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75 euves a
A MAGESZ’

Magyar Acélszerkezeti Sz6vetség

15 éve, 1998. szeptember 29-én gyultiink 6ssze mi,
szakmabeliek Dunaujvirosban Keresztes Liszlonak, a
DUNAFERR Rt. vezérigazgat6-helyettesének meghiva-
sara — mintegy féléves el6készit6 munka utin — és
hataroztuk el, hogy megalapitjiuk a ,Magyarorszda-
gi Acélszerkezet-Gydrtok, -Epiték Szovetségét’, a
MAGESZ-t. Fél év elég volt a szervezéshez, hiszen
az alapitok részérdl régebben megfogalmazédott a
gondolat egy szakmai, érdekvédelmi szervezet létre-
hozasara. A szakma muvel6i — tervezok, gyartok, épi-
ték — hivatalos és nem hivatalos talalkozisokon ennek
erdteljesen hangot is adtak.

Az Alapito dokumentum alairéi, a 29 tagvdllalat
pontosan mérte fel sajat helyzetét az egyre élesedd
piaci versenyben. Bar egymasnak konkurencidi va-
gyunk, de Osszefogassal egymas segit6i lehetiink.
Az azonos szakmijuak tomorilése, egymaiskeresése
szinte egyid6s az iparral, és ma mar minden — magira
valamit ad6 — szakteriilet 1étrehozta a sajit szovetsé-
gét, egyestletét. Mi is ezért 1éptiink és gondoltuk ugy,
hogy ne mas szakmai tOmorulés egyik alszervezete
legytink, hanem — mint ahogy azt a szakma szeretete
és tisztelete megkivinja — egy Onallo, bir6sag altal
jegyzett szakmai szovetség.

A 15 év gyorsan eltelt, és az alapitok koziil néhdnyan
lemorzsolédtak. Ennek szinte kizarolagos oka a fel-
szamolas, vagy beolvadas. Kozben wjak jottek. Id6koz-
ben a szévetség kiboviilt egyéni és partolo tagokkal.
Jelenleg 67-en vagyunk.

Az alapitist koveté évben, 1999-ben, mir meg-
jelentettiik elsé Gjsigunkat: ,, MAGESZ Hirlevél -ként,
amely késébb a ,MAGESZ Acélszerkezetek” cimmel
negyedévente megjelend folyoirat lett. Sikeres, jo
szinvonald, nagy érdekl6désre szamot tartd kiadvany;,
amely szakmdankat méltoképpen reprezentailja.

Els6 szakmai konferencidankat 1999 mdjusdaban
rendeztiik tagjaink jelentds részvételével. Frissen ala-
kult szovetségliink szamara nagy megtiszteltetés volt,
hogy elfogadta meghivasunkat és el6adast is tartott
Udo Miiller, a Német Acélépitési Szovetség (DSTV) al-
elnoke és Ludwig Burgbolzer, az Osztrak Acélépitési
Szévetség (OSTV) elnédke.

Acélszerkezeti konferencidkat azota is rendszeresen
szervezink — az utobbi idében kétévente, és az idén
mar a XII. konferenciank lesz —, ahol szakembereink
szamara lehet6ség nyilik arra, hogy kicseréljék tapasz-
talataikat és személyes kapcsolatokat alakitsanak ki.

1999. december 8-an szovetségiink a kiemelkedd
szakmai szinvonalon megvalésult acélszerkezeti ter-
mékek, épitmények alkotdi (tervezok, gyartok, kivite-
lezOk) részére szakmai dijat alapitott: ,Az FEv Acél-
szerkezete Nivodij” néven. A dij erkolcsi elismerés,
melyet palyazattal lehet elnyerni. Az elsé pdlydzati fel-

hivasunkra 12 pdlyamii érkezett, és mara ugyan mar
lecsokkent a palydzék szama, de a beadott palyizatok
igen magas szinvonaldak.

A fenti idépontban szovetségunk egy masik dij alapi-
tasardl is dontott, és megalapitotta a ,MAGESZ Acél-
szerkezeti Diplomadij”-at. A MAGESZ a diplomadij
alapitdsaval a mérnokképzést, a szakmai utinpotlast
kivinja segiteni, amely céljat Alapszabdlydban is rog-
zitette.

A palyazatokrdl és a dijak odaitélésérdl, tovabba a
nyertes dolgozatokroél folydiratunkban részletesen be-
szamolunk;, illetve cikket jelentetiink meg, amely tomo-
ritve ismerteti a dijnyertes palydzat 1ényegét.

Mir szovetséglink alapitasakor célul tiztik ki, hogy
kapcsolatot épitiink ki a nemzeti szévetségekkel és
csatlakozunk nemzetkozi szervezethez. Ebb6l a realis
megfontolasbol kértiik felvételiinket az Europai Acél-
szerkezeti Szovetségbe (ECCS) 2000 januarjiban. Mi-
utin minden tagillam elfogadta felvételi kérelmiin-
ket, 2000 szeptemberében az ECCS teljes jogu tagja
lettiink. Sajnos tagsagunk tiszaviragéleti volt. Kétévi
tagsag utan kozgytlésink ugy dontott, hogy nem
vallaljuk az irrealisan magas tagdijat, amely éves bevé-
teliink tobb mint 2/3-at tette ki. Tovdbbra is megma-
radt azonban igen szoros és bardti kapcsolatunk az
Osztrdk Acélszerkezeti Szévetséggel (OSTV), akik éves
kozgyiilésiikre minden évben meghivjak elnokiinket.

Sajnos kudarcot is el kellett szenvedniink 2004-ben.
Mikor a Koroshegyi volgyhid palyazatat vasbeton szer-
kezetre irtik ki, a MAGESZ a Kozbeszerzési Dont6-
bizottsaghoz fordult panasszal, sérelmezve, hogy egy
egész szakteriletet — nevezetesen az acélszerkezeti
szakmat — zarnak ki a versenybdl. A targyalason tudtuk
meg, hogy kormanydontés van arra, hogy a hidat vas-
betonbdl kell épiteni. (Ehhez nem kell kommentar!)

2005. majus 11-i kozgyilésink elfogadta az elnok-
ség elbterjesztését, mely szerint szovetségiink neve
MAGESZ Magyar Acélszerkezeti Szévetség legyen.

E rovid kis megemlékezés messze nem tikorképe
az elmult 15 évnek, de néhany epizodot felvillantott.
A méltatott idSszak legeredményesebb momentumai
azok a két- vagy tobboldalu kapcsolatok, amelyek
létrejottek tagjaink kozott, és amelyek biztositékai a
tovabbi sikeres egyuttmikodéseinknek is.

A MAGESZ név ma jol bangzik. Tobb tirsszovetség-
gel egyuttmiikodink, a kamardk és a kormanyzati
szervek jegyzik neviinket, foly6iratunk a szakmai lapok
kozott a szinvonalasok kozé sorolhato.

Minden tagunknak megkoszOonjiik, hogy segitette
szovetségiink munkajat, és reméljik, hogy ez a jovo-
ben is folytat6dni fog.

Koszonetet mondunk Keresztes Laszlo urnak, aki a
szakma iranti elkotelezettségbdl és szeretetbdl kezde-
ményezte a MAGESZ megalakuldsit, és megkdszon-
juk azon alapitoknak is a lelkes hozzaallasat, akik
nélkil szovetségiink nem jott volna létre. Tovabba
megkoszonjik azon tiszteletbeli, egyéni és partold
tagjaink timogatdsat, akik mai napig aktivan segitik
munkankat.
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A SZOVEISFEGEI HIREK

TAJEKOZTATO AZ ELNOKSEGI ULESROL

A MAGESZ elnoksége 2012. december 11-én az MVAE, Magyar Vas- és Acélipari

Egyestlés hivatalos helyiségében tartotta tilését. Az tilést Markd Péter elnok ve-
zette. Az alabbi témak keriiltek megtargyalasra:

I/1
A 2013. EVI MUNKATERV
ELOKESZITESE

Az el6z6 elnokségi tlésen megyvitatott
és elfogadott szempontok alapjin a
2013. évi MUNKATERYV tervezete elké-
szult és az alabbi programokra épil:

Februar 15. (péntek):
Nivodijpalyazat beaddsa.

Februar 18. (hétf6):
Diplomadij-palyazat beaddsa a fel-
kért tanszékekre.

Mircius 20. (szerda):

Elnokségi ilés (BME), el6tte: nivodij
bemutatisa.

Aprilis 10. (szerda):

Kozgytilés (tisztségvisel6k valasztasa).
Maijus 22-23. (szerda—csiitortok):
XII. Acélszerkezeti Konferencia.
Dunaujvaros, Féiskola.

Janius 19. (szerda):

Elnokségi iilés; NAGEV — OCSA.
Szeptember 25. (szerda):

Elnokségi tilés, DUTRADE Zrt. Duna-
ajvaros.

Oktober 17. (cstitortdk):
Konferencia: Fémszerkezetek tdz- és
korréziévédelme. (MAGESZ — MKE —
ALUTA).

December 4. (szerda):

Elnokségi tilés (MVAE).

December 4. (szerda):

Evziré rendezvény (MVAE).

Az elnokség a munkatervtervezetet

azzal a kiegészitéssel javasolja a kovet-
kez6 elnokségi ulésre, hogy a kozosen
rendezendd konferencidk idépontjait
— a Munkaterv véglegesitése el6tt —
egyeztetni kell a tirsszervezetekkel.

1/2
VALASZTAS ELOKESZITESE

Az elnOkség a 2012. szeptember 26-i

ulésén el6zetesen megyvitatta a vilasz-
tas el6készitésével kapcsolatos teend6-
ket és javaslatot tett a jelol6bizottsag
létrehozasara.

Az elnokség felkérte Nagy Jozsefet a

jelolébizottsdg elnokének, dr. Horvdth

Ldszlot és Pobl Akost jelolébizottsagi
tagoknak. Nevezettek a felkérést el-
fogadtik.

Az elnokségnek kell javasolni -

elézetesen —, hogy tisztségvisel6knek
kik keriiljenek a jelolSlistara. A 2012.
december 11-i elnokségi ilésen — me-
lyen a jelol6bizottsag elnoke is részt
vett — az aldbbi llasfoglalds sziletett:

elnokjelolt: 2 £6,

valaszthat6: 1 f6;

elnokségi tagsag jeloltje: 8 {6,
valaszthaté: 6 6 + 1 f6 pottag;
titkarjelolt: 1 f6,

valaszthat6: 1 6,

etikai bizottsag jeloltje: 5 6,
valaszthat6: 5 f6.

Az elb6zetesen jeloltek neveit az el-

nokség a jeloldbizottsig elndkének
atadta. A tisztségviselSk vallaltak, hogy
az — elnokség javaslata alapjan - a
jeloldlistara elézetesen felkeruljenek.
Alapszabalyunknak megfeleléen - e
napirend keretében — a szovetség el-
nokét, titkarat, 6 f6 elnokségi tagot,
1 f6 elnokségi pottagot és 5 {6 etikai
bizottsdgi tagot kell titkos szavazds-
sal megvilasztani. A jelolébizottsag az
elndkség javaslatat valamint a cimlis-
tat minden tagnak megkuldi, akik a
tagjaink kozil tehetnek javaslatot a
tisztségviselOkre, fliggetlenil az elnok-
ség javaslatatol.

23-an  (szerda—csutortok)

1/3
A XII. ACELSZERKEZETI
KONFERENCIA ELOKESZITESE

Konferencidnkat 2013. mdjus 22—
tartjuk a

Dunaujvarosi Féiskola konferenciater-
mében. A termet mar lefoglaltuk.

A szallast is itt kivanjuk megolda-

ni, de lehetdség lesz a Klub Hotel
igénybevételére is.

A részvételi dijat el6kalkulaci6 alap-

jan hatirozzuk meg.

Az elnOkség javaslatat kértiik az elS-

adasokra vonatkozoan. Terveink sze-
rint az el6éadasok anyagat konferencia-
kiadvanyban megjelentetjik.
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EGYEBEK

» Pénzigyi tajékoztatas

Az elnOkség elfogadta az elSter-
jesztett kimutatast és megallapitot-
ta, hogy a kintlévéségeink jelentd-
sen csokkentek. Az elnok tdjékoz-
tatast adott a Ferro-Pan ’96 Kft.
igazgat6javal (Szabo Andrassal) foly-
tatott megallapodasrol, mely sze-
rint tartozasukat rovid idén belil
rendezik.

» Tagfelvétel

* Gacsai Bdlint szerkezetépitd
mérnok felvételét kérte a MAGESZ
egyéni tagjai soriba. Az elnok-
ség egyhangulag elfogadta Gacsai
Bilint tagfelvételi kérelmét, aki
2012.12.11-t81 a MAGESZ rendes
tagja.

* Hujber Richdrd mtszaki mana-
ger; szakkozgazdasz felvételét kérte
a MAGESZ egyéni tagjai sordba. Az
elnokség egyhangilag elfogadta
Hujber Richard tagfelvételi kérel-

mét, aki 2012.12.11-t61 a MAGESZ
rendes tagja.

II.
EVZARO RENDEZVENY

A MAGESZ 2012. december 11-én
rendezte meg a hagyomanyos évzard
rendezvényét, melyen tagjaink és meg-
hivottaink jelentds szdmban vettek
részt.

A rendezvényen elhangzott
adasok:

1. Tajékoztato a 2012. évi acélszer-
kezet-épités belyzetérél [Marko
Péter, a MAGESZ elndke].

2. Beszamolo az ECCS Eurdpai
Acélszerkezeti Napok rendez-
vényérol [dr Dunai Ldszl6 egye-
temi tandr (BME)] és tdjékoz-
tatas az ECCS dij atadadsdrol
[Boka Ldszlo acélszerkezeti igaz-
gat6, KOZGEP Zrt.].

el6-

3. Acélipiaci valtozdasok 2012 [Mar-

czis Gdborné Dr, a miiszaki tu-
domanyok kandiddtusa, MVAE
igazgato].

HELYREIGAZITAS

Hozzdszolo: Sofalviné Barsi Judit,
ISD Dunaferr Zrt. marketing-igaz-
gato.

4. ,,Acélszerkezetii csarnokok leg-
ujabb iranyzatai.” [Dr. Doma-
nouvszky Sdandor Széchenyi-dijas
mérnok)].

Marké Péter elnok tidvozolte a meg-
jelenteket és megtartotta udvozlébe-
szédét , Tdjékoztaté a 2012. évi acél-
szerkezet-épités belyzetérsl” cimmel
(lasd a 8. oldalon).

A ,Beszamolo az ECCS Eurdpai
Acélszerkezeti Napok rendezvényérdl”
cimi eléadast a 2012/4 sz. lapunkban
kozoltik.

Marczis Gaborné Dr. az ,Acélpiaci
vdltozdsok 2012” cimmel tartott els-
adast (lasd a 9-18. oldalakon), me-
lyet a résztvevok rendkiviili érdekld-
dése kisért.

Dr. Domanovszky Sdndor Széchenyi-
dijas mérnok az ,Acélszerkezetti csar-

nokok legujabb irdnyzatai” cimG
eléadasa (ldsd 20-30. oldalakon)

kuriézum volt mindannyiunk szimara,
akik a rendezvényen részt vettiink.

A 2012/3. szamban ,Acélszerkezetii vasuti hidak épitése, korszertisitése az 19962011 kozotti idbszakban” cimi
cikk 15. abrajaként ko6zolt ,A vasvdri Raba-bhid” képalairasa fénykép készitGjét tévesen tiintettiik fel. Az alabbiakban
kozoljiuk a szerzd észrevételét és a cikkird valaszat.

... A MAGESZ Acélszerkezetek 2012. évi IX. évfolyam
3. szdmaban megjelent ,Acélszerkezetii vasuti bi-
dak épitése, korszeriisitése az 1996-2011 kozotti ido-
szakban” cimii cikkben a 87. oldalon a ,15. dbra:
A vasvdri Raba-bid” kozolt fénykép az éndltalam
készitett felvétel, és nem a cikk végén szereplé MSc
Kft. fényképe. Tovabbd itt kivanom megjegyezni,
bogy a kép cime pontosan nem a Rdba-hid, hanem
annak az egyik drtéri szerkezete keriilt ekkor dtépi-
tésre, melynek dtadé iinnepségén vettem részt, és
akkor készitettem ezt a felvételt, és tettem kozzé a
mdra mdr megsztint weboldalamon a vasutibid.bu

oldalon. Ezért kérem a kép készitdjét illetéen annak

belyreigazitdsdt.

tekintéssel.

Tisztelt Pulisch Jozsef Ur!
A cikk készitésének koriilményeit meguvizsgdltam.
A rendelkezésemre bocsdtott anyagokbdl dolgoz-
tam, és arrol nem volt tudomdsom, hogy a ,15. dbra:
A vasvdri Raba-bid” az On dltal készitett foto.

Elnézését kérem ~, bogy nem jdartam el teljes koriil-

Onnek irt levelemmel egy idében a MAGESZ Acél-
szerkezetek kovetkezd szdmdban belyesbités kozzé-
tételére kérem a kiadvany fOszerkesztdjét a kép
szerzdjeként Ont feltiintetve.
Még egyszer elnézését kérem!

Tovabbi sikeres fotozdst, minél tobb vasuti hidrol

késziilé foté kozlését kivdnom Onnek!

Pulisch Jozsef

Legeza Istvdn




XI1l. ACELSZERKEZETI KONFERENCIA

12th STEEL STRUCTURE CONFERENCE

A 12. alkalommal megrendezett konferencia évrdl
évre sikeresebb. Az idei konferencidra is meghivjuk
minden tagunkat és reméljik, hogy cégeink bizto-
sitani tudjak, hogy a naluk dolgozé miiszakiak mi-
nél nagyobb szamban vegyenek részt. Természete-
sen minden érdekl6dét varunk, aki tudasat boviteni
kivanja. Az ismeretek allandd frissitése, bovitése
mindnyajunk kozos lUgye. ,A mérnékoket kreativ,
raciondlis és etikus gondolkoddsmddjuk hitelessé
teszi mind a politika, mind a tarsadalom elétt, ami
tiszteletre mélté rangot jelent. A mérnékék etikai
és morélis kévetelményekkel tarsult tudasukkal,
tapasztalatukkal és taldlékonysagukkal sikeresen ja-
rulnak hozza a k6zjé és életmindség javitdsahoz, a
természet és a kérnyezet védelméhez.” (Idézet az
Eurépai mérnokok budapesti nyilatkozatabdl.)

Ez az elvaras és elismertség csak ugy 6rizheté meg,
ha tanulunk egymastol és kicseréljik gondolatain-
kat, tudasunkat. Ezért rendezzik a szakmai konfe-
renciat.

Reméljuk, az idén is aktiv résztvevdi lesznek a kon-
ferencidnak tagjaink, valamint a meghivott szak-
emberek is, és a személyes talalkozasok kapcsan az
ismeretségek a szakman belll tovabb bdévilnek.

A konferencia helye:

The conference organised for the 12t time is more
and more successful every year. We would like to
invite all of our members again to this year’'s con-
ference, and we hope that the companies can en-
sure the participation of their technical staff in the
largest possible number. Naturally we are looking
forward to have anyone interested as a participant,
who would like to extend his knowledge. Up-dat-
ing and expanding one’s knowlegde is important
for all of us. , The creative, rational and ethical way
of thinking of engineers gains a reputation of au-
thenticity for them in the eyes of both politics and
society which means a respectable title. Engineers
with the help of their knowledge combined with
ethical and moral norms, their experience and in-
ventiveness successfully foster the improvement of
public wealth and the quality of living, the protec-
tion of Nature and our environment.” (Statement of
European Engineers in Budapest)

These expectations and reputation can only be pre-
served if we learn from each other and exchange
our thoughts and knowledge. This is'the reason for
organising this conference.

We hope, that-our members‘and the invited ex-
perts will-be active participants in-this year’s con-
ference as well and personal exchanges within the
profession will be useful.

Dunaujvarosi Féiskola ,, A" éplilet, konferenciaterem

(Dunaujvaros, Tancsics Mihaly u. 1/a)

2013. majus 22-23.

2 napra (szallas nélkal):

idépontja:
RESZVETELI DiJ:

1 napra (majus 23.):

~ MAGESZ-tagoknak:
— kulsé résztvevéknek:
— MAGESZ-tagoknak:
— kals6 résztvevéknek:

40 000 F/f6 + afa
50 000 Ft/f6 + afa
30 000 Fy/f6 + afa
40 000 Ft/f6 + &fa

- MAGESZ egyéni tagoknak 20 000 Ft/fé + afa
Eléaddknak, szervezdknek és tiszteletbeli tagjainknak a részvétel ingyenes.

