimérése, a termelésbe vald bevezetése

o Hegesztd munkaterilet m{ikddésének racionalizélasa.
Megfeleld munkakérnyezet kialakitasa (5S)

lTl ESgTES
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o MinGségjavitd intézkedések bevezetése, KVP (CPI), FMEA,
5S elvek ismerete, tdmogatasa

o Tarsosztalyokkal, beszallitokkal, vevikkel valé kapcsolat-
tartas, hegesztok oktatasa, képzése
ségiranyitasi dokumentumok karbantartasaban,

¢ Auditokra felkésziilés, hegesztdiizem ezeknek valé meg-
feleléségének biztositdsa

o Az alap- és segédanyag rendelések intézése, a beérke-
zett anyagok bizonylatos atvétele

El6nydk: Nyomastarté edények hegesztésének és a
111, 131, 135, 141 heg.technolégidk ismerete

Amit kinalunk:
o Versenyképes jovedelem - a folyamatos szakmai fejl&é-
déshez sziikséges képzések finanszirozasa
o Generacid hosszdsagli munkahely - magyar tulajdon,
magyar telephely - j6 munkahelyi 1égkor

Jelentkezés:
Palyazati anyagat (fényképes szakmai 6néletrajz és motivécids

levél) killdje az: istvan@habenczyus.hu cimre
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és csovezeték hegesztd rendsze-
rek gyartoja es forgalmazoja.

A hegesztési folyamatoknal a TIG
eljarast, a MIG/MAG porbeles
hegesztést és a fogyoelektrodas
hegsztési technologiakat alkal-
mazzuk. A cég kiildetése, hogy
olyan megoldasokat és
know-how-t kinaljon partnerei-
nek amelyek névelik a hegesziesi
termelékenységet és a hegesztés
minGsegéget a kiilonboz6
iparagak szeles spektrumaban.
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NEI_DDTHERI_‘1®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZEL® BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

HékezelS berendezések, fiitGpaplanok, kabelek, héelemvezetékek, szigetel6-hGallé anyagok, héallé szbvetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolé fogok, tapintécsticsos hémérdk, infravdrés hémérék, héfokregisztrald berendezések,
csaphegeszt6 berendezések értékesitése.

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

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




SAJTOKOZLEMENYEK

Seifriz-dij a Soyer cégnek — Csaphegesztés

Csapatgyozelem

Erds partnerekkel karoltve Heinz Soyernak sikeriilt az, amit egyediil
nem érhetett volna el: a hegesztési specialista cég rangidés vezetdje egy
0j hegesztési eljarast tett piacképessé, egyetemek és hegesztoiskolak tu-
désaival egyiitt. A sikeres kooperacié gyumolcse a Seifriz-dij.

.Mar 6tven éve gondolkodom azon, ho- ses mezd is alkalmas a fényiv kdzpon-
gyan lehetne a csaphegesztés sordn  tositdsdra. Azonban az Ut az otlettdl a
a keramia gydrdt helyettesiteni és az  sorozatgyartasban valé alkalmazhato-
eljarast javitani.”, meséli Heinz Soyer. séghoz, igen hosszu volt, és végiil csak

Majdnem ugyanilyen idés az &tlet is, az elmélet és a gyakorlat — azaz a kéz-
amellyel ez végiil lehetségessé valt: a  mives ipardg — szoros egylittmikodé-
méagneses mezS hasznélata. A magne- sében volt megvaldsithatd.

Csaphegesztés radidl szimmetrikus magneses mezdben: gyakorlati hasznélatra
tokéletesen alkalmas.

ajobboldallatévonala

jobb tiikor
\

[ parakor Ol prizmatiker |

abal oldallatévonala gyors sebességii kamera
objektivvel
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Akik ¢ériilnek (balrdl). Dr-Ing. Karsten
Hartz-Behrend a hadsereg egyetemérdl és
Heinz Soyer jun. kézmiivesmester

7 nagysei:ességﬁkamer-aj ) r
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Most, tobb mint 3 év kutatés és
kisérletezés utan, a délnémetorszagi
Worthsee melletti Heinz Soyer Bolzen-
schweiBtechnik GmbH elérte céljat, és
bevezeti a piacra a szabadalmaztatott
magneses mezds (SRM) csaphegeszté-
si eljarast. ,Mi azért vagyunk sikere-
sek mar ilyen régéta, mert olyan dol-
gokat mutatunk be a piacnak, amelyek
korabban nem voltak”, mondja Heinz
Soyer, cége filozdfidjarél. Az SRM pro-
jekt errdl kitdinden tanuskodik. Az Gj
technoldgia irdnti igény a gyakorlatbdl
jott. A cég elbészeretettel hallgatja meg
és hasznalja fel vevdinek igényeit, ta-
nécsait és akéar kritikajat is, jovébeni
fejlesztéseihez. ,Azonban ha a hatéra-
inkba ttkozunk, akkor a tudomanyhoz
fordulunk”, mondja Heinz Soyer.

A csaphegesztés esetében ez tortént:
a hazon belili eréfeszitések nem hoztak
meg a kivant eredményt. Ugyan a cég
mar 2009 6ta 1j utakat jart, azonban ez
az eljards csupan maximum 10 milli-
méter atmérsii hegesztbcsapok esetén
volt hasznélhaté. ,Mivel azonban mar
évtizedek 6ta egyitt dolgozunk a Min-
cheni Hegesztéstechnikai Kutaté és
Oktatoéintézettel (Schweiltechnischer
Lehr- und Versuchsanstalt Miinchen,
SLV), elSterjesztettiik ott a problé-
ménkat”, igy emlékszik vissza Heinz
Soyer a tobb mint harom évvel ezel6t-
ti projektkezdésre. Prof. Dr.-Ing. Heidi
Cramer, az SLV telephelyének vezetd-
je és a metallurgia specialistaja azon-
nal felugrott a vonatra, intézményével
azonban csak a kérdések egy részét

tudta lefedni.
bl
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A Linde cégen keresztiil, amely gaz-
zal latja el a hegesztés technikai céget,
létrejott a kapcsolat a hadsereg mun-
cheni egyetemének plazmatechnikai
részlegével. Ok rendelkeznek példaul
nagy sebességl kamerdkkal, amelyek
fontos szerepet jatszottak a magneses
mezdk viselkedésének elemzésében.
Segitségiikkel lehetségessé valt a fény-
fv viselkedésének optikai dbrazolasa.

