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HIREK

MAHEG Kozgyyiilées 2015

A Magyar Hegesztési Egyeslilet Elndksége
2015. majus 4-re hivta 6ssze az egyestlet éves
rendes kdzgy(ilését. Az Obudai Egyetemen
megrendezett program résztvevdit Gyura
LaszI6 fotitkar koszontdtte, majd megallapi-
totta, hogy a kbézgytilés nem hatarozatképes.
A kikiildott meghivénak megfeleléen a meg-
ismételt kdzgy(ilésre fél bra mulva kerdlt sor. A
napirendek elfogadasat, a hatrozatképesség
megallapitasat kévetéen a jelenlévék megva-
lasztottak a kozgylés tisztségviseldit.

A kikildott meghivé ,Az Elndkség 2014.
évi beszamoléja” napirendet megel6zen

Dobréanszky Janos levezet6 elndk felkérésé-
re Kristof Csaba alelndk ismertette a 2015. évi
munkatervet és a kapcsolédé koltségvetés.
Alelndk Gr az frasos elbterjesztést kiegészi-
t6 prezentécidjéval a hangsulyozta a MAHEG
tevékenysége aktivizaldsanak sziikségessé-
gét, melynek sorén ravilagitott a gazdasagi
szervezetek jogi tagsaganak fontossagara. Is-
mertette a 2015. évre tervezett gazdag akcio-
tervet, amely tobbek kozott magéban foglal-
ja a szakmai képzéseket, a MAHEG honlapja-
nak megujitasat, valamint az idei év tervezett
rendezvényeit.

2. kép. Welding and Ergonomics Symposium
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Ezt kdvetéen Bakos Levente, a MAHEG Ifju-
sagi Forumanak elndke bemutatta a 2015. ok-
tober 7-9. kdzott megrendezendé ,YPIC 2015”
Fiatal Hegeszték Nemzetkozi Konferencidja
és versenye fé6bb paramétereit és program-
tervét.

A napirendhez fizétt hozzészolasokat ko-
vetéen a kbzgy(ilés egyhanguilag elfogadta a
2015. évi munkatervet és kdltségvetést.

Dobrénszky Janos levezet6 elnok az EIndk-
ség 2014. évi beszamoldjanak ismertetésére
Gati Jézsef elndkot kérte fel, aki az el6zete-
sen frasban megkiilddtt részletes attekintés-
hez prezentacioval kiegészitett szObeli tajé-
koztatést adott.

Elndk ar vazolta az Egyeslilet kiildetését:
a szakteriilet mvel6inek széles korii 6ssze-
fogasaval a tudés, az ismeretek magas szin-
t(i 4tadasa, fejlesztése és az innovacio elbse-
gitése, a tarsadalom, a gazdasag szolgalata,
a mérndki szakma elismertetése, valamint a
szakmai érdekegyeztetés és érdekvédelem.
Beszamolt arrél, hogy a célok megvaldsitasa,
a hegesztd szakma szévetségi tipusu egyutt-
mikddése érdekében és az addig tett lépések
eredményeképpen ez évben a MAHEG kezde-
ményezte felvételét az MHtE tagszervezetei
kozé, és ezzel egyidejiileg az MHtE csatlako-
zott a MAHEG-hez.

Kiemelte, hogy az Egyesllet célja, hogy to-
vabb eré&sitse a hegesztéssel és rokon eljarasa-
ival kapcsolatban 4ll6 gazdaségi, tudomanyos
és oktatasi szervezetek, vallalkozéasok, valamint
kozosségek kozotti osszefogast, a hegesztés
szakmai hatterének erésitését, a tarsadalmi ér-
dekeik érvényre juttatdsa érdekében.

Az Egyesiilet elnbke meger&sitette, hogy
a nemzetkdzi szervezetekkel valo egyittmi-
kodést, a szervezetekben valé aktivitds no-
velését a MAHEG kiemelt feladatanak tekin-
ti. Ennek érdekében létrehozott IIW Magyar
Nemzeti Bizottsag megalakitasat a 2014. év
jelentés Iépéseként értékelte. Mindenki sza-
mara egyértelm(ivé tette, hogy a MAHEG IIW
MNB elsédleges feladata az lIW-ben képvise-
letet elldté magyar delegatusok, szakértok és
egyéb képviselSk jelblése, munkajuk dssze-
hangolasa, valamint az ltaluk készitett szak-
bizottsagi beszamolok kozzététele.

Az Egyesilet kiemelt feladatainak ismer-
tetése utan az elndk vetitett képes prezenta-
cidval részletesen bemutatta a 2014, évi ese-
ményeket, rendezvényeket. Kildn szélt a 27.
Hegesztési konferenciardl, mely az el6d6k
munkajat folytatva megujuld tartalommal és
partnerekke! keriilt lebonyolitasra. A majus
22-24. kbzétt megrendezett szakmai progra-
mot az Eindkség Dr. Rittinger Janos emléké-
nek szentelte, kdzponti témdja a hegesztett
szerkezetek integritasa volt. A beszadmol6 uta-
ni vitaférumot kovetéen a beszamolét a jelen-
lévSk egyhangulag elfogadtak.

A 2014. évi gazdasagi beszamolot Gyura
Laszl6 fétitkar ismertette, kiemelte, hogy az

AEGESZTES
bylrsrsin
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Hegesztési Verseny 2015

Ismét elj6tt a tavasz, a fak zoldulnek és az id6
is egyre melegebb, melyen felbuzdulva a me-
részebbek mar mehetnek strandolni siittetni
a hasukat. A BME Anyagtudomany és Techno-
I6gia Tanszék G épuletében pedig hegesztési
flistben érlelédnek, ,ivfénytsl barnulnak” az
ifji mérndkhallgatok. Nagy a késziilédés, min-
dennemli nyakatekert pozicidban késziilnek

a jobbnal jobb hegesztett kotések, a maso-
dik szinten szévetszerkezeti képek rengetegé-
ben elmélyilten konzultalnak. A hegesztéro-
bot halkan zimm&g a sarokban, amit egy-egy
Ures argonpalack kongdsa zavar meg - valaki
biztos a palackguritasra gyakorol. A nagy suir-

Egyesiilet gazdalkoddsa stabil, finanszirozni
képes a tevékenységét. A beszamolét a kéz-
gy(ilés hatarozattal egyhangulag elfogadta.

A Felligyel6 Bizottsag beszamoldjat Far-
kas Laszl6 elndk ismertette, melyben jelez-
te, hogy a 2014. gazdasagi év zarasat és a be-
szamolo Osszedllitasat kdvetden az éves gaz-
dalkodast az EInék Ur és a Kényvelé Asszony
bevonasaval az Felligyel§ Bizottsag 4tfogé-
an ellendrizte, és rendben talélta. Kiemelte a
rendezvények fontos szerepét, melyek meg-
alapozzak a miikodés anyagi fedezetét. Az FB
Elndk javaslatot tett a Kézgytilésnek a 2014,
évi eredmény sajat tékebeli elszamolédsara. A
Kozgy(ilés a hozzaszélasokat kovetben a Fe-
liigyel6 Bizottsadg beszamoldjat és javaslatat
elfogadta.

Ugyancsak Gyura Laszl6 fotitkar tett elSter-
jesztést a 2014, évi tagdij meghatarozésara.
Eszerint az egyestleti tagdij 2015. évi mérté-
két javasolta valtozatlanul hagyni. Hozzatet-
te, hogy a tagdijbefizetés hataridejét az El-
ndkség a mar tagsagi viszonnyal rendelke-
z6k esetében a kdzgy(ilést kdvetd 30. naptari
napra javasolja, mig az Uj tagoknak a felvéte-
li tajékoztatast kdvetd 30 napon belil kell a
tagdijat befizetni az Egyesllet szamlajara. A
jelenlévdk az elSterjesztést egyhangtilag el-
fogadtak.

A Kézgytilés zar6 szakaszédban tobb hoz-
z&sz0las kozott Dr. Palotas Béla ismertette a
MAHEBAK helyzetét. A Kézgydilés allast fog-
lalt abban, hogy — a szdvetségi politikaja ré-
szeként —a MAHEG felajanlja a Magyar He-
geszt&k Barati Kore tagjai szdmara a MAHEG-
be valé belépés iehetségét.

A MAHEG 2015. évi rendes kozgylilése
Dobranszky Janos levezet6 elnok zarszava-
val ért végett.

Gdti Jozsef

g6l6dés indokolt, mivel aprilisban ismét Or-
szagos Hegesztési verseny lesz a BME Hegesz-
tési Szakosztély és a Magyar Hegesztési Egye-
slilet szervezésében — immaron a harmadik
- mely kivalé helyszint nyujt a hegesztéssel
és annak rokontechnolégidival foglalkozo if-
jumérndkhallgatdknak, hogy az eléadasokon
tanultakat a gyakorlatban is alkalmazhassak,
mindemellett hallgatétarsaikkal és a ponttar-
tékkal megismerkedhessenek.
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A nem mindennapi esemény feszitett tem-
poju, pontos eldkésziileteket igényel, hogy a
rendezvény gordiilékenyen, nagyobb fennaka-
désok nélkiil legyen lebonyolithato. A szerve-
20 gérda is tisztdban van ezzel, igy a megszo-
kott mindennapi rutin teendékén tul, vallalva
az esetleges aldozatokat, tébbletmunkaban
igyekeznek miel8bb letisztazni a rendezvény
részleteit. A nagy nap el6tt mar hetekkel meg-
kezdték a rendszeres ttletelést, megbeszélése-
ket, igy felosztottak egymads kozétt a feladato-
kat. Végiil 4prilis 24-én, egy kellemesen napos
pénteki délutdnon kezdetét vette a verseny.

Az érdeklédok és versenyezni kivané csa-
patok mér fél négykor megérkeztek és re-
gisztraltak a rendezvényre. Oket is megel6z-
ve késziilédtek a ponttarték, hogy minden
készen alljon négy 6rara, a csapatok fogada-
sara. Idén négy felséoktatasi intézmény, 6sz-
szesen 10 négyfés csapata érkezett kdztik
a Budapesti Miszaki és Gazdasdgtudomdnyi
Egyetem (BME), Dunadjvdrosi Féiskola (DUF),
Miskolci Egyetem (ME) és az Obudai Egyetem
(OE) hegesztéssel foglalkozd hallgatéi szer-
vezetei és kiséré oktatdi. A révid megnyito
alkalmaval Prof. Szab6 Péter Janos az Anyag-
tudomany és Technol6gia Tanszék (hazigaz-
da) tanszékvezetdje (idvézélte a jelenléviket,

majd sorkeriilt a Tanszék hegesztébazis tanu-
sitasdnak Uinnepélyes dtadaséra (111, 121, 135,
141 és 311 eljarasokra), melyet Wiegand Krisz-
tina az EMI-TUV SUD Ipari Berendezések és
Hegesztéstechnoldgiai Osztaly vezetéje nyj-
tott at. Ezt kdvetden a versenyz6k eligazitasa
kovetkezett, majd négy 6ratél a csapatok he-
lyet foglaltak az elsé pontokndl.

A versenyszamok kozott, az elmult évek
gyakorlatahoz hasonléan, megosztva elmé-
leti és gyakoriati feladatok is voltak: hegesz-
tett szerkezetekhez kellett eljarast valasztani,
szbvetszerkezetek metallografiai elemzése és
roncsolasmentes anyagvizsgélatok gyakorla-
ti alkalmazasa mellett a tdmogaté cégeknek
kdszénhetben a hallgatéknak robotkezelési-
és gyakorlati kézi és gépesitett hegesztési is-
mereteiket is alkalmazniuk kellett.

A négydras versengést harom alkalommal
egy-egy biifé dllomas szakitotta meg, ahol a
felhasznait energiamennyiséget némi papri-
kés krumplival és tditével pétolhattak a részt
vevd hallgatdk és ponttartdik. Ezt kéveten
este nyolc 6rakor megkezdédott az ered-
ményhirdetés, ahol a dijak és elismeré okle-
veleket adtak &t.

Az idei év elsé harom helyezett csapata sor-
rendben:

+ 1. helyezett lett a Budapesti M(iszaki Egye-
tem 1. szdmu csapata

- 2. helyen a Miskolci Egyetem csapata vég-
zetta

+ 3. helyet pedig az Obudai Egyetem 1. szamd
csapata szerezte meg.

Eziton gratuldlunk az 8sszes résztvevé csa-
patnak!

Tovabba szeretnénk kdszdnetet mondani
mindazoknak, akik munkajukkal és tdmoga-
tasukkal hozzdjérultak a rendezvény létrejot-
téhez!

A rendezvény tdmogatoi:

+ BME Anyagtudomény és Technolégia Tan-
szék
» Crown International Kft.
« Flexman Robotics Kft.
- BME Gépészkari Hallgatoi Képviselet
+ BME Gépészmérndk-képézésért Alapitvany
» Heg-Men Bt.
- BME Kérmdn Tédor Kollégium Fotokdr
+ BME Kérman Tédor Kollégium KORET kor
« Magyar Hegesztési Egyesiilet
+ Megatool Kft.
- Messer Hungarogaz Kft.
+ Rehm Hegesztéstechnika Kft.
Kozma Badlint, eln6k
BME - Hegesztési Szakosztdly

Az MHLE néhany tars-
és mas intézmények folyoiratainak témai

Der Praktiker - 2015.3. szam

Franc Joachim RoBmann:

- Bessere Ergebnisse beim Schweifen und
Loten -p.76-79

Gerd Trommer:

+ Flexible Konzepte - p.80 - 82
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Gerhard Brandtner:

+ Herausforderungen im Detail - p. 84 - 90

Ralf Holstein:

+ Zerstérungsfreie Prifung - Verfahren und
ihre Einsatzgebiete - p. 92 - 94

Stefan Meif3ner:

+ Warum Absaug- und Filtertechnik wichtiger
ist, als man denkt - 96 - 99

Bettina M. Rau-Franz Mindestlohn:

- Haftungsrisiko fuir Auftraggeber — p.100 -
101

Der Praktiker - 2015.4. szam

Christoph E3er-Ayertey:

+ Additive Fertigung von Kunststoffen und
Metallen - p.118

Franz Joachim RoSmann:

- Kontrolliertes und schnelles Schweien -
p.126 - 130

Andreas Lehnert:

« Sehrnah am Laser - p.132 - 136

Stefanie Niichtern-Baumhoff:

+ Produktivitdt und Qualitat gesteigert -
p.137-139

Peter Nélle:

+ Was kostet der Meter Schweifinaht? - p. 140
- 144

Johann Poppl:

« Durchstrahlungsprifung an Schweiver-
bindungen - Grundlagen, Praxis, Stand der
Technik - 146 - 149
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Welding in the World.

Lawrence E. Murr. Start

- New: Handbook of Materials Structures,
Properties, Processing and Performance

Rickard R. Shen, Zhiliang Zhou, Ping Liu & Guo-

cai Chai

« Effects of PWHT on the microstructure and
mechanical properties of ERNiCrFe-7 all-
weld metal

J. C. Madeni, S. Liu, P. H. S. de Andrade & C. H.

Carson

« Characterization and growth kinetics of the
formation of intermetallic compounds in
the liquid state during soldering with lead-
free solders

Aleksandra Weglowska

+ Research into linear vibration welding of
glass fibre-reinforced nylon 66

Tadashi Kasuya, Takahiro Izawa, Tomoyuki

Kakeshita, Tatsuya Kumagai & Koutaro Wata-

nabe

- Hydrogen evolution of Cu precipitation 780
MPa grade steel HAZ with consideration of
its cold cracking susceptibility

Rese C.S.Wu&Z M. Liu

- Dynamic variation of keyhole exit and its in-
clination in plasma arc welding

Rese Kangmyung Seo, Young-min Kim, G. M. Ev-

ans, Hee Jin Kim & Changhee Lee

» Formation of Mn-depleted zone in Ti-con-
taining weld metals

P.J. Bates, T. B. Okoro & M. Chen

- Thermal degradation of PC and PA6 during
laser transmission welding

Kasra Ghahremani, Mahdi Safa, Jamie Yeung,

HiREK

Scott Walbridge, Carl Haas & Sebastien Dubois

- Quality assurance for high-frequency
mechanical impact (HFMI) treatment of
welds using handhelid 3D laser scanning
technology

Kdroly Jdrmai & Jézsef Farkas

+ Optimization of welded conical shells for
axial compression and bending

K. Schricker, M. Stambke & J. P. Bergmann

- Experimental investigations and modeling
of the melting layer in polymer-metal hy-
brid structures

A. Kromm, V. van der Mee, T. Kannengiesser &

B. Kalfsbeek

- Properties and weldability of modified low
transformation temperature filler wires

Jianfeng Yan, Guisheng Zou, Lei Liu, Dongyue

Zhang, Hailin Bai, Ai-ping Wu & Y. Norman Zhou

« Sintering mechanisms and mechanical prop-
erties of joints bonded using silver nanopar-
ticles for electronic packaging applications

Yasuhito Takashima, Yugo S. Yamada, Tsunehisa

Handa, Satoshi Igi, Kenji Oi & Fumiyoshi Minami

- Numerical analysis of strength mismatch
effect on stress field in Charpy specimen

M. Ebert-Spiegel, S.-F. Goecke & M. Rethmeier

- Possibilities for compensating a higher heat
input, in particular by the torch offset rela-
tive to the top sheet at the fillet weld on a
lap joint

Dirk Schroepfer, Arne Kromm & Thomas Kan-

nengiesser

«+ Improving welding stresses by filler metal
and heat control selection in component-
related butt joints of high-strength steel

VALK MAILING - 2015 4.évi. 2. szam

Singapore Welding Society - SWS - WELD-

POINT - 2015. marcius

« 1IW Intermediate Meeting - p.8

« Co-operation agreement between SWS and
Japan weldingSociety on the implementa-
tion of welding engineer program in Sin-
gapore p.10,

- Meeting In Berlin on standardization of
welding and brazing in aerospace - p14

- Evaluation of the radiographic performance
and long-term stability of a computed radi-
ography system - 16

- Laser hybrid welding: powerful factory
floor process for welding personal - p.-22

« DNV GL Singapore Laboratory open house
to SWS members on 3rd December.2014 - 25

- Refining & Petrochemical Workshop - p. 26

Welding & Material Testing - ISIM - Tim-

isoara — 1/2015 szam - XXIV évfolyam:

ISIM - 45. jubileumi kiadas

R. Cojocaru és szerz8tdrsai

« FSW-TIG Welding of Cu 99 Copper - p.4 -8,

L. Kun és szerzbtdrsai

- Evaluation of damage caused by artificial
aging on the solvent-based ink printed lay-
er of PVC coated PES fabrics — p.9 - 12,

V. Verbitchi és szerzbtdrsai:

+ Examination of harmful emissions by weld-
ing with coated electrodes - p.-17 - 24

R.M. Buzdugan és szerzbtdrsai:

« Study of fatigue behavior of Duplex treated
steels using finite element analysis -p.25 - 27-

|
A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgilati Egyesiilés (MHtE)
| 2015. szeptember 11.-t51 Altalinos

ismeretekkel rendelkez6 Nemzetkozi
Hegeszt6 Gyirtasfeliigyel6i (Inspek-
tor) (AWI-S) — ITW/EWF iltal el-
fogadott — képzést indit EWS/IWS
végzettségl Nemzetkozi Hegeszt6-
specialistik részére, 63 képzési 6ri-
ban (40 6ra elmélet, 23 6ra gyakorlat).

Az oktatis helye: ¥

Elméleti képzés: MHtE Budapest,
Fogarasi ut 10-14.

Gyakorlati képzés: Az MHtE-vel §
egylittmiikods vizsgalattal és ellendr-
zéssel foglalkozé partnereknél.

A képzés koltsége:

225.000 HUF+AFA

Vizsgadij:

70.000 HUF+AFA

Jelentkezési hatdridé:

2015. augusztus 3.

IWI-S KEPZES \
A Y

A képzést kovetd sikeres vizsga esetén
IWI-S; EWI-S diploma (Altal4nos ismere-
tekkel rendelkezé Nemzetkdzi és Eurépai
Hegesztési Gyértisfeliigyeld) diploma keriil
kiaddsra a Nemzetkozi Hegesztési Intézet

Fylrsrsipes

.« (IIW) és az Eurépai Hegesztési Sz~ |
vetség (EWT) felhatalmazdsa alapjén. |
A gyirtasfeliigyeldi szakképesi-
tést azoknak ajinljuk, akik hegesz- |
tett termékek gydrtdsa, szerelése, kar-
bantartisa és dtvétele sordn ellenSrzé-
si, feliigyeleti tevékenységet végeznek
* elsé, masodik vagy harmadik feles te-
vékenységben. Ezt a képesitést mar
Eurépa, Amerika, Ausztrilia, Afri-
. ka, Azsia iparilag fejlett orszigaiban
| bevezették nem is beszélve az EN ISO
'| 3834-5 informativ részében ajinlot-
| takrdl melyeket az EN ISO 3834-2 -
' 3 alkalmazdskor meg kell kévetelni a
| tanusitS részérd) a cégek auditja sordn.

Bévebben: www.mhte.hu, MHtE Akadé- |
mia, Hegesztési gydrtisfeliigyeld alatt az In-
formaciés lapoknal(IWI-S) olvashatnak.

Ugyintézénk: Laurencsikné Benedek Jalia

+361 467-2810, e-mail: benedeki@mhte.hu
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Az ITW feladatai, |
ahogyan
. Szingapurban |
latjak
‘ Az IIW menedzsment évkozi gyllését 2015. ‘

februar 2. és februar 6. kozott Périzsban a
Francia Hegesztési Intézetben tartotta.

| A kdvetkezd témak

voltak a megbeszeélések

kdzéppontjaban: |

« harmonizalt oktatasi és gyakorlati képzési
és mindsitési rendszer kidolgozasa azzal
a céllal, hogy a hegesztési ipar szamara

| mindsitett és gyakorlott személyzet all-

jon rendelkezésre,

. az|SO 3834 szerinti véllalati tanisitashoz
harmonizalt nemzetkozi tanusitas elja-
ras kidolgozasa, fejlesztése kiegészitve
a felelés hegesztési koordinator tanusi-
tasaval, |

. azegész vilagra kiterjedd tagsag bevona-
saval elGsegiteni és tAmogatni a nemzet-
kézi hegesztési kbzosséget. ‘

| Az egyes munkacsoportok
Altal elSterjesztett néhany
kiemelt tema: |
. az lIW szabalyainak, mikddtetési el6ira-
sainak és irdnyelveinek frissitése,
. folytatni a gyartasfelligyel6 személyzetre
| vonatkozé iranyelv felllvizsgalatat,
. amlveletkdzi gyartasfeliigyel6kre vonat-
kozé iranyelv kifejlesztése,
« validalni a harmonizalt vizsgakérdések el-
jarasat, folyamatat,
« javitani a véllalatok és a személyek tanu-
sftasi rendszerét,
| « bevezetni a hegeszi6k oktatasi anyagat
és a harmonizalt vizsgaztatast,
« megvitatni, a kérdésekre és a vizsgakra
| vonatkozé harmonizalt adatbazis hely-
zetét,
« azlSO 3834 értelmezése és bevezetése,
. véleményezni az IWT - bemenetre vonat-
koz6 el6irést (JAB-252r2),
. a hegesztési koordinator mindsitéssel
rendelkezékre vonatkozo irdnyelvet felll-
| vizsgalni,
- az WS- re és az IWP- re vonatkozo vizsga-
kérdések benyujtaséra a hataridét a tag- |
| orszagok részére meghatarozni.

(Forrds: Dr. Sun Zheng és Eddie Ko: Interna-
‘ tional Institute of welding (IIW) Intermediate
Meeting Singapore Welding Society (SWS)
WELDPOINT 2015. mdrcius p. 8-9.)

| |
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Ujjaalakult a Magyar Tudomanyos
Akadémia Anyagtudomanyi és
Technolégiai Tudomanyos Bizottsag
Hegesztési Albizottsaga

A Magyar Tudoményos Akadémia Anyag-
tudoményi és Technolégiai Tudoményos Bi-
zottsdg Hegesztési Albizottsiga 2015 évi el-
s6 és egyben tjjdalakuld ilésére az Ipar Nap-

jai, MACH-TECH kiallitdson keriilt sor 2015

mijus 12-én a Hungexpo teriiletén.

A napirendi pontok elfogaddsa utdn a He-
gesztési Albizottsig egyhangilag megszavaz-
ta Gjjaalakuldsit, elndke tovabbra is Dr. Palo-
tis Béla féiskolai tandr, titkdra Dr. Méjlinger
Kornél adjunktus maradtak.

Ezt kévette Dr. Dobranszky Janos tudoma-
nyos fémunkatirs szakmai eléadasa , Faipari
fiirészlapok hegesztése” cimmel, melyben a Ma-
gyar Tudoményos Akadémia doktori cimért
benydjtott JErtekezés a faipari szalagfiirészla-
pok kdrosoddsdrsl” cimi munkéjabél Ssszefog-
lalta a hegesztésre vonatkozé teriileteket. E16-
adésabol kideriilt, hogy a rugéacél anyagu fd-
részlapok tizemelés kdzbeni kirosoddsinak jé
része a varrathibakbé! és az utélagos hékezelés
nem-megfeleldségébdl vagy épp annak elmara-
dasdbél fakadnak. A sokéves kutatidst egy ma-
gyar szalagfiirészlapgyart6 izemmel szorosan
egylittmikédve végezték Dobranszky Jénos és
kollégai. Erre hivta fel a szerz6 a jelenlévok fi-
gyelmét is, hogy a kutatoknak és kutatéhelyek-
nek az ipart kell szolgélniuk és szimbiézisban
egyiittmdkddniik.

A tudominyos eldadés utdn Palotds Béla el-
ndk tr ismertette az Albizottsig kiildetését és
feladattervét, mely pontokba szedve a kovet-
kez§k voltak:

* A hegesztés tudomanyteriilet mivelésének
el3segitése.

» Uj tudominyos eredmények sziiletésének
Osztbnzése, bemutatdsa, férum teremtése
konferencidkon kiviil is.

» Tudés utinpétlds nevelése, fiatalok beveze-
tése a tudomdnyba (PhD-k készitésnek se-
gitése).

+ Tudomdnyos fokozatszerzés elSsegitése:

— potenciilis jeldltek felkutatisa, timoga-

tasa,

— habitus vizsgilatok elvégzése.

» Kutatasi irinyok kijellése. Tudomanypoli-
tika segitése, alakitdsa.

« Infrastrukturalis helyzet felmérése:

— Javaslatok MTA - Tudomdnyos Bizottsé-

ga, kdzgylés felé.

+ Akadémia - ipar - kamardk - més testiiletek
kapcsolatinak erdsitése.

+ Eredmények propagaldsa az ipar, a kormédny
felé.

+ Neves kiilfoldi szakemberek bekapcsoldsa a
hazai tudomanyos életbe.
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+ A Magyar Hegesztési Egyesiilettel és az
MH:E-vel egyuttmikodés:
— koz6s rendezvények tartisa,
— kozds konferenciak szervezése.

» Az Albizottsig segité partner, nem kon-
kurens.

+ A hegeszt6 szakemberképzés elemzése,
javaslat(ok) megfogalmazésa az elemzés
alapjdn.

A felsorolt feladattervet a Hegesztési Albi-
zottsig egyhangulag elfogadta.