SZALLAS: — Klub Hotel (Dunaujvaros, Epiték utja 2.)
szobaar: (1 vagy 2f6 ) 12 500 Ft/szoba/éj; + reggeli: 1800 Ft/f6 + IFA 400 Ft/f6/éj
— Hotel Kerpely (Dunaujvaros, Dézsa Gyorgy ut. 33.)
1 agyas: 6500 Ft/éj; 2 agyas: 5000 Ft/f6/éj ; + reggeli: 1200 Ft/f6+ IFA 400 F/f6/éj
Fizetés: mindkét szalloddban a helyszinen készpénzzel vagy bankkartyaval
KIALLITAS: Prospektusok elhelyezését a résztvevék szamara dijmentesen biztositjuk.
JELENTKEZES: 2013. majus 10-ig
LETC")LTHETO:" www.magesz.hu/rendezvények (2013.03.22. utan)
PROGRAMELOZETES: 2013. majus 22. (szerda) 18.00 Szakmai fogadas

2013. majus 23. (csutortok) 9.00 Regisztracio

9.45 Elnoki kdszontéd

10.00 Eléadasok kezdete

DR. CSAPO FERENC titkar, 06/30/9460-018, magesz@t-online.hu

NAGY JOZSEF, 06/20/468-4680; jnagy62@freemail.hu

INFORMACIO:
HIRDETES:

Akkreditacids kérelmink a Magyar Mérnéki Kamarahoz benyujtasra kerdl.
www.magesz.hu
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®» Cloos Club évzaro — 2012

A 2011. év végén megalakult Cloos Club 2013. januar
30-an tartotta a 2012-es év évzard Osszejovetelét az
Obudai Egyetem Binki Karin. Visszatekintettiink az el-
mult év szakmai rendezvényeire, tevékenységeire, majd
attértiink a 2013-as évre tervezett események ismerteté-
sére.

Az idei év kiemelt rendezvénye a 2013. madarcius 28-
an, csiitortokon, az Obudai Egyetem Banki Karin lebo-
nyolitasra kerild, IV. Cloos-OE Szimpozium lesz. Az
elhangz6 el6adasokat hirom blokkra osztva tervezziik, a
Cloos, az egyetem, és a hazai hegesztési szakma felkért
neves szakemberei aktudlis témadkban késziilnek a ren-
dezvényre.

2013. majus 28-31. kozott keril megrendezésre a
Mach-Tech, amin a Cloos is jelen lesz az Gjdonsagaival.

Eurépa legnagyobb, négyévenként megrendezésre
kerilé hegesztési szakkidllitisa a Schweissen wund
Schneiden 2013. szeptember 16-21. ko6zott virja
a magyar szakemberek latogatdsit is Essenben. Erre a
kiemelked6 eseményre, a tavalyi Haiger-i utunk sikerére
alapozva, a Cloos Club is szervez majd szakmai utat,
amelyre mar el6zetesen lehet is jelentkezni.

Egynttal felhivtuk a figyelmet a hazai fontosabb szakmai
eseményekre is. Sok szakmai eseményt tartalmazd év
elé néziink idén, jo tervezést igényel a hegesztési szak-
emberektSl a mind tobb rendezvényeken vald részvétel.

Mostandban sok tagunk érdeklédott a hegesztégépek,
berendezések kulonféle vizsgalatairdl, ezek tartalmarol, a
vizsgalatok gyakorisdgarol, és hogy kik végezhetik el eze-
ket a vizsgalatokat. Ezért tztik napirendre a hegesztd
munkaeszk6zok ellendrzéseinek jogszabalyi hitterét.

A munkavédelemrdl szolé 1993. évi XCIIIL. torvény a
munkaltatot teszi feleléssé az egészséget nem veszélyez-
tetd és biztonsigos munkavégzés kovetelményeinek
megvalositasiért. A kovetelmények megvalositasi mod-
jat is a munkaltatonak kell meghatiroznia, mégpedig a
jogszabalyok és a szabvanyok keretein belil. A munka-
védelmi torvény végrehajtasir6l az 5/1993. (XUII. 26.)
MM rendelet szOl. A torvény és a végrehajtasardl szolo
rendelet tartalmazza az egészséget nem veszélyeztet$ és
biztonsigos munkavégzés kovetelményeit.

A munkavédelmi torvény felhatalmazasa alapjin kertlt
kiadasra a 14/2004. (IV. 19.) FMM rendelet a munkaesz-
kozok és hasznilatuk biztonsagi és egészségiligyi kovetel-
ményeinek minimalis szintjérdl.

Szintén a munkavédelmi torvény felhatalmazasa alapjin
kerult kiadasra a hegeszt$ szakemberek el6tt jol ismert, a
143/2004. (XII. 22.) GKM rendelet mellékleteként kiadott
Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat.

Mivel a Cloos iltal is gyartott és forgalmazott hegesz-
tégépek és berendezések villamos ltzemuek, ezért meg
kell felelnitik a 79/1997. (XII. 31.) IKIM rendelet el6ira-
sainak is, azaz, az egyes villamossagi termékek biztonsa-
gi kovetelményeirSl és azoknak valé megfeleléség érté-
kelésérdl szolo kovetelményeknek, tovabba a 62/2006.

(VIIL. 30.) GKM rendeletnek is, amely az elektromagneses
osszeférhet6ségrol szol.

Azok a hegeszté munkaeszkozok, amelyeknek legalabb
egy alkotéeleme mozog is, még a 16/2008. (VIIL. 30.)
NFGM rendelet el6irasait is ki kell, hogy elégitsék, amely
a gépek biztonsagi kovetelményeirdl és megfeleléségének
tanusitasarol szol.

MielStt a hegeszté munkaeszkozok ellenérzéseirdl és
vizsgalatairdl szolnank, tekintsik at, hogy a fentiek alap-
jan egy ivhegeszt6 munkaeszkoz milyen elemekbdl all.
Ezek az elemek, amelyek a vizsgilatok és ellenérzések
szempontjabol is megkialonboztetettek, a kovetkezok:

e aramforras,
* a hegeszt6 aramkor elemei:

— hegesztékabel,

— kabelcsatlakozo,

— testcsipesz,

* elektrodafogo, hegesztdpisztoly, vagopisztoly,
* segédberendezések:

— vizhtit6,

— huzalel6tolo,

— ivgynajto és stabilizdlo késziilék.

A hegeszté munkaeszkozok létesitésuk szerint is felosz-

tasra kerultek:

¢ felszerelés (készilék): a hasznalati utasitds alapjan, a
hasznaldja altal is Osszeszerelhetd,

* berendezés: a telepitést a gyartd, vagy szakértelemmel
rendelkezd megbizottja végzi el.

A hegeszt6 munkaeszk6zok megvasarlisa utiani elsé
vizsgalatiara az izembe helyezésekor kertl sor. Ekkor meg
kell gy6z8dni, hogy felszerelés esetén annak Osszeillitdsa
megfelel-e a kezelési utasitasban leirtaknak, illetve beren-
dezés esetén az Osszeszerelése szakszerGien tortént-e. Az
uzembe helyezés akkor vilik ténylegessé, ha az aldbbi
dokumentumok is az tizemeltetd rendelkezésére allnak:
¢ felszerelés esetén:

— munkabavétel elrendelése,

— CE Megfeleldségi nyilatkozat megléte,

— magyar nyelvii hasznalati utasitas;

* berendezés esetén:

— munkabavétel elrendelése,

— CE Megfelel6ségi nyilatkozat megléte,

— telepitési nyilatkozat megléte,

— magyar nyelvli hasznilati (lizemeltetési) utasitas.

A hegeszté munkaeszk6zok felulvizsgalatara a jogszaba-
lyokban meghatarozott hosszabb ideji leallast, vagy
uzemzavar elharitasat kovetd Gjrainditas, illetve attelepi-
tés utdn kell sort keriteni. Ekkor ugyanugy, mint izembe
helyezéskor, meg kell gy6z6dni, hogy a munkaeszkoz Osz-
szeallitasa, illetve Osszeszerelése megfeleléen tortént-e.

A hegeszt6 munkaeszkozoket alkalmazasuk alatt id6-
szakos vizsgalatoknak is ald kell vetni, hogy meggy6z6d-
junk arrél, hogy hasznilatuk az elhasznal6das ellenére
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sem jelent veszélyt a kornyezetikben. Az egyik ilyen
idészakos vizsgalat az érintésvédelmi vizsgalat, amely so-
ran a halézathoz csatlakoztatott egységen a kovetkezd
vizsgalatokat kell elvégezni:
* a védévezet6 folytonossagianak vizsgalata,
* a szigetelés vizsgilata a kovetkezd aramkorok kozott:
— bemend aramkor és hegeszté aramkor kozott,
— bemend aramkor és vezérlé aramkor kozott,
— bemend aramkor és véddvezetd kozott,
— hegesztd dramkor és védbvezetd kozott.

A hegeszté munkaeszk6zok masik idészakos vizsgalata
a muszaki munkabiztonsigi vizsgilat, amely a hegeszt6
munkaeszkoz egészére, azaz minden egyes részére kiter-
jed. A vizsgalat arra vonatkozik, hogy a hegeszté munka-
eszkoz kielégiti-e a kialakitdsara és mikodésére vonatko-
z6 biztonsagi kovetelményeket. A vizsgilat soran vizsgal-
ni kell legalabb a biztonsagi szerelvények allapotat és
muikoddképességét, valamint a hegeszté munkaeszkoz
elézéekben felsorolt elemeinek sériilésmentességét, ép-
ségét.

A vizsgalatokrol, ellendrzésekrdl az idevonatkozé szab-
vanyokban meghatirozott tartalmu jegyzékonyvet kell
kiallitani és azt az lizemeltetének at kell adni, mert neki
kell azt a dokumentumot megdrizni, hogy egy esetleges
munkavédelmi ellenérzés soran rendelkezésre tudja bo-
csatani.

A vizsgalatok és ellendrzések gyakorisagit a fent fel-
sorolt jogszabdlyok irjak eld. A vizsgalatokat elvégzikkel
szemben ezek a jogszabalyok Osszefoglal6an €s egyszeri-
en fogalmazva azt a kovetelményt irjak el6, hogy az el-
végzett vizsgalatra legyen kiképezve a vizsgalé személy.

A Cloos Club 6sszejovetele jo hangulatd, barati beszél-
getésekkel zarult, amelyen az el6z6eken kiviil megvitattuk
a hegeszt6gépek validalasat is. A részt vevd felhasznalok
megosztottak egymas kozott tapasztalataikat a kiilonféle
vizsgalatokrol, ellendrzésekrdl, azok eltéré miszaki tar-
talmarol és a cégiiket ért ellenérzések soran tapasztalt
eltérd kovetelményekrol, értékelésekrol.

Osszefoglalonkban nem torekedtiink a teljességre,
ezért nem mindenre kiterjedé anyagot olvashat a téma
irant érdekl6d6. Azonban szeretnénk felhivni a figyelmet
a téma fontossagara és aktualitisara.

Palinkas Laszlo
Crown International Kft.
Cloos képviselet

®» Az EWF és az RWS delegacidja
Magyarorszagon

Az Obudai Egyetem rektora és a Gépipari Tudomanyos
Egyesiilet Hegesztési Szakosztalyanak elnoke meghivasara
februar 7-én latogatast tett Magyarorszagon az European
Welding Federation (EWF), a Romanian Welding Society
(RWS) valamint a romdniai National R & D Institute for
Welding and Material Testing delegacidja. A talidlkozo
célja konzultacié volt az Eurépai és a Roman Hegesztési
Szovetség, az egyetem, valamint a GTE Hegesztési Szak-
osztalya kozotti kapcsolatok szorosabbra flizése érdeké-
ben, konzultici6 a kozos egyuttmiikodési formakrol,
bevonva e folyamatba a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagyvizsgalati Egyestlést is.

A talalkozon részt vett Prof. Dr. Dorin Debelean,
a European Welding Federation elndke, a Romanian
Welding Society lgyvezet$ igazgatdja, Prof Dr. Tiisz
Ferenc, a Romanian Welding Society tagja, Dascdu
Horia az ISIM, National R & D Institute for Welding
and Material Testing intézet igazgatdja. A vendégeket
Prof. Dr. Rudas Imre, az Obudai Egyetem rektora, Dr:
Gati Jozsef, az egyetem kancellirja, a GTE Hegesztési
Szakosztalyanak elnoke fogadta. Az eszmecserén a hazai
partnerek képviseletében jelen volt Dr. Rdcz Pdl egye-
temi docens, a Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai
Mérnoki Kar dékanhelyettese, Dr. DobrdnszRy Janos,
BME-MTA tudominyos fémunkatarsa, Kristof Csaba, a
GTE Hegesztési Szakosztilyinak vezetGségi tagja, Pelcz
Jozsef, a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesilés megbizottja.

Prof. Dr. Rudas Imre rektor koszontéjét és megnyitd
szavait kovetéen Dr. Riacz Pil prezenticié segitségével
mutatta be az egyetem karait, képzési programjit, a Ban-
ki Kar tobb évtizedre visszanyulé hegesztészakember-
képzését. Kiemelte, hogy a kar 1972 6ta folyamatosan
képez hegeszté muszaki szakembereket, majd 1993 o6ta
hegeszt6technologusokat. Posztgradudlis képzés kere-
tében 1999-t6l az Anyagtudomanyi és Gyartastechnolo-
giai Intézet Eurdpai/Nemzetkozi Hegesztétechnologus
(EWT/IWT) és Eur6pai/Nemzetkozi Hegesztéspecialista
(EWS/IWS) képzést folytat. 2011-t6l a paletta kiegészult
— az EWT/IWT oklevéllel mar rendelkezOk szdmira — az
Eurépai/Nemzetkozi HegesztOmérnok (EWE/IWE) kiegé-
szitd képzéssel. A bemutatot kdvetden eszmecsere alakult

Rudas Imre rektor koszontGje




Dascau Horia, Tusz Ferenc, Dorin Dehelean a tanacskozason

ki az EWF szerinti képzés hazai és eurdpai unios tapaszta-
latairdl, a képzés tovabbfejlesztésének Gj lehetdségeirdl.

Dorin Dehelean, a European Welding Federation eln6-
ke a szervezet 20 éves munkajat foglalta 0ssze. Kiemelte,
hogy a tevékenység kozéppontjdban a Nemzetkozi/Euro-
pai Oktatdsi, Képzési, Vizsgaztatdsi és Tanusitdsi Rendszer
fejlesztése, az eurdpai iranyelvek és szabvianyok harmo-
nizalt alkalmazasat segitd ,helyes gyakorlat” kialakitasa,
az egyuttmiikodés az EU timogatdsu kozos projektekben,
valamint hozzajarulas a hegesztésrol alkotott kép (imazs)
javitasahoz all. Bemutat6jaban ramutatott az EWF tevé-
kenységének aktudlis prioritdsaira:

* A Nemzetkozi/Eurdpai Oktatdsi, Képzési, Tanusitdsi és
Igazolasi Rendszer integralisa az Eurdpai Képesitési
Keretrendszerbe (EQF, magyarul EKKR).

* A harmonizalt hegesztGtanfolyamok integralasa a he-
gesztOképzés nemzeti rendszereibe.

* A hegesztés megismerésének eldsegitése a kozépisko-
lakban.

* Helyes gyakorlatleirasok és sikertorténetek készitése
az ANB-k és ANBCC-k munkdjanak timogatisara, 0j
akciok kezdeményezésére.

* Ifja hegeszt6k versenye, Essen, 2013.

Dehelean ur a Romanian Welding Society (ASR) ugy-
vezetd igazgatdjaként betekintést adott a szervezet mun-
kajaba, a videokonferencia igénybevételével foly6 EWF
képzésekbe.

Az ISIM (Nemzeti Hegesztési és Anyagvizsgalati Kutato-
intézet) tevékenységét Horia Dascau ur foglalta Ossze.
A korlatolt felelésségli tarsasagként muikodds intézet
mukodésének f6 teriiletei kozé tartozik a hegesztés és
anyagyvizsgilat terén folytatott kutatds-fejlesztés, a szak-
emberképzés és tanusitds, a mindségiranyitasi rendsze-
rek tanusitdsa, az ellenérzés és a technoldgiai transzfer.
Az intézet egylttmikodést ajanlott magyarorszagi part-

®» Névvaltozasok

Tagvallalataink neve az aldbbiak szerint valtozott:

Az EWF, RWS delegici6é fogadisa az Obudai Egyetemen
(résztvevSk balrél jobbra: Dascau Horia, Tasz Ferenc,

Dorin Dehelean, Rudas Imre, Gati Jozsef, Racz Pal, Kristof Csaba,
Dobranszky Janos, Pelcz Jozsef

nereinek a lehet6ségek és felszerelések kozos, hatékony
kihasznaldsara.

A bemutatokat kovetéen a — hazdnkat az EWF-ben kép-
visel6 — Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesulés tevékenységét Pelcz Jozsef foglalta Ossze.

A GTE Hegesztési Szakosztaly szakmai munkajanak at-
tekintése soran Krist6f Csaba, a szakosztily vezetOségi
tagja részletes prezentacioval szemléltette a hazai hegesz-
tés helyzetét és avatta be résztvevOket a szakosztdly az
elmult évi tevékenységébe, az idei tervekbe.

Az ezt kovetd konzulticiOba a szakosztily részérdl
bekapcsolodott Gati Jozsef elnok és Dobranszky Janos
vezetdségi tag. Konkrét egyittmikodés lehetdsége kor-
vonalazédott az egyetemek, a szakosztaly és az ISIM
kozott 1-2 kozos projekt inditdsira, kozés TAMOP pro-
jekt palyazatok kidolgozasara.

A résztvevok értékelése szerint a talalkozo kivalo alapot
jelentett a jovobeli egyuttmikodésre, a két orszag szak-
embereinek intézményes Osszefogisara, hogy az EWF-en
keresztil (is) elérhetd forrasokhoz kénnyebben tudjanak
hozzaférni, és azokat hatékonyan felhasznilni.

Az eszmecsere folytatasaként cselekvési terv készitése
sziikséges, amely a konkrét egytittmikodés feltételeit is
tartalmazza. Ennek megyvitatasa érdekében Dehelean ur
meghivta Temesvirra az Obudai Egyetem, a Hegesztési
Szakosztaly és az MHtE képviseldit.

Dr. Gati Jozsef
c. egyetemi docens,
Obudai Egyetem,
a GTE Hegesztési Szakosztily
elnoke

Kristof Csaba
a GTE Hegesztési Szakosztily
vezetOségi tagja,
a Hegesztés Munkavédelmi
Szakbizottsag elnoke

1. 2013.02.01-t6l az MCE Nyiregyhaza Kft. neve: Bilfinger MCE Nyiregyhaza Kft.
2. 2013.02.15-t61 a BIS Hungary Kft. neve: Bilfinger Industrial Technologies Hungary Kft.
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Marko Péter elnok
MAGESZ

MAGESZ SZAKMAI KONFERENCIA - 2012. december 11.

Tisztelt Kollégaim!

Immar tizedik alkalommal taldlko-
zunk az esztend$ végén, hogy vissza-
tekintve az évre, elemezziik szOvetsé-
giink helyzetét.

Szovetségliink Osszetétele — most
mar hosszabb id§ 6ta — lényegében
valtozatlan, sajnos a szakma nagyobb
cégeivel nem tudtuk béviteni taglét-
szamunkat.

Szervezeti élet

stabil 1étszam 67
taguvdllalat 18
egyéni tag 36

tiszteletbeli tag
partolo tag
tarsult tag

uj belépd

kilépett

=W |\ [N Co A

kizart

Avezetdség, alegnagyobb hazai valla-
latok, tervezéirodik és egyetemek kép-
visel6i, hasznosnak tartjak a negyed-
évenkénti eszmecsere lehetdségét.

Elére meghatarozott munkaterv

szerinti programok

* Negyedévenkénti elnOkségi ulés
— szigora koltséggazdilkodas
— szinvonalas rendezvények

* 16. Fémszerkezeti Konferencia

* Magyar Konnyuszerkezetes Egyesu-
let/ALUTA konferencia

* Gépek, berendezések, korszeri gyar-
tastechnoloégiak, God

* XXIX. Acélszerkezeti Ankét

(BME-KTE)
Hidak vizsgdlati modszerei

A MAGESZ altal alapitott dijak

Ezen dijak a szakma legrangosabb el-
ismerései kozé tartoznak. Ma mar — az
el6z6 évek hanyatldsa utin — mind
mennyiségben, mind szinvonalban je-
lentds a fejlédés.

Dijazottak

* EGYETEMI DIPLOMADiJ: Nemes
Mirton, BME;

» FOISKOLAI DiJ: Martinovich Kilman
BME;

* MAGESZ ACELSZERKEZETI NivO-
Dij: A szolnoki ,Tiszavirag” gyalo-
gos-kerékparos hid tervezése és épi-
tése — KOZGEP Zrt., Pont-TERV Zrt.