Ezen kiviil Heinz Soyer a csapatba
invitalta a Bajororszagi Fejlesztési Ala-
pitvanyt (BFS) is. Ennek oka az volt,
hogy a kutatést cége finanszirozta,
azonban sziikség volt tovabbi anyagi
forrasra is. A BF'S, tobbek kozott, ellen-

zonnyal 2014 utén is életben marad,
hogy a technoldgiat tokélyre fejlesz-
szék. , Az ilyen szerzédések az egye-
temek és a kutatdintézetek szdmara
rutinnak szamitanak. Ok gyakran ko-
operalnak, ezért komoly tuddsuk és
szabéalyrendszeriik van a szabadalmi
eljarasokhoz. Ezen tal az egyuttdolgo-
z4s szigort szabdlyait és iddtartamat
is magaban foglalja”, mondta a Soyer
cég rangidds vezérigazgatdia.
IdSkozben a hadrmas fogat egy jelen-
tés lépéssel jutott kozelebb céljdhoz, a
teljes csaphegesztési spektrum SRM
technolégidval vald lefedéséhez. A ti-
tok nyitja a magneses tekercs. ,Eddig

ezen a terileten a hegesztécsap atmé-
réjének 16 milliméterre vald novelése.
A piacra vald bevezetés jelen pilla-
natban is csticssebességgel zajlik.
,Az SRM csaphegesztés mar most is
csucsbiztonsagn hegesztési alkalmazé-
sok teriiletén bizonyit. Az autégyartas-
ban példaul mar tobb millib csapot he-
gesztettek ezzel az eljarassal a 1légzsa-
kok gézgeneratoraiba”, mondja Heinz
Soyer. O azonban a fémszerkezet épi-
tésben is latja a lehetéségeket. A mos-
tani 2,56 mm vastagsagu hegesztdéieliilet
helyett az eljaras alkalmazaséaval mar
1 mm vastagsagu feliiletre is lehet he-
gesztdcsapot illeszteni anélkil, hogy a

Az eljaras

A csaphegesztés sordn a kerdmiagylri szerepe az, hogy ve-
zesse a fényivet, ledrnyékolja az atmoszférat és egybe tartsa
az odmledéket. ,Zavard azonban az anyagfelhasznalds mérté-
ke. Minden hegesztéshez egy 6t-tiz eurd cent értékd kerdmia-
gytrdt kellett elhasznélni. Ezutédn pedig még a szanaszét repi-
16 kerdmiadarabok is csak plusz hulladékot képeznek”, mond-
ja Heinz Soyer.

A radialszimmetrikus magneses mezds csaphegesztés ese-
tén, egy lyukmentes csaphegesztési eljaras esetén, egy olyan
csapra van szikség, amely Heinz Soyer allitdsa szerint nem
dragabb a szabvany DIN csapndl. & javasolja a Soyer gyartma-
nyQ csapok, vagy més, EN-szabvany szerint ellenérzott alap-
anyagu csapok hasznélatat.

Ezen tul javasolja az inverter dramforrds hasznalatéat.

Cége ajanlata, hogy barmely gyarté csaphegeszté berende-
zését beszamitjdk az 0j technoldgiat képviseld berendezés va-
sarlasakor.

A Professzor-Adalbert-Seifriz-Dij

A  kézmtves magazin” cimd, Bad Worishofeni, Holzmann
Medien kiadést, gazdaséagi szaklap, 2013-ban 25. alkalommal
itélte oda a ,Német Kézmiivesipar, Technoldgia Transzferprog-
ram, Professzor-Adalbert-Seifriz-2013-Dijat”. Osszesen 25.000
euro dijazést nyert el 3 fejlesztés, amelyet egy kézmives tizem
a tudomany képviseldivel kardltve, kdzdsen fejlesztett az ipari
alkalmazhatésag szintjére.

A Professzor-Adalbert-Seifriz-2013-Dij
nyertesei:

¢ Gerhard Euchenhofer Weilheim/Teck-bdl és az & széles vari-
4cidban hasznalhaté katamarénja

e Heinz Soyer jun., elektromechanikai mesterember a Min-
chen melletti Woérthsee-bdl, és a magneses mez6t hasznald
fvhiizdsos csaphegesztd berendezése SRM

» Stefan Steverding, gépészmérnck Stadtlohn-bodl, és a hidro-
mixer-lapatos keverdberendezése biogaz berendezésekhez

Grizte az eljards alkalmazhatosdgét az
ipardgban, majd az eredményeket lat-
va, engedélyezte a tAmogatést. ,Ez ki-
sebb és kdzepes méretd mihelyeknek,
de kisebb lizemek szdmara is példaér-
tékd lehet”, mondta Heinz Soyer a le-
hetdségrdl, hogy fejlesztési célokra ta-
mogatasért folyamodjanak.

Az Egyetem, az SLV és Soyer vélla-
lat egy harmas szovetséget kovacsolt,
amelyet egy munkaszerzddés szigoru-
an szabalyoz. A szdvetség minden bi-

s

a 16 mm atmérdji hegesztdcsapokig
jutottunk el. A kovetkezé célunk, hogy
a hegesztdcsap atmérdt 1 collig, az-
az 2b milliméterig noveljik”, mondja
a 73 éves Soyer az Uj célokrél. Ehhez
meg kell névelni a magneses tekercs
méretét, és a fejlesztdknek meg kell
oldaniuk a tekercs szabalyozasat. Az
aluminium hegesztés tertiletén mar
12 milliméter 4tmérdji hegesztdcsa-
pok illesztése lehetséges a magneses
mezd8 hasznélatival. A kovetkezd 1épés

50

hegesztéfelilet deformalédna, vagy at-
lyukadna. ,Ezzel homogén, lyukmentes
és biztonsagos illesztéseket lehet 1étre-
hozni. Lépcsé szerkezetek esetén vagy
tiskék hegesztésénél is gyors és tartds
az eredmény”, mondija. Es mindezt fej
felett, vagy horizont4lis helyzetben is.
A Heinz Soyer szakemberei kérésre bar-
mely méhelyben vagy lizemben bemu-

tatjdk az Gj hegesztési eljarast.
Forras: Soyer Magyarorszag Kft.
www.soyer.hu
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HIREK

Partatlansagi Nyilatkozat

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgala-
ti Egyesiilés keretében miikods személyek tantsi-
tasit végzs testiilet - tandsito testiilet - fels6 veze-
tése elkotelezett a tanusitasi tevékenységek pértat-
lansiga irant.

A tanusité testiilet megérti a partatlansig fontos-
sigat személyek tanusitasi tevékenységeinek végre-
hajtdsa sordn, kezelni tudja az érdekellentétek ese-
teit, és folyamatosan biztositja tandsitasi tevékeny-
ségeinek objektivitisat.

A tanusité testiiletnek a személyek tandsitasi te-
vékenységének pértatlansdgit befolydsolé kapcsola-
ta az MHtE szervezetén belil 1év6 t6bbi részegy-
séggel nem 4ll fenn.

A tantsit testiilet a személyek tandsité tevékeny-
ségeit ugy szervezi és irdnyitja, hogy biztonsigosan
meg lehessen 6rizni a partatlansigot.