Kovetkez6 napirendi pont szerint Kuti Jinos
mutatta be a Magyar Hegesztési Egyesiilet 1f-
jusagi Forumit és eddigi tevékenységét. Az If-
jusigi Férum nemzetkozi szinten is egyedildl-
16 alulrél szervez3ds ifjusagi szervezet, mely-
nek f6 céljaként a magyar hegesztési kultira
terjesztését, utdnpétlas nevelést és kapcsolat-
épitési (nemzetkozi is) tevékenységét emelte
ki az eléadé. A 2012 mijusdban megalakult
szervezet az elmult kdzel hirom évben szdmos
ankétot, nyari egyetemet és hegesztési konfe-
renciét szervezett az ifjt hegeszté szakembe-
reknek. A 27. Hegesztési konferencidn példi-
ul volt mér Ifjdsigi szekci6 is, 2014-ben pedig
az Ifjsigi forum szervezésében megrendezés-
re keriilt a nemzetkdzi YPIC 2014 konferen-
cia (Young Welding Professionals Internatio-
nal Conference - Fiatal Hegeszt8k Nemzetko-
zi Konferencigja) melyet az ITW (International
Institute of Welding — Nemzetkozi Hegesz-
tési Intézet) is felvette rendezvényei kozé. A
YPIC 2015 konferencidnak rendezési jogat is
megnyerte a szervezet. Kuti Jinos ismertet-
te még az Ifjusigi Forum 2015-6s tervezett
programjait és kézéptava terveit, melyeknél
kiemelte a versenyképes nemzetkozi tapaszta-
latokkal is rendelkezé utinpétlds kinevelését, a
tudds és tapasztalatcsere dsztonzését, nemzet-
kozi kapesolatok kiépitését (hallgatdk, kutatdk
csereprogramokban valé részvételével) és a he-
gesztés népszertisitését. Az el6add még megje-
gyezte, hogy az Obudai Egyetemen még MSc
szinten is indul majd hegeszt6 képzés.

Az ilésen részt vett Dr. Szabé Béla az
MHLE igazgatdia és Gayer Béla miszaki igaz-
gatd, aki hozzdszéldsiban kiemelte, hogy az
MHLE is partner az egylittmikédésben, €s se-
giti az Ifjusdgi férumot is.

Az iilés lezdrisaként a Magyar Hegesztési és
Anyagvizsgilati Egyesiilés standjéndl a résztve-
vk megtekintették a killitast, melyen ismétel-
ten sok hegesztéstechnikéval és kapcsol6ds terii-
leteivel foglalkoz6 cég képviselte magit.

dr. Mdjlinger Kornél

byfegrsapes



A gyaszol6 csalad
¢és az Invent-Welding Kft.
fajdalommal tudatja,

hogy
RADVANYI ZOLTANNE

sziletett Horvath Judit

Az Invent-Welding
alapito-igazgatdja, aki
| tizennyolc éven &t vezette
a magyarorszagi Kemppi
képviseletet,

¢életének 79. évében,
méltosaggal viselt hosszi
betegség utan elhunyt.

Hegesztési felelosok XVII. orszagos tanacskozasa
Hajduszoboszlé 2015. szeptember 17-18-an (csiitortokon és pénteken)

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizs-

galati Egyestilés immar 17. alkalommal rende-

Zi meg orszagos tanacskozasat a megszokott

hajduszoboszloi Béke szallodaban. A minden

évben nagy érdekl6dés mellett zajlé eléada-

sok tervezett témai a kovetkezdk:

« 25 éves a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesiilés

» Azipari beruhazasok jelene és jovéje

» Hegesztéstechnikakrol

» Ergondémia hegesztéskor

- Vegyeskotések hegesztése

» Ipari gyakorlatok

- Biztositas a hegesztéses gyértasban

- Hegesztési felel6sok elhelyezkedése

- QGyartésfelligyel&i feladatok a gyakorlatban
+ Folytonossagi hianyokrol

« Ontvények javitasa, felraké hegesztés

» Robothegesztés és automatizalas

» Kockazatelemzés a gyartasban szerelésben

A tanacskozason megjelent hallgatonak 1

kreditpont jar az el6addknak eléadasonként
hdrom, melyeket fel tudnak hasznélnia Nem-
zetkdzi Hegesztémérndk, Technolégus, Spe-
cialista, Kiemelt hegeszté vagy Hegeszté dip-
lomdjukat igazol6 aktudlis ismereteik tanu-
sitasara.

Minden hegesztési feleldst és érdekl&dot
szeretettel varunk rendezvényiinkre ahol
nemcsak a szakmai érdeklédéseteket tudja-
tok kielégiteni de a szélloda szolgaltatasat is
igénybe tudjatok venni.

Az MHLE taggyiilésérol

A taggydlésre 2015. majus 14-én a Mach-

Tech/Weld-Tech gépgyartastechnikai és

hegesztéstechnikai kiallitas keretén beliil a

"G pavilon V.L.LP" termében keriilt sor, az elGirt

hatarozatképesség feletti Iétszammal.
Ataggytilés el6zetesen kikiild6tt programja

szerint:

1. Elfogaddsra kerult dr. Szabé Béla igazgaté
feladat teljesitési és gazdasagi beszamo-
16ja a 2014 éves tevékenységrél, valamint
az MHtE 2015 éves feladat- és gazdasagi
terve.

Ezt kdvetSen az MHLE 2014-es Eves Besza-
moléjat (eredménykimutatast és mérleget) a
hites kényvvizsgalo és a Felligyel Bizottsag
elndke beszdmoldinak és javaslata alapjan a
taggy(ilés egyhangulag elfogadta.

2. Tekintettel arra, hogy az igazgat6 és a feli-
gyel6 bizottsag megbizésa 2014. év végén

Fylegrspes

lejar, a taggydilés elészor hatarozott arrol,
hogy nyilt szavazassal donti el a megbizatas
szavazas modjat és mikéntjét.

Ennek megfeleléen a taggydlés szemé-
lyenkénti szavazéassal hatarozatot hozott
dr. Szab6 Béla igazgat6, dr. Ronyai Ferenc,
dr. Domanovszky Sandor és Tabajdi LaszI6 fe-
ligyelé bizottsagi tagok megbizatasanak to-
vabbi 3 évre (1918 dec. 31-ig) sz6l6 meghosz-
szabbitdsara. / Gratulalunk: szerk. biz./

3.dr. Szabé Béla ismételten felhivta a képvi-
selék figyelmét, az MHLE 25 éves fennalla-
sanak jubileuma alkalmabdl t6rténd Gnne-
pélyes taggy(ilés megtartasara (beszamold,
dijak atadasa), a kikildott felmérési lapon
nyilvanitsanak véleményt a taggyilés jel-
lege, helye és idGtartama, valamint a kolt-
ségvallalasa szempontjabol. Természetesen
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ennek megrendezésére csak tébbségi véle-
mény alapjan keriilhet sor.

4. Harom Uj belépd szervezettel bévilt az
Egyesiilés tagszervezeteinek létszama:

— Magyar Hegesztési Egyesiilet / képviselje
Dr Gati Jozsef /

— Penstar Service Kft /képviselSje Karolyi Gabor/

— IGM Robotrendszerek Kft / képviseldje
Timcsék Istvan/

5.Képviseld és névviéltoztatasok bejelen-
tése utdn Nagy Ferenc (REHM Hegesz-
téstechnikai kft.) és Halasz Gabor (MESSER
Hungarogaz kft.) urak kértek és kaptak szot,
akik bejelentették, hogy ebben az évben
is — tobbek kozott az MHE tdmogatésaval
- megrendezik a ,Fékuszban a mivészet”
hegeszt6 versenyt, amelynek azindité ren-
dezvényére 2015 janius 11-én kertlt sor a
Siemens Képzé Kézpontjaban Budapesten.
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Szakma Sztar Fesztival 2015,
WorldSkills Sao Paulo 2015

A Magyar Kereskedelmi és Iparkamara 2015-
ben nyolcadik alkalommal rendezte meg
a Szakma Kivalé Tanuldja Versenyt (SZKTV),
2015. aprilis 27-29, kozott Budapesten,
amelyre a Hungexpo Vasarkézpont G és F pa-
vilonjéban kerdilt sor.

A versenyek célkitlizése tovabbra is a gya-
korlatigényes, ,fizikai” szakmak - beleértve a
raépiilé, magasabban kvalifikalt szakmakat is
- tarsadalmi presztizsének és vonzerejének
ndvelése, azok népszerusitése volt.

A hegeszt6 szakmaban 193-an neveztek a
teriileti dontdkre, amelyen a versenyfeladat
kozponti irasbeli feladat volt. A legjobb ered-
ményt elért 16 versenyz6 jutott az elévalo-
gatdba, amely Esztergomban a Géza Fejede-
lem iskolaban kertilt megrendezésre. A feladat
alap feladatokra épilé dsszetett hegesztési
gyakorlat volt.

A feladat nem volt bonyolult hiszen a he-
gesztd szakma gyakorlati alapjait tartalmazta.

A vizsgabizottsag itt szembesiilt azzal a
ténnyel, hogy hol tart ma a gyakorlati okta-
tas szinvonala. Sajnos a 16 versenyzd kozil
csak 6ten tudték a feladatot befejezni az el6-
irtidére.

Problémét okozott az 6sszeéllitasi rajz olva-
sasa és az Osszedllitott darab gyakorlati kivi-

telezései is. A dontébe 8 versenyzé jutott be
a gyakorlati eredmények alapjan.

A dont6n négy feladatot kellett teljesite-
ni 111,135,141 és 311 hegesztési eljarasokkal.

A verseny végeredmeénye:

+ |. helyezés: Pényi Péter - Matrai Hegesztés-
technikai Kft.

« Il. helyezés Kamenyiczki Mark - Hegesztés-
technikai Kft.

« Ill. helyezés Hauch Zsolt Istvan - Valyi Pé-
ter Szakképzd Iskolai Tagintézmény - Tamasi

Magyarorszagot 2015.08.09 - 18 kdzdtt ren-

dezett Vilagbajnoksagon a Nemzeti Valogaté
és a Szakma Sztar verseny gydztese Panyi Pé-

Kamenyiczki Mdrk és Pdnyi Péter

ter a Méatrai Hegesztéstechnikai és Szakképzé-
si Kft. gyakornoka fogja képviselni.

Nemzeti valogatd zsUri
értckelése

Aprilisban meghivast kaptunk a holland
WorldSkills ELOKESZITES VERSENY 2015 Sao
Paulo rendezvényre Finnorszag, Norvégia,
Magyarorszadg és Hollandia részvételével. A

versenyen képet kaptunk, hogy a nevezett
orszagokhoz képest hol tartunk a felkészii-
léssel. Versenyzénk nagyszerlien helytéllt a
megmérettetésen.

A Gorinchemben szerzett tapasztalatokat a
hétralévé intenzivfelkészitésbe beépitettik.

Sao PauloVersenyre vald
felkészités Utemterve és
temakorei

Szakmai felkészités helye: Matrai Hegesztés-
technikai Kft. Visonta, Erém Ut 11

311048*3,2 rw
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111 300*250*10 PE
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Flesizyes

Gorinchem

HIREK

1. Alaphegesztésifeladatok

a) Szénacél cs6 114,3 x 8,56 mm
Pozicié: H-L 045
Hegesztési eljardsok: 111 - 141 — 135 -
136 és ezek kombinacidja

b) Szénacéllemezt 10 mm
Tompa varrat
Pozicié: PA - PF - PC - PE
Hegesztési eljarasok: 111 — 141 - 135 -
136 és ezek kombinécidja

c) Szénacéllemezt 16 mm
Tompa varrat
Pozicié: PA - PF - PC- PE
Hegesztési eljarasok: 111 - 141 - 135 -
136 és ezek kombinacidja

d) Szénacél lemezt 12 mm Sarokvarrat
Pozici6: PA - PB - PF - PD
Hegesztési eljarasok: 111 — 141 - 135 —
136 és ezek kombinacidja

2. Nyomastarté edény osszetett hegesz-

tési feladata

— Teljesen zart lemez/csé szerkezet

— Anyagmindség: P235JR

~ Hegesztési eljarasok: 111 - 135 - 136
- 141

— Hegesztési pozicidk: PB — PF - PC— PH
—-H-L0o45

— Tompa és Sarokvarratok

~ Nyomaspréba 70 baron

3. Aluminium szerkezet hegesztése
— Anyagmindsség 22 csoport
— Hegesztési eljaras 141
— Hegesztési poziciék: PB - PF -~ PC - PD
- PH -H-L045
— Anyagvastagsag: 3 mm
— Tompa és Sarokvarratok

4. Rozsdamentes acél szerkezet hegesz-

tése

— Anyagmindség: 1.4301

— Hegesztési eljaras: 141

— Hegesztési pozicidk: PB - PF - PC - PD
- H-L045

— Anyagvastagsag: 2 mm

— Az Osszes tompa és sarokkotést 6bli-
teni kell formal6 gazzal és teljes atol-
vadas kell.

Gyakorlati feladatok

A felkészitésben résztvevd szakemberek:

+ Benus Fereng, felkészités vezetdje

« ifj Benus Ferenc, szakérté

« Toéth Gyorgy, Nemzetkdzi Kiemelt hegesz-
16, hegesztémester

- Sz6ke Péter, a lillei EuroSkill 2014 versenyen
résztvevd

Tematika:

A felkészités szakaszai és tematikaja a fen-
ti tdblazatban rogzitettek szerint torténik.
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A napi feladatok kiértékelése az MSZ EN
ISO 5817 szabvény el6irasai szerint folyama-
tosan zajlik.

A nyomastarto edény értékelését a vizua-
lis vizsgalat utan viznyomasprébaval 70 bar
nyomdson végezziik.

A felkészités idGtartalma 2015. februar 2-
t6l a Sao Paulo-i kiutazasig, hétkéznapon-
ként napi 8 éraban torténik.

Benus Ferenc, ligyvezeté igazgaté
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Gratulalunk...
Az MHtE kifejezi jokivansagait az ISIM -Temesvar fennallasanak,
45. éves évforduldjan, és tovabbi szakmai sikereket kivan.

MHLE conveys its best wishes to ISIM - Temesvar on the occasion
celebrating its 45 years anniversary and for the future wishes
much success.

__Gratulalunk.

HiT=

Gayer Béla a magyar ANB iigyvezetdje Gayer Béla a magyar ANB ligyvezetdje Gayer Béla a magyar ANB iigyvezetéje
| Abaffy Kdrolynak dtadja a CIWE, CEWE tandsitvd- Reichardt Ldszlénak dtadja a CIWP, CEWP tand- Gyura Ldszlénak dtadja a CIWE, CEWE tanusitvd-
nydta Linde Magyarorszdg Zrt budapesti telep- sftvdnydt a Linde Magyarorszdg Zrt. budapes- nydtaLinde Magyarorszdg Zrt. budapesti telep-
helyén, mely azt bizonyftja, hogy a tandisitvdny ti telephelyén, mely azt bizonyitja, hogy a tanu- helyén. A tanusitvdny szerint birtokosa az elmdlt
birtokosa az elmiilt 3 évben t6bb mint 20 kredit- sitvdny birtokosa az elmdlt 3 évben tébb mint 20 3 évben tébb, mint 20 kreditpontot szerzett ak-
pontot szerzett aktudlis ismeretinek megszerzése kreditpontot szerzett aktudlis ismeretinek meg- tudlis ismeretinek megszerzése bizonyitdsa érde-
bizonyitdsa érdekében, szerzése bizonyitdsa érdekében. kében. Gyura Ldszlénak kiilén készonetet mon-

dunk, mert O volt az elsé akit az ANB tandsftott.

Gratulalunk...

Gayer Béla a magyar ANB iigyvezet6je,
Szildgyi Péternek, dtadja a Tanusitott Nemzetkd-
zi Hegesztémeérndki dokumentumot, melyet az-
zal érdemelt ki, hogy tobb, mint 20 kreditpontot

gydjtétt dssze az elmult 3 év alatt.
Szildgyi Péter bizonyitotta a benydjtott doku-
mentumaival, hogy ismereteit aktualizdlja. A foté
a GE Hungary Kft dltal szervezett egynapos szak-
mai napon keriilt dtaddsra.

j T

A hdrom tandsftott: Abaffy Kdroly, Gyura LdszI6, Reichardt LdszI6
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HiREK

Az Ipar Napjai - az ipar jovoje

Nagy siker volt hazank legnagyobb ipari
seregszemléje a HUNGEXPO-n

A tavalyinal tobben, csaknem 15 ezren lato-
gattak ki az Ipar Napjai, MACH-TECH kiallitas-
ra, hogy megtekintsék a gépipar (és a hozza
szorosan kapcsolddé ipardgak) fellegvarat.
Majus 12. és 15. kdzott vilagmarkak, multina-
cionalis cégek, hazai és kulfoldi kis- és kdzép-
vélialatok mutattak be technikai Gjdonsagai-
kat a HUNGEXPO Budapesti Vasarkdzpontban
- tébb mint ezer tonna gép (a kisebb robotok-
16l kezdve a CNC élhajlitokig) vérta az érdek-
16d6 szakmai kozonséget.

Idén minden eddiginél tobb, dsszesen 19
orszag, 385 cége engedett betekintést ipa-
ri tevékenységébe. Néhdny orszag — koztik
Tajvan, Németorszag és Ausztria — kdz0ssé-
gi standdal jelentkezett, vagyis a vallalatok
az adott orszag tamogatasaval mutattdk be
technolégiajukat.

»Azipar a magyar gazdasag motorja, a szek-
torban 2010 6ta 130 ezer Gj munkahely jott
létre, az ipari bérek atlag felett ndvekedtek az
utébbi 4 évben. A kormany szeretné ezt a fo-
lyamatot a kovetkez években is fenntartani”
- mondta Czomba Sandor, a Nemzetgazdasa-
gi Minisztérium (NGM) munkaer6piacért és
képzésért felel6s allamtitkara a kiallitas meg-
nyitdjan. A politikus hozzatette: a magyar n6-
vekedési adatok kiugroan jok, az ipar marcius-
ban 11 szazalékkal béviilt, mig az eurdpai uni-
Os atlag 2 szazalék volt. Emlékeztetett arra a
kormanyzati célkitlizésre, hogy 2020-ra a je-

lenlegi 23 szazalékrol 30 szazalékra szeretnék

emelni az ipar ardnyat a GDP-ben.

Ganczer Gabor, a Hungexpo Zrt. vezérigaz-
gatdja is azt hangsulyozta a megnyitén, hogy
tovabb folytatédik a magyar ipar bévilése,
Magyarorszag pedig Eurépa egyik leggyor-
sabban fejl6dé ipari orszagava lépett el6. Ugy
fogalmazott: a jelen 1évé cégek nemcsak egy-
szer(ien kiallitanak, hanem elhozzék a j6v6 fej-
lesztéseit, azokat a technikakat, amelyekkel
3-4 év mulva fog dolgozni az ipar.

A kiallitds magas szakmai szinvonalat mu-
tatta, hogy idén a palyazok kozil 6 cég NAGY-
D{J kitlintetésben részesiilt, 1 cég Kiléndijat,
6 véllalat pedig Elismer6 Oklevelet kapott a
szakmai zs(iri déntése alapjan. A nyertesek a
megnyitdn vehették at a legkiemelkedébb in-
novacios termékért jaré NAGYDIJ-akat.

IPAR NAPJAI, MACH-TECH 2015 NAGYDI[J
nyertesek:

1. Flexman Robotics Kft.. MOTOMAN
ArcWorld kompakt ivhegesztd robotcella
LKinetiq teaching” betanitasi lehetdség-
gel

2. Froweld Kft.: FRONIUS TPS/i — TRANS
PROCESS SOLUTION // MIG/MAG fogyo-
elektrodas hegesztégép

3. Linde Gaz Magyarorszég Zrt.: EVOSTM Ci.
miikédtetékaros ipari gdzpalackszelep

4. Pure Air Kft.: A.Smoke 5 kompakt olajflist
sz(rd

5. Weidmiller Kereskedelmi Kft.: u-remote
1P20 intellingens I/0 csatlakozo felllet

Werth Magyarorszag Kft.: i-Robot, a méré-
szoftverrel tamogatott robotizalt 3D lézer-
szkenner berendezés

Nagy sikert aratott idén az Gj koncepcid-
ra éplilt Application Zone - J6vé gydra el-
nevezés(i program. A gyakorlati bemutatén
a latogatok a tébbi kozott megesodalhattak
a virtualis 3D képet megjelenitd tabletet, a
biometrikus munkaidé-nyilvantarté rend-
szert, egy CNC oktaté szoftvert (3D-s szimu-
lacioval), egyedi robotprogramozast, fémet
alkalmazo 3D nyomtatdt, az automatizalas és
robotika térténete, mérfoldkodvei ciml bemu-
tatékat és a kdzvetleniil (adatrogzitd) szoft-
verbe dolgozd mérési rendszert.

A gépgyartas-technolégiai tanulméanyokat
folytat6 egyetemi hallgatok részére rendezett
Techtogether - GTE - MACH-TECH versenyen
a Budapesti M(szaki és Gazdasagtudomanyi
Egyetem, a Kecskeméti Féiskola, a Miskolci
Egyetem, az Obudai Egyetem, a Szent Istvan
Egyetem és a Széchenyi Istvan Egyetem hall-
gatoi vettek részt. A vetélkedést idén az Obu-
dai Egyetem ,Bénki 2” csapata nyerte.

A HUNGEXPO tovabbra is elkdtelezett a
hazai gazdasag marketing kommunikacios
folyamatainak segitésében, a teriilet piaci
szerepl6inek sz6l6 szakkidllitésok szervezé-
sében. Idén oktéberben az AUTOMOTIVE
HUNGARY ES AUTOTECHNIKA-AUTODIGA
szervezése szerepel az ipari kiallitasok
programjaban. Az Ipar Napjai pedig leg-
kozelebb jové majus 24-27. kozdtt jelent-
kezik.

Az MHtE Akadémian 2015. majus 8-an lezaj-
lott az Atfog6 Ismeretekkel rendelkezé Nem-
zetkdzi Hegesztési Gyartasfeliigyels (IWI-C)
diploma megszerzéséhez szikséges irdsbe-
li és szobeli vizsga. A vizsgabizottsag tagjai
voltak: dr. Farkas Laszl6 (EIndk), Pelcz Jozsef
(tag), Dr. Szab6 Béla (tag). Kérdezé tanarok
voltak: Gayer Béla valamint Heged(ls San-
dor. A vizsgazék - Fajger Janos, Gaal And-
ras Istvan, Gazdag Janos, Lisztoéczki Lasz-
16, Papp Renata Magdolna, Dr. Szabd Péter,
Szlics Mihaly - sikerrel vették mind az iras-
beli, mind a szébeli - gyakorlati vizsga aka-
dalyait, igy mér a vizsga napjan atvehették
a Nemzetkdzi Hegesztési Gyartasfelligye-
16 (IWI-C - International Welding Inspector
— Comprehensive level) diplomaikat, mely
bizonyitéka annak, hogy elsajatitotték a
hegesztett szerkezetek gyartasanak, sze-
relésének és karbantartasanak ellen6rzési
feladatait, igy a gyartasfelligyeldi munka-
kort teljes kdrien ellathatjak.

A kovetkezé Atfogé Ismeretekkel rendel-
kezé Nemzetkozi Hegesztési Gydrtasfelligye-
18i (IWI-C) képzés 2016. februarjaban indul az
MHtE Akadémian.
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Milyen szolgaltatast kinal az EMI-TOV SUD?
degesztik, hegesztdgép-kezeldk és -beallitok, keményforrasztak,
<emenyforraszto gépkezelék, milanyaghegeszték, betonacél
1egesztok mindsitése, vizsgaztatasa, tandsitasa, jovahagyasa, a
ningsitések megijitasa, meghosszabbitasa, illetve igazolasa az
ilabbi szabvanyok szerint:
' EN 287-1
" EN 1S0 9606-1 UJ!
+ EN 1S0 9606-2

EN 1S0 9606-3

EN ISO 9606-4

EN IS0 9606-5

EN 1S 14732 UJ!

EN 1S0 13585 UJ/

EN 13067:2013 U/

MSZ EN IS0 17660-1 UJ!
ligészité direktivak, jogszabalyok:

AD 2000 HP3

97/23 EK (PED} ill. 9/2001 GM rendelet

egyéb szabvanyok, elirasok szerint, pl.. ASME, CODAP
legesztéhazisok, képzd helyek tanisitasa.

EMI-TOV SUD Kft. 2000 Szentendre, Dézsa Gydirgy t 26

Telefon: (+36) 26 501-120 E-mail: info@emi-tuv.hu  www.emi-tuv.hu

Valassza a biztonsagot
Teremtsen értéket

EMI-TOV

MinGsitett hegeszték,
forrasztok

Tovabbi szolgaltatasaink hegeszté iizemek szamara:

* hegesztés-, forrasztastechnoldgiak vizsgalata, ellendrzése és
jévahagyasa

e EN ISO 3834-2/3/4 szerinti tan(sitas

* 3/98.(1.12.) IKIM rendelet szerinti tandsitas

* 11/94.(1l.25.) IKM rendelet szerinti tandsitas

* PED/TPED szerinti tandsitas

 CPR/EN 1090-1 szerinti tandsitas acél- és aluminium(tartd)
szerkezet gyartok részére

* MIR (IS0 9001), KIR (IS0 14001) és EMAS tandisitas

* Energiagazdalkodasi Iranyitasi Rendszer, EIR (IS0 50001:2011)
tandsitas

¢ MEBIR/OHSAS és SCC tanasitas

* Informacidbiztonsagi Iranyitasi Rendszer, IBIR (IS0 27001)

tandsitas




Az MHLE szolgaltatasai

MINGSEGIRANYITASI 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 kijelélés alapjan (3/1998. (1.12.) IKIM rendelet)

NEMZETKOZI MERNOK, TECHNOLOGUS, SPECIALISTA, TERVEZO, KIEMEI
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 kijelélés és a NAT akkreditacio 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 szerzédés alapjan

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

Hegesztébazisok tanusitasa  Hegesztéstechnika”
(fém és mlanyagot hegesztdk Oktatasi szoftverek folyoirat
oktatasa) (cikkek, hirdetések)

Hegesztési feleldsok éves orszagos tanacskozasa, konferencidk, szeminariumok szervezese




, A MAGYAR HEGESZ‘I‘_ﬁSTECI—INIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 23 hegesztéssel
kapcsolatos
gyarto, szereld
kis-, k6zép- és nagyvallalat

Bilfinger IT Hungary Kft.
Bilfinger MCE Nyiregyhaza Kft.
CH-PLUSSZ-2000 Kft.
DAK Acélszerkezeti Kft.
Dunakeszi Jarmtijavité Kft.
FORTACO Zrt.
Ganz Transelektro Villamossagi Zrt.
GANZ Hid-, Daru-

és Acélszerkezetgyart6 Zrt.
GYEGEP Kft.
IGM Robotrendszerek Kft.
INVESTMONT Kft.
KESZ Ipari Gyart6 Kft.
KOPIS és TARSA Kft.
Kozép-eurdpai Gézterminal Nyrt.

KRAUSE Ipari, Szolgaltaté és Kereskedelmi Kift.