Epitéipar/Acélszerkezet-gyartas.
Magyarorszagi helyzetkép, 2012

Az épitbiparban
még mindig van lejjebb!!!

A gazdasagi helyzet, sajnilatosan to-
vabb romlott d4gazatunkban.
Figyelembe véve, hogy a bemutatott

A nemzetgazdasag altalanos trendjé-
bdl kitlinik az épitdipari termelés
emelkedése. Ennek magyarazata, hogy
az évek 6ta elhiz6do beruhdzasok kin
keservvel, de elértek a megvaldsulds
fazisaba.

2012. szeptemberi adatok, az el6z6
év azonos idészakdhoz mérve:

szamok a tavalyi, mar el6zbleg is rom- - P N
lott, adatokhoz mutatnak tovabbi csok- GDP névekedés —1,6%
kenést, optimizmusra semmi okunk Ipari teljesitmény -0,2%
nem lehet. Epitéipari termelés 6,8%
Epitéipari teljesitmény Beruhdzdsok —3,60%
bavi bontdsban: ezen beliil a II. félévben: |-5,0%
; ] - B
Januar 1,5% Sajnos ezek a futé projektek inkibb
februar -16,0% érdemlik meg a kifut6é projektek meg-
mdrcius ~12.6% nevezést, hiszen bel6lik lényeges
. munkik mir nem virhatok.
dprilis - 4,8%
mdjus -15,2% Futé nagyobb projektek:
Junius - 1,2% Audi/Gyor, épiilet és technologiai acél-
Jjailius 7.6% szerkezetek befejezése
MO Haros, mdsodik Duna-bid befejezése
augusztus - 53% — — - —
Vdsdrosnaményi Tisza-bid befejezése
szeptember 06,8% - .y PR
Glencore novényolajgydr Fokto, I. iitem
siilyozott atlag - 1,2% épiilet és technoldgiai acélszerkezetek

Oktoberi KSH adat,
megjelenik 2012.12.17-én

Az épitSipar tragikus helyzetét oko-
76 legfébb visszaesési tényezdk egytit-
tes hatdsa kilonlegesen nehéz hely-
zetbe hozta az ebben a szektorban
tevékenykedd kisvillalkozasokat.
AlapvetS okok:

— gazdasagi recesszio,

— vallalati t6keszegénység,

— banki hitelezés ellehetetlenitése,

— magantSke hidnya,

— bizonytalan tékepiac,

— kiszamithatatlan gazdasagpolitika.

Az acélszerkezet-gyartas elszornyesz-
t6 adatait mi sem bizonyitja jobban,
hogy a kibocsitas hat év alatt a felére
esett vissza.

Acélszerkezet-gyartds
taguvadllalatainknal:

2005 94 000 t
2010 51800t
2011 48500 t
Recesszio elbttibez mérve: 51,6%

A képet latva ismételten hangsu-
lyozom az altalam mar évek o6ta hirde-
tett véleményt, hogy kedves kollégaim,
irdny a JMINOSEG” és ezen keresztiil
az EXPORT.

Tervezett nagyobb
acélszerkezetes projektek

Fradi palya?

Debreceni stadion?

MAYV nagysebességii vasiiti palya bidjai?
77

2013. évi kilatasok

BELFOLD

? = 0 csak a két stadion tetészerkezete
EXPORT
Kelet: 0, esetleg RU, rendkiviil nyomott dr

Nyugat: + magas mindségi kovetelmé-
nyek. Csak komplex szolgdltatdsra
(gydrtds + szerelés), vagy megmunkdlt
acélszerkezetre van igény

Koszonom megtisztelS figyelmiiket.
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Marczis Gaborné Dr. a miiszaki tudomdny kandiddtusa
Zambo Jozsef kereskedelmi igazgatobelyettes
Magyar Vas- és Acélipari Egyesiilés

ACELPIACI VALTOZASOK 2012

THE CHANGES OF STEEL MARKET 2012

A 2008-ban kezddédd, igen hossziira nyilt pénziigyi,
gazdasagi valsag ranyomta bélyegét a vilaggazda-
sdagban bekovetkezé valtozasokra és az acéliparra.
A vilag acéltermelése 2011-ben és 2012-ben mar el-
érte és meg is haladta a valsag eldtti szintet (tobb
mint 1,5 Mrd tonna volt). Mindenesetre ebben jelen-
tos szerepe van Kindanak, ahol mind az acéltermelés,
mind pedig az acélfelhasznalas nagymértékben nétt.
Eurdépa, a CIS és a NAFIA orszagok részardnya a
vilag acéltermelésében erdsen csokkent. Az egyes
eurdpai orszagokban is nagyon eltéré volt a valsag
elotti idoszak termelési szintjéhez valo visszatérés.
Magyarorszagon az acélfelhasznalds 2012-ben 2-3%-
kal csokkent, 2013-ban 2-5% novekedés varhato.

A novekedés iiteme a vilag minden részén tovabb
lassult.

1. A VILAG GAZDASAGI ES ACELPIACI
HELYZETE

A 2008 maisodik felében kezd6dd és még ma is tarto,
igen hosszara nyult, sulyos pénzigyi, gazdasigi valsag
erGteljesen ranyomta bélyegét a vilaggazdasagban bekovet-
kez6 valtozasokra. Az IMF globdlis GDP novekedésének at-
tekintése alapjan egyértelmten lithat6, hogy a novekedés
uteme Osszességében lassuldst mutat, amelyet az 1. dbra
szemléltet. A 2012. januari el6rejelzések ugyan novekedést
prognosztizaltak, de az aprilisi elérejelzések mar lassulasrol
tantskodnak.

A BRIC (Brazilia, Oroszorszag, India és Kina) orszigok
GDP novekedésének alakuldsa lithaté a 2. dbrdn. Az el6-
z6 évhez viszonyitott GDP fejlédés trendje Osszességében
ezekben az orszagokban is a lassulas jeleit tikrozik.

Az ipari valtozisok elOrejelzése is hasonld tendenciit
mutat még Kina tekintetében is, amely jol kovetheté a
3. dbra alapjan.

A vilaggazdasagi folyamatok
az acéliparra is hatassal vannak

A vildg Osszes acéltermelése hosszabb tivon novekvd
tendencidit mutat, bar a vilsigok idején mindig volt bi-
zonyos foku acéltermelés-visszaesés. A novekedés liteme a
2005-2007. években a koribbi idészakokhoz képest sok-
kal intenzivebb volt; majd 2008-ban kezd6dott a legutdbbi
valsag. A vilag nyersacél-termelése 2009-ben 1,2 Mrd ton-
néra csokkent, de 2010-ben mar ismét elérte a valsag eldtti
szintet; majd 2011-ben és 2012-ben a vilag nyersacél-ter-
melése tovabb ndétt, amellyel meghaladta az 1,5 Mrd tonna
mennyiséget (4. dbra).

A vilag acélgyartisanak foldrajzi megoszlasit mutatja
2001-ben és 2011-ben az 5. dabra. Ebbdl egyértelmiien lat-
szik Kina el6retorése ugy a termelés, mint a felhasznalds

The very long-winded financial, economic crisis from
the beginning 2008 leaved its mark on changes in
world economy and the steel industry. The steel pro-
duction of the world reached in 2011 and 2012 also
exceeded the level before the crisis (it was more than
1, 5 billion tons). However China plays a significant
role on this where both the steel production and the
utilization increased in large measure. The ratio of
countries of Europe, CIS and NAFTA in production of
world decreased very strongly. Return was very dif-
ferent in European countries to the level of production
before crisis.

The steel utilization decreased with 2-3% in Hungary
2012 but it can be waited with 2-5% in 2013.

The rate of growth slowed down further all over the
world.

tekintetében. Az acéltermelésben Eurdpa, a CIS és a NAFTA
orszagok, valamint Japan részaranya jelentésen csokkent,
mikozben Kinaé 17,8%-r6l 45,1%-ra nétt.

A 2008-ban berobbant vilsag jelentkezésének és lefo-
lydsinak alaposabb szemléltetésére a termelés havonkénti
alakulasat is érdemes megvizsgilni. A 6. dbrdn néhiny
régié havonkénti acéltermelése lathat6 2007-2012-ben.
Ebbdl latszik, hogy 2008-ban Kindban is volt 4-5 hénapon
it némi visszaesés, 2009 elején mar el is érték a termelési
csucsnak szamit6 2008. juniusi mennyiséget, és azota szinte
minden hénapban ennél tobbet termelnek. Ezzel szemben
az EU acéltermelése 2008 végén jelentGsen visszaesett, és
9 hénapig ezen az alacsony szinten maradt. Ezutdn kicsit
magasabb szinten hullimzott, de még 2012-ben sem érte
el a vilsag elétti szintet.

A latszolagos acélfelhaszndlas valtozasa régionként
igen jelentds eltérést mutat. Amig a valsig kirobbandsa
elétti idészakhoz (2007) képest az Eurdpai Uni6é (EU 27)
orszagaiban igen jelentés és Eszak-Amerika (N.A.FETA.)
orszagaiban kisebb mértékl csokkenés allapithaté meg, ad-
dig a tobbi régidban ugyan eltéré mértékben, de novekedés
tapasztalhatd. Az 1. tdbldzat a vilag, illetve az egyes régiok
2011-2012. évekbeni acélfelhasznildsinak mennyiségét és
a valtozas Worldsteel altal készitett 2013. évi el6rejelzését
tartalmazza. EbbSl megallapithat6, hogy 2011-ben a NAFTA
és a CIS orszagokban a valsig utan a vilagatlagnal gyor-
sabb az acélfelhasznilas novekedése, de 2013-ben a NAFTA
és az EU 27 orszagok felhaszndldsa nem éri el a 2007. évi
mennyiséget. Kindban is csOkken az acélfelhasznilas nove-
kedésének lteme.

A TOP 10 acélfelhasznil6 orszag sorrendjében is atrende-
az els6 helyen 4ll. Amig India, Oroszorszag és TorOkorszag
esetében javult a helyezés, USA, Japan, Németorszig és
Olaszorszag esetében csOkkent a latszolagos acélsziikséglet
(2. tabldzat).
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2. EUROPA ACELIPARI JELLEMZOI

Eurdpa ipardnak az acélipar szerves részét képezi. Néhany
eurdpai unids tagallam ipari termelésének alakuldsat mu-
tatja a 7. dbra.

Az EU 27-hez viszonyitva szembetlind Németorszag huzo-
ereje, ugyanakkor Franciaorszag, Olaszorszag, Spanyolor-
szag és az Egyesilt Kirdlysig lemaradisa.

Eurdpa és a vilag acéltermelésének alakuldsat a 8. dbra
szemlélteti a vildg acéltermelésének alakuldsaval parhu-
zamban. Eurdpa acéltermelése eleinte még némileg ndtt,
de 1990-t8l 2008-ig szinte semmit nem valtozott. A vilig
acéltermelése viszont mar 1964 6ta ndvekvd tendenciiju,
s6t 2000 utan meredek novekedést mutat, és jelentésebb
visszaesés a valsag hatdsara csak 2009-ben tortént; Eurdpa
acéltermelése viszont még 2012-ben sem allt vissza a valsag
elétti szintre.

Az egyes eurOpai orszdgokat tekintve persze nem azonos
a kép. A 9. abrdan pl. az lithat6, hogy Ausztria és Szlovakia
havonkénti acéltermelése 2010-ben mar visszatért a valsag
elétti szintre, bar 2011. november—decemberben visszaesés
tortént, ugyanakkor Csehorszag és Magyarorszag termelé-
se még meg sem kozelitette a vilsag eldtti szintet. A 10.
dbra azt szemlélteti, hogy Németorszig és Olaszorszag
havonkénti acéltermelése 2010-ben mar a vilsag el6tti
szint kozelében volt, de az EU 27 orszigara egylittesen ez
még nem mondhaté el. 2011 masodik félévében kisebb
termeléscsokkenés volt az EU-ban és ezekben az orszagok-
ban. 2012-ben Németorszagban és Olaszorszidgban az acél-
termelés havonkénti alakuldsa az el6z6 évihez hasonl6an
alakult, és ugyanez mondhat6 el az EU Osszesre is, bar az
kissé alacsonyabb szintet ért el, mint 2011-ben.

Acélarak tekintetében megallapithatd, hogy a 2007. évi
havonkénti atlagiarak viszonylag nyugodtnak mondhatd
alakulasa utan 2008. elsé félévében, elsGsorban az alap-
anyag- és a kokszdrak drasztikus megemelése miatt, egy
minden eddiginél gyorsabb és nagyobb mértékd acélar-
emelkedés kovetkezett be. Ez a magas arszint azonban nem
tudott tartés lenni. Amilyen gyorsan emelkedtek az arak, a
valsag okozta kereslet hidnya miatt ugyanolyan gyorsan le
is csokkentek, és 2009-ben szinte egész évben a 2007. évi
arszint alatt maradtak. 2010-ben az év kozepéig emelkedtek
az arak és tObbnyire elérték a 2007. évi szintet, de az év
masodik felében mar ismét enyhe arcsokkenés volt tapasz-
talhat6. Ez utébbi megallapitasok elsésorban az EU belfoldi
piaci arak alakuldsara igazak, ugyanis a CIS Fekete-tengeri
kikotdi arak 2009. kozepe utin emelkedtek és hamar elér-
ték, s6t meg is haladtik a 2007. évi arszintet, de a 2010
II. félévében bekovetkezett enyhe visszaesés ezeknél is
jelentkezett, amelyet a 11. és 12. dbra szemléltet. 2011-
ben az év elején emelkedtek az drak, majd az EU belfoldi
acélarak a II. félévben mar tobbnyire csokkentek egészen
az év végéig, mig a CIS Fekete-tengeri kikotdi araknal ez
csak késébb jelentkezett.

2012-ben a havi atlagar gorbék lefutasa a 2011. évivel
azonos, de alacsonyabb szinten ismétl6dott meg. A CIS
Fekete-tengeri kikotSi arak az EU-s arakkal megegyezéen
valtoztak 2012-ben.

A latszolagos acélfelhaszndlds évenkénti alakuldsat az
EU-ban a 13. dbra szemlélteti. Ezen jol lathat6 a valsag
okozta visszaesés, majd az egyre lassulé6 novekedés. Az
elérejelzés szerint még 2013-ban sem éri el a felhasznalas
a valsag eldtti szintet. Az eurdpai acélfelhasznalas szekto-
ronkénti megoszlisa szerint a legnagyobb acélfelhasznild
az épitSipar. Az acélfelhasznilé kulcsszektorok dnmaguk-

hoz mért negyedévenkénti idébeni valtozasanak alakulasat
a 14. abra szemlélteti. J61 megfigyelhetd, hogy a koribbi
évekbeni szor6das 2011-ben mar csokkent, és 2013-ra mar
csak minimalis szOr6dassal és szerény mértékid novekedés-
sel szamolnak.

Az EU varhat6 redlis és latszolagos acélfelhasznédlasit mu-
tatja a 15. dbra. A litszolagos acélfelhasznilasnil mar ez év
misodik negyedévétdl varhatd szerény mértékl novekedés,
mig a redlis felhaszndldsban az Eurofer csak a negyedik
negyedévben prognosztizal mindossze 1% novekedést.

3. MAGYARORSZA@ ACELIPARANAK
HELYZETE, KILATASOK

Magyarorszagon az 1970-80-as évek 3,5 Mt/év feletti
nyersacél-termelése a rendszervaltist, szerkezetadtalakitist
kovetd években 1,5-2,2 Mt/év kozott valtozott. A valsagot
kovetéen a legalacsonyabb termelési szint 2009-ben volt
(1,4 Mt). Ezt kovetSen kismértékl emelkedés tortént 2010-
2011-ben, majd 2012-ben ismét csokkent az acéltermelés.
A 16. dbra Magyarorszig nyersacél-termelését szemlélteti
Eurépa nyersacélgyirtisinak parhuzamba allitasaval.

A fenti id6szak alatt a 1étszam a kiindulé ~80 000 {f6rél
~7000-re csokkent. A két szimsor hanyadosabél egyértel-
muien adodik, hogy a termelés hatékonysiaga erételjesen
nott.

A 17. abrdn a magyarorszagi Osszes acélfelhasznalis
évenkénti alakuldsa lathat6. A 2007-ig tartdé viszonylag
egyenletes novekedés, majd a 2008. évi megtorpands utin
2009-ben a felhasznilas jelent6sen, kb. az 1998-99. évi
szintre esett vissza., majd 2010-ben 18%-kal, 2011-ben
8-9%-kal tovabb nétt, de 2012-ben kismértéki csokkenés
varhat6. 2013-ban a gazdasagi eldrejelzések alapjan csak
2-3% novekedésre szamitunk, és igy a 2001-ben elért acél-
felhaszndlds szintjét érjiik el.

A 17. abran az is jol latszik, hogy az import aranya az
osszes acélfelhasznalasunkban 1998 o6ta folyamatosan és
rendkivili mértékben megnétt, és 2010-ben mar elérte a
80%-ot. A belfoldi acélgyartdék belfoldi értékesitése 1994—
2004 kozott lényegesen nem viltozott, majd 2005 6ta fo-
lyamatosan csokkent és 2009-2010-ben mar az 1992. évi,
eddigi legalacsonyabb szint ald esett le, és 2012-ben is ezen
a szinten marad.

A 3. tabldzat az acélszerkezet export, a 4. tdbldzat az
import adatokat tartalmazza 2002-2012. évekre. Megilla-
pithatd, hogy az export a 2006-2008. évekbeni novekedé-
sét kovetd 2009. évi visszaesés utan kismértékben 2010-
ben is tovabb csokkent, de 2011-ben mar elérte a 2009.
évi mennyiséget. 2012-ben virhat6an kismértékben tovabb
nd. Ugyanakkor az egyébként hullimzé import a 2009. évi
visszaesést kovetéen 2010-ben mar jelentdsen novekedett
és elérte a vilsag elotti évek atlagit, de 2011-ben ismét
csOkkent és 2012-ben tovabbi csokkenés varhaté. Mindezt
szemléletesen mutatja a 18. dbra.

4. OSSZEFOGLALAS

A 2008 misodik felében kezd6dd és még ma is tartod,
igen hosszira nyult vilsag erételjesen rinyomja bélyegét a
vilaggazdasiagban bekovetkezd valtozasokra, ezen belul az
acéliparra. 2010-ben az acéliparban mir novekedés volt,
de ez 2011-ben lelassult, majd 2012-ben a lassulds tovabbi
jelei mutatkoztak. A vilag acéltermelése mar elérte és meg
is haladta a valsig elétti szintet, Gjabb rekord nyersacél
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termelési eredmények lathaték (1,5 Mrd tonna). Ebben
jelentés szerepe van Kindnak, ahol mind az acélterme-
lésben, mind pedig az acélfelhasznilisban nagymérvi
eléretorés tapasztalhatd. Ugyanakkor Eurdpa, a CIS és a
NAFTA orszagok részaranya a vildg acéltermelésében je-
lentdsen csokkent. Az egyes eurdpai orszdgokban is nagyon
eltérd volt a valsig el6tti idészak termelési szintjéhez valo
visszatérés.

Az acélarakat tekintve 2012 I. félévében csokkenés, a
II. félévében viszont enyhe emelkedés volt jellemzd.

Magyarorszagon az acélfelhasznalds 2012-ben 5-6%-kal
csokkent, 2013-ban 2-5% novekedés varhato.

Az acélszerkezet-kereskedelem export tekintetében a val-
sag miatti 20%-kal lecsokkent szinten stabilizal6dast, illetve
szerény mértéki novekedést mutat, importban a 2010. évi
novekedés utin 2011-ben, majd 2012-ben is csokkenés
tapasztalhato.