A tantsit6 testilet minden esetben partatlanul jar
el a jelentkezdkkel, jeloltekkel és a tantusitott sze-
mélyekkel kapcsolatban, nem korlitozza indoko-
latlan pénziigyi vagy mis korldtozé feltétel. A ta-
nusito testiilet nem hasznalja fel az eljardsokat a je-
lentkezSk és jeloltek hozzaférésének akadalyozasira
vagy gatldsara.

Az 4lland6 kotések roncsoldsmentes anyagvizsga-
latit végz8 személyek tanusitisa esetén elSirt kép-

Budapest, 2014.02.01.
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zés tanusito testiilet dltal torténd jévahagyisa, illet-
ve elismerése oly médon torténik, hogy az nem ve-
szélyezteti a partatlansdgot, illetve nem csokkenti
az értékelési és tanusitisi kovetelményeket.

A tantsité testiilet a személyek tanisitdsat tisztes-
séges, torvényes és megbizhat6 értékelés ltal szer-
zett objektiv bizonyitékok alapjan végzi, és nem en-
gedi meg, hogy a tanusitdst mas érdekek vagy mas
felek befolyasoljik.

A tantsité testilet személyzetének tagjai doku-
mentiltan kotelezik magukat a tanisité testilet dltal
meghatdrozott partatlansigi szabilyok betartdsara.

A tantsit6 testiilet, a Rendszer Bizottsigok, mint
az érdekelt felek képvisel6bél 4ll6 fiiggetlen testii-
letek bevondsdval, a partatlansigot veszélyeztets
tényezSket maradéktalanul feltirja dokumental-
ja, elemzi és a fenndll6 érdek-osszeférhetetlensége-
ket igazoltan kikiisz6boli, illetve a lehetd legkisebb
mértékire csokkenti, biztositva a tanusitisi tevé-
kenységek objektivitdsat.

A tanusité testiilet a feltdris sordn az érdekellen-
tétek minden azonositott potencidlis forrdsit fi-
gyelembe veszi, fiiggetleniil attél, hogy az érdekel-
lentétek a tandsit6 testiileten beliil jelentkeznek,
vagy mis személyek, testiletek vagy szervezetek
tevékenységeibdl szdrmaznak.

Dr. Szabé Béla
igazgatd

GESZTE
bl scrspres



Speedglas’

3M™ Speedglas™ 100 design hegesztopajzs

Corweld Plus Kift.

1119 Budapest, Andor u. 60.
+36 1 208 4641
office@corweld.hu
www.corweld.hu

nnnnnnnnnnn

r L

corweld.hu




CSAPHEGESZTES » roniosar

» Diztosan
b=t » gyorsan

( ; emiqo: 20-30 db/pe
Adaqold automata | \ﬂ
ASZ13 ; 00x600-t0 0( 00 ' \ il
2 kiegészitd E
¢ N0ZicI0 meghataroza ,
= 0SeqbIz1osita 0Q
arnetes tavieliiavele 0d X :.i:
oliiletnedvesitd £
B L) s a a a . . -
Aoy portald mog :

N
- -
I | =]
: = ae 08
K/] : @e 08 . & =i
. mm = | |comzdor WEEE T
CDM 2401 =
- ‘ ol < | ,‘te

H-8800 Nagykanizsa, Camping Gt 0404/1 hrsz.
Tel.: +36 93/519-018 + Fax: +36/93/519-017
Welding & Trade Kft. E-mail: info@qualiweld.hu * www.qualiweld.hu




Rendezvénynaptar

Idopont Hely Megnevezés Felvilagositas
2014. janius Diisseldorf 8t International Congress Aluminium Brazing and
3-b. Németorrszag Exhibition
2014. jlnius Peking . . X
10-13. Kina Beijing Essen Welding & Cutting 2014 DVS
2014. 2. Hegesztési Nyari Egyetem B ]
jalius MHE Ifitisagi Férum programja, www.maheg.hu (elkészités alatt).
. Seoul Koreai Koztarsaség,
2014. julius . . T k .
13-18 Koreai 67" Annual Assembly IIW Jeju island: http:/www.iiw2014.
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Robotos hegesztés
integralt minoségellenorzése

Az alabbiakban a modern gyartésorokon megjelend rugalmasan alkal-
mazhaté robottechnika lehetdségeirdl és kévetelményeirdl lesz szé6. A
mindség fogalmanak meghatarozasa utan definialjuk az ipar kévetelmé-
nyeit. Ebben az §sszefiiggésben a mindséget kiiléndsen gyartastechno-
légia ipari jelentéségében vizsgajuk. A mindségellendrzd egységek in-
tegralasa egy klasszikus gyartésori felosztas alapjan harom kategoériaba
sorolhaté: ,,Gyartas elétt”, ,,Gyartas alatt” és ,,Gyartas utan”. A minéség-
ellendrzd egységek kiértékelése és a jelek feldolgozasa egy kritikus as-
pektusa az automatizalt berendezéseknek, melynek készonhetden ezek
robotberendezésekbe valé integracidja kiiléonods szaktudast igényel. A be-
fejezésben példat hozunk néhany az iparban telepitett mindségellendr-
z8 rendszerrel felszerelt robotberendezésre.

Bevezetés

Ahhoz, hogy egy vallalat nemzetko-
zi szinten versenyképes maradhasson,
két lehetséges stratégia kozil valaszt-
hat, hogy magat a piacon pozicion4l-
ja. Az egyik lehet8ség, hogy az arban
lesz vezetd, ami azt jelenti, hogy a ter-
mékét alacsony aron tudja kindlni. A
masik lehetdség, hogy a mindség tert-
letén tanik ki, ami azt jelenti, hogy a
termékeit egyedi mindségével emeli a
versenytarsak termékei f6lé. Definicid
szerint az arversenyben mindig csak
egy gydztes lehet — mégpedig az, aki
a legjobb aron adja a termékét. Ezzel
szemben jé mindséget gyartd vallalat
egyszerre t6bb is lehet, akik a mind-
ség kilonbo6zd terlletein jeleskednek.
Emiatt a mindségiranyités egyre na-
gyobb teret nyer. Ezen felill egy kivéa-
16 mindségi termék kozvetlentiil a val-
lalat koltségszerkezetére is kihatéssal
van. Kiilonésen 6sszetett termékeknél
jobban megéri a mindségi hidnyossé-
gokat a termelés alatt kéltséges be-
rendezésekkel korrigalni, mint a hibés
termékeket a gyartas végén kidobni.
Konnyebb egy aprd hibat megoldani,
mint egy nagyot.