MATRAFUTOBER Epiiletgépészeti Kit
MVM Paksi Atomerémi Zrt.
OT-Industries-DKG Gépgyart6 Kft.
OT-Industries-KVV Kivitelezd Kft.
Penstar Service Kft.
PETROLSZOLG Kft.
PYLON-94

Gép- és Acélszerkezetgyartd Kift.
Szell6z6 Miivek Kft.
T-L-C Kift.
Vetraforce Kft.

Tagok:
az aldbbi 10 intézmény
és 12 vallalkozas,

melyek az Egyestilés
alap-, kozép- és fels6foku

hegesztoképzését bonyolitjak

ADU Oktatéasi Kézpont

BME ATT

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadd Kift.

Debreceni Egyetem Miiszaki Kar

DUNAGAZ Zrt,

Dunanjvarosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkézépiskola és
Szakiskola

Eszkimo6 Magyarorszag Kit.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzé és Szakmai
Szolg. Kit.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kft.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmii Zzt.

Kecskeméti Féiskola
Miszaki Fdiskolai Kar

Maétrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kft,

Miskolci Andrassy Gyula Szakkdzépiskola

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Techuolégiai Tansz.

Nyiregyhazi Féisk. Mtisz. Alapozé és
Gépgyarttechn. Tansz.

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovébbképzé Kozpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miunchen GSImbH

SZILY Kélman Kéttannyelv(i Miiszaki
Kozépiskola

SZTAV Felnbttképzd Zrt.

Tagok:
az alabbi 39 cég,
melyek hegeszté alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,
gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.
AGMI Anyagvizsgald és Mindségellendrzs Zrt.
AIR LIQUIDE HUNGARY Kft.
+wAUTOMED" Autogéntechnikai Kft.
BOHLER-UDDEHOLM Hungary Kft.
C & T Hegesztéstechnikai Kereskeddhéaz Kit.
COKOM Mérnékiroda Kift.
CORWELD PLUS Kift.
ECM Certification Kft.
EMI-TUV SUD Kit.
ESAB Kft.
FROWELD Kft.
HEGPONT Kift.
INTERWELD Kft.
INVENT-WELDING

Kereskedelmi Kit.
KE-TECH Kit.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.
Magyar Hegesztési Egyesiilet
MAROVISZ
MESSER HUNGAROGAZ Kft,
MIGATRONIC Kft.
MINELL Kft.
OLVEX Kit.
Qualiweld Welding & Trade Kft.
POLIGRAT Magyarorszag Kit.
POLYWELD Kft.
Rechnen HegesztShaz Kft.
REHM Hegesztéstechnika Kft.
SIAD HUNGARY Kft.
Synergic Hegesztéstechnika Kft.
SOVEREIGN Kft.
SOYER Magyarorszag Kit.
TAM CERT Magyarorszag Vizsgal6 és

Tantsitd Kft.
TRAKIS-HETRA Kft.
TUV Rheinland InterCert Kit.
VINCOTTE International Hungary Kft.
VISZEK Kft.
VORSAS Kft.
WELDIMPEX Termel$ és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Kft.



[ Speedglas”

3M™ Speedglas™ 100 design hegesztopajzs

corweld

egerkeztek

az (ﬁﬂ 3M™ Speedglas™ 100 design hegesztdpajzsok

Corweld Plus Kift.

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

office@corweld.hu

www.corweld.hu




KUTATAS—FEJLESZTES

Dr. Molnar Andras*, Dr. Balogh Andras** Dr. Buza Gabor***

Termikus szorassal késziilt NiCrBSi
bevonatok minoségének javitasa
lézersugarral torténd ijraolvasztassal

A termikus szérast régéta alkalmazzak az iparban az alkatrészek felii-
letének a kopastél és a korr6ziétsl valé védelmére. A gyakorlati ered-
mények nem minden esetben kielégitéek, amelynek okai a réteg jelen-
tés (1-15 %) porozitasa, és a kétésszilardsag korlatai és a nem egyenle-
tes rétegszerkezet. Ebben a munkaban langgal szért és megolvasztott
NiCrBSi bevonatokkal ellatott prébatesteket vizsgaltunk. A kiilénb6zé
Osszetételll porok felhasznalasaval készitett rétegek Osszetétel vizsga-
latai eltéréseket mutatnak. Az eredmények azt mutatjak, hogy a megol-
vasztott réteg dendrites szerkezetii, amelyben a porozitds minimalis és
a réteg-alapfém kozotti kotés kifejezetten metallurgiai jellegdi.

1. Bevezetés

A Ni-alapt bevonatckat féleg névelt
hémérsékleten haté korrézidnak és
koptaté hatdsnak kitett feliileti réte-
gek kialakitdsdnal hasznaljdk [1].

A Ni-alapu 6tvozetek B és Si tartal-
ma megkdnnyiti a szérési és olvaszta-
si folyamatot. A Si és B jelenléte nove-
li a Ni-alapt 6tvozet higfolydssagat és
olvadasi, illetve, kristalyosodési hé-ké-
zét. A B jelenléte (kb. 3,6 t.%) elésegiti
a kemény fazis kialakulésat [2].

A 51 tartalom novelése a szért ré-
teg higfoly6ssdgénak javitdsa érdeké-
ben nem vezetett eredményre. A Cr-
nak fontos szerepe van a NiCrBSi 6t-
vOzetek alkalmazasandl, mivel noveli
a felvitt szért és megolvasztott réteg

keménységét és javitja annak mecha-
nikai tulajdonségait — tovdbba noveli
a kopaséalldsagot [3].

Kulénbozé NiCrBSi étvozeteket fej-
lesztettek ki bevonatok készitésé-
hez, azért hogy a mechanikai tulaj-
donsdgokat javitsdk, és annak érdeké-
ben, hogy a bevonat koptaté hatédssal
szembeni viselkedését kelld pontos-
saggal eldre meg tudjék hatarozni [4-
5]. A bevonatban 1év§ folytonossagi
hianyok (porozitds, nem megolvadt ré-
szecskék, oxidzarvanyok) miatt a szért
réteg nem tokéletes. [6-8]. A hibatlan,
témor réteg kialakitdsa érdekében al-
kalmazott lézersugaras megolvasztas
elésegiti a porozités teljes elkeriilését,
igy a bevonat teljesen tomor lesz [9-
10]. A réteg szerkezetének finomodéasa

Langhegeszt6 pisztoly

0, C.H,
o Acetilén palack
Oxigén palack
#____,_.r-ﬂ-"""f gen p:
Hegeszt6 asztal Alapfém
| ~—

Portartaly

v

Széréhegesztett
| réteg

réteg

Acetilén oxigég
gazkeverék + por

Szdrohegesztett

miatt a bevonat mechanikai tulajdon-
sagai jobbak lesznek, és a kopasalls-
saga is jelentés mértékben javul [11-
12]. A lézersugaras utékezelés — mely
koncentralt hé-bevitellel jar egyiitt —
a megszilardulé fémes bevonatban re-
pedéseket okozhat, mely a prébatest,
vagy a munkadarab elémelegitésével
és szabdlyozott visszahtitésével elke-
riilhetd [13-14].

A NiCrBSi otvozetek kifejlesztése a
Wall Colmonoy Co. amerikai céghez
kotddik [16]. A langgal végzett szdrd
hegesztés elsé szabadalma B. Rénay-
tol szdrmazik — aki mar 1942-ben szé-
mos kisérletet végzett ezzel a méd-
szerrel [156]. Az 1. 4brdn a ladnggal
végzett szdéréhegesztés elvét vazoltuk.
A megfeleld adagold és keverdszaron
keresztill a semleges langba adagolva
a NiCrBSi port és a feliiletre tovabbit-
va ott megtapad és megolvasztva egy
feltleti reteg alakul ki — amely egy
kopéséalld bevonatot képez a munka-
darab elkészitett felilletén.

A termikus szdrdssal felvitt réteg mi-
ndsége egyértelmien javithaté a lézer-
sugaras Ujraolvasztédssal [17]. Ugyan-
akkor szamos lehetdséget latunk arra,
hogy a szdrt réteg kotésének metallur-

Eg6-favoka

Képlékeny gyorsuld
porrészecskék

Olvadé por
+ kialakulé réteg

Alapfém
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KUTATAS—FEJLESZTES

[ Acél Osszetétel Keménység
téomegszazalékban [HV1]

‘ C Mn Si Normalizalt Nem hékezelt

L Ck 45* 0,45 0,60 0,30 200...235 480...515 |

* MSZEN10083/2-91-A1-2000 szerint C 45
1. tAbldzat. A prébatestek készitéséhez felhaszndlt acél alaptestek jellemzdi

Osszetétel [%] |

N 40-1* N Cr si | B | ¢ Fe
Alap 750 | 360 | 165 [ 025 | 1,30
Részecske-méret -71 +29 [um)]

Olvadéasi hékoz

1030 - 1060 [°C]

Rétegkeménység 395 - 4056 [HV _ ]
Osszetétel [%]
N 60-1* Ni cr [ st B c | Fe
Alap 150 | 430 | 310 | 075 | 350
Részecske méret: -106 +20 [um]
Olvadasi hékoz 970 — 1000 [°C]
Rétegkeménység h 62 [H_RC] o

*Powders of MOGUL METALLIZING GmbH., Sollingen, Deutschland, Trader: Interweld GmbH., Austria
2. tdblézat A felhasznalt NiCrBSi porok ésszetétele és jellemz6i [18]

C45 K mingséglacsl |
alaptestek,
Interweld - MOGUL N 40-1
| és
Interweld - MOGUL N 60-1 ‘
NiCrBSi porok felhasznalasa

FellletelGkészités
korund szemcsés szdrassal
Az alaptestek el6melegitése
langgal 250 °C-ra

Termikus sz6rds + olvasztas |
semleges langbeallitassal
| Lehtés duzzasztott perlitben

A lehdilt prébatestek
darabolasa, csiszoldsa,
polirozasa és marasa
metallografiai, SEM és XRD
vizsgalatokhoz

Vizsgélatok
Metallografai vizsgalat
‘ SEM (&sszetétel) vizsgalat
XRD (faizisazonosito)
vizsgalat

bl rqtspes

giai jellegtvé alakitdsa mellett a to-
v4bbi mindség javulas érhetd el az G-
raolvasztas és a lehtlés kozbeni befo-
lyasolasaval.

2. Sajat kisérletek

2. 1. Felhaszn4lt kiindulé anyagok
Az alapfém Ck 45 mindségt,
80x50%x10 mm méretld acél prébates-
tek voltak (1. tAblazat).

A kisérleti darabok elkészitéséhez
két NiCrBSi porotvozet keriilt felhasz-
nélasra (2. tablazat).

Az 2. 4bra szerint a hengerelt tégla-
lap szelvényti melegen hengerelt pro-
batesteket korund szemcsés szérassal
elékészitettiik, majd 250 °C-ra elémele-
gitettiik és kétféle NiCrBSi dtvozet al-
kalmazésaval egy lépcsds eljarast al-
kalmaztunk — amikor a réteget ter-
mikus szérdssal (FS) hoztuk létre és
langgal megolvasztottuk. A feliilet eld-
készitéshez célszerd 0,8-1 mm szem-
cseméretll elektrokorundot valasztani
(fehér szind) — igy biztosithatd az op-
timalis feltleti érdesség (R, = 2-8 um)
— amely a felszort por tapadasat eld-
segiti — majd megolvasztasat is meg-
konnyiti.

Kiértékelés
Kovetkeztetések

leirasa )
2. abra.
Vizsgéalati terv

18

Az elkészult probatesteket duzzasz-
tott perlit porba helyezve 24 6ra alatt
hiltek le kb 30 [°C] hémérsékletre.

2. 2. A megolvasztott NiCrBSi
bevonatok mikroszerkezete

2. 3. SEM-EDXMA elemzés

A SEM-EDXMA elemzést ZEISS MA
10 tipust SEM elektronmikroszkoppal
végeztilk a Miskolci Egyetem Fémta-
ni, Képlékenyalakitéasi és Nanotechno-
l6giai Intézetének Komplex Képelem-
z8 és Szerkezetvizsgald (LISA) Labo-
ratériuméban.

Az N 40-1 és az N 60-1 markajelzé-
st NiCrBSi porokkal felszort és lang-
gal olvasztott mintdkat SEM elektron-
mikroszképpal vizsgaltuk. A 3. és b.
4bran a két kiilénbozd keménységi
réteg szovetszerkezete lathaté. A MO-
GUL N 40-1 porral készitett minta-
ban a keményfazis mennyisége keve-
sebb — mint a MOGUL N 60-1-el szort
Az EDXMA elemzés FS-szort és lang-
gal olvasztott mintdkban eltérd a ve-
gyl 6sszetétel. A 3. és 5. dbran a lézer-
sugarral Ujraolvasztott rétegek kémiai
dsszetételének alakuldsat mutatjuk be
a réteg teljes metszetében. Az EDXMA
elemzésnél szembetind a rétegek ma-
gas Cr tartalma, amely a kemény fazi-
sok jelenlétére utal.

A 3. 4bran egy LV lang-szért és meg-
olvasztott NiCrBSi bevonat (MOGUL N
40-1 por) mikro-szerkezete lathatd. A
réteg vastagsaga 1,56 mm. Megfigyel-
hetd, hogy a réteg szinte teljesen po-
rozitds-mentes.

A 3. és a 4. 4bra langgal szort ol-
vasztott NiCrBSi bevonatok szerkeze-
tét mutatja be. A vilagos 1ész egy
dendrites szerkezetd Ni szilard ol-
dat; a sotétebb egyenletesen eloszld,
nagy Cr-tartalmu eutektikus kemény-
fazis. Az EDS elemzésnél szembetind
a rétegek magas Cr tartalma, amely
a kemény fazisok - kromkarbidok és
boridok (f6leg Cr,C, és CrB) - jelenle-
tére utal.

Ez a vizsgéalat megerdsiti a [19-24]
irodalmi hivatkozasban k6zolt eredmé-
nyeket — amelyek szerint a Ni- matrix-
ban elhelyezkedd keményfazis szige-
tek dsszetétele kilonféle komplex kar-
bidok és boridok. Ezt az XRD (X-ray
Difraction) vizsgélatokkal szeretnénk
igazolni.

A réteg uUjraolvasztasanal jelentds
szerepe van a hébevitelnek — amelyet
az oxigén-acetilén égé helyes megvé-
lasztdsaval és a lang pontos besza-
béalyozasaval tudunk elérni. Amennyi-
ben tul kicsi a hébevitel akkor a réteg
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SignalA=CZBSD Date 20 sy 2015 e

3. ébra LV ldnggal szdrt és megolvasztott NiCrBSi bevonat (N =

50x) (Por: MOGUL N 40-1, maratészer 4%-os HNO3)

B o LT

Element, Wt 3, At %

SiK, 3.92, 7.77

4. dbra LV langgal szért és megolvasztott NiCrBSi bevonat (N =
50x) (Por: MOGUL N 40-1) étlagos 6sszetétele

nem, vagy 1észlegesen olvad meg és
nem alakul ki megfeleld kétés az alap-
fémmel. A tl nagy hé-bevitel a réteg
alapfémmel vald felhiguldsat eredmé-
nyezi — amely az alkatrész haszndal-
hatésagat korldtozza (pl. nem érjik
el a kivadnt kopésallésigot. A 8. 4b-
rdn 200x-0s nagyitasban lathaté ez a
réteg, amelyben a kiilénféle komplex
karbidok és boridok sétét szintiek.

2. 4. XRD vizsgalat
A fazisazonositast detektor oldali mo-
nokromaétorral ellatott Philips PW 1830
tipusd rontgen-diffraktométerrel vé-
geztik a Miskolci Egyetem Fémtani,

3 | I Cr il
L i 43 Y | | = L

Ni  Element, Wi %, At%

Total, 109.000, 100.000

“Mag= 50X o e et et et e ot et |
@E& . 100 Mag= 50X Signal A= CZBSD Date 20 May 2015 (NI
- Tire 9:53: | 7EISY
WO = 14.0 mm EWT=2000k/  Tims 95342 3 ‘ $m 2 gl wdie=:
== S

5. abra LV langgal szért és megolvasztott NiCrBSi bevonat (N =
50x) (Por: MOGUL N 60-1, maratészer 4 %-os HNO,)

TR e S A AIALY ot W S g

SiK, 5.00, 9,68 i
:::( !;.l‘;:, sz.z; ‘ CrK, 17.98, 18.79
L 2.08, 2 FeK, 4.25, 4.14
NIK, 85.36, 80,92 ) NiK, 72,77, 67.38 §;
Total, 100.600, 109.600 N | 200 !

s - B e - ol 7

Képlékenyalakitasi és Nanotechnolé-
giai Intézetének Komplex Képelemz3
és Szerkezetvizsgald (LISA) Laboratd-
riuméaban. A vizsgalati paraméterek
az aldbbiak voltak: 40 kV cséfesziilt-
ség, 30 mA cséaram; CuKe réntgen-
sugéarzas; 0,05° 1épéskoz (A20); 10 s
gyUjtési idé.

A réntgendiffrakcids fazisazonositas
kimutatta, hogy a 3. 4bran lathaté (N
40-1 jeld NiCrBSi por felhasznaléséa-
val készilt) bevonaton csak a Ni (PDF
azonosité: 00-004-0850) és Ni.B (PDF
azonositd: 00-048-1223) fazisok van-
nak jelen. A Ni fazis reflexiéi el van-
nak tolédva, aminek oka a fazis oldott

w [ w e

6. abra LV ldnggal szért és megolvasztott NiCrBSi bevonat (N =
50x) (Por: MOGUL N 60-1) atlagos dsszetétele

0tvozd tartalma. Az 5. 4bran lathaté
(N 60-1 jeld NiCrBSi por felhasznala-
sédval késziilt) bevonaton a Ni és Ni,B
fazisok mellett megjelenik a krém-bo-
rid két médosulata, a zeta-CrB (PDF
azonosito: 00-032-0277) és C1,B (PDF
azonositd: 00-038-1399) is.

Az XRD elemzés feltarja a jelentds
mennyiségud lehetséges fazisok 6sz-
szetételét a megolvasztott NiCrBSi
bevonatban. A bevonatban 1év4: Ni,
Cr1, Fe elemek periédusos rendszerben
is lathatd kozelsége neheziti a sz6-
vetszerkezet pontos Osszetételének
meghatérozéasat. Végiil is az EDS és
XRD vizsgélatok azt mutatjék, hogy

Vizsgalt Atlag 1-es pont 2-es pont 3-as pont 4-es pont

elem Wt %, At % Wt %, At % Wt %, At % Wt %, | At % Wt %, At %
CK 9,30 30,75 5,62 20,90 1,65 6,51
SiK 3,92 777 0,16 0,34 0,32 0,45 0,43 0,68 8,66 15,43
CiK 8,64 9,25 5,15 5,76 87,35 66,74 70,27 60,34 4,31 4,20
FeK 2,08 2,07 1,43 1,49 0,37 026 1,71 1,37 1,62 1,37
NiK 93,26 92,41 93,26 92,41 2,67 1,81 21,97 16,71 84,06 | 7248

Osszes 100,00 100,00 | 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 | 100,00

Wt % = témeg %, At % = térfogat %

3. tablazat LV ldnggal szért és megolvasztott NiCrBSi bevonat (Por: MOGUL N 40-1) bsszetétele a 7. ébra szerint megjeldlt helyeken
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7. ébra LV ldnggal szért és megolvasztott NiCrBSi bevonat (N =
200x) (Por: MOGUL N 40-1, maratdszer 4 %-os HNO3)

8. dbra LV lédnggal szért és megolvasztott NiCrBSi bevonat (N =
200x) (Por: MOGUL N 60-1, maratészer 4 %-os HNO3)

Vizsgalt Atlag 1-es pont 2-es pont 3-as pont 4-es pont b-6s pont

elem Wt% At% Wt% At% Wt% At% Wt% At% Wt% At% Wt% At%
BK 0,53 0,15
CK 1,23 3,92 5,68 20,94 4,65 14,31
AIK 12,34 16,89
SiK 5,00 9,68 6,43 12,44 13,21 24,03 0,19 0,26 0,36 0,67 19,41 25,52
PK 0,69 0,83
Cak 0,82 0,76
TiK 0,90 0,69
C1K 17,98 18,79 5,62 5,87 3,03 2,97 83,63 61,38 76,30 65,02 29,78 21,15
FeK 4,25 4,14 5,24 5,10 1,84 1,69 1,58 1,08 3,79 3,01 2,23 1,48
NiK 72,77 67,38 82,71 76,58 81,93 71,31 4,92 3,20 13,87 10,47 29,19 18,37

Osszes 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

Wt % = témeg %, At % = térfogat %

4. tabldzat LV ldnggal szért és megolvasztott NiCrBSi bevonat (Por: MOGUL N 40-1) dsszetétele a 8. abra szerint megjelolt helyeken

a megolvasztott Ni-alapd bevonatok-
ban a Ni-métrixban (Cr, Fe),C,, C1B,
és Ni B(Cr, Fe),C,, CrB, és Ni,B 6sz-
szetétell keményfazisok figyelhetSk
meg.

Kovetkeztetések

Ebben a munkaban két kilonbozé el-

jardssal termikusan szért és lézersu-

garral Gjraoclvasztott NiC:BSi (MOGUL

N 40-1 és MOGUL N 60-1) LV langgal

szoért és megolvasztott bevonat kerilt

Osszehasonlitasra.

* Mindkét l4nggal megolvasztott be-
vonatban egy finom, egyenletes el-
oszlast kemény fazis jelenléte fi-
gyelhetd meg.

3000 3
320

5

209

300

3 Ni |
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%]

'E |

2 zeta-CrB
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* Mindkét vizsgalt bevonatra jellemzd

2-Theta - Scale

a dendrites szerkezetd, Ni szilard ol-
datt matrix.

* A vizsgalatok azt mutatjak, hogy a
langgal tértént megolvasztés eldse-
giti a dendrites mikroszerkezet ki-
alakuldséat és jelentds mértékben
cstkken a bevonat porozitasa.

bylegrspes

9. 4bra XRD vizsgélat eredményei

e A bevonat langgal torténd megol-
vasztdsa lehetdvé teszi a tomorebb,
és finomabb szerkezetld és repedés-
mentes bevonatok kialakitasat.

20

¢ A termikusan szdrt és megolvasztott
rétegek mindségének javitésa érde-
kében az elvégzett vizsgalatok nem
véglegesek.
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* A réteg langgal végzett megolvasz-
tdsdnak szdmos elénye mellett a
hébevitel minél alacsonyabb szin-
ten tartdsa — tovabb4 a munkadarab
lasst lehtitése nagyon fontos.

* A megolvasztott bevonatban a kii-
16nféle keményféazisok figyelhe-
ték meg, melyek Ni-méatrixban (Cr,
Fe),C,, CIB, és Ni B(Cr, Fe),C,, CrB,
és Ni B Osszetétellek.

Készonetnyilvanitas

A szerzék megkoszonik az INTERN
Kft. Miskolc és az Interweld Kft. Buda-
pest anyagi és muszaki tAmogatésat.
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Dr. Mohacsi Gabor*

Az inverteres aramforrasu, valtakozo
aramu AVI hegesztés balansz
valtoztatasanak hatasa a varrat
beolvadisara és a hegesztési sebességre

Az aluminium valtakozé arami,
inverteres aramforrasu AVI he-
gesztése (AC TIG) esetén jo nehany
gépkoényv és tobb hegesztdgép ér-
tékesitd cég honlapja is a nagyobb
termelékenységre és mélyebb be-
olvadasra hivatkozva nyomatéko-
san ajanlja az erdsen negativ tal-
siily irdnyéaba eltolt balansz hasz-
nalatat. Az igéretes ajanlasokat
a gyakorlatban bevezetni préba-
16 szakember azonban az elterjed-
ten hirdetettel ellenkez§ irdnyban
tapasztalhatja az emlitett haté-
sokat. Megerdsitést keresve eb-
ben a témaban az irodalom tanul-
méanyozasabél az deriil ki, hogy
a felhasznalé nem tamaszkodhat
megbizhatd, alapos kisérletsoroza-
tokkal, anyagvizsgalati dokumen-
tumokkal alatamasztott vizsgala-
tok eredményeire. A cikk ezen a
helyzeten kivan segiteni az AC TIG
balansz allitas teriiletén szerzett
sajat kisérleti tapasztalatok bemu-
tatasaval, illetve megosztasaval.

A balansz és értelmezési
nehézségei

A valtakozé dramu AVI (AC-TIG) he-
gesztés balansz fogalma alatt altala-
nos értelemben az egy cikluson beli-
li pozitiv és negativ teriiletek aranyat
értjuik. A mai inverteres technologia
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1. dbra VAltakozé dramu négyszog jel
balansz &llitési lehetSségei

XXVI. évfolyam 2015/2

tdbbféle balansz allitasi médot tesz
lehetévé (Lasd bdvebben: [3.]). Ezek
a jelalakon végzett transzformécidk
alapjan jél jellemezhetdek.

Az 1. 4bran lathaté balansz allita-

si médnal egy négyszog jelalak eseté-
ben kék szin jelzi az amplitadd valtoz-
tatast, és piros pedig az allithat6 id6-
arany valtoztatast.

Az amerikai aramforrasokndl a pozi-
tiv (EP= elektréda pozitiv polaritason)
és a negativ (EN= elektréda negativ
polantason) periédusrész amplitidojat
és tovabbi lehetdségként ezek idSbeli
aranyat is lehet valtoztatni.

Az eurdpai éramforrasoknadl jellem-
z&en az EP és az EN periédus idébe-
li aranyat lehet valtoztatni. Tovabbi
indirekt balansz befolyasolasi lehetd-
ség egyébként az is, amikor eltérd jel-
alakot hasznélnak a két polaritéds ide-
je alatt.

A balanszot egy fiiggetlen, beolva-
dasi mélységre és hegesziési sebes-
ségre hat6 finom be4llitasi parameé-
terként lehet kezelni. Mértékegysége
sajnos nem egységes, sokféle mddon
jellemzik. A parameter reprodukédlha-
t6sagi kivdnalom egy-egy géptipuson
beliil megvalésul ugyan, azonban kil-
lénféle gépgyartok balansz értékei mar
4ltaldban nem hasonlithatéak 6ssze
egymaséval a gépen vald mérték, vagy
jel leolvasésa alapjan. Gyakorlatban
ez pl. azt jelenti, ha egy cégnek tobb

is, hogy pl. az MSZ EN ISO 15609-
1:2005 Fémek hegesztési utasitdsa és
hegesztes technolégidjdnak mindsite-
se cimi szabvany a 14-es eljarascso-
portnél a balanszot, mint a beolvadast
]elentosen befolydsolé paramétert,
még nem Ugy kezeli, mint a varrat el-
készitéshez sziikséges jellemzé.

Az elézéek ra kivantak vilagit arra,
hogy célszerd lenne a balansz fogal—
mat, mérészamat, dimenzi6jat roégzi-
teni, hogy egyértelmt hasznéalatot te-
gyen lehetdve.

A balansz beolvadéasra
gyakorolt hatasanak leirasa
hivatkozasok alapjan

Az [5.]-[18.] szdmokkal jelzett irodal-
mak a Daihen, ESAB, EWM, Fronius,
GYS, Merkle, Miller, Polysoude, Rehm,
cégek honlapjairél lettek letdltve, és
jellemzdjik, hogy tébb -kevesebb infor-
mécidt tartalmaznak a balansz hatasa-
16l. A kevesebb jelen esetben azt jelenti,
hogy kimondja ugyan a balansz beol-
vadésra gyakorolt hatasat, de azt nem,
hogy milyen irdnyt balansz valtozta-
tas milyen (beolvadast novels, illetve
csokkentd) beolvadas valtozassal jar.