Osszességében a novekedés titeme a vilig minden részén
tovabb lassult.
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Acéltermelés alakulasa néhany régioban

‘-O—EU27 o Kina ——C.I.S. ——E.-Amerika ——Azsia

2007 2008 2009 2010 2011 2012
I ;V VIl X‘ I V. VI X‘ ‘ ‘IA‘ V. VIL XH I.‘ V. Vi X‘ ‘ ‘I.‘ IV. VI X‘HIA‘ V. VIl ‘X
6. abra
L &tszdlagos acélfelhasznalasr égionk ént
(kész acélra vonatkoztatva)
Mt % £
Vilag ,9(1409,4
EU (27) 1| 1445
Egyéb Eurdpa , 34,4
(CH[ESE , 55,2
N.A.FT.A. , 130,4
K&zép- és Délamerika , 47,4
Afrika , 25,8
Kozel-Kelet , 49,9
Azsia és Oceania 6| 9222
Kina , 639,5
1. tablazat SRO 2012.oktéber
A TOP 10 acélfelhasznal 6 or szag 2007-ben és 2011-ben
kész acélra vonatkozoan
TOP 10 (2007) TOP 10 (2011)
L atszélagos L atszélagos
Orszag acélszilkséglet Orszag aceélszilk séglet
(mmt) (mmt)
Kina 4184 Kina 623,9
USA 108,3 USA 89,1
Japan 81,2 India 67,8
Dél-Korea 55,2 Japan 64,1
India 51,5 Oroszorszag 56,4
Németorszag 42,7 Dél-Korea 55,8
Oroszorszég 40,4 Németorszég 394
Olaszorszag 359 Torokorszag 26,9
Spanyolorszag 24,5 Brazilia 25,0
Torokorszag 238 Olaszorszag 26,7
2. tablazat voridstee!
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7. abra
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9. abra

Azipari termelés alakulasa néhany EU tagallamban
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EU belfoldi havi atlagarak
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13. abra

14. abra

Az EU latszdlagos acélfelhasznalasa 2004 és 2013 k6zott
a kovetkezoképpen alakulhat (Mt)
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Acélfelhasznal 6 kulcsszektor ok valtozasa az EU-ban
(2008. I. negyedév = 100)
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16. abra

Acélszer kezeti export

Megnevezés 2007 2010 2011 2012 v

7308 10 hid; hidrész 6423 7 460 11 890 9071

7308 20 racs-szer kezet 2177 52 72 7338 829 1200

7308 30 ajté-ablak alk. 818 849 676 883 2013 1 266

7308 40 banyatam; zsalu 30475 26 485 17 562 23173 28 792 28 306

7308 90 *egyéb 95203 | 120502 97 897 86 143 88 229 95 025

7308 90 99 66 354 81 555 70 060 53 590 57 086 57 721

7308 0ssz. 135096 | 152247 | 123314 | 118 392 131 752 134 866

3. tablazat
Acélszerkezet import

Megnevezés

7308 10 hid; hidrész
7308 20 récs-szerkezet
7308 30 ajté-ablak ak.
7308 40 banyatam; zsalu
7308 90 *egyéb
7308 90 10
7308 90 51
7308 90 59
7308 90 99
7308

4. tablazat
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Dr. Domanovszky Sandor
Széchenyi-dijas mérnok, nemzetkozi bhegesztémérnok

ACELSZERKEZETU CSARNOKOK KIALAKITASANAK
LEGUJABB IRANYZATAI

BEVEZETES

Cikkiink gyakorlatilag a MAGESZ 2012 decemberében
tartott évzard alkalmaval elhangzott 15 perces eléadasom
bévitett kézirata. A témavilasztisnak egy két héttel ko-
ribban, az SLV Miinchenben rendezett Hegesztési Kon-
ferencidjan meghallgatott érdekes eléadas adott aktualitast.
Ez bepillantiast nyujtott a kortars épitészet egy legajabb
- a ,gondolkodis szabadsiaga” cimsz6 jegyében tervezett
— Bazelban felépitett, meghokkentd formija és szerkezetd
irodahiz-homlokzat épitésének és a hegesztési varratok
mindségbiztositisinak rendkiviili nehézségeibe.

A kovetkezékben rovid torténeti visszapillantasban bemu-
tatunk néhany kiemelkedd példat az acélépitészet elsé, 150
éves, 2D-ben mikodd korszakdnak alkotdsaibdl. Tesszik
ezt annak érdekében, hogy meggy6zéen demonstriljuk a
mintegy 15 éve kezd6dott masodik, a 3D-s szimitiastechnika
bevezetésével lehetdvé vilt, gyokeresen mis (sik feltletek
és egyenes vonalak teljes kizarasaval mikodo), Gj tervezési
és kivitelezési stilust, amelyet a torz feluleti acélvizon
nyugvé uveg/fém homlokzat jelenit meg. A cikk masodik
felében bemutatunk néhanyat a legnevesebb kortirs épi-
tészek utdbbi masfél évtizedben megvalosult vilaghird alko-
tasaibdl. (A toronyhazakkal, felhékarcolokkal e helyen nem
foglalkozunk.) Célunk csupan néhany informacié kozlése,
természetesen a teljességre valo torekvés és véleményalko-
tas nélkil.

1. kép: A londoni Kristalypalota (1851)

TORTENETI VISSZAPILLANTAS

A 19. szazad kozepén beindult nagyipari vas/acélgyartis
0j, tag teret nyitott az épitészek és mérnOkok szamara. Mar
1850-51-ben - Sir Joseph Paxton zsenialis tervei alapjan
— Londonban felépitették a csodalatos, hatalmas, az acél
épitészet elsd korszakit megalapozé Kristilypalotat (1-2.
képek). Alapterulete 563x124 m volt, az Ontott- és kova-
csoltvasbdl 4llo, 4500 tonnat kitevs szerkezet szerelését
17 hét alatt csakis a tipizdldsnak, a ragyogd technologia-
nak és a bamulatos szervezésnek koszonhet6en lehetett
elérni. Az e teriileten 4j korszakot nyité csarnok azonban
sajnos 80 évvel kés6bb egy tlizvészben elpusztult, és emiatt
napjainkra kissé elfelejtkeztek réla (nem tugy, mint pl. az
1879-ben megépiilt Iron Bridge-rél.)

Nalunk ikonikus értékd a Nyugati pdlyaudvar (3-5. ké-
pek), melyet Gustav Eiffel cége épitett. A millenniumi
kiallitas csarnokai szintén vasszerkezetiiek voltak. Bezardsa
utin az egyiket a Magyar Kirilyi Allamvasutak Gép- és
Kocsigyiriaban (a késébbi MAVAG-ban) illitottik fel (6-7.
képek). Miutin 110 éven it az acélszerkezet-gyartds hazai
bazisa volt (az elmult két évtized liberalizaciés folyamata-
nak egyik dldozataként), ma mar kinai tulajdonban 1évé
aruhaz parkoldjaként szolgil (8. kép). Ebbe a szerkezeti
csoportba sorolhaté a Févirosi Novény- és Allatkert 1930-as
években létesiilt pdlmahaz és akvarium gyonyord acélvazas
épitménye (9. kép).

2. kép: A palota tipizalt szerkezeti
egységeinek akkor forradalmian
korszerd technolégiaval, bamulatos

utemben torténd szerelése
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3. kép: Az Eiffel-cég épitette a Nyugati palyaudvart (1877). A nagykoriti homlokzat a 80-as években végrehajtott miemléki
rekonstrukcioé utan

4. kép: A palyaudvar keleti homlokzata

A
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5. kép: A palyaudvar vonorudas keretként kialakitott, filigran, 7. kép: Az Erzsébet lanchid kapuzati oszlopainak elGszerelése
acélvazas tetGszerkezete a 150 m hosszi, 30 m széles, két 17 m széles oldalhajéoval
is rendelkezé csarnokban

6. kép: Egy millenniumi kiallitasi csarnok felépitése a MAVAG
gyartelepén (1898)

8. kép: A csarnok napjainkban - kozel
110 évi szolgalat utan — egy kinai
aruhaz parkoldjaként szolgal (2013)
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A Dunai Vasmiben a 60-as évek végén épult az 500 m
hosszi, haromhajos Hideghengermt@ csarnokainak acél-
szerkezete volt az elsé jelent6s hazai, a gyarban hegesztett
illesztésekkel késziilt épulet (10. kép). Ugyanitt, hasonld
koncepci6 alapjin, de a nagyobb teherbirdsa daruk miatt,
robusztusabb kivitelben késziilt a 80-as évek forduldjan
a Konverteres Acélmi (71. kép). Az utolsé évtizedekben
épilt nagyszimu, uUn. konnyuszerkezetes épiletvaz egy
tipikus példija a 12. képen lithato.

A felsorolt acélszerkezetek — kivétel nélkil — az esztéti-
kus megjelenés figyelembevétele mellett, a funkcionalitis,
tehat a tipizalds, a sorozatban torténé konnytd gyarthatosig
és egyszerli szerelhetéség, azaz a gazdasiagossagra valo
torekvés jegyében késziiltek.
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10. kép: A Dunai Vasmi Hldeghengermuve egylk csarnokinak
szerelése (1960)

11. kép: A Dunai Vasmi Konverteres Acélmiive un. alacsony
csarnokanak szerelése (1980)

il A TR

12. kép Egy konnytszerkezetes raktarhaz korszeri acélvazanak
szerelése (2002, Rutin Kft.)

KORUNK ,,TRENDI” STILUSA

Az el6z6kben tett megillapitisokkal szoges ellentét-
ben, a 3D-s szamitdstechnikdn alapuld, Gj stilusra minden
jellemzO, csak a gazdasigossig nem. Az azt muveld épi-
tészek fantazidja korlitok nélkil szarnyalhat. Bamulatos,
hogy néhanyan milyen széles skdlan mozognak, mekkora
szakterileten, hihetetlen kreativitissal, hinyféle elképeszt$
alkotast hoztak mar létre.

Az aldbbiakban néhdny kiragadott példiaval prébdlunk
bepillantast nydjtani az Gj stilusba.

Bilbadt, a spanyol baszk fold egy almos kisvarosat egy
csapasra vilaghirtivé tette a Frank Gehry amerikai sztarépi-
tész tervezte, 1997-ben elkészilt Guggenheim Muizeum.
Az épulet teljes homlokzatinak méregdraga, folyamatosan
valtozo szinekben pompidzé titinlemez boritdsat rendkivil
bonyolult, rejtett acélvaz tartja (13-14. képek). A létesit-
mény egy év alatt tobb mint masfélmillié turistat vonzott,
az ismeretlen kisvarost vilaghirhez és Oriasi jovedelemhez
juttatva. A zsenidlis virosatyak Otlete tehat ragyogdan bevilt,
igy az6ta mar a masodik projektet (a Zubi Zuri futuriszti-
kus hidat) is megval6sitottak (1994-1997). Természetesen
arra ugyeltek, hogy a tervet szintén egy vildgsztir épitész,
Santiago Calatrava készitse.

13. kép: A Bilbao-i (Spanyolorszag) titanlemez burkolata
Guggenheim Muzeum (1997)

A ACEIS2
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A miincheni BMW Welt lebegé felh6t idézd, 2007-ben
felavatott csarnokszerkezetének tervezéje a Wolf B. Prix a
bécsi Himmelb(l)au iroda munkatarsa (15. kép). A 4000
tonna acélszerkezetet a Maurer SOhne GmbH, a rakerild,
nagyrészt tiveg homlokzatot a Joseph Gartner AG épitette.
Ok az eredetileg cs6bdl tervezett vizat részben hagyomi-
nyos profilokkal (csarnok, 16. kép), részben kamracsovek-
kel (kett6s kap, 17-20. képek) helyettesitették. Ily moédon
a tervez$ altal megilmodott litvany nem sérilt, de a
kiviteli koltségek jelentésen csokkentek. (E projektrdl az
ACELSZERKEZETEK 2008/1. szdmiban, a 6-16. oldalakon
részletesen beszamoltunk.) Ez az egyetlen a bemutatottak
kozil, ahol a kivitelezOknek sikerult az épitészeket jobb
belatasra birni.

A gomba moédra szaporodé stadionok legnevezetesebbike
a 2008-as Pekingi Olimpia szimboluma, a ,Madarfészek”
oriasi, rendkiviill rovid id6 alatt megvaldsitott csarnoka.
A 40 000 tonna acélszerkezetét Sanghai-ban gyartottak, koz-
aton szallitottdk Pekingbe, ahol bamulatos technikaval és
szervezéssel tiz honap alatt épitették fel. A grandidzus szer-
kezet minden illesztése hegesztett [21., 22. a) és b) képek].

15. kép: A miincheni BMW Welt épiilete (2007)

16. kép: A csarnok belsé terének részlete

Az 1950-re felépult Ferihegyi repiil6tér bévitésére ne-
gyedszazaddal késébb, 1985-ben, a masodik terminal (Feri-
hegy II) felépitésével, illet6leg tizembe helyezésével kertilt
sor (23. kép). Ennek tovabbi bdvitése egy hasonl6 épit-
ménnyel tortént, melyet II. B-nek neveztek (24. kép), mig
elédje a I1. A lett. A legutobbi fejlesztés a ketté kozé épult,
stilusa egészen mais, a jelenleg legkorszerlbb irinyzatot
képviseli, 2012-ben helyezték uzembe, és a Sky Court
nevet kapta (25. kép). A tetGszerkezet lényegében 14 darab
haromovi ives szaruzat, kalonféle profilméreti, Osszesen
770 cs6 hegesztett kapcsolata. A lényeg a csdathatisok
pontos kialakitasa, mely csak specidlis, 3D-s, langvago
automatival oldhaté meg. Egy ilyet a KESZ Epi-té Zrt.
megvasarolt, ezzel jelentds hazai innovaciét hajtott vég-
re, melyért alapos okkal nyerte el 2010-ben a Tierney
Clark-dijat. A rendkivil értékes, magas szinvonali munka
részletezésétdl eltekintiink, helyette javasoljuk a MAGESZ
ACELSZERKEZTEK aldbbi szimaiban a kivitelezék tollibol
megjelent cikkek tanulmanyozasat: 2010/1. szam 57-62.
oldalak, 2011/1. szam 37. oldal, 2011/2. szam, Cimlapkép.
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18. kép:
A kettés kap homlokzatat tarté

ureges szelvényekre

racsos szerkezetet eredetileg cs6bdl
tervezték, de a kivitelez6k nyomasara
atalakitottak a sokkal egyszeribben
illeszthetd, téglalap keresztmetszetd,

19. kép: A kettés kap beliilrél (a homlokzati elemeket
rogzité racsozat zavaréan hat)

20. kép:
A kettés kap iiveg
burkolata részének
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21. kép: A 2008-as Pekingi Olimpia ikonikus madarfészek stadionja 22. kép: a) A csarnok acélvazanak szerelését egyidejileg tobb

helyen végezték

b) A szerkezet minden illesztése hegesztett (1000
hegeszté 10 honapon at tarté, harommiiszakos
munkajara volt szikség)
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25. kép: A két terminal kozé épiilt a modern stilusi Sky Court (2012)
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A pesti Duna-part régi, lepusztult, a Nagyvasarcsarnokot
kiszolgaloé raktarépiletekbdl 1966-ra egy un. Nehru-partot
alakitottak ki. Ez nem nyujtott végleges megoldast, ezért
a Budapest Féviros Onkorminyzatinak Fépolgirmesteri
Hivatala palyazatot hirdetett a tertlet tobbcéld hasznosi-
tasara. Ezt 2007-ben PPP konstrukciéban a Porto Investment
Hungary Kft. nyerte meg, és szerz6dott a 8 milliardos be-
ruhazas megvalOsitasira. A terv megilmoddja a neves hol-
land épitész, Kas Oosterhuis volt. O teljes mértékben ki-
hasznalta a 3D-s szamitogépes rendszer tervezésben, ki-
vitelezésben rejlé lehetdségeit. Lényeg a térben kétszer
gorbiilt, csovekbdl kialakitott tartészerkezet és ennek alu-
minium, rozsdamentes acéllemez + uveggel torténd lefe-
dése (20-27. képek).

Az épilet szerkezetének megolddsa innovativ, és rend-
kiviil sok benne az Gj elem, ezért tovabbi ismertetés helyett
melegen ajainlom a beavatottak tollaval kittin6en megirt és
a MAGESZ ACELSZERKEZTEK 2010/3. szimdban a 39-43.
oldalakon, tovdbbd a 2010/4. szimidnak 26-29. oldalain
megjelent cikkek tanulmanyozasit.

26. kép: A csarnok a homlokzatépités befejezése el6tt. Jol lathato
a divatos szerkezet vasbeton maghoz kotott acél tarto-
szerkezetre erdsitett panel-iiveg és aluminiumelemeket
tarté6 homlokzat kialakitas

e o i e = e
28. kép: A Lyoni St. Exupery vasatallomas és repiill6tér feliilnézete
(1989-2004)

Az élvonalbeli vilagsztar épitészek, az amerikai Frank O.
Gehry (1929), az angol Norman Foster (1935) mellett a
spanyol Santiago Calatrava (1951), aki épitész, mérnok,
fest6é és szobrisz egy személyben (a hidépitésben is rend-
kiviili alkotdsokkal van jelen, lisd az ACELSZERKEZETEK
2004/1. szamdban, a 16-19. oldalakon megjelent cikkin-
ket) egy, a tobbiekt6l némileg eltérd, jellegzetes és fan-
tasztikus stilust képvisel. Alkotdsaibol a 29-34. képeken
lathatunk néhanyat.

Frank O. Gehry Baselben felépitett, Gj épiilete (mely
»,az acél és iuveg szobra” jellemzS nevet kapta) az elsé
1épés a Novartis Pharma AG svijci cég baseli telephelyén
végrehajtani szandékozott fejlesztésében. A kristalyra em-
lékeztetd alaka épiilet alapteriilete 850 m?, magassiga
30 m, Otszintes (ebbdl egy fold alatti), dsszesen 5400 m?
hasznos tertiilettel, 8000 m? homlokfalburkolattal. Az egész
szokatlan tivegboritast 600 tonna acélvaz tartja. A részletek
minden vonatkozasban innovativak, a tudominy és tech-
nika legfejlettebb szintjét képviselik. A rendkiviili projekt
megvalésitasanak részleteibe a 35-47. képek nyujtanak be-
pillantast.

27. kép: A pesti Duna-parton két régi raktarhaz kozé épitették
a napjaink stilusiban megilmodott CET épiiletét

29. kép: A vasutallomas oldalnézete
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30. kép: A Milwaukee Miivészeti Mizeum Visconsin allamban
(1991-2001)
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31. kép: A Nemzetek tere Athénban (2004)

36. kép: Kezdédik a vasbeton épitményre rogzitett (35 féle)
homlokzattartd, térben kétszeresen gorbiilt panelelem
szerelése

32. kép: A Mivészeti és Természettudomanyi Mazeum Valencében
(1995-2005)
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33. kép: A Miivészeti Mizeum
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38. kép: A homlokzattarté torz felilletii szerkezeti részek uzemi
elészerelése

42. kép: A konzolokon 1év6 gombfejekhez (Kugelkopf) rogzitik
az uvegpaneleket (700 darabot)
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43. kép: A kép a részben mar készre szerelt homlokzati paneleket
és az azokat rogzits racsos szerkezetet szemlélteti

40. kép: Az uivegpanelek rogzitése a tartoszerkezetre hegesztett
konzolokon (Brackets) 1évé gombfejek révén torténik

41. kép:
A kép a helyszinen
felhegesztett harom

konzolt szemléltet 44. kép: Az épitmény térbeli kialakitasa miatt csak kevés helyen
(0sszesen 1533 darab alkalmazhaté allvany. A panelszerelés ezért f6ként
van) autddarukkal és emel6kosarakkal torténik

nNoslczenko7atokiontia/ilcTam
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45. kép: A panelfeliiletek talalkozasi pontjainal a vipavonal mentén
bonyolult szigetelési modszert kell alkalmazni

47. kép: A kész épiilet éjszakai kivilagitasban. A kint 1évék
belatnak az irodikba, a bentiek viszont csak a bonyolult
racsos szerkezetben gyonyorkodhetnek. Cserébe
élvezhetik a vilaghird épitményt, aminek csak
a homlokzataért 27 millié Eurét fizettek

48. kép: Az 1654-ben elkésziilt Taj Mahalt azé6ta is sokan a vilag
legszebb épiiletének tartjak és az vjkori vilag 7 csodaja
kozé soroljak (kivancsi volnék, hogy az el6zé képen
bemutatott épitményt valaha valaki esztétikusabbnak
fogja-e tartani?)

BEFEJEZES

Néhany példaval megkiséreltiikk érzékeltetni az acélcsar-
nok-épitési (gyakorlatilag 2D-ben, javarészt szamitogép
nélkili) moédszerek 150 éves multjat. Ez talan segit helyére
tenni a modern, a 3D-s, csak szamitégéppel tervezhetd
és kivitelezheté, mindenben 1j stilust, melyet a gondolko-
das korlatlan szabadsiga jellemez, de egyuttal az arak
drasztikus novekedését is magiban hordozza. Az eszté-
tikaval és célszertiséggel e helyen nem célszert foglalkozni.
Azt kalonben is tudomasul kell venniink, hogy az érde-
mi épuletek [piramisok, katedralisok, kastélyok, palotak,
mauzoéleumok (48. kép) stb.] mindig is egy rendkiviil sziik
kor gazdagsagianak kozhirré tételét, azaz hitsaganak kielé-
guilését szolgaltik, tehat soha nem a takarékossig jegyében
szulettek. Ez pedig csak nagyon keveseknek adatott/adatik
meg.