A gépesités magas foka, nem is be-
szélve az automatizaldsrél egyéb eld-
ny6k mellett azt is jelenti, hogy a ke-
zeld személyzet a tovabbiakban nem a
gyartéasi folyamat kozvetlen kdzelében
fog dolgozni, amivel a személy terhelé-
se csbkken, mert nem lesz kitéve a he-
gesztési fist vagy az iviény karos ha-
tasanak. Ezzel azonban az is gyakran
egyitt jar, hogy a gyartas soran fellé-
pé hibédk észrevétlenek maradnak. Az
ellendrzés gyakran a gyartési folyamat
végére marad, vagy csak szurdpréba-
szerlien végzik el.

XXV. éviolyam 2014/2

A mindségellendrzés nem csak a
mindenkori elvardsoknak valé meg-
felelés miatt fontos, de a DIN EN ISO
9000ff, tovabbéa hegesztett szerkeze-
tekre az EN 1090 is elbirja a termelés-
ellendrzésben, mint az Uizem mindsi-
téséhez kotelezd feltételt.

A folyamatos mindségellendrzés
egyre nagyobb térnyerésével a tapasz-
talt munkatéarsak ellendrzési feladata
héttérbe kerll ezért a gyartéberende-
zéseknek abban a helyzetben kell len-
nilik, hogy bizonyos mindségellendrzé-
si feladatokat &t tudjanak venni.

A cél érdekében olyan egységeket
kell a gyéartasfolyamatba integralni,
amelyek a hibakat felismerik és jelzik,
hogy sziikség esetén a megfeleld in-
tézkedések megtorténhessenek. Ez a
termelési folyamat mindségellendrzé-
si szempontbdl vald telies kord vizsga-
latét teszi szitkségessé.

Ebbdl az okbél kifolyblag a kovetke-
zékben a mindségellendrzést termelés
eldtti, alatti és utani csoportokra oszt-
juk és a hangsulyt a termelés alatti
mindségbiztositasra helyezziik.

Mindség — mi is ez
tulajdonképpen?
Mielétt egy vallalkoz6 a mindségellen-
8rzéssel foglalkozna, definidlnia kell,
mit jelent szaméra a mindség és mi-
lyen kritériumokat tart fontosnak. Sok
esetben praktikusabb egyszeriibb kri-
tériumokat meghatarozni és csupan
~megfeleld”’-ként illetve ,nem megfele-
18"-ként értékelni, ahelyett, hogy kolt-
ségesen egy értékelési skalat dolgoz-
nénk ki. Arra a kérdésre, hogy ,Mi
a mindség?” hamar taldlunk defini-
ciét a szakirodalomban, mint példa-
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ul ,az elvardsok teljesiilésének foka”
vagy ,a kritériumok teljesiilése”. Kii-
16ndsen az Osszetett elvardsok esetén
azonban ezek az egyszerd definicidk
nem Kkifejezbek, igy aztédn gyakran ki-
16nb6zé alternativak kozott kell mér-
legelni. Az elvéart illetve kivant mind-
ségigény mellett nem csekély szerepet
jatszanak a mindség elérésében olyan
paraméterek, mint példéul egy, mar
mikods berendezésbe valé integralha-
tosdg, a befektetendd koltség és nem
utolsé sorban az ar. A felhasznalénak
végsd soron az a fontos, hogy az ér-
zékeld, amire a berendezés hagyatko-
zik, képes legyen ellatni azt a felada-
tot, amire készitették és azt tartésan
produkalni tudja.

Mindségbiztositas

a termelés elétt
A teljes korli mindségbiztositas vizs-
galatdnak alapja mar a termelés elétt
elkezdddik. Itt kell biztositani, hogy
a megfelelé munkadarab a megfeleld
idében a megfelels helyen legyen. Tel-
jesen automatikus raktarakbdl, vagy
kézi térolékbdl dolgozéd automatikus
adagolérendszereknél, a tapintdszen-
zorok mellett, amelyek csak a mun-
kadarab jelenlétét és elhelyezkedését
tudjak ellendrizni, egyre gyakrabban
alkalmaznak lézerszenzorokat és kép-
feldolgozd eszkozdket. Ezek a rend-
szerek nem csak a tapintdszenzor fel-
adatait tudjak atvenni, hanem tovabbi
funkcidkkal birnak. A munkadarabo-
kat megmérik, vagy gyartasi adatok-
kal kapcsoljdk 0ssze. Azok az alkat-
részek, melyek a mérés soran a ti-
réseken kiviil esnek, mar a gyartas
legelején kiszlrhetdek, vagy lehetnek
méretek, mint példaul résszélesség és
kisebb eltérések, melyek fontos infor-
macidkat szolgaltatnak a hegesztési
paraméterek vagy a programok kor-
rekciéjahoz.

A munkadarabokat ellathatjuk jelo-
lésekkel és egyéb informacidkkal, ez-
altal a teljes gyartastorténetik nyo-
mon koévethetd lesz a vevd szdmara.

Itt példéaul kilonbdzd BAR-kdédokat
lehet haszndélni, amikkel a munka-
darabok azonosithatéak maradnak.
Ezek a vonalkédok, vagy QR-kédok az
azonosité szam mellett sok egyéb in-

blegeseres
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1. &bra. Pillantéds a Iézer-hibrid eliérés émledékébe, jél kivethets a hézag, és analizdlhatd
a folyamat stabilitdsa

formaciét tartalmaznak, mint példéa-
ul sz4llitdsi azonositd, izemazonositd,
gyartésor-azonositd, gyartasi datum,
informaciék a munkadarabrél, mint
anyag, tomeg és ehhez hasonlok vagy
akar a vevs azonositdia. Igy a munka-
darabok a gyartési folyamat soran vé-
gigkévethetbek és feligyelhetdek ma-
radnak. Egyedi megrendelés esetén
mAar egészen kordn meghatarozhatd,
hogy melyik munkadarab melyik ve-
véhoz fog keriilni, ami a kalkulacidkat
és a lean production-t is megkénnyiti.

Ez a kéd a termelési folyamatban 6n-
magéaban is informéciéval szolgalhat
egy robotberendezés automata prog-
ramvalasztdjanak, igy a helytelen he-
gesztési programok lefutdsat megaka-
déalyozhatja. Emellett a-munkadarab
kodjat a készilék beolvassa, és a ro-
botberendezésnek jelenti, ami ugyan-
csak arra szolgal, hogy a helyes prog-
ram fusson le.

Mindségbiztositas
a termelés alatt
Az gyartast megeldz4 mindségellen-
8rzés eldnye abban rejlik, hogy a hia-
nyos munkadarabok azelStt eltavolit-
hatéak, mielStt tovabbi feladatok &l-
tal a hozz4adott értékkel megndvelve
felesleges koltségek lépnének fel. Ez
a helyzet azoknél a hidnyossédgokndl,
amik korldtozottan a gyartés sordn
lépnek fel és mind magasabb anyagi
veszteséget jelentenek, mint a terme-
1&s elbtt kiszdrtek. Ugyanakkor a gyar-
tds kozbeni folyamatos mindségbizto-
sités tovabbi elénye nem csak a kivant
mindség elérése, hanem — kildndsen
hegesztéstechnikdban - a fizikai fo-

byl egesipes

lyamat, mint példaul a cseppatmenet
pontosabb megértése.