A t6bb informéacié pedig azt jelenti,
hogy magyarazé abraikkal egyértel-
misitik, hogy a balansz véltoztatas-
hoz milyen hatést és esetleg elméle-
tet rendelnek.

gyart6tél szarmazo
inverteres valtakozd ‘
dramu AVI (AC-TIG)
hegesztégépe van, ‘

akkor nem biztos, 1
hogy azonos balansz o L
érték allithatd be az ‘
dramforrasokon 1évé

jelzések alapjan.
Vélhet8en az adram-

forras eldalliték majd ‘

egységesitik, és igy |

‘ | Balance = 0

gyartotol fuggetleniil
lehet majd a balansz ‘
értéket jellemezni. A
balansz kezelés kifor- L

ratlansagéara utal az
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2. 4bra Fronius illusztrécié a balansz hatésardl [12.]
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3. dbra Polysoud illusztracié az dramirdny hatdsardl
1.= Oxid réteg tisztitasi szakasz, 2.= Periédus id6hossza, Frekvencia, 3.= Beolvadési
szakasz

Figure 1 - Minimom ofeaning/Maximum panetration 1.
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6. Figure 2 - haximum cleaning/Minimum pensiration
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4. dbra Thermal Arc magyardzé ébraja az éramirény, a tisztitds, beolvadés
dsszefiiggésére [9.]
1.=1. 4bra — Minimalis tisztitds/Maximalis beolvadés, 2.=Tisztitds, 3.=Volfram cstcs,
4.=Beolvadds, 5.=Alapanyag, 6.=2. 4bra — Maximalis tisztitds/Minim4lis beolvadds,

Balans: 2
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5. ébra Balansz hatdsa a beolvadédsra hernyé varratok esetében (balrdl jobbra haladva -5

balansz értéktdl +5 balansz értékig, PA pozicid, Iv.=3 mm, sajat mérési sorozat)

A kovetkezdkben nézziik meg, hogy
néhény rajzos dbréval rendelkezd tobb
informaciét tartalmazé hivatkozés ho-
gyan nyilatkozik a balansz és beolva-
dés 6sszefliggésIdl.

A 2. 4bran a [12] irodalom szemlé-
letes illusztracidja egyértelmien mu-
tatja, hogy a negativ teriileti tulsuly
(Balance=-b) eredményezi a mélyebb
beolvadést.

A 3. abrén a [7] irodalom oxidbon-
tés-beolvadds hatdsmechanizmus ma-
gyarazé abrdja lathatd, amely szerint
a kék szinnel jelslt lényegesen kisebb
pozitiv tertletd dramhulldm alatti idg
a tisztitas és oxidbontds szakasza, mig
a pirossal jeldlt nagyobb, negativ peri-
6dus id8 a beolvadési folyamat szaka-

Flxorspes

szaként van feltiintetve. Az dramlefu-
tasi diagram elétt az ,A-tészédbra” kis
kérben az elektronck dramlési irdnyat
is lathatjuk a diagramnél alkalmazott
szinegyezd jeloléssel, ezzel fizikai értel-
mezést adva a diagram eldjelvaltdsnak.
Vagyis, amikor az elektronok a munka-
darabbdl a volfrdm elektréda felé ha-
ladnak, akkor van az oxidbontéds, majd
az elektron 4ramlési irdny megfordult.
Amikor az elektronok a volframbdl 1ép-
nek ki és a munkadarabba csapddnak,
akkor van a beclvadés szakasza. Tud-
valévd, hogy EN polarités esetén na-
gyobb hd képzddik a munkadarabban,
mint EP polaritds esetén.

A 4. 4bran a Thermal Arc modelljét
lathatjuk a valtakozé drama alumini-
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um AVI (AC-TIG) hegesztési folyama-
téra vonatkozdéan.

A bal oldali dbrarész a 10% pozitiv
elektréda és 90 % negativ elektréda
idéarany esetén igér mély beolvadast.

A jobb oldali dbra rész 65% pozitiv
elektréoda és 35 % negativ elektréda
idSarany esetén igér széles varratot se-
kély beolvadéassal.

Az elmélet a fent idézett példék eseté-
ben ugyan az: a pozitiv &ramciklus alat-
ti rész alatt torténik a tisztités, a nega-
tiv &ramciklus alatt pedig a beolvadés.

Ezt a fél ciklusokra vonatkozé meg-
allapitast dsszekapcsoljdk és kiter-
jesztik a hegesztés folyamatéra is, ki-
mondva és illusztrdlva, hogy minél
nagyobb az elektréda negativ pdlusra
kapcsolasi ideje, annél mélyebb beol-
vadast eredményez.

Mint majd lathatjuk, ezt a kiterjesz-
tést a gyakorlat pont forditva igazol-
ja vissza, vélhetden azért, mert ez a
beolvadési elmélet a lényeget elvesz-
téen leegyszerlsiti a beolvadéasi me-
chanizmust és olyan alapvet$ dinami-
kus folyamatokat hagy figyelmen ki-
vil, mint az 6mledék belsd aramlésat
befolyasolé erdk hatésa (pl. Lorentz-
erd, Marangoni-hatés, stb.).

A balansz hatasa
a beolvadasra
sajat tapasztalatok alapjan

Az 5. dbran egy néhany hénapja Gjon-
nan hasznélatba vett, valtakozd ara-
mu, validalt, és ezen feldl kilon a
gyarté altal oszcilloszképpal egyedi-
leg is ellendrzdtt Fronius AVI (AC-TIG)
géppel hegesztett sajat kisérlet sordn
készilt hernydvarrat metszet sor latha-
t6 [3.]. A balansz a Fronius 4ltal hasz-
nalt balansz skdlédn mozog (-5 + +5)
és jol lathatéan a legkisebb beolvadds
a negativ szélsé balansz értéknél, mig
a legmélyebb beolvadéas a pozitiv szél-
sé balansz értéknél adddott.

Herny6 varratok beolvadését makro-
csiszolat sorozat alapjan vizsgalva
megallapithaté tehat, hogy minél na-
gyobb pozitiv értéket vesz fel a ba-
lansz, vagyis minél nagyobb a pozi-
tiv ciklusrész aranya, anndl mélyebb
a beolvadés. Ez az egyébként ismételt
kisérletsorozaton alapulé megfigyelés
kétségbe vonja a 2. 4bran kozolt elvi
sémaét. A makro csiszolatokon ugyan-
akkor az is megfigyelhetd, hogy a be-
olvadas mélység novekedésével a var-
rat szélesség novekedés egyitt jar. Ez
viszont kérdésessé teheti a 4. 4bran
lathaté grafikai titon létrehozott beol-
vadési profil rajzok helyességét.
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Az 5. 4bran lathatd képsor megkér-
déielezi azt az elméleti feltételezest is,
hogy a két kiilénbozd periddus rész
alatti oxidbontési és beolvadési folya-
matok dnmagukban egyenként, és 6n-
alléan fejtenék ki hatdsukat a varrat
készités soran.

Ez a gondolatsor azért sem lehet
igaz, mert a -5 balansz esetén sok-
kal t6bb hé keletkezhetett a munka-
darabban, mint a +5 balansz eseté-
ben, mégsem tudott mély beolvadast
kifejteni. Sokkal inkabb az tlnik valo-
szintnek, hogy az oxidbontas mértéke
is egy fontos paraméter a beolvada-
si mélység szempontjabdl (pl. a széle-
sebb, oxidmentes émledék felilet mi-
att aktivabbak lehetnek a folyadék fa-
zis dramlési folyamatai).

Az 5. 4bra makrocsiszolati képein
lathatd beolvadasi vonalakat digitali-
san leképezve, majd azokat egymaés-
ra fektetve a 6. 4bran lathato grafikus
képet kapjuk eredménytl, melynek se-
gitségével az eldz8ekben leirt jelense-
gek még szemléletesebben figyelhe-
t6k meg. Ebbdl a sajét kisérletsorozat-
bél megéllapithat6 tehat, hogy hernyo
varratok esetében, (homogén alap-
anyagban) a balansz beolvadasi mély-
ség noveld hatésa jol megfigyelhets,
reprodukéalhaté, és a gyakorlatban is
figyelembe vehetd mértékben (jelen
esetben 1,6 mm) megnovell azt. fgy
felcsillan annak a lehetésége, hogy az
AC TIG eljarasnal a balansznak, mint
paraméternek a helyes hasznalataval
még gazdasagosabb hegesztett szer-
kezet gyartas valik lehetdvé.

Tekintettel azonban arra, hogy a he-
gesztett aluminium szerkezet nagy re-
sze nem tompa varrattal, hanem szin-
te csak sarckvarratokkal készilnek,
igy nagyon fontos annak a vizsgala-
ta, hogy igazolhaté-e a balansznak a
beolvadéasi mélység — pontosabban fo-
galmazva — sarokvarrat hasznos mére-
tet noveld hatasa.

Ennek kideritése érdekében szintén
sajat kisérlet keretében meghegesz-
tettiink egy varratsorozatot véltakozo
balansszal, 90°-o0s sarkot képezd ho-
mogén alapanyagon. A sarokvarratok
prébatestei négyszog szelvényl saj-
tolt profilokbdl lettek kimunkalva an-
nak érdekében, hogy elkeriljuk az 6sz-
szeillesztett lemezek kozotti, omledék
kialakuldsat zavard belsé oxid felile-
teket. A balansz itt is a Fronius &ltal
haszndlt skdlan mozog -6 + +5 tar-
tomanyban. A sarokvarratok névekvd
balansz érték szerint sorba rendezett
makroszkopikus metszetsora a 7. ab-
ran lathaté. A makro csiszolatok vizu-
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Mélység maximum _/
balansz = +5-nél

| Balansz:

6. 4bra Kiilénféle balansz értékekkel készilt hernyévarratok egyesitett beolvadasi profiljai

45 42 0 -2

7 4bra Balansz hatdsa 90°-os profil sarokvarraténak beolvaddsara, balrdl jobbra haladva
_5 balansz értéktél +5 balansz értékig (PA pozicié, v = 3 mm, sajat mérési sorozat)

alis dsszevetése alapjan kimondhato,
hogy a beolvadas a sarok varrat ese-
tében is tendenciaszerden, és a her-
nyé varratnél tapasztaltakhoz hason-
16 értelemben véltozik, tehat nagyobb
pozitiv balanszhoz nagyobb beolvadés
tartozik.

Sarokvarratok esetében a beolvada-
si profil valtozaséat elsésorban a hasz-
nos varratméretre gyakorolt hatés sze-
rint célszerd alaposabban vizsgalni,
hiszen ez jelentds hatédssal van a gaz-
dasagossagra, a termelékenységre. Itt
azonban abbdl a mindségi eldfelté-
telbdl indulunk ki, hogy a varratgyok
kellden be van olvadva. Fontos azt a
tényt észrevenni, hogy kilénodsen ne-
gativ balansz értékek esetén azonban
a sarokponti gyokrész nem olvadt meg,
és a sorozat egyik tagjanal sem sike-
rilt a belsd varratméretet lényegesen
novelni. A bevezetdben emlitett javas-
lat, miszerint az erdsen negativ tilsuly
irAnyéba eltolt balansz hasznalata a
célszerd, a jelen eredmények tikrében
nem tdnik j6 tanacsnak. A beolvada-
si vonalak még jobb 6sszehasonlitha-
tésaga érdekében a 7. 4bran lathaté
makro csiszolatok koziil néhany, egy-
mastdl jol elkiilénithetd varrat kontdr-
ja egymaésra lett mésolva (Balansz =
1, +1, +5), és igy jott 1étre a 8. 4bra.
A gytkbeolvadasrdl elébb elmondottak
itt is j6l megfigyelheték. A 8. abra kis,
z6ld nyila mutatja, hogy a névekvd ba-
lansszal a beolvadasi mélység novek-
szik ugyan, de csak a pozitiv balansz
értékek esetén éri el a megkivant be-
olvadasi mélységet, és nem eredmé-
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8. 4bra Sarok varratok egyesitett
beolvadasi profiljai a balansz
fiiggvényében

nyez hasznos varratmeret novekedést,
vagyis j6, ha az eléirt varratmeéret tel-
jesithetd.

Megfigyelhet$ az is, hogy a lemezfe-
liletekre merdleges irdnyban ndétt meg
jelentdsebb mértékben a beolvadas,
melyet a piros nyilak mutatnak. Fz a
hatés a szerkezet szempontjabdl azon-
ban nem elényds, mert az indokoltnal
nagyobb mértékd deformaciot is ered-
ményezhet.

Megallapitasok a balansz
hatasardl a homogén
anyagban végzet hernyé és
sarokvarratokra vonatkozéan

A hernyd és sarokvarratos makré képek
tsszevetése alapjan is megallapithato,
hogy a vizsgalt balansz tartomanyban
a beolvadas egyiitt novekszik a balansz
pozitiv arAnyanak novelésével.

Az is megéllapithaté, hogy a beolva-
dés a lemezfeliiletre merdleges irdny-

byl ssesres
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ban novekszik. A terhelés és igy a var-
ratméretezés szempontjabdl azonban
csak a kituntetett (hasznos varrat mé-
ret) irdnyu noévekedés kedvezd.

A hernyé varrat esetében a beol-
vadas novekedés egybeesik a hasz-
nos varrat méret vonaldval, mig sa-
rokvarrat esetében sajnos nem abban
az iranyban torténik a beolvadés no-
vekedés.

Ez utdébbi jelenség viszonylag egy-
szerlden magyarazhaté, ha abbdl in-
dulunk ki, hogy az iv az Ohm térvény
szerint viselkedik, és ennek értelmé-
ben az iv az elektréda és a munkada-
rab kozotti legrovidebb szakaszt ive-
li at.

A hernyé varrat esetében ez a legro-
videbb tédvolsdg az elektréda és a le-
mez kozott. Az iv energigjdnak legna-
gyobb része nyilvan ezen az uton ha-
lad &t, és ebben az irdnyban fejti ki
beolvadés noéveld hatasat.

A 90°-os sarokvarrat esetében vi-
szont két legrovidebb Ut is van, me-
lyek a lemezeket és az elektrédéat dsz-
szekot6 egyenesre esnek és nem pedig
az elektréda és sarckpontot 0sszeko-
t6 egyenesre. {gy érthetden az {v ener-
gidjanak nagy része kétfelé kell, hogy
osztédjon és a lemezfelilletekre merd-
leges iranyban kell haladniuk, és ott
fejtik ki a beolvadés mélyité hatasu-
kat. Sajndlatos médon sarokvarrat ese-
tében ez nem a hatésos (tehervise-
16) varrat méretet noveli. Ez a modell
nagyrészt magyardzza azt is, hogy a
sarok pontban miért nem novekszik a
beolvadés.

Az eddig bemutatott sajat kisérletek
homogén anyagban, ideélis (PA) pozi-
ciéban hegesztett varratok esetében
vizsgaltdk a balansz hatasat. A valds
szerkezetek kotéseinél viszont olyan
egyesitendd aluminium feliletek van-
nak (pl. a lemezek T kotésénél a sa-
rokvarratos dsszefekvé feliiletei), ame-
lyen a véaltakozé dramu iv oxidbon-
té hatdsa nem érvényesil. Homogén
aluminium anyagban ilyen akadaly-
lyal nem kell szdmolni, igy az 6mledék
4dramlésa hatékonyabb lehet. Az eddi-
gi kisérletek sordn a homogén anyag
és a PA pozicié hasznalat a balansz
hatdsénak zavarmentes koriilményei-
nek biztositaséat célozta. A teljes kép-
hez sziikségszeri életszerd viszonyok
koézott is megvizsgalni a balansz ha-
tasét. A 9. dbra a hegesztett szerkeze-
tek esetében leggyakrabban eléfordu-
16, két lemezbdl 4116, 90°-0s T kotésd,
PB poziciéban hegesztett sarokvarra-
toknak a makré felvételeit mutatja. Az
itt lathat6 prébadarabok 2 mm vas-

byl egrsapes

Balansz=-3

9. abra Balansz hatasa a beolvadasara sarokvarratok esetében PB pozicid, Iv = 2 mm,

Balansz=-1

sajat mérési sorozat

tag aluminium (lasd 9. 4brét) lemezek-
bdl, 105 A-es névleges dramerdsség-
gel, 160 Hz frekvenciaval, és négyszog
hullam alakkal, valamint -3 és +3 tar-
tomanyu, 2 egység ugrasonkénti ba-
lansz értékkel késziiltek. A hegesztd-
gépen még allithatd két szélsé balansz
értékekkel hegesztett sarokvarratok
makréképei a durva kétés hibaik, gya-
korlati haszndlhatatlansdguk miatt
nem Kkeriiltek a képsorba. Konkrétan a
~b balansz értéknél nagy gydkbeolva-
dési hidny mutatkozik, +5-nél pedig
mindkét lemez a varrat mellett teljes
keresztmetszetben atolvadt. A 9. 4b-
r4n lathaté makro képeket egymaéssal
Osszevetve megéllapithatd, hogy a -3
és 43 balansz tartomanyban a varrat
méret irdny beolvadasi mélység szin-
te azonos, és a beolvadés alakuldsa-
ban egyértelmi tendencia nem fedez-
heté fel. Ugyanezek a megallapitdsok
tehetdk az eldébbi képsor varrat alak-
jait egyesitd abran is, mely a 10. 4b-
ran lathaté.

Az itt bemutatott, életszerd korulmé-
nyeknek megfeleld koériilmények kozott
hegesztett valtakoz6 balansszal he-
gesztett sarok varratok méar nem mu-
tatjdk a beolvadéasra tett kordbbi meg-
allapitasokat. Ennek fényében még
ellentmondéasosabb az irodalombdél
idézett 2. 4bra.

A sajat vizsgalatok és a 2. dbrén
lathaté értékek Gsszevetése.
Ha a 7. és 9. abrak sarokponti beolva-
désat Osszevetjiik a 2. Abrdn mutatott
beolvadéssal, akkor t&bbszords ellent-
mondés vetddik fel.

Egyszer az, hogy a beolvadas nove-
kedése ellentétes tendenciaju a 2. ab-
ran lathatéval.

Mésodszor az, hogy az eddigi gya-
korlatunkban az AC TIG hegesztés-
sel kllon intézkedés nélkiil nem sike-
ralt 90°-os sarokvarrat esetében sarok-
pontnal mélyebb beoclvadast elérni, sét
a negativ talsulyl balansz esetén in-
kabb gyotkbeolvadasi hianyossag ke-
letkezett, nem pedig mély beoclvadas.

A 2. 4bran pedig lényegesen nagy
belsé varrat méretet eredményezd be-
olvadés lathaté, ami arra enged kovet-
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10. dbra Sarokvarratok egyesitett varrat
konturjai

kezetni az eddigi sajat kisérletek nyo-
mén, hogy a 2. dbra inkdbb csak egy
marketing tulkapés, mintsem szakma-
ilag megalapozott irAnymutatés. Ez a
kritika természetszerdleg akkor lenne
igazén erds, ha mas, ebben a téméaban
vizsgaléddk is megerdsitenék a jelen
cikk megéllapitasait. Persze mar az is
onmagaban zavarba €jté, hogy egy be-
mutatott technolégia nem reprodukéal-
haté, illetve a bemutatottal ellentétes
irdny1l tapasztalat szerezhetd.

A balansz hatasa a hegesztési
sebességre sajat tapasztalatok
alapjan
A [19)] irodalom lelkes hangnemben
szamol be aluminium létragyartadsban
elért 18 %-os termelékenység novelés-
rél, melyet 1j inverteres AVI (AC TIG)
aramfords lizembedllitdsaval értek el a
frekvencia 150 Hz értékre és a balansz
-75 % negativ értékre allitasaval. Nyil-
van ez cikk az AVI (AC TIG) gép val-
tast méltatja, de a termelékenység no-
vekedési tizenetét érdemes alaposab-

ban is vizsgalni.

Sajat tapasztalatok és mérési eredmé-
nyek azt mutatjak, hogy a balansz val-
toztatdsdval valtozik a hegesztési se-
besség is, de az idézett irodalmakban
leirtakhoz képest éppen az ellenkezd
irAnyban. Konkrétan az a tendencia
kérvonalazddott a kisérletsorozat érté-
kelése utan, hogy a pozitiv balansz ér-
tékek esetén érhetd el nagyobb hegesz-
tési sebesség nem pedig a negativ ba-
lansz értékek esetében. Ezt a 11. dbra
szamszerlen is bemutatja, hogy her-
nyé és sarokvarrat esetében a balansz

XXVI. éviolyam 2015/2



KUTATAS—FEJLESZTES

| 25,0 e
20,0

15,0

..........

10,

o

e}

5,

Hegesztési sebesség [cm/perc]

5 4 3 2 -

...............
.................................

Balansz

m Hernyévarrat heg. seb

..............

.........
.....

= Sirokvarrat heg. seb. -

11.4bra Hegesztési sebesség alakulésa a balansz fiiggvényeében

fiiggvényében hogyan alakul a kézi
AVI (AC TIG) esetében a hegesztési se-
besség. Ez a fenti, 11. 4bra azt mutatja,
hogy kiiléntsen sarokvarrat hegeszté-
se esetén érhetd el nagyobb sebesség
novekedés és a legkisebb szélsé érté-
keket tekintve ez akar 45%-os emelke-
dés is lehet maximalis pozitiv ardny
balansz haszndlatéval. Ez a tapasztalat
jobban ésszhangban van azzal az isme-
retiinkkel, hogy a pozitiv periédusrész
alatt zajlik az oxidbontés.

A pozitiv periddusrész ardnyanak ki-
terjesztése novelheti a hegesztési se-
bességet, szemben az idézett irodal-
mak 4ltal hirdetett negativ arany ja-
vara torténdé noveléssel, ami viszont
csdkkenti az oxid bontéds aranyét és
idejét.

Osszefoglalas

A balansz allitasi lehetdséggel rendel-
kezé valtakozé aramu AVI (AC TIG)
hegeszt8gépek gyartéi széles korben
hirdetik azt elvet, hogy a negativ cik-
lus nagyobb aranyu alkalmazaséaval
nagyobb beolvadéasi mélyseg, és na-
gyobb termelékenység érhetd el.

A tobbszdr megismételt tizemi kisér-
leti sorozataink makrocsiszolati vizs-
gélati eredményei 2—-4 mm vastag alu-
minium alapanyag esetében nem iga-
zoljak vissza az el6bbi 4llitast, hanem,
sajat kisérletek alapjan az alédbbiak
szerint részletezve mutatjak a beolva-
dés és termelékenység novels hatast.

A jelen cikkben ismertetett kisérle-
tek és azok vizsgalati eredményei ide-
4lis hegesztési korilmények kozott a
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nagyobb pozitiv ardnyu balansz alli-
tas esetére taldlidk igaznak a beolva-
dés mélységet néveld hatast.

A noévekvd pozitiv ardnyu balansz
beolvadas noveld hatdsa aluminium
lemez hernyévarratainak hegesztése
soran jél kimutathatéan, és varrat meé-
ret szempontjabdl is mér figyelembe
vehetd mértékben noveli a hasznos
varrat méretet.

1de4lis hegesztési koriilmények ese-
tében hegesztett sarokvarratnal a be-
olvadés noveld hatédsa hernyévarrathoz
képest korlatozottabb mértéky, és el-
sésorban a lemezfelilletekre merdleges
irdnyban jelentkezik, és igy nem néveli
a hasznos varrat méretet.

Eletszertd feltételeknek megfeleld,
kényszerhelyzetben hegesztett sarok-
varrat esetén a beolvadésra gyakorolt
hatés egyértelmden mar nem mutat-
haté ki.

Eletszerd feltételek kozott a nagyobb
pozitiv balansz érték hasznalataval ér-
tink el nagyobb hegesztési sebessé-
get, mely névekedés elsésorban a sa-
rokvarratok esetében érvényestul.
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A KOIKE vagastechnikai produktumai vildgszerte
elterjedtek és elismertek, a kozel 100 éves multtal
rendelkez6, tObb mint ezer f6t foglalkoztaté gyar
ma is meghatarozé szerepet véilal az ipar alaku-
laséban., A KOIKE vagd és hegeszté eszkdzeit a
véasarlok széles kére haszndlja, az egyszemélyes la-
katos vallalkozasoktdl egészen a tobb széz képzett
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lok, melyek tobb méretben és kiépitésben is
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Dr. Kiss Zoltan*

Vékony polimer lemezek kavaro

A cikkben 2 mm vastagsagu, kiillénb6zé polimer anyagokon elért szilard-
sagi eredményeket mutatjuk be korona- és gyokoldalrél térténé hajlitas-
sal az alapanyag hajlitészilardsagahoz hasonlitva. Fénymikroszkopos fel-
vételekkel mutatjuk be az igy kialakult varrat szerkezetét.

Bevezetés

A '90-es évek elején Thomas és mun-
katarsai fejlesztették ki a kavaro
dérzshegesztési eljarast (Friction Stir
Welding — FSW), amellyel egy 1épés-
ben, kiilondsebb eldkészités nélkil
tudtak akar tobb tiz mm vastagsagt
aluminium alkatrészeket 0sszehegesz-
teni [1]. Az eljaras egyik nagy elénye,
hogy alkalmazaséhoz kulénleges esz-
kozokre nincs szilkkség, akar egy egy-
szerd marégépben is lehetdség van
hosszirdnyu varratok készitésére. Fé-
mek kavaré doérzshegesztése napjaink-
ban is intenziven kutatott teriilet [2].
Hegesztés kozben eldszor egy forgd
szerszamot az Osszehegesztendd leme-
zek kozé nyomnak, majd a keletkezd
surlédasi hé megolvasztja a lemezeket,
ezutdn a szerszdmot egy adott hegesz-
tési irdny mentén végigvezetve a szer-
szam mogott 1étrejon a varrat. Az elja-
ras elsdsorban tompavarratok készite-
sére lett kidolgozva [3,4].

Polimerek kavaré dorzshegesztése-
kor a szerszammal egyitt forgd vall
helyett egy 4ll6 fém papucsot alkal-
maztak Strand és munkatarsai, amit
kiegészitd fltéssel lattak el [5]. Mun-
kéjuk soran killénbdzd szerszdmatmé-
16kkel és hegesztési bedllitdsokkal he-
gesztettek Ossze polipropilén lemeze-
ket és vizsgaltak a hegesztd szerszam
elérehaladasanak (elétolas) és simito-
papucs hémérsékletének hatdsat. Bar
a szakirodalomban egyre tébb mun-
ka figyelheté meg polimerek kavaro
dorzshegesziésével kapcsolatban, az
ipari alkalmazas még varat magéara
mianyagok esetében.

Jelenlegi kutatdsunk célia a kava-
16 doérzshegesztés polimer anyagokra
térténd alkalmazhatésaganak elem-
zése, a varrat szilardsagat befolyaso-
16 tényezdk feltarasa [6]. Cél tovabba
az eljaras alkalmazhatésaganak vizs-
gélata hére lagyuld polimer matrixda
kompozitokndl is, mivel erre a dina-
mikusabban fejlédé szerkezeti anyag-
ra még nem létezik jél mikodd hegesz-
tési eljards, ugyanis a legtébb mi-
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anyaghegesztésnél nem valdsul meg
az erdsitészalak megfeleld kapcsolata
a varrat és alapanyag hatdran [7]. B
cikkben révid betekintést szeretnénk
nyudjtani a kisérleteinkrdl, bemutatva,
hogy az egyes polimer anyagtipusok
hegesztése nagymeértékben mas-mas
megkézelitést kdvetel meg.