LAPZARTA UTANI KIEGESZITES

Az eldz6 iras masodik felében csupin az ujkori épitészet
vilagsztar tervezdi ltal — a 3D-s szamitdstechnika szabad-
saga nyujtotta lehetéségekben fiirodve — megialmodott és
a szuper gazdag megrendelSk hivalkodasi vagyat kiszol-
galé csodidk szerepeltek. (Kétségtelen, hogy ezek az épit-
mények mind a tervezd, mind pedig a kivitelezd szamara
kiilonleges kihivist jelentettek, és a siker mindenkit el-
ragadtatasra kell késztessen.) A befejezést uigy zartuk, hogy
»,Ez pedig csak nagyon keveseknek adatott/adatik meg.”
Joggal mertilhet fel azonban a kérdés (a cikk cimére gon-
dolva), hogy akkor mi a helyzet a tobbi ,,nagyon sokaknal”?
Erre a cikk nem adott valaszt.

A hidnyossagnak tObb oka van: egyrészt a cikket egy cso-
da eset inspirdlta, és emiatt sem szerepel a célkitiizésben
a teljes kord tajékoztatis, masrészt csak éppen most kertilt
a kezembe egy erre a kérdésre érdemi valaszt ad6, vilagvi-
szonylatban nagy tomegeket érintd, autentikus japan szak-
lap, melyben egy atfogd cikk: ,Az eldre gydrtott acélvdazas
lakdsépités fejlodése Japanban”, pont az érintett témaval
foglalkozik. Ezért sziikségesnek tartom - kiegészitésként
— utélag, tomoritvényben kozreadni (a Steel Construction
Today & Tomorrow 2012. decemberi szimabol). Ismerteti a
tipizalt elemekbdl gyartott egységek alkalmazasinak szinte
korlatlan varidcios lehetdségeit, bemutat azokbol néhanyat.
Végezetil beszamol a Thaifold, Kina, Taiwan, Szingapur,
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49. kép: Néhany valtozat a tipizalt acélvazkeretekbdl kialakithato lakéépiiletekre

st az USA és Ausztralia felé torténé terjeszkedés maris
jelentés eredményeirdl. Jobb tiajékoztatisként kimasoltunk
az Ujsagbol néhany épiiletet abrazold képet (49. kép) és
egy, a panelkeretek alkalmazdsi lehet&ségeit bemutatd
rajzot (50. kép). A tomegek szimira ez a jarhat6 at, magya-
rul napjainkban még az se dobja szemétbe diplomaijat,
zarja be villalkozasat, akinek nincs 3D-s berendezése!

Forrasjegyzék

A 3-5., 8-9., 12., 15-20., 23-27. képek a szerzé felvételei, a tobbi
részben a gytijteményébdl, részben az internetrdl szdarmazik, mig a
35-47. didgk Hubert Dunstheimer uir 2012. november 23-dn az SLV
Miinchen Hegesztési Konferencidn tartott eléaddsdn bemutatott
képek vdlogatdsa. A 49-50. képek a Japdn Steel Construction
Today & Tomorrow 2012. decemberi szamdbol valok.

Tia strap
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50. kép: Az acél keretelemek kombinaciéjanak modszere
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.Telephelyfejlesztés az Ostorhazi Bevonattechnikai Kft-nél”

Bevonattechnika Centrum innepélyes atadasa
2013

Az Ostorhazi Bevonattechnikai Kft. tisztelettel meghivjaij “Bevonattechnika Centrum”
zard rendezvényére, amelyen sajtétdjékoztatd keretében keriil sor az (innepélyes ataddsra.
A beruhazas célja egy olyan bevonattechnikai centrum lizemeltetése, amely az épitett
kornyezet élettartamdnak novelése és energiafelhasznaldsanak csokkentése érdekében
komplex bevonati megolddsokat fejleszt és alkalmaz. Terveink szerint a beruhéazds uj
munkahelyek teremtése mellet, komoly szerepet fog betdlteni a kutatds-fejlesztés, i
valamint a festéshez kapcsolddd technoldgiai folyamatszervezés teriletén. h EvOng I-—I- :r I: E h rl 1 k D ' h U
WIS EEE W Tiiefon? A P3P 100

KMOP-1.5.3/C-10-2010-0097

Idépont: 2013 marcius 29. péntek 10.00 - 12.00
Helyszin: 2440 Szdzhalombatta, Tparos utea - Batta Ipari Park =

Program: 10.00 El‘kezés, regisztracid, (kdvé, tea)
10.30 Koszontd, sajtotajékoztatd BOVQHATICT Mias
11.00 A Bevonatechnika Centrum bemutatdsa
11.30 Alléfogadas, interjuk
riwd fafowrts lews ey e
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Domanovszky Sdndor 1933-ban Buda-
pesten  sziiletett.  Felmendi  (dédapja
Endre, nagyapja Sdndor, apja Akos,
nagybdtydi Endre és Gyorgy) a humdn
tudomdnyok és a muivészetek teriiletén
futottak be kiemelkeds életpalydt, és
szereztek maguknak itthon és kiilfoldon
rendkiviili elismerést (lasd U] MAGYAR
ELETRAJZI LEXIKON 1I, 209-213.
oldalak).

Csadladjaban 6 az els6, aki miiszaki pdlyat vdlasztott, de 6seitdl
drékéle génjei tevékenységében meghatdrozé szerepet jdtszottak és
Széchenyi-dijhoz segitették.

Vi

Szakmai életb’ttjdt/ 1956-ban, a BME-n szerzett épitémémdoki
diplomdval, a MAVAG (késébb Ganz-MAVAG) Hidgydregysé-
gében (késébb Ganz Hid-, Daru- és Acélszerkezet-gydrté Zrt.)
kezdte. E vdllalatmdl — megszakitds nélkiil — toltéee 48 év folya-
mdn volt tervezd, iizemmérndk, szerelési épitésvezetd, technoldgus,
fémémnokhelyettes, majd fémémdok. 1981-88 kézott miiszaki-gaz-
dasdgi tandcsadé fémémdk, azt kévetben mindségiigyi és hegesz-
tési igazgatd. 1961-t6l — ax orszdgban elséként — folyamatosan
betoltitte a vdllalata felelds hegesztémérndki posztjdt is. 1988-tdl
irdnyitotta a tdrsasdg mindsitéseinek, tobbek kozott az ISO 9000-
es sorozat szerinti tanisitds tennivaldit. 2004. mdrcius végén tor-
tént nyugdijba vonuldsa utdn sem sziint meg kapcsolata a céggel.
Kevés megszakitdssal, szerzddéses wviszonyban dolgozott szamdra
(foként kitlonféle taniisitdsi és kiilfoldi tigyekben). 2004. november
— 2007. julius kozott, a DunaUJ-HID Konzorcium (Vegyépszer
Zrt. — Hidépit6 Zrt.) alkalmazottjaként, az épiild Dunaijvdrosi
Duna-hidndl a hegesztési fémémdok feladatkorét ldtta el. Azdta
eseti megbizdsok alapjdn, szakértdként tevékenykedik (hidak és
egyéb acélszerkezetek), féiskolin (BDMF), egyetemeken (BME,
Obudai Egyetem) oktat, kiilonféle orszdgos, nemzetkdzi és kiilfoldi
konferencidkon — kizdrélag felkérésre — eléaddsokat tart, kémyveket
szerkeszt, ill. tdrsszerzdként i, szakmai folydiratokban publikdl,
fotokat készit. 1991 dta — az SLV Miinchen Hegesztési Intézet meg-
bizottjaként — hegesztett szerkezeteket gydrtd tizemek tanusitdsdban
mitkédik kozre (eddig tobb mint 300 alkalommal). A 2004—2006
kozotti idészakban a vildghiri német Leonhardt, Andri und Partner
mémdéki tandcsadé cég magyarorszdgi képuiseletére kérte fel.

Domanovszky munkdssdgdnak kezdete egybeesett a hazai acél-
szerkezet-épitésben az vigynevezett hagyomdnyos, szigecselt szerkeze-
tekrdl a korszeri, hegesztettekre valé dttérés idészakdval. Az vjfajta
kotés mds konstrukciot, gydrtdsi és szerelési technoldgidt, eljdardso-
kat, alapanyagokat, vizsgdlati médszereket kovetelt, azaz gyokeres
vdltoztatdsokkal jart. Ennek a folyamainak irdnyitdsdval, ossze-
fogdsdval az orszdgosan wvezetd szervepet betoltd Ganz-MAVAG a
kezdetektdl 6t bizta meg. A legfontosabb szerkezettipusok, melyeknél
a hegesztés meghatdrozé szerepet toltott be, ax 6 kézremitkodésével
késziltek. Ezek: hidak (mintegy 270 muitdrgy, koztiik 12 Duna-,
10 Tisza-, valamint nagyszdmii kisebb hazai és exporthid), emeld- és
anyagmozgaté berendezések (tobb mint 2000 egység, foként futd- és
bakdaruk, az elmult két évtizedben hajokiraké éridsdaruk), épiilet-
acélszerkezetek (tobb tizezer tonna), vizmiitdrgyak acélszerkezetei
(koztiik a Kiskorei, a Sié-csatorna és a Dunakiliti vizlépesék,
viztornyok, turbindk), nyomdstarté és atmoszférikus tartdlyok (t6bb
mint 200 darab), sinjdrmiivek forgévdz- és alvdazkeretei (tobb tizezer

darab), nehéz gépszerkezetek, kiilonféle erémiivi berendezések hazai
beruhdzdsokhoz és exportra.

Pdlyafutdsdban, életszemléletének alakitdsdban jelentds szevepet jat-
szott, hogy kézel kétszaz kiilfoldi kikiildetése sordn nemcsak Eurd-
pdban szinte mindeniivé, hanem négy foldrész szdmos orszdgdba is
eljutott, tobb helyen hosszabb idén dt dolgozott, tehdt éveket toltott
egymdstol jelentdsen eltérd civilizdciopi emberek kozott.

A gydkorlati munka sordn szerzett tapasztalatait folyamatosan
elméleti képzéssel egészitette ki. 1964-ben a német ZIS Intézetben
(Halle) hegesztémérnok, két évre rd a BME-n hegeszté szakmérnok
diplomat szerzett. 1987-ben a BME-t6l miiszaki doktori oklevelet
kapott. A német DVS-SLV Intézmények 1995-ben eurépai (EWE),
2001-ben nemzetkozi (IWE) diplomdt adomdanyoztak szdmdra.
Német és angol nyelvvizsgakkal rendekezik.

Domanowszky Sdndor azzal emelkedett ki a kivitelezd mémnokok
sordbdl, hogy az orszdg elsé szdmit, 1874-ben alapitott acélszerkeze-
ti vdllalatdndl fél évszdzadon dt szerzett, széles korii tapasztalatait
folyamatosan kézkincesé tette, illetéleg teszi kimyvekben, szakmai
folyéiratokban, oktatdsi jegyzetekben, prospektusokban, referencia-
listakban, kidllitasokon, filmekben. Ebbél kiemelhetd, hogy 20 kinyv-
ben miikidote kizre, tobb mint 190 publikdcidja jelent meg, mintegy
160 eldaddst tartott (hdrom nyelven, 9 orszdgban). Oktaté tevé-
kenysége (szakmunkdstol szakmérnokig) a kezdetektdl folyamatos.
Innovativ jellegti irodalmi munkdssdga részletes dttekintést (és a
vildg mindenkori élvonaldval térténd osszehasonlitdst is) nyijt a
szerkezeti acélgydrtds, az acél hid-felszerkezet épités hazai kizel
200, tovdbbd a hegesztett szerkezetek épitésének 80 esztendds mailt-
jarol. Szakmai fotéi kozismertek, tobb mint negyvenezer felvétele
nemcsak sajat munkdiban, hanem szdmos hazai és kiilfoldi kiad-
vdanyban, azok cimlapjain (még ax USA-ban is) megjelentek és sok
kidllitason szerepeltek. Fél évszazadot dtivels kozéleti tevékenysége
is jelentds. Mintegy hiisz (hidépitéshez, acélszerkezet-épitéshez, he-
gesztéshex, mindségiigyhdz, oktatdshoz, szabvdnyositdshoz két6do)
szervezetnek volt, illetdleg napjainkban is tagja, szakértdje.

Munkdssdgdt 24 kiilonféle rendii és rangii kitiintetéssel ismerték el.
Ezek kdzﬁl/a legjelentbsebbek:

— Munka Erdemrend bronz fokozata (Kormanykitiintetés,1964);
— Eétwos Lordnd-dij (Koztdrsasdgi Elnck,1994);

— Magyar Mémdokakadémia Dij (MMA, 1999);

— Széchenyi-dij (Kéztdrsasdgi Elnék, 2001).

A MAGESZ szervezetében (melynek ez id6 szerint tiszteletbeli tag-
ja), annak megalakuldsa 6ta, rendkiviil aktiv tevékenységet fejt ki:
kiaddsaban hdrom konyv szerkesztdje; folydiratdban 46 cikk szerzdje
(444 oldal terjedelemmel, 1388 darab képpel), 26 cimlapkép fotésa;
konferencidin 9 alkalommal eléadé (kéziratai a konferencidk kiad-
vanyaiban — 366 dbrdval illusztrdlt — 110 oldal terjedelemben jelen-
tek meg). Ezeket, a tisztelt érdeklédék jobb tdjékoztatdsa érdekében,
a Fiiggelékben soroljuk fel.

A MAGESZ elnoksége — a tagsdg nevében is — dr. Domanovszky
Sandornak 80. sziletésnapja alkalmdbdl a szivetségben wvégzett
kimagaslé munkdjaért koszimetét fejexi ki, a rendkiviil gazdag pd-
lyafutdshoz exiton gratuldl és kivdn sok tovdbbi, hasonléan aktiv
évet.




FUGGELEK: Dr. Domanovszky Sandor MAGESZ-kiadvanyokban megjelent irasainak jegyzéke

KONYVEK (szerkesztés):

— A régi és az Gj Erzsébet hid tudomanyos iilés eléadasainak gytj-
teménye (2004, 190 oldal)

— Az MO Eszaki Duna-hid acél felszerkezeteinek megvalsitésa
(2008, 121 oldal)

— Az Eszaki vastti hid atépitése 2007-2009 (2011, 169 oldal)

FOLYOIRAT cikkek:

1.

2.

co

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.

26.

27

1999/2: 125 éve épit hidakat a Ganz Acélszerkezet Rt. (4-5.0l-
dal, 5 kép)
2000/1: A mindség szerepe az acél és gépszerkezetek exportjaban

(4-6. oldal, 2 kép)

. 2000/3: A hegesztéshelyes szerkezeti kialakitas jelentésége, he-

gesztéstechnoldgia és mindségbiztositas sinjarmtvek forgévazai-

nak gyartasandl (16-20. oldal, 21 kép)

. 2001/1: Hajokirako éridsdaru teljesen hegesztett acélszerkezeté-

nek kivitelezése (34-39. oldal, 22 kép)

. 2001/3: Az esztergomi Duna-hid harom kozépsd nyildséanak wjja-

épitése (szerzStérssal, 8—15. oldal, 26 kép)

. 2001/3: Még egyszer , Az Ev Acélszerkezete Nivodij” 2000 évi pa-

lyazatanak gySztes termékérdl (szerzétérssal, 20 oldal, 16 kép)

. 2002/1: Az M3 autépélya oszlari Tisza-hid acélszerkezetének

kivitelezése (14-20. oldal, 25 kép)

. 2002/1: Koszontjiik a 90 éves Kranitz Palt (22. oldal, 1 kép)
. 2002/2: T4jékoztaté a szekszardi kozati Duna-hid acél felszer-

kezetének épitési munkalatairél (8—18. oldal, 31 kép)

2002/4: Tajékoztaté alebombézott Novi Sad-i ferdekabeles Duna-
hidrél (8-15. oldal, 20 kép)

2003/1: Bemutatjuk a Ganz Hid-, Daru- és Acélszerkezetgyartd
Részvénytarsasigot (10-19. oldal, 30 kép )

2003/2: Az acélszerkezetek kivitelhelyes tervezésének és szab-
véanyositasdnak néhany id6szert kérdése (6-11. oldal, 14 kép)
2003/4: Jubileumi rendezvények a 100 éve felavatott régi és a
39 éves (j Erzsébet hid tiszteletére (24-30. oldal, 10 kép)
2003/4: Oktober 10-én helyére gordiilt a Sarvari kozati Raba-
hid (szerzStarssal, 36-44. oldal, 19 kép)

2004/1: Az acélszerkezetd Orleans-i Eurépa hid: esztétika min-
denek felett (16-19. oldal, 8 kép)

2004/2: Kranitz Pal 1912-2004 (25. oldal, 1 kép)

2004/3: A hegesztett acélszerkezetek alapanyagainak fejlédése,
mai helyzete Magyarorszdgon és az Eurépai Unié orszagaiban
(28-38. oldal, 28 kép)

2004/4: Néhany nevezetes hid Anglidban (9-19. oldal, 28 kép)
2005/2. A termomechanikusan hengerelt S460M/ML acélok els-
nyds tulajdonsigai (38-53. oldal, 32 kép)

2005/3: A budapesti kozati Duna-hidak esztétikai értékelése
(13-28. oldal, 50 kép)

2005/4: Tudésitds a Dunadjvarosi Duna-hid acél felszerkezeté-
nek épitési munkalatairél (40-61. oldal, 75 kép)

2006/2: A Margit hid parti nyfl4sainak és a szigeti szarnyhid épi-
tése (15-22. oldal, 26 kép)

2006/2: A Balatoni Gt MAV vaganyok feletti kozati feliiljard-
janak tGjjaépitése (szerzétarsakkal, 48-57. oldal, 50 kép)
2006/3: Tudésitds a Dunadjvarosi Duna-hid acél felszerkezeté-
nek épitési munkalatairdl — II. rész (4-26. oldal, 69 kép)
2007/1: Tudésitas a Dunatjvarosi Duna-hid acél felszerkezeté-
nek épitési munkalatairdl — I11. rész (24-42. oldal, 56 kép)
2007/3: Tudésitds a Dunatjvarosi Duna-hid acél felszerkezeté-
nek épitési munkalatairél — IV, befejezd rész (3-25. oldal, 70
kép)

2008/1: A ,BMW Welt” — az acélépitészet legtjabb stilusirany-
zata (6-16. oldal, 26 kép)
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29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

47.

43.

44.

45.

46.

. 2008/3: Tudésitas az Ujpesti vastti Duna-hid rekonstrukci6jarsl
(13-35. oldal, 56 kép)

2008/4: Az elmdlt tiz esztend Duna-hid épitései. Torténeti 4t-
tekintés (8-35. oldal, 136 kép)

2009/1: Ev végi képriport a megdjult Szabadsag és az Gj Eszaki
vasiti Duna-hidrél (44—45. oldal, 7 kép)

2009/1: Tajékoztatas az acélszerkezet-épités szabvanyairdl (22—
30. oldal, 13 tablazat.)

2009/3: Augusztus 20-ra teljes pomp4ajaban ragyogott a Szabadsig
hid (5-12. oldal, 29. kép)

2009/3: Az acél hid felszerkezetek hazai épitési technolégidjanak
fejlédése az elmdlt fél évszazadban (13-53. oldal, 146 kép)
2010/1: Legszebb budapesti Duna-hidjaink latvanya 2010 telén
(28-32. oldal, 10 kép)

2010/2: A hegesztett hidak épitésének 80 éve Magyarorszagon
(8-25. oldal, 77 kép)

2010/3: Fényképes tuddsitds a Margit hid rekonstrukciéjardl
(54-66. oldal, 23 kép)

2010/3: Képriport az M43 autépalya szegedi Tisza-hidjanak épité-
sérél (84-89. oldal, 15 kép)

2011/1: Hasz esztendeje helyezték forgalomba az MO autépalya
gytird déli szakaszdnak Duna-hidjait (44-47. oldal, 15. kép)
2011/2: Valtozasok a GSI SLV iizemtanisitasokban az EN 1090
szabvanysorozat bevezetésével (18-22. oldal, 3 tablazat)
2011/3: Az Eszaki vastti hid 4tépitése, 2007-2009. cimi kényv
bemutatdsa (22 oldal,16 kép)

2012/1: Rendhagy6é Hid4sztaldlkozé 2011 végén (38-39. oldal,
14 kép)

2012/1: Képriport a Hérosi Duna-hid épitésérsl (40-45. oldal,
14 kép)

2012/2: Holger Svensson: Ferde kabeles hidak (10. oldal, 2
kép)

2012/2: Fényképes tudositas a Hérosi Duna-hid II. épitésének

helyzetérsl (17-23. oldal, 21 kép)

2012/3: Fényképes tudésitis az djjasziiletett Margit hidrol (14—
18. oldal, 19 kép)

2012/4: Képriport a jelentSsebb hazai acélhid-épitések aktualis
helyzetérsl (12-17. oldal, 21. kép)

KONFERENCIA KIADVANYOKBAN

megjelent kéziratok:

1

2.