A kamerarendszereknek és a specidli-
san vezérelt megvildgitérendszereknek
koszonhetden a felhasznédloknak le-
hetdsége van a hegesztés kozben az
tvtény folyamataiba belelatni és azt
analizalni. A nagy felbontdst és nagy-
sebességl technikdknak koszonhets-
en utdlag tovabbi vizsgalatokat és op-
timalizaldsokat hajthatunk végre (1.
abra).

Az intelligens képfeldolgozasnak és
a megfeleld megvilagitastechnikanak
koszonhetden a kuleslyuk pozicidja a
hézaghoz relativ allithatd, ami a hé-
zagkovetési algoritmusok 4ltal kulén
szenzor nélkil is online varratkéve-
tést tesz lehetdvé. Mindazonéltal a 1é-
zerhegesztési eljarasoknal egy preciz
varratkovetés sziikséges, hogy biztos
informéciénk legyen a munkadarabok
szé&1ér8l, a kotéshibak és a szélbeégé-
sek elkertilése érdekében. Valamint az
emittdlt sugarzas altal az ivstabili-
t4s és ezaltal az iv mindsége is ellen-
Srizhetd.

A tiszta lézersugar-mentes ivhegesz-
téseknél ezt a feladatot vagy az iv-
szenzor vagy egy kulon felszerelt 1é-
zerszenzor veszi at. Az online lézer-
szenzorral tovabbi kritériumokat lehet
kielégiteni (2. abra).

Egy elolfutd lézerszenzor nem csak
arra szolgdl, hogy az ivet a helyén tart-
sa és a tirésektdl vald eltérést, mint
példéul az elhtiz6dés kiegyenlitse, ha-
nem azt is be lehet allitani, hogy a he-
gesztés sordn a leélezés geometridjat
mérje, és a megvaltozasat felismerje.
Ennek az informéciénak a segitségé-
vel a hegesztési paraméterek a valtozéd
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2. ébra. Az eldlfutd lézerszenzor kveti
és méri a hézagot,
hogy a hegesztési paramétereket
folyamatosan a valtozasokhoz igazitsa

résgeometridhoz és kiilondsen a kitdl-
tendd térfogathoz allithatdak.

A hegesztés kozben a hézag Ossze-
htzddik, amit a 1ézerszenzor érzékel
és az dramforras 4llithaté paramétere-
it (pl.: 4ram, huzalel6tolas) vagy a ro-
bot vezérlését (pl.: lengetés) mddositva
a megvaltozott korilményekhez igazit-
ja. Ez4ltal egy meg nem engedett var-
ratdudor, vagy az iv elmeriilése elke-
riilhetd egy nagyobb hegfiirdé 1étre-
hozéséval.

Az eljarasfolyamatok mellett az
eljdrdsparaméterek is lehetdvé te-
szik, hogy a varrat mindségét a fo-
lyamat alatt értékeljiik. A hegesztési
adatok feliigyeletével a parameéterek,
mint az dramerdsség, a fesziiltség,
a huzaleldtolasi sebesség és a hoz-
z4 tartozdé motor altal felvett aram
vagy az atdramlott véddgdz mennyi-
sége mind feljegyezhetSek. Az dram-
forrasba figyelmeztetések és lehatéro-
lasok lettek eltarolva, amik tullépése
esetén a berendezés a megadott uta-
sitast hajtja végre. Az ehhez tartozé
Data-Management szoftverrel a folya-
matok vizudlisan is megjelenithetd-
ek, kiértékelhetlek és archivalhaté-
ak (3. abra).

Tovabbé: ha eddig minden paramé-
ter a megadott hatarokon bellil maradt
valamint tovabbi ellendrzések sem mu-
tattak eltérést a termelés alatt, nem
maradt mas héatra, mint a gyartas utéa-
ni ellendrzés, ami sok esetben kéve-
telmény.
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3. dbra. A hegesztési adatokat gytijté szoftverrel az idében
valtozé kiillénbézE paraméterek PC-n kévethetdk,
dokumentdlhatoak, ill. archivalhatbak

Minéségbiztositas
a gyartas utan

A termelés utani minéségbiztositési
vizsgalatnak két lehetséges médja van.
Az egyik lehetdség, hogy a gyartasi fo-
lyamat végére telepitjiikk az ellendérzdé
pontot, és ezzel a teljes munkadarab
hasznalhatbésdgat és mindségét vizs-
galjuk. Az integralt mindéségellendrzés
részeként az egyes munkafolyamatok
uténi ellendrzésnek nagy szerepe van.
Az egyik ilyen jelentds munkafolyamat
a robot 4ltal végzett hegesztés.

Az automatizalt berendezéseknél de-
finicié szerint meghatérozott, hogy a
munkadarabok oda-, illetve elszallita-
sa mechanikusan, vagy automatiku-
san torténik. Ezek a kapcsolédési pon-
tok felkindljdk az automatikus mind-
ségellendrzés lehetdségét.

A mindség fontos ismertetdjelei egy
hegesztett kétésnél a lathatd hibdk
mellett a meg nem engedett felkemé-
nyedések, vagy a mechanikai tulajdon-
sagok meg nem engedett tullépése. Ha
az integralt mindségellenérzést 100%-
ig a folyamatba bekapcsoljuk, tovab-
bi zavar6 vizsgalatok nem jonnek szo6-
ba, csak a szurépréba szerd ellendr-
zés marad.

A mar kész hegesztett kotés vizsga-
latdhoz lézerszkennert hasznalhatunk,
ami a varrat feliiletét vizsgélja, és el-
tarolt mintakkal veti 6ssze. Ezekkel le-
hetdség van a feliileti hibék, tdl nagy
varratdudorok, nem megengedett szél-
beégések felismerésére és a munkada-
rabot a tovabbi intézkedések céljabol
automatikusan kiemelhetjik. Ez magéa-
ban foglalja a nem megengedett elhii-
z6dés vizsgélatét, igy azok a darabok,
amik a tdrésen kivil esnek, eltavolit-
hatéak a gyartasbol.
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A lathaté fellileti hibdk mellett ult-
rahangos vizsgélattal lehetdség van a
meélyebben fekvé hibak, mint porozitas,
gyo6khibék, vagy nem megfeleld mér-
tékd atolvadéds felismerésére. Ebben az
esetben a robot egy ultrahangos vizs-
galofejet vezet végig a varrat mentén
(4. Abra) és a mérést ismét egy elSre
definiadlt sablonhoz viszonyitja.