Felhasznalt anyagok
és modszerek

A vizsgélatokat a BME Polimertechnika
Tanszékén késziilt, egyedi épitési cél-
gépen hajtottuk végre (1. abra). A
gépen kordbban polipropilén anyag
hegeszthetéségét vizsgaltdk szamos
szakdolgozat, diplomamunka és TDK
dolgozat keretein belill, illetve PhD,
dolgozat forméajaban [8]. A Tanszek
hallgatéi jelenleg a 2 mm vastagsa-
gu muanyag lemezek hegeszthetdsé-
gével foglalkoznak. A Tanszéken foly6
kutatas kezdeti szakaszéban nyilvan-
valévé valt, hogy a kavaré dorzshe-
gesztés eredetileg kidolgozott megol-
déasa (amikor is a forgd szerszam egy
vallrésszel is rendelkezik), polimerek
esetében nem vezet esztétikus megol-
désra. Ezért a Tanszéken épitett gép
egy PTFE (teflon) papuccsal rendelke-

dorzshegesztése

zik, amelynek funkcidja a megolvadt-
képlékeny anyag varrattérben tartasa
és sima, esztétikus fellilet 1étrehozésa.

Jelen cikkben szereplé eredmények
80x80 mm-es, 2 mm vastag leme-
zek tompahegesziésével késziiltek ki-
16nbozd polimer anyagok felhaszna-
laséval. A szerszam egy 5 mm &tmeé-
16jd ujjmard volt, amely a hegesztési
folyamat alatt visszafelé (forgacsolési
irannyal ellentétesen) forgott. A BME
Polimertechnika Tanszéken a korab-
bi kutatasok soran 10 mm vastagsa-
gu polipropilén lemezeket hegesztet-
tiink, igy alkalmassa kellett tenni a
hegesztégépet a vékony lemezek befo-
géséra. A hegesztési elrendezésen lat-
hatd, hogy elkésziilt egy alsé tdmasz-
télemez és az oldalirdnyt elmozdu-
last gatlé befogs, amelybe a lemezek
hegesztés eldtt becsusztathatok, uté-
na pedig hasonléképpen eltavolitha-
tok (2. 4bra).

A hegesztett varrat mindsitésére de-
finidlhat6é egy ugynevezett josagi fok,
ami egy adott anyag hegesztett varra-
t4hoz tartozd maximalis hajlitészilard-
ség és az alapanyag hajlitészilardsagé-
nak hanyadosa. Természetesen a josagi
fok értelmezhetd hiizési esetben is, de
hegesztett kitéseket gyakrabban ve-
szik igénybe hajlitott esetben (példaul
tartalyok falanal), rhadésul hajlitassal
lehetéség van koronaoldalrél és gyGk-
oldalrél hajlitani a probatesteket, igy
tobb informaciét kapunk a varratrol.

' Féorsd motor

| Portalmozgaté motor

) Csigahajtémi

Hegesztéportal |

1. Abra A hegesztéshez hasznalt gép
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és a hegesztési elrendezés

A kisérletek soran tébbféle polimer
szerkezeti anyagot is alkalmaztunk,
ezek:

ABS: Az akrilnitril-butadién-sztirol
az egyik leggyakrabban alkalmazott
amorf, miszaki mianyag. Széles kér-
ben, az ipar minden teriletén elter-
jedten hasznalt, amorf szerkezetd mi-
anyag. Nagy huzdszildrdsaggal, j6
utésallésdggal, valamint jé csillapits-
képességgel rendelkezik (zaj és rez-
gés). A vizsgéalatokhoz haszndlt alap-
anyag a BASF 4ltal gyartott ABS
Terluran GP35 volt.

PET: A polietilén-tereftalat egy
részben kristalyos szerkezetd mu-
anyag, amelynek a felhaszndlédsa az
utébbi idében nagymértékben nove-
kedett, f6ként a csomagolbiparban.
Szerkezete fiigg a hutési sebesség-
tél is, ugyanis lassu hités esetén
nagy kristalyos részardnyu anyagot,
mig gyors hiités alkalmazasa ese-
tén amorf anyagot kapunk. A részben
kristdlyos PET nagy mechanikai szi-
lardsaggal és merevséggel rendelke-
zik, az amorf PET felhasznéalhatdséga
65°C alé korlatozddik. A vizsgalatok-
hoz hasznélt alapanyag a Fe-Group
Invest Zrt. altal vélogatott, tisztitott
és daralt PET palack hulladék, gya-
korlatilag reciklalt (Gjrahasznositott)
muianyag.

PA: A poliamid j6 kopés- és hdal-
16, de hidrofil tulajdonséagu, oxidacio-
ra érzékeny, konnyen éghetd muszaki

b esksapes

midanyag. A gép-, villamos- és jarmd-
ipar mégis elészeretettel alkalmaz-
za. Erdsités nélkiili és ivegszal erdsi-
tésl anyagot is vizsgaltunk. Erésités
nélkiili: PA Lanxess Durethan B 30S.
30 tdmeg%-ban tvegszalas: Akulon
K224-G6 PAB-30GF (DSM).

PLA: A politejsav (polylatic-acid)
napjainkban egyre népszertibb bio-
degraddbilis (lebonthatd) mianyag,
amely olajnak, zsirnak jol ellenéll és
viszonylag jé mechanikai tulajdon-
sdgokkal rendelkezik. Orvostech-
nikai alkalmazésai széles kordek a
biokompatibilitasa miatt. Tébbek ko-
zott ilyen a sebészeti varrd fonal, a le-
bomlé implantdtumok, de ebbdl ké-
szlilhetnek hétkéznapi lebomldé mu-
anyagok is, példaul zacskdk vagy
virdgcserepek. Erdsitetlen és 5 t6-
meg% bazaltsz4l erdsitést PLA-t vizs-
galtunk. A vizsgélatok sordn alkalma-
zott alapanyag a NatureWorks LLC
biopolimereket gyarté cég Ingeo™
Biopolymer 4032D tipust terméke,
amibe erdsitéanyagként a kifejezetten
bazaltszal gyartisara specializdlddott
Kamenny Vek cég Basfiber® BCS TDS
KV12 jeld terméke keriilt.

Kisérleti eredmények

Elékisérleteket kellett végezni annak
érdekében, hogy a bemutatott poli-
mer tipusoknél milyen fordulatszdm-
ban lehet értékelhetd kotéseket 1ét-
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rehozni. Kavard dérzshegesztésnél a
meghatdrozd paraméterek a szerszam
fordulatszama, a szerszam el6Stolasi
sebessége, valamint a szerszam fo-
gasmeélysége. Ez utébbi gyakorlatilag
az az érték, amennyire a szerszdm
behatol az 6sszehegesztendd leme-
zek kozé, mikozben a simitépapucs a
lemezek felsd feliiletéhez illeszkedik.
A szerszdm fogasmélysége nem le-
het nagyobb a hegesztendd lemezek
vastagsagéanal, jelen esetben 2 mm-
nél, de célszeribb kicsit kisebb érté-
ket beadllitani, amivel egyenletesen
atolvadt gyokot kaphatunk, minima-
lisra cstkkentett gyokhibakkal. Az
elétolasi sebesség a hegesztd beren-
dezés lehetdségein beliili tartomany-
ban nem mutatott 1ényegi hatést a
kialakult varrat szildrdségéara (jelen-
tésebb hatdsa van a munkadarabok-
ra haté elétolasi irdnyu erd kialaku-
ldsdban, ami a lemezek elmozdulds-
mentes befogdsat megneheziti). Ezen
megfontoldsok alapjan jelen cikkiink-
ben 4llandé 70 mm/min-es elStolési
sebességl, 1,75 mm fogésmélységi
és 2400-3300 1/min-es fordulatszam
tartoméanyban elvégzett hegesztések
eredményét kozoljik, példaként az
ABS anyagon.

Harom-pontos hajlitovizsgalat sordn
megkilonboztettiik azt a két esetet,
amikor a kozépsd nyoméfej a varrat ko-
ronaoldalaval, illetve a varrat gydkol-
dalaval érintkezett. Az elébbi esetben
a gyokoldalon alakul ki hiizé igénybe-
vétel, mig utébbi esetben a varrat ko-
ronaoldalan.

Alapvetéen elmondhaté, hogy a he-
gesztés soran alkalmazott fordulat-
szam és el8tolas értékek mellett jo
mindségu, esztétikus varratok késziil-
tek, ami azt mutatja, hogy az alkal-
mazott paraméterek mellett a folya-
mat stabil és jol reprodukéalhaté (3. 4b-
ra). Megfigyelhetd, hogy a varratgydk
huzédsakor a fordulatszam novekedé-
sével monoton novekszik a varratszi-
ldrdsdg. Hasonld megéllapitas tehetd
a koronaoldalra is, azzal a kulénbség-
gel, hogy a 3300 1/min-es fordulat-
szam értéknél egy kisebb csdkkenés
kovetkezik be, illetve itt a gyok és a
koronaoldal kozti kiilénbség is jelen-
tésen novekedik. Ezt okozhatja a til
nagy hdébevitel, aminek hatésara az
ABS 6mledék-viszkozitdsa annyira le-
csokken, hogy a koronaoldal ,szétfo-
lyik”, nagymértékd beszivédésok, fe-
luleti egyenetlenségek alakulnak ki.
Altalanossagban megfigyelhetd, hogy
a koronaoldal hizé igénybevétele ese-
tén gyengébb a varrat.
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3. 4bra. Kavaré dérzshegesztett ABS lemezek hajlitészilardsaga a fordulatszam
fliggvényében, kétféle hajlitasi esetben
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PLA
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® Gydkoldal huzott

® Koronaoldal hizott
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PA+30%Uvegszal PET

4. 4bra 3000 1/min fordulatszdmon hegesztett anyagok hajlitészilardsaga

Anyag .36ségi fok,, Jésagi fok,’
ha a gyodkoldal hazott [%] | ha a koronaoldal huzott [%]

ABS 70,8 71,2

PET 40,9 46,8

PA 15,2 13,9
PA+30%Uvegszal 13,1 10,6

B PLA 90,8 51,7
PLA+5%bazaltszal 62,6 62,9

1. tdblézat. Kiilénhéz6 miianyagok, 3000 1/min fordulatszam és 70 mm/min el6tolas
(ABS-re optimalizalt) mellett késziilt varratainak a jésagi foka, megkiilbnbéztetve a gydk,
ill. korona oldal szerint

A hajlitdsi eredmények alapjan az
optimalisnak {télt paraméterek 2 mm
vastag ABS lemezek esetén, adott
szerszamnal és fogasmélységnél: 3000
1/min-es fordulatszdm és 70 mm/min-
es elStolads. Amellett, hogy a gydk- és
koronaoldali értékek szildrdsag tekin-
tetében is viszonylag magasak, ennél
a paraméterparnal 41l egymashoz leg-
kozelebb a két hajlitdsi irdny. Tovab-
bi érvként emlithetd a szdrasok elfo-
gadhaté értéke, ami az adott bealli-
tasok melletti j6 reprodukalhatdségot
jelzi. Ha az alapanyag hajlitészilardsa-
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gahoz (65 MPa) viszonyitott jéségi fo-
kot tekintjuk, akkor ez ABS és a kivéa-
lasztott paraméterek esetében 71% ko-
ruli értékre adddik. Tovabbiakban az
ABS-nél kivalasztott hegesztési para-
méterekhez tartozo szildrdsagi értéke-
ket mutatjuk be PET, PA, uvegszdalas
PA, PLA és bazaltszalas PLA polime-
rek esetében (4. abra).

Kiugrdan rossz értékeket a PA és
a PA+30 tomeg% iivegszal esetén fi-
gyelhetiink meg, de a PET anyag he-
gesztése sem tekinthetd megfelelének.
Ennek magyarazata, hogy a hegeszté-
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si paraméterek megkivant értékei el-
térnek az ABS anyag megfelelé bedl-
litasaitél. Poliamid anyagndl, annak
vizmegkotd tulajdonséga is ronthatta
a varratok mechanikai tulajdonsagait,
ugyanis a lemezek fréccséontés utan-
hegesztés elStt, a gondos tarolas el-
lenére is vettek fel nedvességet, illet-
ve a hegesztés is szabad levegdn, nor-
maéal paratartalmon tortént. PET anyag
esetében egyértelmiien a lassan ki-
hdlé varrat kristdlyosodésa jelenti a
problémat, amit a varrat gyors hi-
tésével lehetne megakaddalyozni. Erre
egy temperalt simitépapucs lehetne a
megoldas, ami tovabbi kutatasok fel-
adata lesz.

A hegesztett kotések jésdgi foka az
1. tédblazatban figyelhetdk meg és tu-
lajdonképpen a 3. és 4. 4brakon szem-
léltetett eredményeknek a szamsze-
risitése. Az eredményeket tekintve
elmondhatd, hogy az 0sszes vizsgalt
anyagbdl sikeriilt hegesztett kotése-
ket létrehozni, ABS esetén kifejezet-
ten jé mindségben. Beldthatd, hogy a
paraméterek optimalizaldst mdanya-
gonként kell elvégezni, igy tovabbi ku-
tatdsunkban vizsgaljuk, hogy a tobbi
anyag esetén mi tekinthetd optimaélis
hegesztési bedllitdsoknak valamint,
hogy ezek alkalmazésa mellett milyen
mindségl varratok elkészitése lehet-
séges. (1. tablazat)

A mikroszkdpos vizsgélatot az 5%-os
bazaltszal erdsitésti PLA lemezek és a
30 % uvegszalat tartalmazb PA leme-
zek hegesztett kotésein mutatjuk be
Olympus BX 51M tipusu optikai mik-
roszkop felhasznéldséval. A vizsgélat
célja az volt, hogy igazolja a mechani-
kai vizsgéalatok utan levont kévetkez-
tetéstinket, hogy a hegesztési folya-
mat utén lesznek olyan erdsitdszalak,
amik dsszekapcsoljdk az alapanyagot
a varrattal. Ennek eredményeképpen
készilt az 5. és 6. abra.

Az 5. 4bran megfigyelhetd a bazalt-
szdlak jelentds mértékld toredezése,
orientacidéjuk megvaltozdsa a varrat-
ban, tovabbéa lathatd par olyan szal
ami ,athidalja” a varrat és az alap-
anyag taldlkozésat. Fehéres elszine-
zédésen lathatd, hogy PLA varratok
koronaoldala a hegesztés utan kikris-
talyosodott. Ez a jelenség erdsitetlen
PLA esetében is tapasztalhaté volt. A
6. &4brat vizsgéalva az alapanyag szi-
ne miatt ugyan kevésbé egyértelmui-
en, de hasonlé megallapitasokat tehe-
tiink. Erdekes killonbség a két anyag
kozott, hogy PLA esetén egyértelmd,
j6l lathatd beszivodas tapasztalhatd a
koronan, viszont a PA varrat beszivé-

byl egesppes
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5. dbra PLA+5% bazaltszal varrat keresztmetszete

El6rearamlasi

Varrat
olgal )

Hatraaramlasi
oldal

Korona

6. dbra PA+30% iivegszal varrat keresztmetszete

déstél mentes koronéaval rendelkezik.
A PA hatradramlasi oldalan, felfedez-
heték gazzdrvanyok (gazporusok, 1ég-
zArvanyok).

Ezzel szemben a PLA varratnal nem
lathaté ilyen hiba.

Osszegzés

E cikkben a vékony, 2 mm vastagsagu
polimer lemezek kavard dorzshegeszt-
het8ségét elemeztiik. ABS lemezek fel-
hasznalasaval killonbo6zd fordulatsza-
mokon elvégzett hegesztések alapjan
megallapithaté, hogy a 2 mm vastag
ABS lemezek megfelelS hegesztési pa-
raméterei 1,76 mm-es fogasmélység
mellett: 3000 1/min-es fordulatszam,
70 mm/min-es elétolas. Ezekkel a be-
allitasokkal 70% feletti jésagi foku var-
ratok készithetdk, amelyeknek a repro-
dukdlhatésaga is j6. Az ABS varratok
tOnkremenetele — manyaghegesztés-

bl asipes

nél kedvezdnek szamité — szivéds jelle-
gd. Ezt kdvetden a PET, PA, PLA var-
ratokat elemeztlink az ABS-nél alkal-
mazott hegesztési beallitasokkal. A
PET esetén a varratok jésagi foka ma-
ximum 46,8%, ami nem szamit kiemel-
keddének, rdadéasul a PET mintdk tonk-
remenetele az ABS-sel ellentétben ri-
deg jelleget mutatott. A PA és PLA
vizsgalatanal az erdsitetlen minta
gyengébb, de szivdésabb, mint a szél-
erdsitéses, amibdl egyértelmien arra
lehet kovetkeztetni, hogy a hegeszté-
si folyamat utédn lesznek olyan szalak,
amik a varratnak és az alapanyagnak
is a részei, valamint még 3000 1/min-
es fordulaton sem tdredeznek annyira
a szélak, hogy az erdsitd hatasuk tel-
jesen megszlinjon. Ezt késébb a mik-
roszképos vizsgalat is aldtdmasztotta.
A PA a toébbihez képest kiugrdan rossz
j6ségi fokot produkalt (10-15%), mig az
erésitetlen PLA jéségi foka 90% folot-
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ti. A vizsgélt anyagok esetén a kava-
16 dorzshegesztéssel késziilt varratok-
nal a korona oldalt hajlitva szilardsag
és lehajlas szempontjabdl is kisebb ér-
tékek addédnak. Célszerd tehat az al-
kalmazas sordn olyan terhelésnek ki-
tenni a hegesztett kotést, ami a gyodk
oldalt htizasra veszi igénybe. A tonkre-
menetel soran kialakuld torés, az ese-
tek 90%-4ban a hatradramlési oldalon
kovetkezik be.
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Fehérvari Attila*

A hegesztés fejlesztéséért vegzett,
anyagtudomanyi kutatas-fejlesztés
meghatarozo intézményi hattere:
a VASKUT I. rész

A Vasipari Kutaté Intézetnek (VASKUT) nyolc kutaté
osztalya volt, amelyhez idészakosan termeld-fejlesz-
té szervezetek (zagyvardnai telephely, magnesiizem,
porbeles huzalgyartds) csatlakoztak. Csupan az al-
talam legkézvetlenebbiil ismert Hegesztési Oszta-
lyon kb. 100 munkatars dolgozott, akik tébb-keve-
sebb gyakorlat utan ipari munkahelyekre keriiltek,
ahova magukkal vitték a VASKUT szellemiségét. Bat-
ran allithaté, hogy a VASKUT a magyar kohaszat
és gépipar fontos iskolaja volt. Legnagyobb hatasu
mégis az a kutaté—fejleszté tevékenység, amelyet a
VASKUT kozvetleniil végzett az ipari feladatok meg-
oldasara, valamint a hazai és az egyetemes miiszaki
kultra szinvonalanak emelésére. Ezért indokolt visz-
szatekinteni az intézmény tevékenységére. A vissza-
tekintés nem nélkiilézheti a korabeli politikai esemé-
nyek felidézését, mert a VASKUT alapitasa azokbdl
vezethet§ le. A torténéseket meghataroz6 nemzetko-
zi eseményeket piros szin jeldli.

A VASKUT megalapitasanak torténelmi
elé6zmeényei

1944. nov. 5.
Szegeden megalakul a Magyar Kommunista Part Kézpon-
ti Vezetdsége
Fétitkar: Rakosi Méatyas
Tagok: Ger§ Emd, Farkas Mihdly, Nagy Imre, Révai Jézsef

1944. dec. 22
Debrecenben Ideiglenes Nemzeti Korméany alakul
Elncke: Dalnoki Miklos Béla vezérezredes

1945, apr. 4.
A héaboru vége Magyarorszagon

1945. maj. 9.
A hébort vége Eurépaban
Potsdami konferencia:1945. jul. 17.-1945.aug.
Nirnbergi per: 1945. nov. 20.-1946.0kt. 1.

1945, szept. 2.
A habort vége a Csendes-6ceani térségben

1945. nov. 4.
Elsé valasztas. Koaliciés kormény: (a sors fintora: a vélasz-
tas 11. évforduléjan vonultak be a szoviet csapatok a forra-
dalom leverésére.)
Fuggetlen Kisgazdapart
Szocidldemokrata Part

60 %
17 %
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A II. Vilaghabort vége
Eurépaban

1945. aprilis 25.
Szivetségesek
Talalkozasa
Torgaunal

1945. 4prilis 28.
Mussolini
kivégzése

1945. aprilis 30.
Hitler
ongyilkossiga,
Berlin eleste
1945. Majus 9.
Németorszag
kapitulacidja

Kittizik a szovjet zaszl6t a Reichstag épiiletée
I 4bra.

képvisel6i:

Zsukov marsall, a
szovjet fegyveres er6k
f8parancsnok
helyettese

Spaatz tabornok, az
USA hadészati légierd
parancsnoka
Tedder marsall, az
Egyesiilt Kiralysig
légierejének
parancsnoka

Lattre de Tassigny
tabornok, a francia
hadsereg
féparancsnoka

Wilhelm Keitel tabornagy alairja kapitulicits
okmanyt Berlinben, a Karlshorsti Mtiszaki F6iskoldn

II. abra.

i1 AXkonferencia
szinhelye:
Cecilienhof

Svetsésesek
képvisel6i:
Sztali
Truman
Attlee

Németorszag
megszallasa,

Japan
felszolitasa
fegyverletételre

1945. Jalius 17. — augusztus 2. Potsdami konferencia (eredménytelen)

III. &bra.

Fylegrspes



KUTATAS—FEJLESZTES

17 %
6 %

Magyar Kommunista Part
Nemzeti Parasztpart

Szaldmitaktika: Rakosi intrikdi a hatalom megszerzéséért:
Az FKGP vezetéjét, Kovacs Bélat szovjet csapatok elhurcol-
jak; més partvezetdket megzsarolnak, emigraciéba kény-
szeritenek, Dobi Istvan lesz az FKGP vezetSje. A Szocialde-
mokrata Part vezetdi kozil Kéthly Anna emigralt, tébben
boérténben halnak meg. A part vezetését Marosan Gyorgy
(pék) és Szakasits Arpad (kéfarago) veszi 4t. A tisztogatéso-
kat Kadar Jadnos beligyminiszter és Rajk Laszld az allam-
biztonsagi renddrség vezetdje irdnyitja.

1946. mérc. 6.
Vasfiggony (Churchill fultoni beszéde) Hideghabort kezdete.

1946. december
Megalakul a Nehézipari Kézpont (NIK), amelyben az Ipari
Minisztérium(ok), a Pénzigyminisztérium, a Magyar Kom-
munista Part és a legnagyobb iparvéallalatok képviseldi
vesznek részt. 1946-ban 4llami tulajdonba veszik a banya-
kat és a legnagyobb hazai iparvallalatokat:
Didsgydri Acélmiiveket (alapitva:1870)
Rimamuranyi-Salgétarjani Vasmuivet (alapitva: 1881)
Magyar Vagon- és Gépgyarat, Gydr (alapitva: 1896)
Weiss Manfréd Acél- és Fémmuveket (alapitva: 1897)
MAVAG-ot [Magyar Allami Vas- Acél- és Gépgyarak] (ala-
pitva:1925)

l.éabra. A Vas- és Fémipari Kutaté Intézet atadé iinnepségének
elnbksége.

e 'm
i i'lﬁﬁpuillh'
tLRLRAY]

2.4bra. A Vas- és Fémipari Kutatd Intézet éptlete

i
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A II. Vilaghaboru vége
a Csendes-6ceani térségben

1945. augusztus 6. atomtimadas Hirosima ellen
1945. auguszius 8. szovjet hadiizenet Japannak
1945. auguszius 9. atomtamadas Nagaszaki ellen
1945. anguszius 10. fegyverletételi targyalasok kezdete

1V. édbra.

v

Szivetségesek
képviseletében:

% Mac Arthur
tabornok,

a Csendes Oceani
USA haderd
f6parancsnoka

Nimitz
tengernagy,

a Csendes Oceani
USA flotta
féparanesnoka

1945. Szeptember 2. Shigemitsu kiiliigyminiszter aliirja a kapitulaciés
okmdényt a Tokyoi 6bolben, a Missuri hadihaj6 fedélzetén (1945. szept. 2.)

V. dbra.

A Nurnbergi Per:
1945 nov. 20.-1946 okt. 1.

Halélos itéletek:
Géring (Luftwaffe),
Keitel és Jodl (OKW)
Kaltenbrunner (SS)
Ribbentrop

(killigyminiszter),
Saukel

(munkaiigyi megbizott)
Wilhelm Frick

. (Cseh—Morva protekt.)
! Seyss-Inquart

* (Hollandia)

Hans Frank
(Lengyelorszég)

Rosenberg

(keleti teriiletek)

Julius Streicher

= (Der Stiirmer f8szerk.}

A héboris fébiintsok a bir6sigi targyalason

VI. ébra.
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3. dbra. 4. dbra. A VASKUT
A VASKUT elsé Hegesztési osztaly
igazgatdja elsd vezetdje

Dr. Zorkéczy Béla
(1898-1975)

Dr. Ver6 Jozsef
(1904-1985)

Ganz és Tarsa Villamossagi- Gép- Vagon- és Hajégyarat
(alapitva: 1929)

A MAVAG Borsodi Nehézipari Kombinat vezérigazgatéia
1945-48 kozott Kordn Imre, aki 1952-71 kozott a VASKUT
munkatarsa volt, és a VASKUT Evkonyvet szerkesztette.

A NIK a kommunista hatalométvételig (a fordulat évéig,
1948-ig) 1étezett.

Ezen id4 alatt 4llamositottak a bankokat, kdzmuveket, is-
kolékat, bérhazakat, atszerveztek a nagyuzemeket. (Létre-
jon az OKU. az SKU, a Ganz MAVAG, a Ganz Hajo- és Da-
rugyar, a Ganz Villamossagi Muvek).

A NIK Mtszaki Fejlesztési Osztaly vezetdje Dr. Gillemot
Léaszlb tanszékvezetd egyetemi tanar volt.

1947, jun. 5.
Marshall terv Eurépa jjaépitésére (szoviet nyomasra visz-
szautasitjuk)

1947. aug. 1.
Torvénybe iktatjak a haroméves tervet.
F& cél: njjaépités.

1947. aug. 31.
Masodik valasztas. MKP kék (barhol leadhato) cédulékkal
megnyeri, de nem abszolit tobbséggel.

1948. jun. 12.
MKP és SZDP egyesiilésével létrején az egypartrendszer:
MDP (1956. nov. 2.-1989. okt. 7.. MSzMP)

1948 a fordulat éve. A kommunista hatalom a hideghabo-
rara vald felkésziilés jegyében a nehézipari (ezen belil el-
sésorban a kohészati, masodsorban a gépipari) beruhézéa-
sokat preferdlja. Geré: Magyarorszagot a vas és acél orsza-
gava kell tenni.

1949. februar
Megalakul a Nehemparl Beruhézasi Nemzeti Véallalat,
amelynek szakértdje Eles Laszlo, Szeles LAaszl6, Pilter P4l,
akik kohészati lizemek vezetdi, majd a VASKUT vezetd
munkatarsai lesznek.