3.

. I. Konferencia, 1997. majus 8-9., Balatonszéplak: Acél épiiletszer-
kezetek gyartdsa — mdilt, jelen, jovd (142-148. oldal, 7 4bra)
IV. Konferencia, 2000. m4jus 4-5., Balatonszéplak: Hidszerkezetek
(66-72. oldal, 24 4bra)

V. Konferencia, 2001. majus 3-4., Balatonszéplak: Hajokirakd

Oriasdaru teljesen hegesztett acélszerkezetének kivitelezése (38—

41. oldal, 9 4bra)

. VL. Konferencia, 2002. majus 9-10., Balatonszéplak: Az eszter-
gomi Duna-hid harom kozépsd nyildsanak djjaépitése (tarsszer-
z8vel, 24-32. oldal, 34 4bra)

. VII. Konferencia, 2003. méjus 8-9., Balatonszéplak: A hidépi-
tésben hasznélatos vas/acél alapanyagok fejlédésének torténete
(32-43. oldal, 37 4bra)

. VIII. Konferencia, 2005. majus 5-6., Dunatjvéaros: Termo-
mechanikusan hengerelt S460M/ML acélok alkalmazasa a duna-
Gjvéarosi Duna-hid mederszerkezeténél (31-45. oldal, 32 4bra)

. IX. Konferencia, 2007. m4jus 9-10., Dunadjvaros: A Dunatjvérosi
Duna-hid mederhidjanak kivitelezése (50-66. oldal, 59 4bra)

. X. Konferencia, 2009. m4jus 5-6., Dunatjvaros: A hegesztett
hidak épitésének kezdetei és fejlédése (52-67. oldal, 50 4bra)

. XI. Konferencia, 2011. m4jus 11-12., Dunagjvaros: A természet
és a mérnok kapcsolata (8-30. oldal, 114 4bra)
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Dr. Seregi Gyorgy
Széchenyi-dijas okl. mérnék

ALUMINIUM KIKOTOHID A PESTI DUNA-PARTON

Negyvenhét évvel ezelStt, 1966-ban, a Vigado téri hajoal-
lomdson alig két Ora alatt — egy uszédaru segitségével — be-
emelték az elsé (és sajnos egyben utolsd) héjszerkezetl
aluminium kikot6hidat. Annak ellenére, hogy a kikotShidat
probaterhelték, kétségek és reménységek kozepette all-
tunk a Duna-parton Benedek Pial mérnokkel (Ferencsik
Janos Kossuth-dijas karmester Occsével) szotlanul, mégis
egyet gondolva: vajon a gyakorlatban bevilik-e, és ha igen,
meddig fogjik haszndlni ezt a merdben Uj konstrukcids
elvek alapjin kialakitott szerkezetet? OO volt az a nagy
gyakorlattal rendelkez6 hidaszmérnok, aki az Aluminium
Alkalmazastechnikai Kozpont részérdl szorgalmazta, és a
MAHART-tal az anyagi fedezetet biztositotta egy alumini-
um kikotéhid megépitéséhez, jomagam pedig, mint fiatal
mérnok, a tervezdje voltam ennek az elképzelésnek. Egyi-
kiink sem gondolta, hogy mentorit taléli, tervezdje pedig
még 85 éves koraban is koptatni fogja palyaburkolatit a
pesti Duna-parton.

Benedek Pallal ez esetben egyenrangu partnerek voltunk,
korabban pedig, mint fiatal mérnoknek, a f6nd6kém volt. Az
aluminiumnak mint szerkezeti anyagnak a fontossigira 6
hivta fel a figyelmemet, és az 6tvenes évek elsé felében fel-
adatomul adta az aluminium hadihid, a PHHO (Pontonos
Hadi Hid Oszlop) tervezésében és kivitelezésében valo rész-
vételt (1. abra). Az, hogy ebben az egyedulallé feladatban
részt vehettem olyan nagy tapasztalatd neves mérnOkok-
kel, mint dr. Feimer Liszl6 professzor, Habinyik Elemér
mérnok, akik a tervezést iranyitottik, vagy pl. Denifleé
Sandor, a Csepeli Fémmvek (az AIMgSi nemesitett anyag-
bol késziilt, sajtolt aluminiumgerendak gyartdja) miiszaki
igazgatGja vagy Hankoczy Jend hajotervezé mérnok, a Vaci
Hajogyar (az aluminiumpontonok gyartdja) tervezdje, en-
nek koszonhettem. Az aluminium hadihid — mely 16, 40
és 00 tonnds valtozatiaval egyediilillé volt a viligon —
megvalOsitisa egész szakmai palyamat meghatarozta, mert
nehézségein, buktatéin keresztil szerettette meg velem a
konnytszerkezetes épitésnek ezt a nélkiulozhetetlen épit6s-
anyagat.

Akkor is els6k voltak a magyar mérnokok Eurdpiban,
amikor 1950-ben dr. Bolcskei Elemér iranyitisaval meg-
tervezték — és a gy6ri Wilheim Pieck Vagongyarban kivi-

2. abra: A szabadszallasi aluminiumhid - alulnézet

3. abra: Az elsé hegesztett aluminium gyaloghid (Lake-Letten)

1. abra: A Tiszan felépitett aluminium pontonhid részlete

telezték — a 12,5 m tamaszkozd, szabadszallasi aluminium
kozati hidat. A fels6palyas gerendahid hagyomanyos, az
acélszerkezeteknél szokisos felépitési volt: két f6tartobol
és Ot kereszttartébol allt, melyre egyrészt vasbeton, mas-
részt — kisérleti jelleggel — aluminium palyalemezt helyez-
tek (2. dbra). A hid szegecselt kotésmoddal, a folytacél
szilardsagit meghaladé AlCu4Mg (Dural) anyagmindségbdl
késziilt. Az aluminium palyalemez sajit tomege 167 kg/m?
volt a vasbeton 470 kg/m? sajit tbmegével szemben. A tiz-
éves feliilvizsgalat és az azzal egy id6ben végrehajtott stati-
kus és dinamikus mérések a hidat kifogastalan allapotban
talaltdk. A 60-as évek elején személyesen is megnéztem
a szabadszallasi hidat, és kisebb korr6ziés nyomoktdl el-
tekintve hibakat nem észleltem. Kés6bb, érthetetlen és
megbocsithatatlan okok miatt, a hidat elbontottik és egyes
részeit a kiskérosi mizeumba szallitottak.
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Igen nagy tanulsiga volt ennek a szemlének: nem cél-
szerd utanozni az acélszerkezeteket, hanem keresni kell
az ,aluminiumszerd” konstrukciés megoldasokat, ki kell
hasznalni a rddsajtolds lehetéségét, vagy vékonylemez
szerkezettel az anyag kivalé korr6zid-ellenalld képességét.
A szabadszillasi aluminiumhid annak ellenére, hogy kis
fesztavolsaga volt, sok tapasztalatot szolgaltatott a fejlesz-
téknek.

Egy 1j feladat tervezésekor célszerd a kulfoldi példakat is
tanulmanyozni. Ezt én sem mulasztottam el. Ennek kapcsan,
tanulsagosnak taldltam az els6é hegesztett kivitel(, gerinc-
lemezes, gyalogosforgalomra tervezett 54,5 m tamaszkozid
hidat, amely Svédorszagban, a Letten-i tonal épilt 1956-ban
(3. dbra). Meglepett, hogy a rosszul hegesztheté AIMgSi n
otvozetbdl készilt a szerkezet, amelynél a hébevitel miatt
szamolni kellett a nemesitett anyag kilagyulasara, mely
40%-0s szilardsagvesztést okozott a varratban és annak
kornyékén. Megillapitottam, hogy ezt a luxust mi nem
engedhetjik meg magunknak: hegesztett szerkezetnél a
varratokat lehet6leg a legkisebb igénybevételek helyén kell
elhelyezni.

Természetesen a hazai lUzemeld, hagyominyos kikotd-
hidakat is megvizsgiltuk. A tobb évtizede a MAHART-nal
hasznalatos, szinte tipusnak nevezhetd kikotShidak also-
palyas kivitelben, riacsos acél f6-, kereszt- és hossztartok-
kal, melegen hengerelt szelvényekbdl késziiltek (4. dbra).
Karbantartdsuk koltséges (évente sziikséges), sajat tomegik
9-11 tonna, szerelésiiket eredetileg kézi csorlékkel, gor-
gOkkel és emberi erdvel, vagyis 6egyiptomi modszerekkel
oldottak meg, késébb megfelel6 teherbirdst uszodarukkal.
Ennek a racsos szerkezetnek adaptalasa aluminiumanyagra
kontarmunka lett volna.

Az acélszerkezeti kikotShidaknil fejlédést jelentett az
UVATERV altal tervezett, felsGpalyas kikotShid, mely két
hegesztett szekrénytartobdl és az erre helyezett pall6zatbol
és korlatbdl all. Sajat tomege 7450 kg, mert elmaradtak
a kereszt- és hossztartok (5. dbra). El6nye még, hogy a
fétartok kiilon is szerelhet6k. Gyartasa kevésbé munkaigé-
nyes, mint racsos kiviteld el6déé, ezért azdta szamos val-
tozata épult a Dundn. Aluminiumszerkezet esetén azonban
ezt a szerkezeti megoldast sem célszer( alkalmazni.

Az aluminium alkalmazisat indokolja a sajit tomeg tovab-
bi lényeges csokkentése, tovabba a karbantartasi koltségek
elmaraddsa. A sajit tomeg csokkentését az évi, minimum
kétszeri beépités, a karbantartisi koltségek csokkentését az
erésen nedves, korrézios 1égkor indokolja.

Az irodalom tanulminyozidsa ez esetben szimomra nem
azt jelentette, hogy milyen bevilt megolddsokat kellene
atvenni a feladat végrehajtisa sorin, hanem azt, hogy eze-
ket el kell vetni, a kitaposott 0svény helyett Gj utat kell
keresni. Ebben volt segitségemre egy mer6ben mas iparag,
a repulogépgyartas konstrukcios megoldidsa és tapasztalata
a borddkkal merevitett vékonylemez héjszerkezetek kialaki-
tasa terén. A kiilonbség azonban mégis 1ényeges, mert a re-
pulégépek torzse, szarnya zart héjazat, a kikotéhid viszont
nyitott héj. Ott a magas szilirdsiga AlCuMg Otvozetet
hasznaljak szegecselt kotésmoddal, nalunk megfelelt a ko-
zepes szilardsaga, de jol hegesztheté AIMg 4,5 (Nautil 25)
otvozet is. Ez utdbbi korrézid-ellenallé képessége is jobb,
mint a rezes Otvozeté, ezért is alkalmas vékonylemez-szer-
kezetek kialakitasara.

A teljesen Ujszerti megoldas keresztmetszetét kettés hul-
lamlemez fal alkotja, mely kétoldalt felnyalik a korlatok
magassagaig (6. dbra). Az igy kialakitott, alsépalyas U ke-
resztmetszet egyben a korlatok szerepét is betolti (7. dbra).
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4. abra: Hagyomanyos racsos tartés kikétGhid
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5. abra: FelsGpalyas, szekrénytartés kikotGhid
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6. abra: Aluminium kikoétShid keresztmetszete

A kett6s falt megoldas zart dobozt eredményez, mely egy
hajlitott héjszerkezet. A kikotShid tamaszkéze 20 m, ami
a dunai vizszintingadozdsokat kovetni tudja, és azonos
elédjeivel. A lemezek vastagsiga 1,5-2,5 mm kozott val-
tozik az igénybevételeknek megfeleléen, vagyis a semleges
tengely kornyékén, valamint a megtimasztistol szamitva
5,5 m hosszban a két végén vékonyabb, a kozbens6 9 m-es
hosszban, valamint a szélsé szalak kornyékén vastagabb.
Igy annak ellenére, hogy a tartémagassag allandé (8. dbra),
az anyagfelhaszndlds koveti az igénybevételeket.

A kett6s lemezszerkezet egylittdolgozasit az egy méte-
renként elhelyezett belsé bordak biztositjak. Az alkalmazott
lemezek 1000%X3000 mme-es tiblamérettick. Osszeépitésiik
AWI (Argonvédégizos Wolfram-elektrédis Ivhegesztés) elji-
rassal tortént. A belsé hullimlemezhez a bordikat sarok-
varrattal, a kiils6hoz ovalis lyukvarrattal kiviilrél hegesz-
tették.

A nyomott Ov megerdsitése kiulon lemezprofillal, az ala-
tamasztasnal valamint a kozépsé emelési pontokban az
erébevezetés a vékonylemez-szerkezetbe kiilon elosztole-
mezekkel és bordaerdsitéssel tortént.
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7. abra: Aluminium kikot6hid beépitése

Az alkalmazott bordiknak kellett biztositani az egységes
keresztmetszetet. Ez a feltevés az esetben igaz, ha a bordak
a kilsé és belsé hullimlemezek egyuttdolgozasat bizto-
sitjdk. Ezért a borddzatot, valamint a bordazat és a lemezek
kozotti varratokat a felléps nyirderdre kellett méretezni.
Ezenkiviil a bordazatot a nyitott hidaknal eléirt ,C” erdre
is méretezni kellett, mely a felsé pontban vizszintesen hat,
és a bordakat hajlitja. Ezaltal a bordak biztositjik a nyomott
felsé ovet kihajlas ellen.

A valasztott keresztmetszet ,,aluminiumszer” kialakitasat
az aldbbiak igazoljak:

1. A hullimlemezbdl késziilt, hajlitott héjszerkezet mind ele-
meiben, mind teljes keresztmetszetében nagy merevségi
tartoszerkezet, ami az aluminiumotvozetek alacsony ru-
galmassigi modulusa miatt — mely harmada az acélénak
— fontos szempont. Az aluminiumtartoékndl altaliban a
méretezésnél az alakviltozis betartdsa a mértékado. Ez
esetben azonban a hidat fesziiltségre lehetett méretezni,
és az anyag 1000 kg/cm2?-es hatirfesziiltségét ki lehetett
hasznalni. A tarté 6vmerevsége valamint a vékonyleme-
zek horpadasi viszonyai is kedvezéen alakultak, amit
szintén hitranyosan befolydsol az alacsony rugalmassagi
modulus.

2. A szerkezeti hegesztési varratok a kisebb igénybevételi
helyekre kertltek, igy az AIMg 4,5 anyag mintegy 20%-0s
szilardsagvesztése nem befolydsolta a méretezést.

3. A teljes hidszerkezet egy merev egységet alkot, igy szal-
litdsnal és beépitésnél egy elemként kezelhetd.

4. A hullimlemez a keményfa jarépallokat striin alita-
masztja, ezért 25 mm-es vastagsag elegendd, a szokasos
50 mm helyett.

5. A valasztott keresztmetszet — ellenSrzott vizzard varratok
esetén — uszoképes kikotShidat tesz lehetévé, ami sok
esetben eldnyt jelent a hagyominyos megolddsokkal
szemben.

|

[S——
—
h—:
e

1 SRR |

\

[}

» &
e Wi "
) WU RS 7
5.?' A et ..-E: % i oyt
} I i
| 1 I
J 2y 4%
; G2 §%
ﬁ.‘%_ -.u_ruu%.,u'uu-_.r’ .-'ﬁ \ Nl
A ¥ TE o
| davsieed vl 1'_‘3 "
ol i R
b ¥ :
e ,
ﬂ_ 1 1
el AT LY L L
""';i i it "ﬂ'_h
..D-.‘j'ﬂ--—' -
R iy Ty | hnt e

9. abra: Mérési helyek

son

Tekintettel a szamitdsi méd bizonytalansagira, kozelit
jellegére, probaterhelést végeztiink. A probaterhelést a BME
Mechanika Tanszéke végezte dr. Németh Ferenc egyetemi
docens irdnyitasival. A hidon elektromos nyulisméré bé-
lyegekkel fesziltséget mértek tovabba lehajlismérést vé-
geztek a 9. dbran megadott keresztmetszeti pontokban.

A max. terhelés 400 kg/m? volt, melyet 100 kg/m2-es
1épcsékben helyeztek el. A szamitott és mért értékek jol
megkozelitették egymast (10. dbra). A mért fesziltségek a
szamitottnal kisebbek, a lehajlisok kozel azonosak voltak.
Erdekes megemliteni, hogy aluminiumszerkezetek proba-
terhelésénél dltalaban a mért lehajlisok a szidmitottnal
vagy nagyobbra, vagy mint esetiinkben azonosra adédnak,
ellentétben az acél tartoszerkezetekkel, ahol a mért értékek
mindig kisebbek a szamitottnal.

A probaterhelés igazolta a szamitds feltételezéseit, a hid
a rugalmas tartominyban dolgozott, varratrepedést, horpa-
dast vagy egyéb deformiciot sem a prébaterhelés utin, sem
azota nem tapasztaltunk.
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10. abra: Szamitott és mért értékek

A kikotShid beemelése (11. dbra) Gszoédaru segitségével
igen gyorsan megtortént. Az emelési suly 3330 kg (padlozat
nélkil 2530 kg). A szerelési id6 felkésziiléssel, parti beko-
téssel egylitt két Orat vett igénybe, ellentétben a hagyoma-
nyos racsos szerkezetli megoldassal, ahol altaldban a be-
épitéshez egy munkanapra is sziikség van.

A 20 m fesztavolsagu, hegesztett kiviteldi aluminium
kikotéhid az elsé ilyen megoldas hazankban, de kulfoldi
példit sem ismerink hasonlét. ,Aluminiumszerd” megol-
dasaval igazolja a konnytfémek gazdasigossagit a hidépi-
tés ezen specialis teriiletén. Sajat tomege harmada a hagyo-
manyos, racsos kivitelG megoldasnak, ami megfelel az acél

és az aluminium anyagstriségének arinyaval. A korsze-
ribb, fels6pilyas kikotShidnal is tobb mint 50% a sajit

11. abra: A kikot6éhid beemelése

tomegre vonatkoztatott megtakaritas. A kikot6hid gazdasa-
gossaga azonban elsésorban a karbantartisnal mutatkozik,
mert a kozel 50 éves lizemelés alatt mindOssze egyszer
festették at, azt is esztétikai és nem korrézidvédelmi okok
miatt. Ellendllt a paraduas légkornek, de még az Gjabban
szinte Otévente visszatérd arviznek is (12. dbra).

12. abra: A kikotGhid ellenall az arviznek
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Dipl.-Ing. Ralf Hégel:

MINOSEGI HEGESZTES REKORDIDO ALATT

Kiilonleges, nagy teljesitményu hegesztOberendezés
erOmuvi elemek gyartasara

A Steinmiiller Afrika nevii cég erémiivek szamadra
gyart alkotéelemeket Pretoriaban. Egy CLOOS he-
gesztoberendezést alkalmaznak - a mai napig az
egyetlen ott — a maximalis teljesitmény eléréséhez.
A kézi hegesztéssel osszehasonlitva akar tizenotszor
nagyobb teljesitményt érnek el. Tovabba a gép évek
ota folyamatosan magas mindségi szinten dolgozik,
mialatt tobb mint egymillié alkatrészt hegeszt mii-
szakonként.

Amikor 2015 janudrjdban a dél-afrikai Medupi erémi
utols6 egysége is a helyére keriil majd, ez az Oriasi lizem
lesz a legnagyobb széntiizelést erému Afrikaban. A tervezett
kapacitasa 4800 MW. Addig is azonban Nyugat-Pretoridban,
a Steinmuller Afrika cégnél, a német Bilfinger Berger Power
Services ledanyvallalatanil, még sok tennivalé akad annak
megvalOsitasihoz. 12 6ridsi kazint — amelyek kortlbelil
100 m magasak, és atmérdjik 20 és 30 m kozotti — vala-
mint szamos mas elemet, beleértve a csovek alatamasztasait
biztositod, kazanonként mintegy 100 000 darab, ugynevezett
uszonybordit kell legyartani.

Pretoridban, a helyszinen mintegy 500 sajit erémuvi szak-
embert alkalmaznak, akiknek tobb mint egymilli6 uszony-
bordanak nevezett alatimaszt6é lapot kell felhegeszteni a
kazin belsejében 1évé fiitéfeliileteket ad6é csovek alata-
masztasira. Ezek az alkatrészek kulcsfontossigi szerepet
kapnak késdbb, amikor az er6mu tizemeltetése kozben
azok tartjdk majd megbizhat6éan a helyiikon a gézfejleszté
belsejében elhelyezett, Osszes fltdfeliletet. A fhtdfelilet
alatdmasztdsit a csovekre rdhegesztett uszonybordaval ter-
vezték annak érdekében, hogy azok képesek legyenek el-
lenallni az ott uralkod6 hémérsékleteknek. Ez a megoldas
egyrészt kisebb hémérsékletet biztosit a felerdsitésnél, mas-

2. kép: Az ésszertien kialakitott,
szemben elhelyezett,
ellentétes iranyban mozgé
két hegesztépisztoly

az alatamaszto csére

3. kép: Két hegesztépisztoly hegeszti az uszonybordit

1. kép: A 3D-s szimulaciéon a 20 m hosszu hegeszté célgép
lathaté, a részben meghegesztett alatimaszté csével
a megfogoban

részt elkerilheté a tulzott reveképzddés. A Haigerben, a
Carl Cloos Schweisstechnik GmbH altal készitett specialis
berendezés adja az 6sszes hegesztés mintegy 80 szazalékat.
A jelenleg foly6 rendelés teljesitése valoszintleg 2013-ban
fejez6dik be.