Nem megengedett értékek mérése
esetén a hiba helye megjeldlhetd vagy
a munkadarab eltavolithaté. Tovabbi
vizsgalati eljardsok is vannak a mind-
ségellendrzés tertletén, mint a penet-
r4cid vagy a szinvizsgélat.

Az automatikus
robothegesztd berendezésekkel
szembeni kévetelmények

A bemutatott minéségellendrzési és
ezzel mindségbiztositasi rendszereket
6nmagukban mar évek éta hasznaljak
az iparban. Az automatizalas fejlédésé-
nek soran sok, mindenekel$tt manuéli-
san alkalmazott rendszert fejlesztettek
tovabb automatizalt hasznélatra, és
ezek azdéta a mindség fejlesztéséhez és
ezdltal a termelés gazdasagossdgahoz
jarulnak hozzé. Mindazondltal a robot-
berendezéseknek, amelyek ilyen egy-
ségekkel vannak felszerelve, bizonyos
kovetelményeknek meg kell felelnitik.
Az egyes rendszerek jeleinek tovabbi
feldolgozdsa sziikséges. Ezért fontos az
egységek 6sszekotése a komplett be-
rendezésen belll, hogy a megfelelden
pontos mozgéasok elvégezhetdek legye-
nek. A robottechnikaban ez péld4ul azt
jelenti, hogy a varratkévetd rendszerek
jeleit (16vid késleltetéssel) integraljuk a
programozott robotpalyaba, ezaltal le-
hetévé téve a palya mddositdsat. A hé-
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4. abra. Robotra szerelt ultrahangos vizsgaldfej prototipusa egy I
varrat vizsgalasa kézben PC poziciéban

zag mérésébdl szdrmazd adatok alap-
jan valtoztathatbak a hegesztési para-
méterek. Az elére megadott ciklusiddk
abban az esetben sem valtozhatnak,
ha mindségi okokbdl egy alkatrészt el
kell tdvolitani a folyamatbdl.

A lézerszenczort is, de kiilénosen az
ultrahangos vizsgaléfejet a robotme-
chanikdnak pontosan és hirtelen el-
mozduldsok nélkil kell, gyakran dur-
va feliilet felett végigvezetni a varrat
mentén.

Példak automatikus, rugalmas
gyartasi lancok
megvaldésulasara

Az itt most bemutatott ellendrzé és di-
agnosztikai rendszerek énmagukban is
sok helyen terjedtek el. Az {v- és 1é-
zerszenzorok a varratkovetéshez éppen
olyan elengedhetetlenek, mint a he-
gesztés feliigyelete, vagy mint a ma-
nudlis ultrahangvizsgélat. A németor-
szagi Gazdasdgi- és Technolégiai Mi-
nisztérium 4ltal tdmogatott ,Innovativ
hajékonstrukciék mindségileg megfe-
leld 3D lézer-hegesztése” egylttmiko-
dési projektben elészér egy altalanos
mindségfeliigyeleti koncepciét valdsi-
tottak meg. Az egyetemekbdl, kuta-
tointézetekbdl, mindsit§-tarsasadgok-
bél, minisztériumokbdl és ipari part-
nerekbdl 4ll6 konzorcium kifejlesztett
egy bemutaté berendezést, ami kombi-
nél egy teljesen automatizalt eld, gyéar-
tas kozbeni és utdlagos mindségellen-
Grzést.

A kiilénbozdé mindségbiztositasi esz-
koz6k integracidja — mint az eléellendr-
zés végzésére a gyartési folyamat ele-
jére beépitésre keriild eszkozok, illetve
a gydartési folyamat alatt és utan mui-

byl egeszes
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5. 4bra. 3D-s layout a bemutaté robotberendezésrél, ami a QuinLas-szal egy kézos

projektben késziilt. A hdrom portalkapu egy gyértas el6tti minéségellendrzd lézerfej

(jobbra), egy lézer-hibrid hegesztéfej integralt folyamatvizsgéléval (k6zépen) és egy
gyértds utdni lézer-szkennerrel és ultrahangos vizsgaléberendezéssel (balra)

k6dé berendezések — lehetdvé teszik,
hogy az alkatrész minéségéréré! folya-
matosan képet kapjunk. Ezen tech-
nikai eszk6z6k alapjan, a folyamat-
16l és az egyes paraméterekrdl szé-
16 elméleti tudéssal egyiitt, Gjszerd
haj6épitési konstrukcidkat lehet kifej-
leszteni, amelynek alapvet§ elveit més
ipardgakra, mint pl. a sinjdrmivek épi-
tésére is 4t lehet iltetni.

The presentation will introduce
the modern flexible robottech-
nologys and its possibilities, re-
quirements. After defining the
concept of quality we will define
the target audience. In this con-
text, we examine the quality from
particular importance in industri-
al manufacturing. The integration
of quality control units based on
a classic production line can be
split into three categories: ,,Be-
fore Production”, ,,During produc-
tion" and ,,after production”. The
current evaluation of the quality
control unit and processing of sig-
nals is a critical aspect of auto-
mated equipment, the integration
of these robots requires special
expertise. At the final I will give
some examples of a quality con-
trol system equipped robots from
the industry.

Osszefoglalas
A mindség az, amikor az tigyfél jén
vissza, és nem a termék. Ezért azok
a vallalkozasok, amelyek a piaci pozi-

bylegesaes

cibjukat nem az alacsony arakra ala-
pozzak, allandban a termékeik mind-
ségére kell, hogy torekedjenek. Azért,
hogy ezt biztositsuk, a hibakat a lehe-
t6§ legkorabban sziikséges felismerni,
és a megfelels intézkedéseket idében
elvégezni. Minél kozelebb van a mind-
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ségellendrzés a termelés idépontjahoz,
annél kordbban lehet a selejtet felis-
merni, és annal csekélyebbek az en-
nek megfeleld kiesd koltségek.

Egy folyamatos minéségellendrzés
érdekében ezért a termelés eldtt, alatt
és utén is vizsgalatokat kell folytatni.
A cikkben kiilénbézd lehetdségeket,
egységeket mutattunk be és 4brazol-
tuk, hogyan és melyik helyen lehet a
futd termelésbe beépiteni. Ezeknél a
régi, bevalt médszereket is és a leg-
Ujabb kutatasi projektek eredménye-
it is szemléltettiik. Rendszereket mu-
tattunk be, amelyek a munkadarab-
boél magébdél adnak informécidkat és
modszereket, amelyek a gyartési para-
méterekre vonatkoznak. A szamos fel-
hasznélasi példabdl ezen a tertleten
az aktudlis kutatési projektet, az "In-
novativ hajékonstrukcidék mindségileg
megfeleld 3D lézer-hegesztését', mint
gyakorlati példat hoztuk, amely egy 1é-
zer-hibrid eljaras soran folyamatos mi-
néségvizsgalatot biztosit.