1949. apr. 4.

NATO megalakuldsa Washingtonban (a sors fintora: hazank
felszabaduldsénak” évforduldjan)

XXVI. évfolyam 2015/2

1949.aug. 20.
Térvénybe iktatjdk a Magyar Népkoztarsasag alkotmanyat.

1950. jan. 2.
Torvénybe iktatjdk az elsd otéves tervet.

A Nehézipari Fejlesztési Nemzeti Vallalat tevékenységét az

alkotméanyban megnevezett, Nehézipari Minisztérium fel-

{igyeli. 1950. dec. 16-4n a Nehézipari Minisztérium megszi-

nik, feladatait a Banya- és Energiatigyi Minisztérium vala-

mint a Kohd- és Gépipari Minisztérium veszi 4t. A kohaszat

fejlesztésének keretében megkezddédik:

¢ 3 Dunai Vasmu (1956-ig Sztalin Vasmu) épitése

e a Nehézipari Mtiszaki Egyetem (1953-ig Rakosi Méatyas
NME) épitése

e a Vas- és Fémipari Kutat6 Intézet épitése.

1951. szept. 1.
Atadjak rendeltetésének a Vas- és Fémipari Kutaté Intéze-
tet. Az 1.4brén az alapité {innepség elndksége lathatd. Az
{innepi szénok. Dr. Gillemot Lasz16 (1912-1977) Kossuth di-
jas egyetemi tanar, a Budapesti Miszaki Egyetem Mecha-
nikai Technolégiai Tanszék vezetSje, a Magyar Tudoma-
nyos Akadémia levelezd tagja, kinevezett igazgatd

Az Intézet jelentdségét mutatja az alapitd unnepség el-
nokségének osszetétele. Balrdl jobbra: Gerd Ermné allammi-
niszter, Farkas Mih4ly honvédelmi miniszter, Czottner San-
dor banya- és energiaiigyi miniszter, Szab¢ Piroska MDP
Kézponti Ellenérzé Bizottsag tagija.

A Vas- és Fémipari Kutat6 Intézet éplilete igen jelentds ra-
forditassal, zoldmez8s beruhézasként valésul meg.

A kutatdsokat a kor szinvonaldnak megfeleld, legkorsze-
1ibb eszkozok szolgaltak.

Az épiilet tavlati képe a 2. 4bran lathaté.

Az Intézet kettévaldsa: 1952 a Nehézipari Minisztérium
kettévaldsa miatt a Vas- és Fémipari Kutaté Intézet is két
részre szakadt.

A Nehézipari Minisztérium kutatési feladatait a Fémipari
Kutat6 Intézet (FEMKUT) latta el, Dr.Gillemot Laszl6 igaz-
gaté vezetésével. A Kohd- és Gépipari Minisztériumi kuta-
tési feladatainak elvégzésére megszervezték a Vasipari Ku-
taté Intézetet (VASKUT), amelynek vezetésére Dr. Ver§ J6-
zsef tanszékvezets egyetemi tanart, a Nehézipari Mdszaki
Egyetem Metallografia Tanszék vezet6jét, a Magyar Tudo-
manyos Akadémia rendes tagjat nevezték Kki.

A VASKUT szervezete

Igazgatésag

Személyzeti és Munkatigyi Osztaly
Konyvelés

Konyvtéar

Uzemfenntartési Osztaly (és probatest-gyartas)
¢ 1 Acélmetallurgiai Osztaly

* 2 Ercmetallurgiai Osztaly

3 Képlékeny Alakitasi Osztaly

» 4 Hegesztési Osztaly

* 5 Ontészeti Osztaly

* 6 Porkohészati Osztaly

¢ 7 Anyagvizsgalati Osztaly

e 8 Vegyészeti Osztaly

A VASKUT elsd igazgatéja Dr. Ver§ Jozsef (1904-1985)

byl egieres
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Ver6 professzor Ur vazlatos életttja

A VASKUT Hegesztési Osztaly elsd vezetdje Dr. Zorkdczy

1926-1934. Bénya- és Erdémérnoki Féiskola (Sopron), ta-  Béla (1898-1975)
narsegéd
1934-1961.  Jézsef Nador Milegyetem Soproni Kara ; p p P
1934: doktori oklevél, adjunktusi kinevezés Zorkoczy professzor Ur vazlatos életutja
1943: tanszékvezetS egyetemi tanar, Metallografiai 1924-1934: Jdézsef Nador Milegyetem Mechanikai Techno-
Tanszék l6giai Tanszéke, tanarsegéd, majd adjunktus.
1949: akadémikus, Kossuth dij 1934-1944: Hubert és Sigmund Acél- és Fémarugyar mu-
1952-1968: Nehézipari Miszaki Egyetem (Miskolc) tan- szaki- majd vezérigazgatéia.
székvezetd egyetemi tanar 1945-1949: gyarigazgaté és egyetemi oktatd
1952-1974 : Vasipari Kutaté Intézet, igazgatd 1950-1969: a Nehézipari Miszaki Egyetemen (Miskolc)
19568: Kossuth dij Mechanikai Technoldgiai Tanszék vezetdije.
19560-1966: a VASKUT Hegesztési Osztaly vezetdje, majd
A VASKUT Hegesztési Osztaly megszervezésére Dr. tanacsaddija.
Zorkdczy Béla egyetemi tanart, a Nehézipari Mdszaki Egye- 1956: Kossuth dij
tem Mechanikai Technolégiai Tanszék vezetSjét kérték fel. 1975: az MTA doktora

(4. Abra) )
(Hegesztési kutatdsok a FEMKUT-ban is folytak Dr.Buray
Zoltan vezetésével).

B0l 7 AE

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

*Fehérvari Attila
(MAHEG)

SOYEE

B A

onnan épllt csarnokban, lehetdség nyilik telepitett KTS-1550 CNC munkaaliomason térténé, dokumentalt
mindséqii bérmunka végzésére. Kérje, személyre szabott ajaniatunkat.

A Minchenben megtartott IHM 2014-en cégink dGjra elnyerte a ,kézmiivesipar kivald innovativ
teljesitményének tartomanyi dijat”. A kitlintetést a kiallitdason bemutatott HesoMatic-9 berendezé nyerg&#e“

—
FEDERAL PRIZE
2014

o5 enlstanding
inngatve achevemenis
K tracdde

M Bunech

Az Uj Soyer gyartmanyu HesoMatic-9 tipust csaphegeszié berendezés egy uttéré
talalmany, amely egyesiti az aramforrast, a vezérlé berendezést és az adagol6é
egyseget, mindezt egy készilékben, egy burkolati haz alatt. A 3-8 mm atméréjd
illetve 8-40 mm hossziisagd hegesztcsapok illesztése igy fele akkora
helyigénnyel, és sokkal baratsagosabb kezelés mellett lehetséges kivalo ar-
értekben.

ITES 42
Fylesesar
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HMEL DO THERI®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

FROGRAM PROVLE
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WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

GLUHBESCHEINIGUNG / HOKEZELESI TANUSITVANY
Die Warmebehandlung erfolgte geman / A h8kezelési munka alapjaul szolgal
- AD-Merkblatt HP7/1, April 1975, Warmebehandlung allgemeine Grundsatze
- KTA-Regelwerk, Fassung10/79, KTA 3201.3, Abschnitt B, Wérmebehandlung
- DIN 43710, Ausg. 9/77, Thermospannungen und Werkstoffe der Thermopaare

Hékezelé berendezések, f(itépaplanok, kabelek, hdelemvezetékek, szigetel6-h6allo anyagok, héallo szovetek, pantol6
szalagok, -kapcsok, pantold fogék, tapintécstcsos hémérdk, infravdrds hémérdk, héfokregiszirald berendezések,
csaphegeszié berendezések értékesitése.

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

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

2tési hirek
ach-'l‘ech heg_es R
ésl“\’ésﬂti nagydijas terme

Trans Process Solution - TPS/i platform

A TPS/i platform nem més, mint a
hegesztéstechnika intelligens forra-
dalménak elsé 1épcséfoka. A teljesen
1j tervezést TPS/ MIG/MAG aramfor-
ras platformmal a Fronius Gj korszakot
nyit a szakteriileten. Feszegeti, sét at-
lépi az eddigi hatarokat.

A TPS/i platform kovetkeztében a
felhasznalék profitdlnak az egyénre
szabhato, és utdlag is bévithetd ké-
szillékekbdl, amelyek kimagaslo intel-
ligenciajukkal és atfogd kommunika-
cigs funkcidikkal magasan kitinnek
a piacon. A készillékek egyszeribben
kezelhetéek, univerzalisan hasznal-
hatdak, és teljesitéképességiik szinte
korlatlan. A vadonat(j tervezeés kovet-
keztében donté mértékben javultak a

hegesztési tulajdonsagok, optimalissa
valt az ember és gép kozotti kommu-
nikacids képesség, és abszolut tokéle-
tes lett a kezelés. A modularis felépi-
tés kovetkeztében egyszerten illeszt-
hetd az egyéni hegesztési igényekhez.
A TPS/i- vel tulajdonképpen mar meg
is érkeztiink a hegesziés jovéijébe.

A Fronius TPS/i egy 4j kommuni-
kacios vilagot tar elénk. Itt mAr nem
peszélhetlink egyszerd hegeszt6gép-
rél, hiszen a TPS/i, a felhasznaldval
sokféle médon kommunikald hegesz-
tépartner. Az intuitiv, érintéképernyds,
szoveges kijelzé minden készilékpara-
méterrél részletes, leird szoveggel ta-
jékoztat. A rendszer automatikusan
felismeri az 0sszes rendelkezésre alld

)ﬂignevezés ]TPS 3201 TPS 400i TPS 5001 TPS 600i N
Szélesség 300 mm 300 mm 300 mm 300 mm
Suly 33,7 kg 36,45 kg 38 kg 49 kg
Hossz 510 mm 510 mm 510 mm 510 mm
Magassag 706 mm 706 mm 706 mm 706 mm
Haldzati frekvencia 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
Uresjarasi fesziiltség 73V 73V 71V 71V
Halozati fesziiltség 3x400 V 3x400 V 3x400 V 3x400 V
Hegesztési fesziiltség 14,2-30 V 14,2-34 V 14,2-39 V 14,2-44 V
1/ BI (10 min/40°C) 240A/100% | 320A/100% 360A/100% | B00A/100%
PBI (10 min/40°C) 320A/40% 400A/40% 500A/40% -
1/ Bl (10 min/40°C) 260A/60 % 360A/60% 430A/60% B00A/60 %
Maximalis hegesztéaram 320 A 400 A 5000 A 600 A
Minimalis hegeszt6aram |3 A 3 A 3A 3A
Miiszaki adatok
XXVI. éviolyam 20156/2 45

komponenst, €s gzitkség esetén felhiv-
ja a figyelmet az inkompatibilitasok-
ra. A Jobmaster- hegesztépisztolyba
integralt mini kijelzével egyebek mel-
lett, a hegesziés helyén vezérelhetd
az adramforras. Az Interneten keresz-
til tAvkarbantartas és rendszerelem-
265 is lehetséges. A TPS/i egy olyan
hegeszt6gép, melyben végtelentl sok
lehetdség rejlik. Felépitese moduléris,
mely azt jelenti, hogy a késziilék mag-
ja egy jovéorientalt standard, amely
méar most egész egyszerien bévithe-
4. Példaul, a késziilék egy frissitéssel
impulzustizemd 4ramforrassa bévithe-
6. Az 1j jelleggorbék USB- meghajtod
vagy akar Internet csatlakozéas Gtjan
telepithet8k, éppugy, mint a firmware

frigsités. A moduldris architektiranak
kbszonhetSen a TPS/i fel van készitve
a jovére. A jelenleg még nem is sejtett
lehetdségek, igy nemsokara standard-

da valhatnak.

Fylagesires
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Mach-Tech hdiias termékek

és vasari nagy

A TPS/i legfontosabb —
tulajdonséagai a kévetkezdk: ‘

* szinergikus hegesztési paraméterek

* 7" grafikus magyar nyelvd kijelzé

* egyszerd kezelés

* 1000 program tarolasa |
* kijelzd védé boritas |
* USB-csatlakozés

* ethernet- csatlakozas
* tdvdiagnosztika

* termosztat vezérelt ventildtor ‘
* CE- jelslés

Egyszer(i és intuitiv kezelés
grafikus felhasznaléi feliileten
‘ keresztiil. Rendkiviil robusztus és
munkakesztyiiben kezelhets

A TPS/i kivéls hegesztési tulajdon-
saggal rendelkezik. Kozponti funkcisi ‘
teljesen 10j felépitéstek. A gyorsabb,

Plug & Weld

JobMaster

Automatikus komponensfelismerés:
Egyszert, szerszamnélkiili
csatlakoztatds utan a késziilék
automatikusan felismeri a
rendelkezésre all6 komponenseket.

Azonos kezelési lehet6ségek
a hegesztGpisztolyon és a kijelzén.
Nagy tavolsagban lévé dramforras
esetén idealis.

KOMPONENSEK
AUTOMATIKUS FELISMERESE
/A rendszer minden idépontban
Selismeri, hogy mely Fomponensek
vannak esatlakoztatva, és
Sigyelmeztet az esetleges
inkompatibilitdsok esetén. Az
alacsony hatdsfolat hibds bedllitasok
ezdltal szinte lehetetienné valnak.

ik “
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s |

Egyszerlen bévithetd

Uj hegesztési folyamatokhoz, |
jelleggérbékhez, alkalmazasokhoz,
\\ firmware frissitésekhez stb.

‘ vagy Interneten keresztiil. |

’7 _SpeedNet ]

A nagysebesséqgii buszrendszeren
fellili halézatbakapcsolast hoz
létre, amely 200-szor gyorsabb ‘

‘ kommunikaciét tesz lehetévé a
| rendszerkomponensek kézétt, ‘

nagyobb teljesitményd processzorral
sok, 1 szabalyozott jellemzé mérhetd.
A hegesztési folyamat igy még pon-
tosabban elemezhetd, és ellendrizhe-
té. Ennek pozitiv hatésai tébbek k6-
z0tt a kevesebb frocskolés a révid-
zaras {vd hegesztési folyamatban, a
jobb csepplevalasztds, a még inkabb
stabilabb iv,- de mégis nagyobb he-
gesztési sebesség- illetve az ellendr-
z0tt gyujtasi tulajdonsagok. Egyszerd-
en... sokkal stabilabb4, tiszt4bba, és
egyuttal gyorsabbé vélik a hegesztés.
Ezek olyan tulajdonsagok, amelyeknek
mas aramforrds a kdzelébe sem érhet-
nek. A hegesztés még soha nem volt
ilyen egyszerd, ilyen meggyézé ming-
ségben.

Low Spatter Control: Lsc

Szamos kiegészitd informéacis, nagy
teljesitményd feldolgozédsa kévetkez-
tében a folyamatéllapotok érzékelése
zérlat esetén (zarlat kezdete és meg-
szakadasa) rendkiviil gyorsan megy
végbe. A TPS/i ezutdn automatiku-
san leszabdlyozza az dramot. A hatés

XXVI. éviolyam 2015/2
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. ivek
_ he esztesl h’u'e
Mach-Tech vdgiias termékek

&8 vasari nay
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pedig egyedilalléan csekély frocsko-
1éssel jard, rovidzaras ivd hegeszté-
si folyamat. Az opcionalis kiegészité
hardverkonfiguracié még gyorsabban
cstkkenti az dramot. Az eredmény:
még kevesebb frocskolés, hossza tom-
18kétegek esetén is.

Pulse Multi Control: Pmc

A gyors adatfeldolgozas, és a folya-
matéallapotok pontos érzékelése je-
lentds mértékben javitia a cseppleva-
lasztést. Tokéletes mindazoknak, akik
még gyorsabban és egyuttal stabilab-
ban akarnak hegeszteni, allandé érté-
k(G beolvadés mellett.

Beolvadés-stabilizélés

Az aktiv huzalszabalyozas nagymer-
tékben kompenzalja a pisztolytéavol-
s4g hegesztés eredményére gyakorolt
hatasat. Az iv rendkivil stabilla, a be-
olvadas allandé értékivé valik. A fel-
hasznal6 fokozatmentesen allithatja
be az ugynevezett beolvadas - stabili-
z4las munkatertletét.

Tokéletes gyujtas

A gyujtasi energia intelligens illesz-
tése a hegesztési mivelethez, azaz a
gyujtasi idépont aktualis huzalhémér-
sékletétdl fiiggben szikség esetén ke-
vesebb, vagy tobb energiat taplal be.

YXXVI. éviolyam 2015/2
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Ez pedig, tokéletes gyujtast eredme-
nyez — Ujra meg djra.

Az egyediilallé
hegesztépisztoly

Az 4j hegesztépisztoly- generacio az
optimumot hozza ki a gaz-, illetve
vizhitést alkalmazéasokbdl. A kopb-
alkatrészeket, és a pisztolyalkatré-
szeket teljes mértékben a hegesztési
teljesitményhez illesztették. A hités
tokéletesebbé, a kezelés egyszerib-
bé, a komfort nagyobba valt. Ez igen
nagy pontossagot és hosszu élettarta-
mot eredményezett. Vizhtitéses rend-
szereknél a lehetd legjobban elére, il-
letve kifelé lettek huzva. Az aram-
4tadd hegyes alakja kovetkeztében
a sugarzé hé felvétele kisebb mér-
tékd. Ez dnmagéaban akar 70 °C hé-
mérsékletcsdkkenést is eredményez-
het a kopdalkatrészeken. Az 1j hi-
térendszer, hosszabb hegesztést tesz
lehetdvé, igy a kopbalkatrészek élet-
tartama meghosszabbodik. A haté-
konységd bizonyitéka: 500 Amperrel
végzett hegesztési munkéknal a gaz-
favoka kortilbeliil mésfél perc eltelté-
vel mar kesztyd nélkil, kézzel cserél-
hetd! A gazhitést hegesztépisztolyok
fennmaradd hémérsékletének optima-
lig elvezetése érdekében a gézfavéka,
az Aramatadd, valamint a favokacsd
vorosrézbdl, a szigetelégytrd kerami-
4bdl készil.
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| Optimalizalt hités
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Teljesen Uj hiitesi koncepcid egészen |
a hegesztépisztoly gazfuvokajaig. |
A hiivésben végzett pontos munka |
és a kopo alkatrészek hosszabb |
élettartama érdekében.

Multilock hegesztdpisztoly

A pisztolyfej 360°- kal elforgathatd,
hogy a nehezen hozzaférhetd helye-
ken is a lehetd legjobban lehessen he-
geszteni. A 0°- 08 4llas elfordulés elle-
ni biztositéval régzithetd. Az Gjonnan
fejlesztett viz-stop megbizhatéan meg-
akadéalyozza a viz kifolyasat a pisztoly-
fej cseréje soréamn.

Led-es vilagitas
A markolat borftasan talalhaté LED- es
vilagitas nagyobb komfortot, és kony-

nyebb ollendrizhetdséget biztosit. S0-
tét hegesztési kornyezethez tokéletes.

Flrgestres
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Multilock hegesztépisztoly Pullmig
WRERAND, Gyakorlatorientalt és
' robusztus

Az 1] hegesztSpisztoly kiilsé cséve
rozsdamentes acélbél késziilt, a pisz-
tolyfej szigetelése a kiilsd csé alatt lett
elhelyezve. Ez védi a pisztolyfej feli-
letét a frécskéléstél vagy a kiilsd sé-
rulesektdl. Az 4j hegesztdpisztoly- ge-
neracié ennek készénhetden rendki-
vil robusztus és hosszu élettartamu,
Mindemellett, az 6sszes kopéalkatrész
egyszerten cserélhetd.

Optimalizalt ergonémia

A hegesztépisztoly alakja teljesen tjra
lett gondolva és tervezve. Tékéletesen
K. - ki van egyensilyozva és ergonomikus
markolatboritdssal rendelkezik. A hu-
zaltovéabbité témld forgathaté kiviteld,
| a rugalmas és egyiitt forgd gumi to-
1ésvédd, megakadalyozza a megtorést.

N Huzalvezetd szerszam nélkiili
cseréje

., T Az Uj bélésbefogé, a huzalvezetd bé-
lés egyszerd, szerszam nélkiili 106gzité-
sét eredményezi, igy a hegesztés még

Huzalvezetd szerszam néikiili csergje

KUTATAS—FEJLESZTES

pontosabba valik. Ezen tdlmenden a
gazveszteség < 3% értékre csokken. A
kilénbozé befogdk szinkéddal rendel-
keznek, amely a mindenkori huzaléat-
meérdre utal.

Pullmig

A vildg legkénnyebb PushPull hegesz-
tépisztolya. Az Gj kialakitasu PullMig
hegesztdpisztoly stlya a hasonlé mo-
dellek stlydnak mindéssze egyharma-
da. A kompakt kivitel kévetkeztében
alig fedezhetd fel méretkiilénbség a
hagyomaényos, manudlis hegesztdpisz-
tolyokhoz képest. Mindez, egyediilalié
pontosség mellett.

A Fronius radikalisan 0j, modularis
fogyoelektrédas hegesztgép platform-
ja a TPS/i, 4j korszak hajnalét jelen-
ti a hegesztéstechnikdban. A felhasz-
nalok, az egyedileg testre szabhaté &s
fejleszthetd berendezések elényeit él-
vezhetik, mindamellett, hogy interak-
tiv lehetéségeket és komoly fejlesztése-
ket is biztosit szdmukra. Ezek segitsé-
gével egy igen Osszetett és valtozatos
hegesztési feladatok gordulékeny, ha-
tékony elvégzését is lehetdvé teszi, fo-
lyamatosan véaltozatlan, kivald mind-
ségben. A TPS/i- ben rejlé intelligencia
és modularitas stabil alapot biztosit a
jovébeni tjitasokhoz, igy gondoskod-
va az elkévetkezendd éveket tekintve
is, biztos befektetésrdl. A TPS/i, a sz&-
mitdstechnika és hegesztéstechnika
hatarteriiletén megalkotott hegeszté-
gép csaldd. A platform jelleg biztosit-
ia, hogy a jovében kifejlesztett tjdon-
sdgok, eljardsok, médszerek egysze-
rden telepithetéek legyenek a gépre,
ezdltal biztositva, hogy berendezésiink
mindig naprakész legyen. Az elavult
hegesztégép kifejezés a multé.

Tajékoztatas

2015. 12. 31,

*
folyamatos munkavégzés igazolasa,

*
régi tanfsitvany megkiildése.
*

L (1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14).

Felhivjuk a 2010. évben roncsolasmentes anyagvizsgalé minésitést szerzett vizsgalok figyelmét,
hogy tanusitvanyuk meghosszabbit4dsanak végsd hatarideje:

A tanusftvanyok meghosszabbitasahoz az MSZ EN ISO 7912 10. pontja szerint az alabbiak sziitkségesek:

kontraszt-hatasai k6z6tt). Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségiigyi rendelékben ismert
dr. Csapody Istvén: Latasprébék cimd kényvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetsi
orvosi alkalmasségi vizsgélatnal is hasznéalatos — kényvekben lefrtak teljesitésével lehetséges,

A szlikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesiilés részére sziveskedjenek megkiildeni

==
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Ipari gazpalackokhoz kapcsolhato
fejlesztések, aktualitasok

A hegesztés és rokontechnoldgia te-
rilletén napjainkban is meghatéro-
z6 jelent8sége van az ipari gazok fel-
hasznalasanak. A véddgazos eljara-
sok, a termikus vagasok, és egyéb
autogéntechnolégidk alkalmazésakor
az egészen kis mennyiséget felhasz-
n4léktél a nagy tzemekig jelentds
mértékd a palackos, ill. a palackko-
teges gazfelhasznalas. Az elmult 26
év alatt ez a fajta gézellatdsi forma
szédmos valtozason, fejlédésen ment
keresztill. A '90 —es években a ko-
rabbi 125, 150 bar nyomésu palackok
mellett megijelentek a 200 bar toltet-
nyomésu, nagyobb térfogatu egyedi,
valamint a tobb palackot tartalmazo
kdteges tarold egységek (bundelek).
Ma maAr a hosszvarratos hegesztett
palackok helyett csak varratnélkili
edényekkel talalkozhatunk, az ace-
tilén palackoknal egyre kevesebb a
régi, kovafold bézisu masszaval tol-
tott palackok szama. Szélesedett a
valaszték a palackok méretében is
a felhasznald az egészen kisméretd
néhany literes palacktél kezdve az
50 liter vagy még nagyobb térfogatu
_edényekbdl” valogathat igényének
megfeleléen. Nagyon jelentds valto-
z4s volt 2007. julius 1-tél a palackok

. - :::,I: = - .’ . -

1. 4bra. A Linde Gaz Magyarorszag Zrt. killitdsi standja a MachTech 2015 ipari vds4ron

szinjeldléseinek eurépai egységesité-
se (legalébbis a palackok valiat il-
letéen), melyhez hazéank is csatla-
kozott. Néhdny éve megijelentek a
speciélis szeleppel, a palackban ural-
kod6 nyomés ellenérzésére szolgaléd
manométerrel vagy esetleg nyomas-
szabalyzéval egybeépitett tobb funk-
ciés palackszelepek.

A felhasznalé igényeknek megfeleld-
en a g4z gyartok és forgalmazok nem-
csak termékeiket (ipari gazok) fejlesz-
tik folyamatosan, hanem azok szalli-
tasara, tarolasara szolgald egységeiket
ig. Az alabbi cikkben 6sszefoglaljuk a
Linde G4z Magyarorszag Zrt. (tovab-
biakban Linde) tobb olyan aktuélis
fejlesztését, termékét, amelyek nap-
jainkban, ill. a kozeljovében kerilnek
piaci bevezetésre, igy egyre tobb fel-
haszndlé talalkozhat veliik ipari gya-
korlata soran.

Ezen irdsunk apropéjat elsésorban
az a tény adta, hogy az egyik ilyen Uj
termékiinket, az un. EVOS™ Ci pa-
lackszelepet az Ipar Napjai, MachTech
2015-6s kiallitason nagydijjal, az un.
multifunkciondlis, beépitett nyomas-
szabalyzéval rendelkezd palackszele-
piinket (ViPR) elismerd oklevéllel ju-
talmaztak (1. abra).

a dijazott termékekkel

A dfjazott termékek ismertetése mel-
lett attekintjiik a fejlesztések felhasz-
ndlék szamaéra legfontosabb jellemzé-
it, bemutatjuk a novelt nyomasu (300
bar-os) rendszereket, valamint egy
extra kénnyd palackcsalédot, az Un.
GENIE® palacktipust.

A cikk végén a palackcsatlakoza-
sokkal kapcsolatos néhany jelenleg is
aktudlis ellentmondésra, problémara
hivjuk fel a figyelmet, amelyekre az Uj
rendszerek bevezetése kapcsan is fi-
gyelni kell.

Noévelt nyoméasa (300 bar)
toltet(i palackok,
palackkotegek

Az utébbi években az acélok, valamint
a gazpalackok gyartasi technologia-
ja fejlesztésének koszonhetben a vi-
14g tobb pontjan megjelentek a hagyo-
méanyostél (4ltalaban 200 bar) eltérd
nagyobb nyomésu ipari gézpalackok.
Az un. komprimélhaté gazok esetén
méas gazforgalmazoéval egyetemben
a Linde hazankban is megkezdte a
300 bar toltetnyomdasu palackok és
palackkotegek forgalmazasat. A na-
gyobb nyomésboél kdvetkezdben, a ma
mér klasszikusnak mondhaté 200 bar-
os palackokhoz, kdtegekhez képest, ér-
telemszertien nagyobb mennyiség ta-
rolhaté a gazokbdl (1. tablazat).