Osszehasonlitva a kézi hegesztéssel, az automatizilt he-
gesztés jelentds elényoket nyajt. Thomas Barthel, a Stein-
miuller Afrika hegesztési igazgatdja mondja: ,Egyidejileg
két, egymastol fiiggetlen hegeszté-aramforrassal, és két
hegesztéfejjel mikodé CLOOS berendezés, allandé ma-
gas mindségl hegesztést valdsit meg nagyon jo ismétlési
pontossiggal és — a szimunkra a megvasarlas, illetve az
optimalizdlds donté okaként — szenziciésan révid hegesz-
tési id6 mellett. Osszehasonlitva a kézi gyartdssal, ez a
célgép, a hegesztett uszonybordik szamatél fiiggéen, akir
15-szO0r gyorsabb, mint egy nagy gyakorlattal rendelkezd
hegesztd.”

4. kép: Az adagol6 kiillénb6z6
tipust uszonybordat képes
befogadni, igy nagyfoku
rugalmassagot biztosit
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A berendezés meg-
bizhaté - a legjobb

varratmindéséget 6. kép: Egy Osszeszerelt egység:
reprodukalhatéan alatamaszt6 csovek keresztiranyu
biztositja csovekkel kiegészitve (fiitéfeliilet),

amelyen keresztiil aramlik a géz,
a villamos energia eléallitishoz

7. kép:

Attekinthet6
vezérlGegység
ERINTO képernyé6vel

A HEGESZTI’Z,SI’FELADAT
AUTOMATIZALASA

A berendezés lizemeltetése rendkivil egyszeri. A dol-
goz6 behelyez egy alatimaszté csOvet a megfogoba, és
elinditja a gépet. A hegesztend$ uszonybordit a gép egy
tarazobol adagolja, és egy Pick & Place egység pontosan
a helyére teszi. Mindkét hegesztSpisztoly bedll a kezdési
helyére, és a hegesztési folyamat elkezdédik. Flizésre tehit
nincs is sziikség.

Annak érdekében, hogy az anyagok képesek legyenek
ellendllni a kazanban uralkodé magas hémérsékletnek,
viszonylag 4j acélfajtibol, 7CrMoVTiB10.10 késziilnek
az alatamaszté csovek, és tipustdl fiiggéen 13CrMo4.5,
X10CrAlSi7 vagy X10CrAlSi1l8 acélbol az uszonybordik.
Kiilonos gondot kell forditani azonban ezeknek a héalld
acéloknak a hdéterhelésére. Mint Thomas Barthel kifejti,
emiatt az alditimasztd csére kerild uszonyborda mindkét
hegesztési varratit egyszerre hegesztik ugy, hogy az egyik
hegeszt6fej az uszonyborda jobb oldalan elol, mig a masik
hegeszt6fej a bal oldalan hatul kezdi a hegesztést.

A mintegy 50 milliméter hosszd uszonyborda varrata
egyhuzalos MAG hegesztési eljarassal késziil. A hébevitel
kézben tartasa érdekében, a Steinmiiller Afrika természe-
tesen a varrat kiilonbo6zd szakaszain valtozé paraméterek-
kel dolgozik. Thomas Barthel: ,Alacsony hegesztéarammal
kezdink, aztan ez fokozatosan novekszik, és a végén uGjra
lecsokken. A teljes hegesztéaram-szabalyozasi folyamatot
a teljesen szamitogép-vezérelt, innovativ GLC 553 MC3/R
CLOOS hegeszt6-aramforrds végzi, amely mar bizonyitottan
kiemelkedd.”

KOZOSEN KIDOLGOZOTT
HEGESZTOPROGRAMOK

Annak érdekében, hogy képesek legyenek a héallé acé-
lok sziikséges mindségi szintd kotéseinek elkészitésére, a
Steinmiiller Afrika és a CLOOS nagy alapossiggal dolgoz-
tak ki a hegesztési paramétereket. Elszor is a kiindulasi
hegeszté paramétereket a Steinmiiller Afrika tapasztalatai
alapjan allitottdk be, és ezeket finomitottik késébb a vizs-
galatok alapjan. A hegesztési folyamat szabdlyozdsinadl az
alkatrészbe jutd hébevitelt ugy lehetett optimalizalni, hogy
figyelembe tudtik venni azt, hogy a hegesztéskor héleadis
is torténik, magyarazza Thomas Barthel.

Miutan az uszonybordat felhegeszti, a hegesztépisztolyokat
a berendezés visszavonja egy kicsit, a csé automatikusan
180 fokkal elfordul, és a kovetkezé uszonybordit elhe-
lyezi, majd felhegeszti. Kortilbeliil 25 perc utidn a teljesen
készre hegesztett alitamasztd csé elhagyja a gépet. Mivel
a megfogbd egység és az uszonyborda-adagolé szabadon
programozhatd, szinte hatartalan a kilonb6z6é varidcio-
tipusok alkalmazhat6saga.

A berendezés 2009 oktobere 6ta sikeresen mukodik, és
mivel nagy a hegesztési sebesség, eziltal Oridsi a teljesit-
mény, a legjobb osztilyzatot kapja a gazdasigossigban.
Ezenfelil Thomas Barthel meg van gy6zédve arrél, hogy a
CLOOS dltal nyujtott miszaki timogatas is nagy szerepet
jatszott: ,Mivel Haigerben a szakemberek magas szinti hoz-
zaértéssel rendelkeznek, a CLOOS képes volt rd, hogy meg-
bizhat6an és gyorsan timogasson minket példaul telefonos
forrédréton keresztiil, ha barmilyen kérdéstink akadt.”

VALASZTHATO KIEGESZITO
BOVITMENYEK

A berendezés opciondlisan tovabb bdvithetd egy indukci-
6s elémelegitd egységgel, ami a hegesztés eldtti csGsza-
kaszt el6melegiti egy meghatarozott hGmérsékletre. A prog-
ram része, hogy a rendszer automata cséadagoléval is
kiegészithetd.

Amellett, hogy a gépesitett hegesztési varratok latvinyos
idémegtakaritdst nyujtanak, a folyamat biztonsigos repro-
dukalhat6sagianak is litja az eldnyét Barthel hegesztési
igazgat6, amely varratrél varratra tokéletesen azonos mind-
séget biztosit. Ez biztonsagosan kizarja az emberi tényezd
okozta mindéségi ingadozast. Altaldban, ha el6 is fordul va-
lamilyen utémunka, az legfeljebb csak a hegesztési varratok
csekély kozmetikazasara korlatozodik.

A kiilonb6z¢ alatamaszté cs6—uszonyborda kombinaciok
hegesztési eljarasainak programvaltozatait a gép vezérld-
egységén viszik be. Minden lényeges paramétert is itt tirol-
nak. A kezel6nek csak ki kell valasztania a megfelel$ prog-
ramot. Annak érdekében, hogy a hibdzasokat kizarjik, a
Steinmuller Afrika a célgép kezelését és programozisat
ul a hegesztési paraméterek programozasinak hozzaférése
jelszoval védett, és valtoztatisokat csak engedéllyel ren-
delkezd hegesztési szakember végezhet.

A hegesztéberendezés rugalmassigiban, ha sziikséges,
még magasabb szint is elérhet$ szoftver- és hardvermo-
dositdsokkal, erre azonban egyel6re még nincs sziikség.
Thomas Barthel: ,Jelenleg a hegesztGberendezést teljes
egészében csak a mostani nagy megrendelésre hasznaljuk.
Azonban, a berendezés rugalmassiga barmikor lehet6vé
tenné szamunkra, hogy egy sor hasonl6 elemet képesek
legytink gyartani.”
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Ne hagyja az utolso pillanatra!
EN 1090-1 szerinti tantsitas és € € jel megszerzése az EMI-TUV SUD Kft-tgl!

Egyre fogy az idd, hogy az eurdpai, igy a magyarorszagi acél- és aluminium(tartd)szerkezet gyartok megszerezzék a jogosultsagot termékeik CE jellel valo
ellatasahoz az EN 1090 szabvanysorozat és a 89/106 EGK — Epitési Termék Direktiva (CPD) ill. 2013.07.01-t61 kételezden a direktiva helyébe 16p& 305/2011/EU —
Epitési Termék Rendelet (CPR) szerint.

Az EMI-TOV SUD Kft. Magyarorszagon elséként szerezte meg a 1090-1, ill. a CPD szerinti tandsitasra vonatkozé jogosultsagot —a Nemzetgazdasagi Minisztérium kijelolése
alapjan — és az elmdlt masfél évben t6bb tucat acél- és aluminium(tarté)szerkezet gyartd tandsitasét végezte el. Az Eurépai Unié a 2011. janudr 1-jén kezd6dd parhuzamos
érvényesség id6szakat, ugyan meghosszabbitotta 2014. jdlius 1-ig, amely id6szak alatt mér lehetséges, de még nem kotelez6 a CE jeles gyartas és forgalomba hozatal,
de EUROCODE alapjan torténd tervezés esetén az EN 1090 szabvanysorozat alkalmazésa mar most is kdtelezé. Az eurdpai piacon a megrendeldk a legtébb esetben
megkovetelik a gyartoktél az EN 1090-1 szerinti tanlsftottsagot, igy az atéllas felgyorsult. Mér csak maximum masfél év all az acél- és aluminium(tart6)szerkezet gyartok
rendelkezésére, hogy megszerezzék az EN 1090-1 szerint az (izem és az lizemi gyartasellendrzés alapvizsgalatara vonatkozd tantsitvanyt.

Az EMI-TOV SUD Kft. 6nallo Notified Body-ként az NB 1417-es szémon vagy vélasztés szerint aTUV SUD Industrie Service GmbH jogosultsaga alapjan NB 0036-0s szdmon
tandsftja és regisztralja, sikeres eljaras lefolytatésa esetén a gyartokat. Tovabbi lehetdség a TUV SUD Industrie Service GmbH jogosultsaga alapjan, a DIN 18800-7 szerinti
tanUsitas egyidejd egy eljarashan vald lefolytatasa és mindkét (EN 1090-1 és DIN 18800-7) tantsitvany megszerzése, fenntartasa és regisztracioja.

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




Ersek Ldszlo hegeszté6mérnok/EWE
Antal Ipari és Kereskedelmi Kft.

HOKEZELO KEMENCEK ACELSZERKEZETENEK GYARTASA

MANUFACTURING OF STEEL STUCTURES
FOR HEAT TREATING FURNACES

A hokezelési eljarasok, mint pl. az edzés vagy a ter-
mokémiai diffiizios eljarasok, fontos részei a modern
gyartasi technologiaknak. Szamos valtozatuk van a
mindenkori miiszaki igényeknek megfeleloen. Jelen
munka attekintést ad a hékezelési eljarasokrol és a
kemencékrol, amelyekben azok megvalosulnak.

Az agazat egyik vezeté cége Magyarorszagon az An-
tal Kft. Tevékenysége atfogja a kemencék tervezését,
gyartasat, szerelését és javitasat. A cég vilagszerte
ismert tarsasagok beszallitoja a kemencék acélszer-
kezetének és falazatanak gyartasaval. Végezetiil a
gydrtas részletei keriilnek bemutatasra a gyiiriis ke-
mencék példajan.

BEVEZETES

Szinte alig van a gazdasignak olyan teriilete, ahol az al-
kalmazott fémes anyagu gépek, eszkozok elSallitasa soran
ne alkalmaztak volna valamilyen hékezel$ eljirast. Mar az
elején ki kell hangsalyozni a fémek hdkezelését, mivel az
ilyen elnevezésu tevékenységet nemcsak a gépiparban, ha-
nem pl. az élelmiszeriparban is széles korben alkalmazzak
a huskészitmények vagy a tejtermékek feldolgozasa sorin.
Az interneten torténdé bongészés kozben hamar riabuk-
kanunk az ilyen alkalmazasokra is.

De ha csak a fémek hékezelését tekintjik, itt is hatalmas
fejlédést tapasztalhatunk az utébbi évtizedekben mind a
technolégidkat, mind a berendezéseket illetGen.

A HOKEZELO ELJARASOK ATTEKINTESE

Fémek hokezelése alatt értjik Osszefoglaléan mindazo-
kat a termikus folyamatokat, amelyek soran fémes anyaga
munkadarabokat meghatiarozott hémérsékletre hevitenek,
és azt kovetSen ismét lehtitenek az anyagtulajdonsigok
(pl. szilirdsag, keménység, forgicsolhatdsag) célirinyos
megvaltoztatisa vagy definidlt beallitisa érdekében.

Ezen folyamatoknal az adott eljirdsra jellemz$ munka-
hémérséklet mellett dltaliban meghatarozott felhevitési és
lehtitési sebességeket, hén tartdsi idéket is be kell tarta-
ni. Sok esetben sziikség lehet tobb kiilonb6zé hdkezelés
egymast kovetd végrehajtisira (mint pl. a nemesitésnél).

A hoékezelési folyamatok jellemzé lefutasat az 1. dbra
mutatja.

Az ipari fejlédés sorin — a kiilonbo6zé iparagak, ill. ter-
mékek altal megszabott kovetelmények alapjain — szamos
hoékezelési eljaras alakult ki. Fémes anyagok hékezelésére
a gyakorlatban alkalmazott eljirasok az alibbi csoportokba
sorolhatok:

— termikus,

— termokémiai,

— termomechanikus
hokezelések.

Heat treatment processes like quenching or thermo-
chemical diffusion processes are an important part
in modern manufacturing technologies. They exist in
many varieties depending on the current technical
requirements. This paper gives a survey of the heat
treatment processes and the furnaces in which these
processes are performed.

One of the leader of the branch in Hungary is the
Antal Ltd. Its activity spans the planning, manu-
facturing, erection and repairing of furnaces. The
firm is subcontractor for well-known companies with
manufacturing of steelstructure and brickwork for
furnaces. At least are presented details of the produc-
tion an example of ring hearth furnaces.
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1. abra: Hékezelési folyamat altalanos lefutasa — a nemesités
példajan

A legtobb hdékezelési eljaras csak a vasalapu fémeknél
alkalmazhat6. De néhidny tovabbi, az ipari gyakorlatban
fontos fémnél — pl. az aluminiumnal és a réznél — is van
erre lehetdség. A leginkdbb alkalmazott eljirisok az erre
alkalmas aluminiumotvozeteknél a nemesités (ami valoja-
ban Oregités), a rézotvozeteknél pedig a ldgyitds.

A koribbi nemzeti szabvinyok — pl. az MSZ 4381 — tar-
talmaztak tényleges felosztast; a jelenleg hatalyos EU szin-
td dokumentum — az EN 10052 - un. fogalmi szabvany:
nagy eurépai nyelven (angol, francia, német). A gyartasi
eljarasokat rendszerez6 — és kozottik némi kapcsolatot,
hierarchiit is mutat6 — DIN 8580 német szabvinyban
6 f6csoport talilhat6. A hdkezeléseket a 6. fécsoportba,
az ,anyagtulajdonsagot valtoztat6” eljarasok kozé sorolja.
A hokezelések — az EN 10052 szabvanyra valé hivatkozas-
sal — a 6.2 csoportban talalhatok 8 alcsoportba osztva: az
izzitassal kezdve, az edzésen, nemesitésen at a termokémiai
kezeléseket is ide sorolva. A termomechanikus eljarasokat
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egy kulon csoportba (6.3) teszi. A hékezelés teriiletén
el6forduld fogalmaknak egy jo attekintését adja az [5].

A hoékezeld eljarasok csoportositasat az el6zéek alapjan,
a [8] figyelembevételével késziilt 2. dbra mutatja.
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2. abra: A hékezelési eljarasok csoportositasa

TERMIKUS ELJARASOK

Jellemzdjiik, hogy a hdékezelendd anyagra semmilyen
szandékos vegyi hatds vagy kuilsé mechanikai beavatkozais
nem hat. (Az egyik magyar nyelvii munkaban [4] a lénye-
get nagyon jol kifejez6 ,az oOsszetételt nem vdltoztato
békezelések” elnevezés taldlhat6.) Felosztasuk tobbfélekép-
pen torténhet.

Kozottik a legnagyobb csoportot az izzitasi eljarasok és
az edzések jelentik, de ide szokas sorolni a megeresztést
és az Oregitést is.

Az izzitdsok céljara a legtobb esetben az elnevezésik is
utal: pl. oldo izzitas, diffazios izzitas, fesziltségcsokkentd
izzitas.

A hegesztett szerkezetek szempontjabol kozilik legna-
gyobb jelentésége a fesziiltségcsokkents izzitdsnak van.
(Sok esetben hallani fesziiltségmentesitésrél, rosszabb eset-
ben ,feszmentesités”-r6l. Mindkét elnevezés szakmailag ki-
fogasolhato: a hegesztés soran keletkezd sajatfesziiltségeket
szakszerd végrehajtis esetén is legfeljebb csokkenteni le-
het, de teljesen megsziintetni nem! Az utObbi nyelvtanilag
is pongyola; szakszOvegben semmiképpen nem tirhetd
meg.)

Az eljaras jol bevalt, és évtizedek 6ta alkalmazzak azokon
a terileteken, ahol nem engedheté meg a sajatfesziiltsé-
gek ,bennmaradisa” a szerkezetben (pl. nyomdstarté edé-
nyek). Mivel a fesziltségcsokkentés koltséges és iddigényes
muvelet, helyettesitésére torténnek probidlkozisok. Ilyen
pl. a vibrdciés kezelés. Az évtizedekkel ezelStt az USA-ban
kifejlesztett eljarast néhiny éve mar hazinkban is tobb cég
kinidlja a hdkezelés helyett. Egy ismertetés is megjelent
err6l kordbban az egyik elsé alkalmazd cég részérdl a
Hegesztéstechnika c. szakfolyGiratban [14]; bemutatva az
alkalmazasi lehet&ségeket, és néhany irodalmi forrdst is
felsorolva. (Amennyiben az interneten probalunk utana-
keresni az eljirasnak, meglepve tapasztalhatjuk, hogy a
szépségapolas teriiletén is ismert egy ilyen nevd technika!
Az itt talalhaté egyik ismertetés az emlitett cég részérdl
»,Meta-Lax fesziiltségmentesité és hegesztés kondicional6
eljaras” cimen jelent meg.) A modszert tobb terileten
is alkalmazzdk. Az Gj anyagok, technikik bevezetésének
legnagyobb kritikusa, a Deutsche Bahn (a német vasut)
azonban egyel6re nem engedélyezi az alkalmazisat vasuti
jarmikomponensek gyartasa soran.

Az edzés célja a hbékezelendd munkadarab keménysé-
gének, ill. szilairdsiginak novelése. Az edzd hdokezelés ki-
terjedhet a darab egész keresztmetszetére (atedzés), vagy
csak egy feliileti rétegére (felileti edzés); lehet folyamatos,
1épcsds vagy izotermikus.

Az ebbe a csoportba tartozo feliileti edzések ,klasszikus”
valtozatai a langedzés és az indukcios edzés. Az impulzus-
edzés tulajdonképpen indukcids edzési eljaras, amelynél
igen nagy fajlagos teljesitményeket és MHz nagysagrendu
frekvencidkat hasznilnak. Ujabban a nagy energiastirtiségii
sugarzasokat — a lézersugarzast és az elektronsugarzast — is
alkalmazzak hoékezelésre. Mig a hegesztésnél és vagasnal
kifejezetten elény a nagy energiasutriség, itt a sugarakat
,defokuszilni” kell, mivel a hékezelendé darabok feliile-
te nem olvadhat meg. Mivel az elektronsugaras edzést
vakuumban kell végezni, jelentkeznek ennek elényei is:
a munkadarabok feliletén nincsenek hékezelési nyomok.

A felileti hékezelS eljarasok legegyszertibb, legkisebb
berendezésigényu viltozata a mdrtéedzés.

Lényege, hogy az edzendd tirgyat magas hémérsékletli
s6- vagy fémfirdébe martjak, majd azt kovetéen vizben
vagy olajban lehiitik. (Problematikus az esetleg nem ho-
kezelendé részek ,kitakardsa”.)