*Jan Pitzer, **Christian Paul
Cloos SchweiStechnik
***Markus Wege

Cloos Innovation

Forditotta: Steinbach Agoston

Megbizénk nemzetkdzi nagyvéllalat, magyarorszagi gyaraba keresiink felkésziilt, komoly
szaktudassal és nyelvismerette! rendelkezé minGségligyi vezetdt.

Feladatok:

- roncsoldsmentes anyagvizsgalatok irdnyitdsa {ultrahang és réntgen technolégia)
- egyedi acél szerkezetek gyartasanak koordinélasa

- allandé gyartaskézi vevdi ellenérzések bonyolitasa

- a termék atadéds dokumentacié menedzsmentje

- hatérid8k tartdsa, Osszetett szervezési és projekt feladatok megvalésitasa

Elvarasok:

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

- targyaloképes angol VAGY német nyelvtudés
- relevans ipari szabvanyok naprakész ismerete
- mindség ellendrzési és mindség irdnyitasi metodikak ismerete

El6ny:
- igazoltan eredményes vezetd

- csapatépité, fejleszt§, Coach karakter

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

Amennyiben ajanlatunk felkeltette érdeklédését, 6néletrajzat magyar és idegen nyelven

a lukacs@telkes.hu cimre vérjuk.
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KONYVAJANLO

Ivhegesztés

DR.OATL 575k
i, KOVACS MIHALY

IVHEGESZTES Dr. Gati Jozsel-Dr. Kovacs Mihaly szerzéparos [vhegesztés cimi, 91 oldalas
munkaja eredetileg csak a bevont elektrédas ivhegesziést tartalmazta, ezzel
egyiitt is 2011-ig a kényv 6 kiadast ért meg. 2012-ben a Miiszaki Kiadd tan-
kényvvé nyilvanitds céljabdl felkérte a szerzéket, hogy aktualizaljak a konyv
tartalmat, illetve, ha sziikséges bévitsék ki. A szerzdk a cim valtozatlanul ha-
gyasa mellett a terjedelmet megduplaztak, és kiegészitelték az fvvel mikodo
omlesztd hegesztési eljardsok ismertetésével. A szakkoényvet a Nemzetgazda-
sagi Minisztérium 2018, auguszius 31. napig tankényvvé nyilvaniiotta. A tan-
kényv az alabbi szakméak tananyagegysegeit/tananyagelemeit fedi le: hegesz-
16, géplakatos, szerkezet- és épiiletlakatos, épité- és szallitogép-szereld, mezd-
gazdasagi gépésztechnikus, mezdgazdaséagl gépszereld, gépjavito, de ajanljak
tovabhi 14 szakma részére is (pl. viz-, gdz-, kézpontillités-szerels, épilletgépész
technikus stb). Az dmlesztd hegesztési eljarasok mellett, kiemelt szerepet kap
az ivhegesztés mindségiigyl kovetelményei, a kotések vizsgalata és mindsitése
és az fvhegesztés biztonsagtechnikaja, kornyezetvédelme. A tankonyv megren-
delhetd a Miszaki Konyvkiadénal.

Gazhegesztés és rokon eljarasok

Benus Ferenc-Dr. Marton Tibor szerzéparos A Gédzhegesztes és rokon eljarasok
cimy konyve a gazhegesztés mellett minden olyan eljarast ismertet. amely a he-
gesztés rokon eljarasathoz sorolhatd, igy a langvagast. a langgal végzett forrasz-
tast, 11l termikus szérast A szakkonyvet a Nemzetgazdasag: Mimsztérium 2019
augusztus 31 napig tankoényvvé nyilvanitotta A tankonyv a hegesztd szakma
kovetelménymoduljat fedi le. de ajanljak egyéb olyan iparl szakmak részere 1s.
ahol sziikség van ilyen iranyu ismeretekie is, pl. viz-, gaz-, kdzpontifiites-sze-
relS, epuletgépeész technikus, 1parl gépész, gép forgacsold, jarmikarosszéna
készitd, szereld stb. A konyv tanulasat 84 abra, 27 tablazat és 116 ellendrzo és
1smétld kérdés segiti A gazhegeszies (47 oldal) a konyv kozel 1/3-dat teszi ki,
de kiemelt szerepet kap a gazhegesziés muindségugyl kovetelményel, a kotések
vizsgalata és mindsitése (11 oldal) és a gazhegesztés biztonsagtechnikaja, kor-
nyezetvédelme (7 oldal) A tankonyv megrendelhetd a Miszaki Konyvkiadonal.
A mi alapjaul szolgald konyv 1999-ben jelent mega Gézhegesztés cimen A
100 oldalas munkéat a Skandi-Wald Konyvkiado Kft jelentette meg, ami 2010-1g
kiadéast ert megq .

S

Tiizihorganyzott acélszerkezetek

ai
Kézikdonyv acélszerkezetek tervezéséhez, tlizihorganyzasnak
TUZIHORGANYZOTT megfeleld kialakitasahoz
ACELSZERKEZETEK

A Magyar Tlzihorganyzok Szervezete Kladasaban 2013 decemberében 61 szi-
nes képpel és abraval illusztralva jelent meg az A/b méretd, kemeényfedeales ki-
advany. Egy régota hianyolt alapmiinek tekinthetd, mely kifejezetten a gyakor-
10 szakemberek szamara készilt. A praktikus kialakitasu kis konyv részletesen
bemutatja az acélszerkezet anyaganak optimalis kivalasztasatol kezdve a helyes
szerkezettervezésl szempontokon és hegesztesiikkel kapcsolatos ismereteken at
a késztermékek kezelésélg szlikséges teenddker Fontos resze a kiadvanynak a
hatalyos szabvannyal foglalkozd felezet, valamint a tablazatokkal kiegeszitett
azon oldalai melyeken felsorolja a gyakotlatban tapasztalt hibalehetdségeket
és megeldzesuk modjait. Kulonlegessége, hogy a valosagban eléfordulo jelense-
geket a tlzihorganyzassal naponta foglalkozo szakember optikajan keresztul

I o mutatja be ugy, hogy egyben segitseget 1s nyujt a j6 megoldasoklioz

i : A kiadvany teritésmentesen beszerezhetd a Magyar Tlzihorganyzok Szerve-
zeténél és tagvallalatainal (www hhga.hu)
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NOVELJE HEGESZTES| VARRATAI
MINOSEGET & TERMELEKENYSEGET

ORBITAL PIPELINE
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- felhasznaldbarat érintkez6 felulet = termelékenység novelés - . = lu
- massziv konstrukcioé mindenféle = mindségi szint emelkedés f

kornyezeti feltételhez alkalmazkodva  _ alacsonyabb javitasi rata

= helyi munkaeré alkalmazasa =~ magas szintli partner tamogatas

WWW.MAGNATECH-INTERNATIONAL.COM ‘ MAGNATECH

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




Fiiggetlen anyagvizsgald 72 T2
laboratorium

diagnoszlika

Anyagvizsgald Kit.