A tablazatbdl kitdnik, hogy nem
egyenes aranyossag van a palack nyo-
mésa és a tarolhaté mennyiség kozott.
[z az eltérés a ,valds” gazok fizikai tu-
lajdonsagaibdl — az Un. kompresszibi-
litasi tényezébdl — adddik. Ugyanakkor
a nagyobb toltési nyomas és a meg-
novelt palackszam példaul egyuttesen
mar kozel kétszeres gazmennyiség ta-
rolaséara alkalmas a hagyoméanyos 200
bar-os palackkdteghez képest. A min-
dennapi gyakotlatban a nagyobb tarolt
mennyiség a felhasznald szamara azt

Tarolt gaz mennyisége [m°] —'
Gaz fajta 200 bar-os 50 | 300 bar-os 50 | 200 bar-os 12 palackos palackkoteg 300 bar-os 16 palackos palackkoteg
literes palack | literes palack (f6 méretek: 770X970 mm) (f6 méretek: 990990 mim)
Hélium (4.6) 9.1 13,1 109,2 209,6
Argon 10,7 15,1 128,4 242,56
Nitrogén (5.0) 10,0 13,2 120,0 211,2

1. t&blézat. A tarolhaté géz mennyisége néhany alap” iparigéznél 200 bar-os és 300 bar-os téltetnyomasu egységekben

Fylegesares
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2. dbra. 300 bar téltetnyomasu palackkétegek a hagyomanyos 200 bar-os lefejts

rendszeren keresztil biztositjdk a Stadler Szolnok Vasuti Jarmiigyartd Kft hegesztési
keverék védbgaz elldtdsdnak hélium igényét

jelenti, hogy ritkdbban kell a palac-
kokat/kotegeket cserélnie, illetve azo-
nos mennyiségl géz taroldsdhoz ke-
vesebb (a jovében esetleg kisebb) pa-
lackra van sziiksége.

A nagyobb fogyasztési igényekkel
rendelkezé felhasznélékndl alkalmaz-
haték a 300 bar-os palackkétegek, me-
lyeket jellemzden mar nem az ,egy-
szerd” nyomascstkkentdkkel hasznal-
jék, hanem kézponti vagy mobil lefejtd
egységekkel. Ezek, a jelenlegi gyakor-

zik (a 200 bar-os rendszerek csatlakozé
meéreteivel), ezzel biztositva az alkal-
mazhatdségot a ,1égi” lefejtd rendsze-
rek, nyomasszabalyzdk esetében is (2.
abra).

A 300 bar-os kotegbe integralt nyo-
méscsokkentd miatt azonban figye-
lembe kell venni, hogy a kdtegbdl el-
vehetd maximélis gdzmennyiséget,
annak nyomésat a beépitett szerel-
vény kapacitasa korldtozza (3. abra).
Mindez néhény korszerd technolégi-

Pressure Curve of R 300/60 High Flow

KUTATAS—FEJLESZTES

a4nél (pl. nagyteljesitményd Fiber 1é-
zerek nitrogén igénye) esetleg gondot
okozhat (féként a kéteg tirtlése sorén),
ezért ilyen esetekben mindenképpen
célszertd a 300 bar-os rendszerekhez
megfeleld lefejtéegységeket, nyomés-
csokkentéket alkalmazni.

A 300 bar-os 50 literes palackok és
palackkdtegek nitrogén, argon, hélium
és a hegesztési véddgazok kéziil az ar-
gon/szén-dioxid keverék esetében mar
elérhetéek a hozzajuk tartozé nyomas-
csokkentdkkel egyiitt. Megjegyezzilk,
hogy a nagy CO,-tartalmu keverékek-
nél alacsony hémérsékleten a 300 bar
nyomadson a szén-dioxid cseppfolyéds
formaba kertilhet, ami a keverék bom-
lasahoz vezet. Méréseink alapjan ez
a jelenség a hazankban ,kozkedvelt”
18% szén-dioxid tartalmu keverékek-
nél még a leghidegebb téli napokon
sem kovetkezik be.

A fentiekben ismertetett egységek
nagyobb taroldsi nyoméasa miatt ezek-
re a palackokra, kétegekre a 200 bar-
os palackszelepek, nyoméasszab4ly-
z0k (reduktorok) értelemszertien nem
haszndlhatdék. A téves nyoméscsik-
kentd alkalmazésa a palackokon ta-
lalhatd szelepek eltérd menetmérete
és kialakitdsa miatt nem fordulhat el
(14sd késdbb). Az 14j egységekhez sziik-

200

Maximal Flow Curve of R300/60 High Flow
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3. dbra. A 300 bar-os kdtegekbe épitett ,60” bar-os szelepen keresztiil elvehetd gézmennyiség (m®/éra), valamint a kimeneti nyomas
valtozdsa a kéteghben uralkodd nyomés fiiggvényében

latban elterjedt eszkdzok, miszaki-
lag azonban Altaldban csak 200 bar-
os palackkotegek lefejtésére alkalma-
sak. Ahhoz, hogy problémamentesen
lehessen alkalmazni a 300 bar-os pa-
lackkotegeket is, ezeken a biindeleken
két szelep talalhaté a gaz elvételére.
Az egyik szelep 300 bar-os kimenettel
rendelkezik (a 300 bar-os szabvanyos
csatlakozdsoknak megfelelden — lasd
késbbb), mig a méasik szelep egy integ-
rdlt nyoméascsokkentdnek készénhetd-
en kb. 60 bar-os kimenettel rendelke-

s

4. dbra. A nagydijas EVOS™ Ci palackszelep, valamint az elismeréssel jaré dij, ill. annak
atvétele a MachTech 2015 ipari véséron
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5. 4bra. A szelep nyitott és zart allésa
(oldalrdl és szembdl)

* Y

6. 4bra. A szelepvédé segitségével a
palack kénnyen mozgathaté, és a nyitds
munkavédelmi keszty(iben is kénnyen
elvégezhetd

7 4bra. A szelepbe épitett toltottségjelzd,
egy manométeres nyomasszabdlyzo
alkalmazésa

8. 4bra. A szelepvédd segitségével a
palack biztonsdgosan emelhet6, daruzhaté

9. 4bra. A nyomascsSkkentdt is tartalmazo
szelep (ViPR), valamint a vésari elismerd
oklevél 4tvételének pillanatai

ség volt 1) szelepek, nyomascsokken-
t8k bevezetésére is, amely fejleszté-
sek eredménye tobbek kozt az alédbbi-

XXV1. éviolyam 2015/2

akban bemutatasra keriild EVOS™ Ci,
ill. ViPR palackszelep csalad.

EVOS™ Ci palackszelep

Ahogy a bevezetében mar emlitettik

a nevezett palackszelep ipari vasari

nagydijat kapott (4. 4bra), amely nem

az elsé dija a terméknek.

Miinchenben 2015. 4prilis 20-an je-
lentették be, hogy a Linde Csoport
4j fejlesztéstd gézpalack szelepe, az
EVOS™ Ci elnyerte a rangos nemzet-
kozi terméktervezési dijat, a Red Dot
Award: Product Design 2015 elisme-
rést. A dij odaitélésénél a terméke-
ket t&bb szempont alapjan értékelték,
t5bbek kozott az innovacio mértéke, a
funkcionalitds, a mindség, az ergondé-
mia, a tartéssag, és a koénnyd hasz-
nalat alapjan. A biralébizottsag 38 f6-
bdl allt, akik a viladg 25 orszagabdl
érkezett legjelentésebb és legbefolya-
sosabb terméktervezdk.

A termék kozel 5000 nevezésbdl (66
orszag, 31 kategéria) benne volt abban
a korben, amelyet a dfjjal jutalmaztak
nem csak az ujszerd ergonomikus ki-
alakitdsa miatt, hanem a biztonsag
és a termelékenyseg szempontjabdl is.

Hivatalosan junius 29-én a német-
orszéagi Essenben megrendezésie ke-
riil Red Dot Gélan kertl sor a dij at-
adésara.

A Linde 1j termékének fejlesztése-
kor — a 300 bar nyomasra valé alkal-
mazhatésag mellett - elsésorban az
alabbi felhasznéaldi igényeket vették
figyelembe:

« a palack toltottségének il lathaté és
valds idejd kijelzését,

« a biztonsag érdekében jél lathato jel-
zést arra vonatkozoban, hogy a pa-
lack nyitva vagy zZarva van-e,

* a palack kénnyebb kezelhet6ségét”
és mozgathatdségat,

» minél egyszerdbb, felhasznalébarat
nyitd- és zaroszerkezetet.

Az elvart igények alapjan ,szuletett”
meg az elsé un. karos mikodtetésd
palackszelep (a véletlen nyitast kiza-
16 reteszeld gomb biztositassal), amely
mér a novelt toltetnyomasu (300 bar)
palackokhoz is alkalmazhat6. Az Ui
szelep szamos eldnnyel rendelkezik,
tbbek kozott a biztonsag, a hatékony-
sag és a mindség tekintetében is.

A termék legfontosabb jellemzdit, a
Klasszikus palackszeleppel szembeni
elényeit az aldbbiakban foglaljuk 6sz-
sze:

e a massziv aluminium éntvénybdl ké-
szl szelepvéds megvédi a szele-
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pet a véletlenszerd iitédések és el-
délés esetén, valamint biztositja az
optimalis fogast a felhasznéld sza-
méara a palack kezelése és mozga-
tAsa soran,

* a be/ki kapcsold kar helyzetébdl a

felhasznalék tavolabbrol és gyakor-

latilag barmilyen sz6gbdl jél lathat-
jak, hogy a szelep nyitott vagy elzart

4llapotban van-e. Lehetdvé teszi a

felhasznalék szamara, hogy gyor-

san és biztonsagos modon elzarjak a

gazéramot, mivel a szelep egyetlen

mozdulattal szivargasmentes” alla-
potba hozhaté — ez kiilénodsen fontos
lehet vészhelyzet esetén (5. 4bra),
az egyszerd be/ki 4llasba kapcsol-
hat6 mikodtetd karral a szelep még
kesztyt viselése mellett is kénnyen
hasznélhaté (6. abra),

a szelepen 1évd toltottség kijel-

z4 tévén konnyen megallapithato,

becsiilheté a palackban 1évd géz
mennyisége, igy esetleg egysze-
ribb (a primer oldali nyomasmeres-
hez sziikséges manométer nélkili)

nyoméscstkkentd is alkalmazhaté (a

tolidttségielzé azonban a palackban

1év6 pontos nyomast nem mutatjal)

(7. bra),

e a szelep tetején 1évé forgatogomb al-
tal és a markolat segitségével a pa-
lackok jobban kezelhetdk, a rovidta-
von torténd mozgatdsuk konnyeb-
bé valt,

e a szelepvédd kialakitédsanak kovet-
keztében a palack biztonsagosan
megemelhetd, lehetdvé téve a biz-
tonsagos daruzast, a megfeleld eme-
18szerkezet hasznéalataval (8. abra),

e a biztonsagi reteszelé gomb meg-
sziinteti annak kockazatat, hogy a
szelep — példaul szallitas kozben —
véletlentil kinyiljon,

« g robusztus kivitelnek koszonhetden,
— melyet a fejleszték —60 °C-t6l egé-
szen +60 °C-ig teszteltek — hosszu-
tavon biztosithatd, hogy meég szél-
séséges koriilmények kozott is hiba-
mentesen miikodjon a szelep,

e az Gj fejlesztésd EVOS™ Ci szelep-
csaldd maximalisan kielégiti, sét
sok esetben meg is haladja az ide
vonatkozd hazai is nemzetkozi eld-
{rasok, szabvanyok kovetelményeit.

A nyito szerkezettel kapcsolatban
azonban meg kell emlitentiink, hogy
a karos mechanizmusnak koszoénhe-
téen a palackban 1évé nyomas sok-
kal gyorsabban és dinamikusabban
,€ri el” a felszerelt nyoméscsokken-
t8 membranjat. Mindezek alapjan ja-
vasoljuk, hogy a szelep nyitésa elétt

Fylegsares
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Toltéesonk

Kétlépesés nyomascsikkentd
(300-50 bar/ 0-10 bar)
(biztonsagi szeleppel, szirével)

Kimeneti csatlakozo az EN 561 sz. szabvany szerint

Nyomasmeéré manométer
(0-10 bar)

Nyomésmérd a palacknyomashoz

Nyitd/ zaré mechanizmus

(0-360 bar)

Gsatlakozo kipos
menet a palackhoz

Gazelvételi csd
el |

10. dbra. A ViPR szelep 6 elemei a kétfokozatti nyoméscsékkentbvel véddburkolat nélkiil

(2

N

1. Acél palack nagy szildrdségu szénszal
erésitéssel

2. Digitalis kijelzé egység
3. Nagy nyomésu nyomésszabélyzé

4. Biztonsdgos nagy atmérdji stabil tarté
elem

5. HDPE mtianyag képeny
6. Erds, stabil fogantyt
7. Leszerelhetd kerekek

8. A gdz azonositdséra szolgéld szines
gyirt

11. 4bra. A kompozit palack felépitése

12. dbra. A hagyomanyos acélpalack és a
kompozit palack dsszehasonlitdsa azonos
Urméretlt egységeknél

a nyomésszabdlyz6 membranjat min-
denképpen fesztelenitsiik (a szab4lyos
alkalmazésnak megfeleléen), mert el-
lenkezd esetben a hirtelen nyomashul-
lém a feszitett membrén dtszakadasa-
hoz vezethet! (A klasszikus szelepek-
nél a lassy, ,4vatos” nyitassal ennek
veszélye kisebb.)

Fylegesaes

ViPR nyomascsokkentét
tartalmaz6 kombinalt szelep

A gazpiacon néhény éve mar megje-
lentek a nyoméscsékkentdt is tartal-
mazd szeleppel szerelt palackok, ame-
lyek hazédnkban még kevésbé terjedtek
el. Nyugat Eurdpai orszdgokban Lin-
de t&bb éve bevezette mar a LisyTech®
nevezetd kombinglt palackszelepeit,
amelynek tovabb fejlesztett valtoza-
taval (ViPR) a kézeljévében Magyaror-
szagon is taldlkozhatunk. A bevezetd-
ben mar utaltunk 14, a szelep a vasari
rendezvényen elismerd oklavelet ka-
pott (9. 4bra).

A ViPR tehdt egy beépitett nyomas-
szabdlyzéval rendelkezd gazpalack
szelep, acetilén és 300 (200) bar téltet-
nyomasu semleges gédzokat (gaz keve-
rékeket), valamint oxigént tartalmazé
gézpalackokhoz, mely kénnyen hasz-
néalhaté és fokozott biztonsagot nyujt.

52

KUTATAS—FEJLESZTES

Az ergonomikus kialakitast mianyag
szelepvédd lehetdvé teszi a palack
konnyd kezelhetdségét és megvédi a
szelepet a sérilésektdl (a palack eme-
lésére, és daruzésara azonban nem al-
kalmas). A beépitett kétfokozat nyo-
masszabdlyz biztositja a szinte 4llan-
dé Uzemi nyomaést (10. dbra).

A kombindlt szelep elényeit az aldb-
biakban foglaljuk dssze:

* kénnyd mikodtetés,

* mindig a palackban uralkodé aktu-
alis nyomas kijelzése folyamatosan
biztositott,

* pontos kimeneti nyomés (acetilén,
oxigeén), gazatfoly4dsi mennyiség
(semleges géz),

* nincs sziikség kilén nyoméssza-
bélyzéra,

* nagyobb biztonsag, mivel minden
téltéskor szakképzett munkatédrsak
ellendrzik a szelepet, amikor az (i1
a palack) elhagyija a toltd tizemet.

Nem tisztdzott azonban még, hogy
a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat
(HBSZ) szerinti rendszeres, iddszakon-
kénti nyomascsokkentd feliilvizsgala-
tat (oxigén, acetilén V4 évenkénti, sem-
leges gazok évenkénti) ki, és hogyan
végzi. (A szelep a gazforgalmazé tulaj-
donéat képezi, amennyiben a sziiksé-
ges felllvizsgélati idén belill nem ér-
kezik be az tizembe, a tulajdonos nyil-
van nem tudja elvégezni/elvégeztetni
az ellenérzést.)

Javasoljuk, hogy a Hegesztési Biz-
tonsagi Szabalyzat (HBSZ) megujita-
sén dolgozé munkacsoport (Magyar
Hegesztési Egyestilet -MAHEG - He-
gesztés Biztonsdga Albizottsdg) erre
a kérdésre mindenképpen tegyen ja-
vaslatot.

Kompozit palackok (GENIE®
termékcsalad)

A palackos gézfelhasznélds egyik leg-
nagyobb probléméja a ,termék” téme-
gének és a ,csomagolds” (palacktest)
tomegének ardnytalansaga. A palac-
kok tdmege nagyon gyakran neheziti
az alkalmazasét, a nagyobb mennyi-
ségd gzt tarold palack sokszor adott
helyen a tdmege miatt nem hasznal-
hat6. A 300 bar-os technolégia rész-
ben segit ugyan ezen a gondon (ki-
sebb méretti/témegd palackban térol-
haté nagyobb mennyiség), de nem hoz
attéré megoldast. A kompozit tech-
nolégia bevezetése a palackgyartas-
ba teremtette meg a palack témegé-
nek csdkkentését anélkiil, hogy annak
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. |
13. 4bra. Digitalis kijelzd kiilénb6zdé
informécidk kijelzésére

14. abra. Hegesztési bemutatdkhoz
készitett hordozhaté mobil allvany,
kerékkel felszerelt GENIE® palackkal

tarold kapacitasa cstkkenne. Vekony-
faltl acélbél késziil az a ,belsStartaly”,
melynek feladata a zart, szivargasmen-
tes gaztér kialakitdsa, melyet szénszal
erdsitésti kompozit anyaggal ,teker-
nek” (vonnak) be a nagy nyomasbol
szarmazé igénybevétel felvételére. Az

{gy kapott kis témegl nyomastartéd
edényt egy mianyag — a palack foga-
sat, emelését biztositod - burkolattal, és
kiilénbozd egyéb, a felhasznalast se-
gité alkalmazasokkal egészitették ki
(11,, és 12. 4bra). Az eredmény egy ele-
gans és hordozhatd kialakitasu, sza-
mos intelligens tartalommal rendel-
kezd 1 palack tipus csalad, amely
a QENIE® terméknevet kapta. Leve-
g6 gazok esetén a palackok szintén
300 bar-ra tolthet8k, és akar digitalis
nyoméskijelzéssel rendelkezhetnek. A
digitalis kijelzé konnyen hasznéalha-
té, egy gombnyomassal mukodtethe-
t8, hasznos és tartalmas informacidkat
szolgaltat a felhasznélonak, példaul,
hogy adott elvételi teljesitmény esetén
mennyi ideig hasznélhaté a palack,
milyen minéségy, Osszetételll gazt tar-
talmaz, stb. (13. dbra).

A kételezé szinjelolési rendszer sze-
rinti jelolést egy megfeleld szind mi-
anyag nyakgyudrivel oldottdk meg. A
palack konnyen és gyorsan felszerel-
hetd kerekekkel, allithaté teleszképos
nyéllel, amely a hordozhatésagét, mo-
bilitdsat jelentdsen javitja.

Felmeril a kérdés egy ilyen mu-
anyag, relative konnyen sé1iilé palack
alkalmazhaté-e a hegesztési, vagasi
technolégiakhoz. A kénnyd hordozha-
tosag, és esztétikus forma miatt alkal-
mazasat elsésorban kevésbé nehéz-
ipari kornyezetd helyszini munkakhoz,
hegesztd oktatétermekben, laboratori-
umokban, bemutatdkon, szerviz autdk
tartozékaként, stb. javasoljuk. A pa-
lackok jelent&sebb elterjedése elsdsor-
ban az élelmiszeripar, labortechnika,
szbrakoztatd ipar, stb. tertiletén varha-
t6 (14. dbra).

rGéz tipus _Linde alkalmazas” Magyarorszagon Németorszag
palackcsatlakozas palackk&teg-csatlakozés Palackok/
(MSZ 5992) (DIN 477) Palackkotegek
(DIN 477)
Oxigén Ww21,8x1/14" G3/4" G3/4"
Szén-dioxid Ww21,8x1/14" W21,8x1/14" Ww21,8x1/14"
Argon (argon
bézist keve- G1/2” W21,8x1/14" W21,8x1/14"
rékek)

2. tablazat. Szelep csatlakozdsok méretei a ,,

klasszikus” (nem 300 bar-os) rendszereknél

Oxigén Argon Szén-dioxid

Linde / ,,A” /"B” gazforgalmazé w21,8x1/14" G 1/2" W21,8x1/14"
A z N ' X " n

,C" gazforgalmazo chl} %/41,,/14 G 1/2 w21,8x1/14"

D" gazforgalmazé W21,8x1/14" Wzé'iﬁ,‘/ 14 W21,8x1/14”"

\ii'." gézforgalmazé w21,8x1/14" Ww21,8x1/14" Ww21,8x1/14"

*palackmeérettdl figgben nem egységes az alkalmazott szelep (menet)

3. téblézat. Palackszelepek menetei a hazai gézforgalmazok esetében

XXVI. éviolyam 2015/2
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Szelep csatlakozasok
kialakitasa kiillénbo6zd
gazokhoz, nyomasokhoz

A cikkben emlitett és hazadnkban be-
vezetésre keriild 300 bar-os rendsze-
rek kapcsan megkertlhetetlen a sze-
lep — nyomascsokkentd csatlakozdsok
kérdésének vizsgalata.

A jogi szabélyozatlansag miatt a je-
lenlegi ,klasszikus” palackszelepeknél
és nyomasszabalyzoknal sem beszél-
hetiink egységes alkalmazéasrol. Ma-
gyarorszégon jelenleg egy meglehe-
tésen régi szabvany (MSZ 5992:1986)
,szabalyozza” a csatlakoz6 menetek
méreteit, ill. azok kialakitasat, amely
sajnos eltér tébb eurdpai orszég rend-
szerétdl. Ertelemszerden a szabvany
nem tér ki a 300 bar-os rendszerek-
1e (a szabvany megalkotasanak idejen
nem volt még ilyen rendszer), de nem
foglalkozik a palackkétegek csatlako-
s6inak kialakitédsaval sem. Az emli-
tett magyar szabvany megalkotdsakor
az elv az volt, hogy eltérd tulajdonsa-
gu gazok nyomascsokkentdit még vé-
letlenil sem lehessen mas gazra al-
kalmazni, ami azonban maradékta-
lanul nem valésult meg. A helyzetet
tovabb sulyosbitja, hogy a hazénkban
aktiv gazforgalmazok sem egységesek
a szelepcsatlakozasok kialakitdsanak
tekintetében, sét az egyre tobb gyartd-
t6] azonos gazhoz beszerzett Nyomas-
ostkkentdk csatlakozéja sem minden-
esetben egyforma. fgy fordulhat els,
hogy az egyik cég altal forgalmazott
palackra egy adott nyoméscsokkentd
felszerelhetd, a masik cég palackjara
nem, vagy mas nyomasszabalyzo6 kell
a palackra, és méas a palackkotegre. A
gyakorlatban a legtébb problémét, az
argon, argon bazisu keverékek vala-
mint a szén-dioxid okozza. Ezek a ga-
zok a legtobb eurdpai orszagban azo-
nos csoportba tartoznak (inert g4azok),
mig az emlitett szabvany a szén-di-
oxidot kiilon ,kezeli”. Az argon, argon-
bazist keverékek G1/2" szelepcsatla-
kozéassal szerelenddk, a szén-dioxid
palack szelepei W21,8x1/14" mére-
+4 menettel rendelkeznek. Ez utébbi
az argon, ill. keverékei palackszelep-
re ,lazéan” felszerelhetd (ca. 0,9 mm-tel
nagyobb a névleges 4tmérd, menetpro-
fil és menetemelkedés ugyanaz). Oria-
si veszélyforrasnak tartjuk ezt az alla-
potot, mert a nagy nyomasnak kdszon-
hetéen egy rossz csatlakozas miatt a
palack a felcsatlakoztatott reduktort
,leldheti”, amely sulyos balesethez ve-
zethet. Tovabbi probléma, hogy az oxi-
gén szelepcsatlakozdsa azonos a szén-
dioxid méretével, azaz a széndioxid

AEGESZTE
Frlggsapes
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kozdsdnak kialakitdsa a 300 bar téltetnyomdst

balackok esetén (a,A,b,B, L1 méretek géztipustdl fiiggben valtoznak)

nyomascsdkkenték az oxigénpalackra
is felszerelhetdek.

A Linde palackszelepeit a hata-
lyos, mar emlitett magyar szabvény-
ban rdgzitettek szerint, a palackkd-
tegeit — szabdlyozéas hijan a DIN 477
sz. szabvany szerint szereli, ill. sz4l-
litjia. A 2. tdblazatban 6sszefoglaltuk
a hazénkban a Linde (és legtébb gaz-
forgalmazo) altal alkalmazott palack
(palackkoéteg)-reduktor csatlakozasok
méreteit, példaként dsszehasonlitva a
német rendszerrel.

A 3. tébldzatban a teljesség igénye
nélkil a hazai aktiv gazszalliték 4ltal
forgalomba hozott palackszelepek me-
netének méreteit foglaltuk dssze a kri-
tikus esetekre.

A 300 bar-os rendszereknél remél-
hetdleg az emlitett problémék elke-
rilhetdek lesznek. Hazai szabalyozas
hidnyadban az Eurépaban elfogadott,
és 10gzitett elvek szerinti csatlakozés-
sal vezetjiitk be palackjainkat a piacra
(ISO 5145, DIN 477). A kordbbihoz ké-
pest koncepcidjdban kissé més szem-
lélet szerint az egyes gazokhoz tartozé
csatlakozasokat nem a menet méreté-
ben, hanem a szelep belsd (nyom4as-
csOkkentd csatlakozé csonkjanak kiil-
s6) kialakitdsa szerint kiillénboztetik
meg (15. 4bra). A menet mindeneset-
ben W30x2mm -es méretd, altaldban
jobb menetd, éghetd gdzoknal azon-
ban ez esetben is balmenetes csata-
lakozést.

A nyomascstkkentdk kimeneti ol-
dali csatlakozdsa is problémaét jelent-

bylegesipes

het. Mivel 4ltaldban itt méar 1ényege-
sen kisebb nyomdésrdl beszélink, ke-
vésbé biztonsagtechnikai szempontbdl
jelenthet veszélyt az inhomogenités,
de bosszanté lehet, amikor egy tdm-
18véggel (hollandival) az tj 300 bar-os
rendszerd nyomascsékkentéhdz nem
tudunk csatlakozni. Cégink a nagy
nyomasu rendszerek esetén is — legyen
sz0 akar integralt, vagy egyedi nyo-
mascstkkentdrél — szekunder oldalon
a megszokott csatlakozéssal kinalja
termékeit (semleges gazokndl, oxigén-
nél G1/4”, éghetd gazoknal LH G3/8").