Géper

Gépek és Rendszerek Szolgaltaté Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.

) . Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
} I U Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28.
1 . - Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478

e-mail: messer @geper.datanet.hu

. !‘.1 Iji
EERT YT A
I.;'i“ m &"

CNC vezérlésii lézer-, plazma-, vizsugar- és

langvago gépek forgalmazasa, veviszolgalata.

Kézi plazmavagok, hegeszto célgépek
forgalmazasa, veviszolgailata.

Forgalmazas — Veviszolgalat — Felujitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal dllunk az Onok rendelkezésére
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csévegmegmunkalok
csorogzitok és kozpontositok
orbitalis hegeszt6automatak %
hegeszto célgépek

—

-

Telefon: (+36) 20 298 8708 Tel/Fax: (+36) 28 404 904
Internet: www.polyweld.hu E-mail: polyweld@polyweld.hu

P@ . értékesités « szerviz « gépkolcsdnzés
E L D POLYWELD Kft. 2111 Szada, Dézsa Gyorgy ut 5.

« hegeszttgépek

e plazmavagok

e lemezélmardk

» magnestalpas flrégépek

» forgaté berendezések

o csOprések

o fényre sotétedd hegesztpajzsok




G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NERETORSZAGBAN - HIGH TECH NAGYARRORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENUL
A NUNKRDRRAB TONEGETOL.
R FOLYAMRATOSAN NERT HOFOKVALTOZASNAK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN AR HOFOKELTERES R TELJES FUTES!
TARTOMNANYBAN KISEBB MINT 1%.
FOLYAMNATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIA

TOBB EVTIZEDES SZRKNMAI NULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERN®®
58
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PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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




Tisztelt Ugyfeliink! &
Kedves Olvasénk! FOlYOlrat

”
Szakfolyéiratunk a hirdetni kivanék igénye kielégité- I | | egrendelo
se céljabdl tovébbra is az eddigi, szinskéala alapjan
to61ténd vélasztési lehetdséget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az UGjsdg végott mérete: 215X 290 mm a Hegesztéstechnika cimd folydiratot

A hirdetések mérete: [ példényban

A4 kifutd 215+10 mmx290+10 mm [ folyamatosan a visszavonasig

?ekm”klfuto 188 mmx?gg 1. Az éves elbfizetdi dijat befizetem
N ,e /vo mm X mm N ,

allé 125 mm x 250 mm [] belfdldi postautalvanyon

fekvd 125 mm x100 mm személyesen a MHtE pénztardban
A/6 190 mm x70 mm

allé 60 mm 250 mm 0 atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgélati Egyesiilés
K&H 10200964-20214205 szamu
szamlajara

Cim, ahova a folybirat postézasét kérem:

A 2014-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési drak
az alabbiak:

Méret e . . Ve 7 7 4 L2 7
A4 A5 A6 Al&iréas (jogi személyeknél cégszer( aléiras)
Cimlap fotd 130 - - efFt
(218 mm X 168 mm) L
Hatso kilsé boritén 120 - ~ eRt ¥
Els§ belsd boritén 115 - - el't . ,
Hats6 belsd boritdn 110 - - elF't
Beliven 105 90 80 eF't ledetes ”
PR-hirek és informacié 20 10 - ekt egrendelo

Az MH:E honlapjan www.mhte.hu hirdetés 10 eFt
Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika

alébbi szamaiban

Az MHtE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvéllalat, amely egy naptari évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

A/5 | A/6 |Szines| * | B. L |B. II.|Beliv B. IIL. | B. IV. | db
|

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

7,56% kedvezményre jogosult. A kedvezmények érvé-
nyesitése az év végi szamldban torténik meg.

Dr. Gremsperger Géza

E ? f8szerkesztd f? ’
" h’\-—"\

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

Kérem igényem el8jegyzését!

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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Magyar Hegesztéstechnikai

lati Egyestilés
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Anyagvi
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BUDAPEST,

Fogarasi ut 10-14.
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Lakcim

Magyar Hegesztéstechnikai

z

z

€g neve es cime:

z

C

lati Egyesiilés

izsgéa

Anyagvi

és

e-mail:

BUDAPEST,

Fogarasi ut 10-14.

1148

7

FELADO

Név

Telefon/fax

Lakcim

- z
.
5

eg neve es cime

-

C

Felels kiadé: dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatdja
Fészerkeszt6: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervezd: GAYER BELA

Telefon: 467-2812; bgayer@mhte.hu

Szerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi at 10-14.

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

e-mail: mhte@mbhte.hu

Felelds vezet6:

Gollob Jbzsefné, a PLANTIN Kft. igyvezet6 igazgatdja
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

A folybirat évente négyszer jelenik meg.

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

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

El6fizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél, az eléfizetési dijak kiegyenlitésére,
szamla ellenében az alabbi lehetGségek valaszthatok:
1.) készpénzzel az MHtE pénztaraban

2.) belféldi postautalvanyon

3.) banki atutalassal

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések

AC Plymovent Kft. 3 Matra Diagnosztika Kft. 62

Bohler Kereskedelmi Kft. B. II. Méatrai Hegesztéstechnikai és

Cooptim Ipari Kft. 6 Szakképzési Kft. 59
Corweld Plus Kit. 24, 52 Messer Hungarogaz Kft. 2
Crown Cloos Kift. 23 Polyweld Kft. 63
EMI-TUV SUD Kift. 28 Qualiweld Kift. 53
Géper Kft. 62 REHM Kft. B. III.

ITM International Kft. B. IV,; 59 Rechnen Hegesztéhaz Kft. 34

Linde G4z Mo. Zrt. B.I. Soyer 22

Magnatech Int. BV. 47, 61 Weldotherm Kft. 48, 66

FONTOS!

Kérjiik azon hirdetdinket, akik kész hirdetést adnak le, TIF-
ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el, CMYK-re szinrebontva.
Szinnyomatot kériink mellé! Koszoénjik!
Szerzéink figyelmébe!
Kérjiik kedves szerzdinket, hogy a megjelentetni kivant fény-
képeket ne word dokumentumba Adgyazva kiildjék el, hanem
kiilén alloményként: jpg, jpeg, tif, eps, psd formatumban.

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

Csak igy tudjuk biztositani

a képek j6 mindségét!

»OBSERVER «

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




: Weldmg Techno/ogyy/

= — g ————— -




PReemix =X J_)r———Jr SlRRIEIEEIEX
IDEN/EZ5 Rl J“"C,JL,J\_) JJJ\/@JJ

Uj lehet&ségeket nyit a hegesztésben

®._ITM

\ ) INnternationsal

wwwiitmwelding.com