Osszefoglalas

A fentiekben bemutattuk a palackos
gazellatashoz tartozé legujabb fejlesz-
téseket, termékeket az azokhoz kap-
csolddd fontos felhasznaldi informéa-
cidkat, tanacsokat. Biztosak vagyunk
abban, hogy a valtozasok a palackok
kezelését, felhasznalhatésagat jelents-
sen megkdnnyitik amellett, hogy a biz-
tonsagos munkavégzés feltételeit to-
vabb javitjdk. A 300 bar-os rendszerek
bevezetése muszaki, disztriblciés va-
lamint logisztikai szempontbdl is el§-
nyodkkel jar mind a g4z felhasznaldia,
mind annak gyartéja és forgalmazdia
szempontjabol.
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Energiatakarékossagi csucstermékek a JUTEC

uj 6000-es tipussorozatu mobil hajlito gépei!

= Még pontosabb hajlitds akdir 60 mm
kiils6 atméréijti csdvek esetében is

e A 6000S tipust modell akdr 48 mm
atméréjli csovekhez  is hasznalhaté
230V feszilltségge!

e A haromfazisu, valtéaramu motoros
meghajtas kb. 30%-kal csokkenti
az aramfogyasztast

e Az Uj, komfortos érint6képernyds
vezérlés és a menivezérelt fel -
hasznaloifellilet még egyszerlibb
kezelést tesz lehetévé

e 99 program tarolasa  lehetséges
akar 8 kiilonb6zd hajlitasi széggel

¢ Az Un. sebességugras-fliggvény
alkalmazdsa még nagyobb pontos -
sagot biztosit, és javitja az iv mindsé-
gét a kezdeti és vég részen.

www.csohajlitogep.hu

06 1 420 5883

=

A

A Rehm - Partner ~ Program (R-P-P)
egy sikerdijas szolgéltatasi csomag,
amelynek célja elésegiteni a magyar
hegesziett-szerkezet gyarték verseny-
képességének fokozasat, bel- és kilpiaci
sikerét, és nem utols6 sorban mindezek
altal a nyereségiik ndvekedését, valamint az ott dolgoz6 szakemberek
életszinvonalanak névekedését.

A programmal azt szeretnénk elérni, hogy a magyar vallalkozasok
versenyképes bért tudjanak fizetni a szakembereknek. A j6
szakemberek ne kényszerliljenek kilfoldre menni a jobb megélhetés
érdekében, hiszen jorészt a szakembereink megbecstilésén mulik a
vallatkozasok sikere a hegeszieti-szerkezetek gyartasaban.

Sokan azt gondoljak, amiatt alacsonyak a bérek, mert a megrendelé
keveset fizet a termékért. Ez azonban az esetek nagy részében nem
teljesen helytalié.

Legyen tobb a profit? y
Hivia a pensy profit!

Tisztelt Cégtulajdonos!

Al | nkeki—
llidid

|

oy

L' n LY

Tisztelt Cégvezetd!

Atermelékenység fokozasa ugyanis
oriasi lehetéségeket biztosit, tdbbek
kozbtt a bérek ndveléséreis.

Atgondolt mindségbiztositasi intéz-
kedésekkel — a termelékenység
fokozasa mellett — a gyartas
koltségeijelentésen tovabb csdkkenthetSek.

A mingségbiztositas egyik alapvetd eleme ugyanakkor a megfeleld
érdekeliségirendszer kialakitasa.

A termelékenység, a min6ségbiztositas és az érdekeltség-rendszer
egymasra oda-vissza hatd tényez8k, amelyek kialakitasahoz hathatds
segitséget szeretnénk nyujtani.

Az R-P-P szolgaltatasait igénybe vehetik mindazok a hegesztett-
szerkezeteket gyarié vallalkozasok, akik a Rehm Kft. tigyfelei, vagy
azza szeretnének valni.
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Rendezvénynaptar

Idépont Megnevezés Felvilagositas
2015. N h s b -
. Diisseldorf 4% International Conaress and Exhibition on Aluminium Nodhnilerd
]1 0-11 Németorszag Heat Exchanger Technologies for HVAC&R (E) gotny
2015. Rapid. Tech Fachmesse und Anwendertagung filr Rapid-
i Erfurt ) .
janius Németorsza Technologie & angol nyelvi
10-11. o FabCon 3. D (E)
20154 Shanghai
janius . g BEILJING ESSEN WELDING & CUTTING 2015
Kina
16-19.
2015. ;
e : p The 68% ITW Annual Assembly and International Conference .
janius 28— Finnorszag angol nyelva
N, (E)
jalius 03
.2,01.5' Moszkval Russia Essen Welding & Cutting 2015 DVS
janius Oroszorszag
Registration form to: ISIM
2015. - 34 ITW South-East European Welding Congress Timisoara, 3\/. .M1ha1 Vlteazgl
- Temesvar . p : 30, 300222 Timisoara, Romania,
junius - International Conference: "Structural Integrity of the Welded ) .
Romania - fax: +40 256 492797 or E-mail:
3-5 Structure — ISCS 15"
seeliw2015@isim.ro0.
2015. Miinchen . . 85748 Garching/Miunchen —
jinius 18. Németorszag Joiniventure Leichtbau-Workshop Lichtenberg str. 8.
.2,01.5' ) ¥ 68* Annual Assembly Finnorszag
junius Finnorszag W Helsinki
28-07.
1% Németorsza
szeptember N < DVS Congress 2015 (D) német nyelvi
Nirnberg
14-19.
=3 Nirnber
szeptember . g, DVS Expo (D) német nyelvid
Németorszag
15-17.
2015. e , 7 o A 7 g
Hajdlszoboszl6 MHE — hegesztési feleldsok tanacskozasa
szeptember z .
Magyarorszag 25 éves az MHtE
17-18.
2015.
szeptember Németorszag DVS — Bundeswettbewerb “Jugend SchweiBt” DvVS
24-27.
2015, Linz
szeptember - Fachmesse — 2015
29—oktdber 1.
2013 Hambur
november , g, 5. Tagung UNTERWASSERTECHNIK
Németorszag
10-11.
2016. .
, Mumbai 2
oktéber India INDIA ESSEN WELDING & CUTTING 2016 (E) angol nyelvd
5-7.
2016. ] International Welding Fair ExpoWELDING szervezd:
) Sosnowiec e | . : - . JE
oktdber PoRavelorszé KisERO RENDEZVENY: Institute of welding in Gliwice,
18-20 oy g 58" Scientific-Technical Welding Conference. Poland




@ G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NENMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYRRORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENUDL
R NUNKADORRAB TOMEGETOL.
R FOLYAMATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ES A PROGRANMNVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES A TELJES FUTES!
TARRTOMNANYBAN KISESB RINT 19%.
FOLYAMATOS HOFOKREGISZTRALAS., KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGGIRA

TOBB EVTIZEDES SZAKNAI MULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERN®®

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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




Eurocode 1990 EN 15614
e CC2 * WPQR

EN 1090 EN 15612
* EXC 1-2 * WPS

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

ulekekkel

FH TR
agnoszlika

Anyagvizsgalo Kft.

: Csévezetékek nagy hato-
k. ~-\tévo|ségu ultrahangos. "v_’."
-s vizsgalata i
AP o




HIREK

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilés (MHtE) 2015. szeptember 11.-t51 Altala-
nos ismeretekkel rendelkezé Nemzetkdzi Hegeszt6
Gyartasfelligyeldi (Inspektor) (IWI-S) - IIW/EWF altal
elfogadott — képzést indit EWS/IWS végzettségii
Nemzetkdzi HegesztGspecialistak részére, 63 kép-
zési 6raban (40 6ra elmélet, 23 6ra gyakoriat).

Az oktatas helye:

Elméleti képzés: MHtE Budapest, Fogarasi Ut 10-14.
Gyakorlati képzés: Az MHtE-vel egyUttmUikodd
vizsgélattal és ellenérzéssel foglalkozd partnereknél.

A képzés koltsége: 225000 HUF+AFA

Vizsgadij: 70.000 HUF+AFA

Jelentkezési hatarid6: 2015. augusztus 3.

A képzést kovetd sikeres vizsga esetén WI-S; EWI-S
diploma (Altalénos ismeretekkel rendelkezd Nemzetkdzi
és Eurdpai Hegesztési Gyartasfellgyeld) diploma kertl

kiadasra a Nemzetkdzi Hegesztési Intézet (IW) és az
Eurdpai Hegesztési Szovetség (EWF) felhatalmazasa
alapjan. A gyartasfelligyel6i szakkeépesitést azoknak
ajanljuk, akik hegesztett termékek gyartésa, szerelése,
karbantartdsa és atvétele sorén ellendrzési, fellgyeleti
tevékenységet végeznek els6, masodik vagy harmadik
feles tevékenységben. Ezt a képesftést mar Eurdpa,
Amerika, Ausztrélia, Afrika, Azsia iparilag fejlett
orszagaiban bevezették nem is beszélve az EN ISO
3834-5 informativ részében ajaniottakrol melyeket az
EN 1SO 3834-2,-3 alkalmazaskor meg kell kdvetelni a
tanUsitod részérdl a cégek auditja soran.
B&vebben: www.mhte.hu, MHtE Akadémia, Hegesztési
gyartasfelligyeld alatt az Informacios lapoknal(WI-S)
olvashatnak.
Ugyintézénk: Laurencskné Benedek Jdlia +361 467-
2810, e-mail: benedeki@mhte.hu

Budapest, 2015. majus 26.

Dr. Szabd Béla, igazgatd

MHtE Akadémia Oktatasi terv 2015

Tervezett tanfolyamok:

Tanfolyam

Atfogd ismeretekkel
rendelkezd Nemzetkozi
Hegesztési Gyartasfeliigyeld
{IWI-C) tanfolyam

Alapismeretekkel rendelkezé
Nemzetkdzi Hegesztési
Gyartasfeliigyel6 (IWI-B)
tanfolyam

Eur6pai Ragasztd Szakember
tanfolyam
EAB (European Adhesive
Bonder)

Altalanos ismeretekkel
rendelkez6 Nemzetkozi
Hegesztési Gyartasfeliigyeld
(IWI-S) tanfolyam

Személytandsitds (PCS)
Kreditgy(jtd tanfolyam

bylegesipes

informaciok

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

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

www.ewf.be —
EWF-515r1-10

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

www.mhte.hu —
informécids lapok

Tervezett tanfolyam
kezdési idépontok

2015. marcius 6. (péntek)
97 6ra (péntek, szombat)
Kb. 8 hét

Tervezett vizsga:

2015. méjus 8.

2015. mjus 15.

105 6ra (péntek, szombat)
Kb. 10 hét

Tervezett vizsga:

2015, jdlius 24.

2015. jdnius
Kb. 1 hét

2015. szeptember 11.
(péntek)

63 ora (péntek, szombat)
Kb. 6 hét

2015. oktdber
(1nap)

60

Arak Célesoport

300.000,-Ft-+AFA/tanfolyam
85.000,- Ft+AFA/vizsgadij

5.000,- Ft+-AFA/EWI-C diploma
5.000,-Ft-+AFA/bélyegzé (ha kérik)

IWE/EWE, EWT/IWT
végzettséq(i szakemberek

310.000,-Ft-+AFA/tanfolyam
65.000,- Ft+AFA/vizsgadij

5.000,- Ft+AFA/EWI-B diploma
5.000,-Ft-+AFA/bélyegzd (ha kérik)

Megfelelé
fémmegmunkalasi szakmai
gyakorlattal rendelkezd
személy ill, szakember

Kb. 2500 EURO/tanfolyam Mianyag feldolgoz6
szakember

225.000,-Ft-+AFA/tanfolyam EWS/IWS végzettségii

75.000,- Ft-+AFA/vizsgadij szakemberek

5.000,- Ft-+AFA/EWI-S diploma
5.000,-Ft-+AFA/bélyegz6 (ha keérik)

30.000,-/tanfolyam Eurépai / Nemzetkozi
diplomaval rendelkez8

hegesztd szakemberek



A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT FEMEKET HEGESZTOK OKTATO- ES FELKESZITOHELYEI

Megnevezés

Andrdssy Gyula Szakkdzépiskola

ANDRITZ Kft,

Aranyi és Tarsai Hegeszt6 Iskola Kft,

Bessenyei Gydrgy Szakkazépisk. Palfi Istvan TISZK Gépészeti Képzd Kozpont
Bilfinger IT Hungary Kft Keleti lgazgatdsdg.

Dedk Ferenc Szakképzd és Mivészeti Szakkdzépiskola

Didsgydr- Vasgyari Szakképzd Iskola és Kollégium

DKG-EAST Zrt.

DUNAGAZ Zrt.

Dunaijvarosi Féiskola Gépészeti Intézet

EGtvds Lordnd Miszaki Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium

Faller Jend Szakképz6 Iskola

FVM ASzK Szakképzd Iskola - Mez6gazdasagi Szakképz Iskola és Kollégium
VM DASZK, Szakképzs Iskola — Kozépiskola, Mez6gazdasagi Szakképzd Iskola és Kollégium
Herceg Esterhazy Miklds Szakképz§ Iskola, Specidlis Szakiskola és Kollégium
Ganz Abraham és Munkacsy Mihdly Szakkdzépiskola és Szakiskola

Kandé Kalman Szakképé Iskola

Kecskeméti Féiskola GAMF Kar

KEMO Géza fejedelem Ipari Szakmunkdsképzd Iskolsja

Kdolajvezetéképitd Zrt.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.

Lukécs Sandor Mechatronikai és Gépészeti Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft.

MAV Vasjdrmii Jarmdjavité és Gyart6 Kft

MVYMOVIT Zrt.

Nyiregyhdzi Féiskola Mdszaki Alapozé és Gépgyartdstechnoldgiai Tanszék
Nyirséq Szakmai Tovbbképz§ Kft.

Rohr und Stahl Kft.

Szily Kdlmén Miiszaki Szakkézépiskola

SIMM Aszddi Javitdintézet

Szolnoki Miiszaki Szakkozép- és Szakiskola Baross Gabor Tagintézmény
Szolnoki Miiszaki Szakkézép- és Szakiskola Jendrassik Gydrgy Tagintézmény
SZTAV Felnéttképz6 Zrt.

Tancsics Mihaly Szakkozépiskola, Szakiskola s Kollégium
Termelés-Logistic-Centrum Kft.

Tiirr Istvén Képz6 és Kutatd Intézet Székesfehérvari Igazgatésag

Vanyai Ambus Gimnazium

Viragh Gedeon Szakkdzépiskola és Kollégium

WELDCONTROL Bt.

Miikodési hely
Miskolc
Tiszakécske
Szekszard
Berettyddjfalu
Tiszadjvaros
Kazincbarcika
Miskolc
Nagykanizsa
Dorog
Dunadjvdros
Kaposvar
Vérpalota
Pétervasdra
Vép

Dombévar
Zalaegerszeg
Tatabdnya
Kecskemét
Esztergom
Sidfok
Budapest

Gydr

Visonta
Szombathely
Kiskunfélegyhdza
Nyiregyhdza
Nyiregyhaza
Dunakeszi
Budapest
Aszod

Szolnok
Szolnok
Budapest
Veszprém
Balatonfiired
Székesfehérvar
Turkeve
Kunszentmiklgs
Budapest

Kapcsolattarto
Szabd Dezsd
(s6ke Rdbert
Aranyi Janos
Daréczi Tibor
Gerdics Péter
Hak Béla

Szabé Tibor
Farkas Laszl6
Gaspdr Janosné
Bus Istvan
Kovdcs Mariann
Hujber Istvdn
Zagyva Istvdn
Varga Arpad
Borbély Sandor
Ferencz Ldszl6
Rozovits Zoltan
Dr. Danyi Jozsef
Mihalik Janos
Nemecz Imre
Gyura Laszl6
Dezamics Zoltdn
Benus Ferenc
Kiss J6zsef

Sari Andras

Dr. Péter Lészl6
Sipeki Gyula
Mari Lajos

Lédy Elemér
Téth-11kd Janos
Gith Ferenc
Guth Ferenc
Vésérhelyi Béla
Saskdi Janos
Biré Tamas
Farkasné Varga Katalin
Ozsvéth Laszlo
Mez6 Sandor
Tardi Zoltén

Telefonszém
46/412-444
76/542-130
74/416-204
54/402-394
49/322-523
48/512-611
46/532-358
93/313-040/70980
33/513-100
25/551-134
82/419-246
88/582-520
36/568-300
94/543-200
74/465-725
92/313-785
70/627-48-44
76/516-300
33/510-006
84/310-310
1/347-4785
96/528-760
37/328-093
94/521-800
20/348-63-88
42/599-462
42/410-814
30/280-79-50
1/280-6382
28/400-110
56/425-844
56/425-844
1/267-6464/131
0688/579-380
0620/279-0944
22/310-308
56/361-311
76/550-180
20/237-13-13




A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
az MSZ EN ISO 9712 szerinti vizsgalok képzésére tanusitott helyek

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
AGMI Anyagvizsgdlé és Mingségellendrzd Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Bt. Budapest Szfics Pél 1/402-4098
SITAV Zrt. Budapest Szildgyi Antal 20/773-4001
CONTROL HR Kft. Budapest Nagy Péter Zoltdn 70/774-2830
SIEMENS Zrt. Késmark u-i telephely Budapest Ficzere Krisztian 30/218-7783
Hidra Felnttképzd Kozpont Kft. Budapest Koczék Imre 20/965-5551
Movers and Shakers Oktatasi Kft. * Budapest Libay Adrienn 20/517-9139

* tanuisitds folyamatban

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT MUANYAGOT HEGESZTOK OKTATO ES FELKESZITOHELYEI

Megnevezés

DUNAGAZ Zrt.

Villox-Vorsas Oktaté Kozpont
KORTE Kornyezettechnikai Zrt.

TIGAZ Zrt.

Miikodési hely Kapcsolattarté Teiefonszam
Dorog Gaspar Janosné 33/513-100
Budapest Varrd Zsuzsanna 1/269-25-89
Dunaharaszti Lindwurm Gyorgy 24/490-094
Miskolc Torok Sandor 52/558-189

Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal
EWF/IIW oktatas bonyolitasdara jovahagyott bazisok

Oktatohely neve

Akérelem targya A tanasitvany érvényességiideje

Nemzetkozi Hegesztdtechnolbgus (IWT)

Obudai Egyetem Banki Donat v 2020. januar 19.
(épész és Biztonségtechnikai Mémki Kar Budapest et et gl (W) 2016.jdlius 31
P g P Nemzetkézi Hegesztémémak (IWE) At
Budapesti Miszaki
&5 Gazdasagtudomanyi E
R L Nemzetkizi Hegesztémémdk (IWE) 2020. jiinius 3.

Anyagtudomény és Technolégia Tanszék
Budapest

Métrai Hegesztéstechnikat
&s Szakképzési Kft.
Visonta

Nemzetkizi Kiemelt Hegeszt6 (IWP)
Nemzetkozi HegesztG (IW-T)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-E) 2020. jinius 3.
Nemzetkdzi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkozi Hegeszt6 {IW-M)

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet

Nemzetkdzi Hegesztsmérnik (IWE)

2018. szeptember 8.
Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet 4

2015. december 10.

Miskolc Tervzeténérnak (IWSD)
Nyiregyhdzi Fdiskola Nemzetkozi Hegeszt6technoldogus (IWT) 2016. marcius, 24
Miszaki Alapoz és Gépgyértastechnoldgial Tanszék Nemzetkizi Hegeszt6mémak (IWE) 2017. oktober 29.
Savaria Szakképzés-fejlesztési Kft. Regisztracié felfiiggesztve
MHtE Akadémia Nemzetkizi Gydrtasfeliigyel§ (IWIP-B; S; C) 2019. februdr 6.

Dunaijvrosi Féiskola

Regisztracié




BIZTOS HEGESZTESI
MEGOLDASOK

A Magnatech specidlis automata
cs6hegesztd, cséfal behegesztd
€s csOvezeték hegesztd rendsze-
rek gyartdja és forgalmazoja.

A hegesztési folyamatoknal a TIG
eljarast, a MIG/MAG porbeles
hegesztést és a fogyoelektrodas
hegsztési technoldgidkat alkal-
mazzuk. A cég kildetése, hogy
olyan megoldasokat és
know-how-t kindljon partnerei-
nek amelyek novelik a hegesztési
termelékenységet és a hegesztés
minGségégét a kiilonbdz6
iparagak széles spektrumaban.

ORBITAL PIPELINE
WELDING WELDING
SOLUTIONS SOLUTIONS

WWW.MAGNATECH-INTERNATIONAL.COM MAGNATECH

MAGNATECH INTERNATIONAL B.V. [t Nelheriands P +36204337646 E ino@magnatech-interriational.com AUTOMATIC PIPE WELDING SOLUTIONS




KONYVAJANLO

Ivhegesztés

T — Dr. G4ti Jézsef-Dr. Kovacs Mihaly szerzéparos Ivhegesztés cimd, 91 oldalas
munkéja eredetileg csak a bevont elektrédés ivhegesztést tartalmazta, ezzel
egyitt is 2011-ig a kényv 6 kiaddst ért meg. 2012-ben a Miszaki Kiadé tan-
koényvvé nyilvanitds célidbdl felkérte a szerzdket, hogy aktualizaljdk a konyv
tartalmat, illetve, ha szlikséges bdvitsék ki. A szerzék a cim valtozatlanul ha-
gyasa mellett a terjedelmet megduplézték, és kiegészitették az ivvel mikodd
dmleszté hegesztési eljarasok ismertetésével. A szakkényvet a Nemzetgazda-
sgi Minisztérium 2018. augusztus 31. napig tankényvvé nyilvanitotta. A tan-
kényv az alédbbi szakmék tananyagegységeit/tananyagelemeit fedi le: hegesz-
t8, géplakatos, szerkezet- és épliletlakatos, épitd- és szallitégép-szereld, mezd-
gazdaséagi gépésztechnikus, mezdgazdasagi gépszerels, gépjavitd, de ajanljak
tovabbi 14 szakma részére is (pl. viz-, gaz-, kdzpontifités-szerels, épiiletgépész
technikus stb.). Az tmlesztd hegesztési eljardsok mellett, kiemelt szerepet kap
az fvhegesztés mindségiigyi kévetelményei, a kbtések vizsgalata és mindsitése
és az ivhegesztés biztonsagtechnikéja, kornyezetvédelme. A tankényv megren-
delhetd a Miiszaki Konyvkiaddnal.

DR, GATY IOZSE

Hegesztési zsebkonyv

Ismét kaphaté a hegeszték, a hegeszté technikusok, technolégusok és mérncksk kérében méltan
népszerd Hegesztési zsebkonyv.

A kdtet Gati Jézsef szerkesztésében, ismert szerzdi kollektiva Béres Lajos, Gati Jozsef,
Gremsperger Géza, Komdéesin Mihaly és Kovacs Mihaly mive.

A zsebkényv szerzéi munkajuk sordn arra térekedtek, hogy minél tébb szakmai eredményt, ta-
pasztalatot dolgozzanak fel és tegyenek kézzé. A szerzdk Sszintén remélték, hogy erdfeszitéseik
sikeresnek bizonyulnak.

Ezt az élet bizonyitotta és a Hegesztési zsebkényv a gyakorlati és elméleti szakemberek, az ok-
tatdk és a képzéseken résztvevdk szdmdra mindennapos munkaeszkdzzé valt.

A kényv megvasarolhaté a Lira és Lant kényvesbolt halézatdban, a BOOKS hu internetes kényv-
aruhéazban http://books.hu, vagy kdzvetleniil a kiad6tdl COKOM Kft. cokom@chello hu

HEGESZTES!
ZSEBKONYV
-

coMBGEIN VALY Gépipari anyagismeret

GEPIPARI ANYAGISMERET ,

i Ujabb, 4tdolgozott, 6. kiadasban jelent meg Komécsin Mihaly Gépipari anyag-
| ismeret c. kdnyve. A kordbbi 5. kiad4shoz képest az egyes fejezetek béviltek
| és aktualiz4lédtak.

| LA legtijabb informécidk rendelkezésre alldsa és az 4ltaldnos muiszaki szem-
lélet folyamatos megujulédsara igen nagy szikség van. A kényv nyelvezete
érthetd, a felépitése, a szerkezete azt a teljességre torekvést igazolja, amely
segiti a megértést.

Ezt jél igazolja, a kényvben targyalt témék sokfélesége, azok szakmai mély-
sége, részletessége.

A téma feldolgozéasa, az informacitkozlés stilusa a konyvet alkalmassé
teszi arra, hogy tandrok alkalmazzdk, illetve a hallgaték késziljenek fel a
gyakorlati életre.

A konyv alkalmas a gyakorlati ipari — kiilléndsen szerkezetgyartd — szak-
emberek szdmara eligazitdst adni, mivel az anyagismeret az egyik lényeges
alapja az elvart mindségu ipari termékek eldallitdsanak.” frta recenziéjdban
Dr. Gremsperger Géza.

A kényv megvasarolhaté a Lira és Lant konyvesbolt halézatdban, a BOOKShu
internetes kényvaruhézban http//books.hu, vagy kdzvetlenill a kiadétél COKOM
Kft. cokom@chello.hu
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

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

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

A/4 kifutd 215+10 mmx290+10 mm
nem kifuté 190 mm x 250 mm
A/5 fekvd 190 mmx 125 mm
alldo 125 mm x 250 mm
p 125 mm x 100 mm
fekvd
A/6 190 mm x70 mm
allo 60 mm 2560 mm

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

Méret
A4 Ab Ab
Cimlap fotd 130 - - elFt
(218 mm x 168 mm)
Hatsé kilsé boritdén 120 - - eFt
Elsé belsd boritén 115 - - eFt
Hatsé belsd boritén 110 - - elt
Beliven 105 90 80 eFt
PR-hirek és informéacié 20 10 - ekt
Az MHLE honlapjan wwwmhtehu hirdetés 10 eFt

Az MH:E tagvéllalatai 10% kedvezményre jogosultak.

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

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

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

Dr. Gremsperger Géza
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LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV
ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

Folyoirat
megrendeld

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cimi folyodiratot

[] példanyban
[] folyamatosan a visszavonéasig
Az éves elbfizetdi dijat befizetem
[] belféldi postautalvanyon
szemelyesen a MHLE pénztaraban
[] atutalom
a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés
K&H 10200964-20214205 szamu
szédmlajara

Cim, ahova a folydirat postazasat kérem:

Alairas (jogi személyeknél cégszerd alairas)

Hirdetés
megrendeld

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
aldbbi szdmaiban

A/6 Szines| * | B I |B I |Beliv
|
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FelelGs kiadé: dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatéja
Fészerkeszt6: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervez6: GAYER BELA

Telefon: 467-2812; bgayer@mhte. hu

Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10~14.

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

e-mail: mhte@mbhte.hu

Felel8s vezetd:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. igyvezetd igazgatédja
Fedélterv, szedés, térdelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél készilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany ara 2015. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

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

Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél, az el6fizetési dijak kiegyenlitésére,
szémla ellenében az alabbi lehet6ségek valaszthatdk:
1.) készpénzzel az MHtE pénztiradban

2.) belf6ldi postautalvanyon

3.) banki 4tutaléssal

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések ;

AC Plymovent Kft. 44 Métra Diagnosztika Kft. 59
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Grimas Kft. 56 Soyer Kft. 42
Linde Gé&z Mo. Zrt. B. I. Weldotherm Kft. 43, 58
Magnatech Int. BV. 55, 63

FONTOS!

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

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

Csak igy tudjuk biztositani

a képek j6 minéségét!

»OBSERVER «

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