A megeresztés lehet alacsony vagy magas hémérsékleta.
(Az els6 esetben hémérséklete 200 °C alatt, utébbinal 500
és 600 °C kozott van.) Az edzés és a (magas hémérsékleti)
megeresztés Osszekapcsoldsa adja az egyik leggyakoribb hé-
kezel eljarast, a nemesitést. (Ennek ellenére az EN 10052
alapjian az angolban nincs erre megfelel$ szakkifejezés.)
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TERMOKEMIAI ELJARASOK

Ide soroljak mindazokat a hékezeléseket, amelyek soran
a hokezelend6 munkadarab feluleti rétegének a vegyi
oOsszetételét céliranyosan megviltoztatjdk. Kordbban elter-
jedten haszniltak a kérgesité eljirisok elnevezést is [3].
Ez az elnevezés azonban az eljarasok szélesebb korét fog-
lalja magaba (pl. a lang- és indukcids edzést is). A felulet-
be diffazié révén nemfémes és fémes anyagok egyarant
bevihetSk. Az Gjabb csoportositisi rendszerek diffazids és
bevono eljarasokat kilonboztetnek meg.

A diffuzios eljairasok csoportjaba tartoznak a feliletet
szénben dusité cementilds, majd betétedzés, a nitrogént
alkalmaz6 kiilonboz6 eljarasok, valamint a fémeket és nem-
fémes anyagokat alkalmazé valtozatok. Mig a cementa-
las és a nitrocementalds — a felulet C-ben valé dusitasa,
edzhet6vé tétele — utin egy edzési folyamat kovetkezik, a
tobbi eljarasnal mar a felileti réteg 6tvozése iltal elérhetd
a kivant keménység.

A bevond eljarasoknak is tobb valtozata ismert. A leg-
ajabb, legtobbet igérd viltozatok: a PVD-, ill. a CVD-eljaras.
Mindkett$ révén mikron nagysigrendd bevonatok érhetSk
el. A csoportositastdl, besorolastdl fiiggetlenil (fizikai vagy
kémiai alapelveken nyugvé modszerek) ezek az eljarisok
komoly alternativat jelenthetnek a hdékezelésen alapuld
technolégidkkal szemben. Ezek az eljarasok napjainkra
annyira polgarjogot nyertek, hogy pl. a német nyelven a
hékezelések teriiletén legjelentdsebb szaklap — a Hdrterei-
Technische Mitteilungen, a ,HIM” — rendszeresen besza-
mol ezen eljarasok legdjabb fejlesztési eredményeirél és
ipari alkalmazasair6l. [Hasonléan a hegesztés teriiletéhez,
ahol mir régoéta ,a hegesztés és rokon eljarasai’-rol (for-
rasztas, ragasztas stb.) beszélnek és irnak a szaklapok.] Egy
4j fejlesztési trend a CVD-eljarassal bevont munkadarabok
feliileti edzése, pl. 1ézersugdrral [12].

A cél szinte valamennyi eljarasnal a munkadarab feliile-
ti kopasallosiganak (keménységének) és kifiraddsi ha-
taranak novelése. Az igy hoékezelt darabok magja szivos,
ezért dinamikus igénybevételek esetén is alkalmazhatok
(pl. hajtémivek fogaskerekei). Egy attekintés a diffazion
alapul¢ feliileti hékezel$ eljardsokrdl a 3. dabrdn lithatd.

A feluleti edzési eljarasok legrégebbi és legelterjedtebb
technolégidja a betétedzés. Célja a gyakorlatilag nem
edzhetd, kis C-tartalma (0,10-0,25%) acélok feliletének
C-tartalmat az edzhetdséghez sziikséges értékre novelni,
majd edzéssel a maximumra keményiteni: vagyis a felileti
réteg tulajdonsagait javitani anélkiil, hogy az edzett kéreg
alatti részek és a mag szivossiga szamottevéen megvaltozna.

A 4. abrdan egy cementalt, majd
betétedzett munkadarab metszeté-
rél késziilt makrocsiszolat lathato,
az 5. és 6. dbra a felileti kéreg-
rél és az atmeneti rétegrél készilt
mikroszkopikus felvételt mutat a
cementalast, ill. a betétedzést ko-
vetden.

4. abra:

Egy cementalt, majd
betétedzett munkadarab
makrocsiszolata

b I. il i .
5. abra: A cementalt kéreg
és az atmeneti réteg
mikrocsiszolata

6. abra: A betétedzett kéreg
és az atmeneti réteg
mikrocsiszolata

A betétedzés tObb egymastdl elkiilonilé miiveletsort
magaba foglalé technolégia. Lényegét azonban két miive-
letcsoport: a cementdlds és az edzés képezi.

A cementdlds szilard, folyékony és giznemi kozegben
egyarant végezhetS. A legrégebben ismert szilird anyagos
cementdldst ma mir nem alkalmazzik.

A nitriddlds célja az acélok feliletén nagy keménységu,
kopdsallé és a korr6zids hatdsokkal szemben is bizonyos
védelmet nyujté feliileti réteg létesitése anélkil, hogy az
acélokat azt kovetéen edzeni kellene. Az igy kialakitott
kéreg tOobbszorosére noveli az acélok kifiradasi hatarat.
Attol figgden, hogy a nitrogénleadd vegylilet giz- vagy
folyékony halmazillapotd, a nitriddlds technoldgidjit gdz-
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nitriddldsnak, ill. sonitriddldsnak nevezik. Az eljirisnak
egyre Ujabb viltozatai vannak: napjaink ,sligerének” a
plazma-, ill. vikuum-nitridalas szamit.

Elvileg minden vasotvozet nitriddlhatd, az 6tvozetlen fer-
rites acéloktdl kezdve a szabvanyok altal nitridalasra ajan-
lott acélmindségekig. (Ezek a Cr-Al, Cr-Al-Mo, ill. a Cr-V és
a CrV-Mo otvozetcsoportba tartozé acélok.) Ujabban a
martenzites és az ausztenites korr6zioallé acéloknal is alkal-
mazzik az eljardst (SolNit-M, ill. SoINit-A eljardsok) [13].

A nitrocementdldsnal vagy mas néven karbonitriddlds-
nal lejatsz6d6é kémiai és fizikai folyamatok lényegiikben
azonosak a cementdlas, ill. a nitriddlds sordn torténd je-
lenségekkel. Az eljaras alkalmazasakor C-t és N-t juttatnak
az anyag feluleti rétegébe, melynek eredményeképpen az
acélokat egy muveletben cementalhatjuk és nitridalhatjuk.
Az eljaras egyfajta kompromisszumot jelent a két ,alap-
eljaras” kozott: A nitrocementilt acélok magszilardsaga
nagyobb, mint a nitridalt acéloké, de kisebb, mint a betét-
ben edzetteké; kifiradasi hataruk viszont valamivel kisebb,
mint a nitridaltaké, azonban lényegesen nagyobb, mint a
betétben edzetteké. Ujabban plazmiban is végzik a nitro-
cementdldst.

A nitridalasnak, ill. nitrocementalasnak rendkivil széles
szakirodalma van; kozulik csak egy folyoirat cikkét [9] és
egy monogrifiat [7] emelnénk ki.

A fémet alkalmazé difftzids eljarasok valasztéka szinte
attekinthetetlentil széles. Koziilik csak néhanyat emlitve
(zar6jelben az alkalmazott elem): alitialds (Al), kromadlas
(Cr), sherardizilds (Zn). A nemfémes anyagokat hasznil6
eljarasok kozil a boridalas (B), szilikdlas (Si), szulfidalas
(S) a legjelentésebb. Ezek a moédszerek nagy szimuk el-
lenére is csak periféridlis jelentdségliek a cementdlo, ill.
nitridalé eljarasokhoz képest.

Tobbelemes valtozatai is vannak: az immar klasszikus-
nak szamitd karbonitridalds vagy nitrocementalds mellett
ilyen pl. a szulfonitriddlds, az oxinitriddlds, a bor- vagy
kromalitalas. De a kételemes valtozatok mellett léteznek
haromelemes varidciok is: pl. szulfokarbonitridalas, oxikar-
bonitridilas.

A termokémiai eljirdsok tilnyomé tobbségénél valami-
lyen anyag bevitelérdl van sz6. De vannak eljardsok — igaz
joval kisebb aranyban — a bent levé anyagok eltavolitisara,
ill. mennyiségiik csokkentésére. Ilyenek a széntelenités
vagy a gaztalanité hékezelések.

A széntelenités vagy dekarbonizalds a munkadarab C-tar-
talmanak részleges vagy megkozelitéen teljes elvonasira
szolgalo eljards. A gdztalanité hékezelések a munkadarab
belsé gaztartalmanak elvondsira hasznilt médszerek. Leg-
ismertebb valtozata a debidrdlds, amelyet galvanotechnikai
kezelések utan alkalmaznak.

Az izzitas és edzés modszereirdl, a felileti hékezeld el-
jarasokrol jo attekintést adnak a Stahl-Informations-Zent-
rum alabbi kiadvanyai: MB 236, 450, 452.

TERMOMECHANIKUS ELJARASOK

A termomechanikus (TM) eljarasok azokat az eljirdso-
kat foglaljadk magukba, amelyek célirinyos héfolyamatokat
mechanikai alakit6é eljardsokkal kombinalnak.

A mir emlitett EN 10052 szabvany az auszforming, ill.
izoforming elnevezés\ eljirisokat sorolja ide.

Az auszforming eljirds vasotvozetek olyan TM kezelése,
melynek sordn metastabilis ausztenites dllapotban torténik
a képlékeny alakitas, mielott a martenzites és/vagy bénites
atalakulds végbemenne.

Az izoforming eljirasnal az ausztenitnek perlitté torténd
atalakuldsa kozben torténik a képlékeny alakitas.

(Erdekes médon a hékezels eljirisok ezen csoportjira is
volt kordbban egy taldlo, a 1ényeget tomoren kifejez6 ma-
gyar elnevezés: alakitisos hdékezelések. Ezzel kapcsolatban
a mar emlitett [4] munkara utalnank.)

A termomechanikus eljirisokra egy jellemz6 példa az
otvozetlen acélok mechanikai és hegeszthet6ségi tulajdon-
sagainak novelésére kifejlesztett termomechanikus henger-
Iés, amelynek eredményeként kapjuk a TM-hengerelt acé-
lokat.

A hokezeld eljardsokat a rajzokon és az egyéb muszaki
dokumentaciékon — hasonléan a hegesztéshez — szabvi-
nyos jelolésekkel is meg lehet adni.

A korabbi nemzeti szabvianyokat felviltva ma mar erre is
nemzetkozi szinti dokumentumok dllnak rendelkezésre:
az ISO 15787 és az EN ISO 17663. Az el6bbi a hékezelend6
tételeknél az informaciok megadasinak modjaval, utébbi
a hegesztés és rokoneljarasaihoz kapcsolédé hdékezelések
mindségi kovetelményeinek eldirasival foglalkozik. (Bar
az ISO dokumentum is 2010-es kiadast, még nem sikertilt
,beemelni” a magyar szabvanyositas rendszerébe.)

HOKEZELO BERENDEZESEK

A hékezel6 berendezések egy felhevité egységbdl és egy
utdna kapcsolt huitdszakaszbol dllnak.

A hoékezelendé anyagok - a hdkezelés gyakorlatiban
hasznilt kifejezéssel ,betétanyagok” — felhevitése valami-
lyen tiizel6anyaggal, vagy elektromosan fiitott kemencében
torténik.

A hékezel6 berendezések — a hékezeld eljairdsokhoz ha-
sonléan — szinte attekinthetetleniil sokfélék.

A legalaposabb osztalyozis német alapossiggal a VDMA
(Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau = Német
Gép- és Berendezésgyartok Szovetsége) 24202 szamu ki-
advanyaban taldlhat6. Ez azonban a gyakorlat szamara tal-
sagosan bonyolult, ill. elaprozott.

Felosztasukra tobb lehetdség is van; a leginkdbb alkal-
mazott csoportositis [1]:
— az Uzemeltetés jellege,
— felépités (szerkezeti kialakitas),
— ftitési mod.

Az ijpari gyakorlatban hasznilatos kemencéket az uze-
meltetés jellege szerint hirom csoportba szokids sorolni
[1, 3]:

— szakaszosan miikodd kemencék,
— folyamatosan mikodé kemencék,
— egymashoz kapcsolt és egyuttmikodé kemencecsoportok

(Gn. aggregitok vagy kemenceegységek).

Szakaszos tizemiinek nevezik azokat kemencéket, ame-
lyekbe a hékezelendé anyag megfeleld tomegét berakva,
azt egyszerre melegitik a hoékezelési hémérsékletre és
egylttt szedik ki a munkatérbdl, vagyis a h6kezelendd anyag
a helyét a hékezelés alatt nem valtoztatja.

A folyamatos iizemii hoékezelé berendezések munkate-
rében az anyag a hékezelés tartama alatt helyét valtoztatja,
és az anyagot folyamatosan vagy periodikus id6kozonként
rakjak be, ill. szedik ki. [1]

A felépités ismertetése eldtt célszerd roviden szolni a
fiitési médokrol, mivel a ketté szoros kapcsolatban all
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egymassal. A flitési mod lehet kozvetlen (direkt), kozvetett
(indirekt) vagy villamos fiités. A fitési moéd megvalaszta-
sanil meghatirozé a technologiai cél. A leggazdasago-
sabb és legegyszerlibb kozvetlen flités nem alkalmazhat6
olyan esetekben, amikor a hdékezelend$ anyag feliilete
az égéstermékekkel nem érintkezhet. A kozvetlen flitési
kemencéket ma mar szinte kizarélag gdznemii vagy csepp-
folyés tizel6anyagokkal fiitik.

Azokhoz a hdkezelési technologiakhoz, amelyeknél a
munkatérbdl a levegdt és az égéstermékeket ki kell zarni,
kozvetett vagy villamos fitést alkalmaznak. Kozvetett fi-
tésnél a kémiai héhordozo6 elégetésére szolgdld teret gaz-
atnemeresztd fal vilasztja el a munkatértdl. A hdatadis ezen
a falon atvezetéssel, ill. a belsé feliiletrél sugirzassal megy
végbe. Az indirekt flités legelterjedtebb formai a tokos, a
sugarzocsoves €s a sugarzoelemes flitési rendszerek.

A hékezelések hészukségletét villamos nton is bizto-
sithatjuk. A villamos héfejlesztés hékezel6 berendezések-
ben hasznilatos moédjai:

— villamos ellenallasfiités, amikor egy ellenillison atfolyo
aram Joule-h6jét hasznositjuk,

— indukcios fités, amikor a felhevitendé darabban indukalt
aram hojét alkalmazzuk.

A villamos hdével mikods flitést kiterjedten hasznaljak
a hdékezel6 uzemekben, mivel a hékezelés hdmérséklete
és tartama megbizhatéan bedllithatd, ill. szabalyozhatd.
A vasalapu fémekhez az ellenallasfiités mellett az indukci-
6s hevités is széles korben hasznailatos.

A qélcEZELESI MUVELETEK
L,KOZEGEI” [1]

Kemenceatmoszférak

A kemence atmoszférijit képezheti kozvetlen tizelési
berendezések esetén maga a fiistgiz, mig kozvetett flité-
sieknél erre tObbféle lehetdség is van (gizok, g6zok vagy
vakuum).

A hoékezelési muveletek egy része olyan kemencékben
is elvégezhetd, ahol a betét felilete az égéstermékekkel
kozvetleniil érintkezik. Az ilyen kemencék munkaterében
levegével valo elégéskor mindig van jelen nitrogén, vala-
mint az égés termékeként szén-dioxid és vizgdz.

A nitrogén molekularis allapotban semleges giz. A fé-
mekkel nem 1ép kémiai reakciOba, ezért a semleges védo-
gazok fontos alkotoérésze. A szén-dioxid és a vizgéz oxidald
hatasa gizok. Oxidilé hatisuk tobb tényezétél (hémér-
séklet, a betétanyag, ill. a gazkeverék vegyi Osszetétele)
fligg.

A legtobb esetben azonban nem engedheté meg, hogy a
hékezelendé munkadarab felilete kozvetleniil érintkezzék
az égéstermékekkel (pl. revésedés, dekarbonizicié miatt).
Ilyenkor egy mesterséges kemenceatmoszférat hoznak 1ét-
re. Ez kémiai hatdsatdl fliggben semleges vagy aktiv jellegli
lehet.

Az alkalmazott kemenceatmoszférak nagyon valtozatosak
lehetnek; a fontosabbak:

— nemesgazok,

— mesterségesen eldallitott gazok,

— ammonia,

— vizglz.

A legegyszer(ibb atmoszférak az egykomponensd gazok.
A nemesgdzok kozil — hasonléak a hegesztéshez — az ar-
gon és a hélium a hasznalatosak. Kiemelked6en semleges
kémiai hatdsuk révén barmely fém véddgizos hokezelésére
felhaszndlhatOk. Magas druk miatt azonban alkalmazisuk
korlatozott.

A szokvanyos gazok koziil a nitrogén és a hidrogén, va-
lamint a szén-dioxid, ill. ezek keverékei jonnek széba (az
elébbiek acél, utébbi réz hékezelésére).

Hokezelési célra kilon is gyartanak gazkeverékeket, ame-
lyeket exotermikus és endotermikus gizokra oszthatunk.

A legaltalinosabban hasznalt, legolcsébb védégaz az
exotermikus gaz, az ,exogaz”. Kiindul6 anyaga valamely
szénhidrogén alapu tizel6anyag és levegd keveréke. Az
exogiz Osszetétele attdl fuggden valtozik, hogy az égetést
milyen leveg6tényezdvel végzik és hogy az alapanyag el-
égése révén képzoédott gizkeverék oxidalé komponenseit
milyen mértékben tavolitjdk el a gizkeverékbdl a munka-
térbe torténd bevezetés elStt. A gaz tisztitasival az exogaz
fokozat nélkiil beallithaté gyengén oxidald, semleges vagy
redukalé tulajdonsigura. A leggyakoribb kovetelmény az,
hogy a giz ne, vagy csak jelentéktelen mértékben oxi-
diljon. Ennek érdekében a giz vizgbztartalmat hiitéssel,
fokozott kovetelmények esetén kémiai vagy fizikai mod-
szerekkel eltavolitjak. Szamos hdékezeléshez semleges és
nem égheté komponensekbdl all6 atmoszféra sziikséges.
Ilyen atmoszféra illithato elé exogazbdl a szén-dioxid és a
vizg6z eltavolitasaval. Ezt a tisztitott, redukilé komponen-
sekben szegény atmoszférat monogdznak nevezik. Az exo-
gazok felhasznalasi lehet6sége rendkivill széles: az acélok
hagyominyos hoékezelési eljarasai mellett, azok kemény-
forrasztasihoz, s6t a nemvasfémek néhiny hdokezelési
muveletéhez is alkalmazhatok.

Az yjabb fejlesztési eredmények alapjin a kamras ke-
mencéket kozvetleniil foldgazzal (vagy valamilyen mas
szénhidrogénnel) és levegével fiitik (teljesen gizgenerator
alkalmazasa nélkil). Az eljaras nagyfoka gazdasagossagaval,
valamint a gyors, egyenletes és reprodukalhat6 C-atvitelé-
vel tdnik ki [11] valamint IPS2.

Azokban a hdékezelési miveletekben, ahol a hdékezelt
targyak felilletén kémiai valtozasok létrehozasa a cél, aktiv
gazokat hasznilnak. Az aktiv gizok egy endoterm hor-
dozo6giazbdl és az ahhoz adagolt kémiailag aktiv anyagbo6l
allnak. Az aktiv gizok hordozégiza nem lehet oxidilo
vagy dekarbonizal6 hatdsu, ezért sok szén-monoxidot és
hidrogént, valamint kevés szén-dioxidot és vizgdzt kell
tartalmaznia. Ilyen Osszetételi gazok Onfenntarté exoterm
folyamattal nem dllithatok eld, eldallitisukhoz hét kell
befektetni (endoterm reakcid). Az endotermikus giz, az
sendogidz” enyhén cementdlé hatdsd, redukilé tulajdon-
saga gaz.

Cementdldsnil — a legelterjedtebb aktiv gdzzal végzett
muveletnél — az endoterm hordozégizhoz metant vagy mas
szénhidrogént adagolnak. A gazcementalds egy speciilis
valtozatanak tekintheté az orvénydgyban végzett hékeze-
lés [6, 10]. (A német nyelvteriileten Wirbelbettverfahren
az eljards elnevezése, angolul fluidized-bed technology.)
Az Orvényagy egy olyan hdékezelé kemence, amelyben az
alulrél aramlé gazok révén az Orvényagyat képezd koze-
get — pl. az AL,O; — lebegd dllapotba hozzik (fluidizicio).
Az ilyen berendezésekben azonos gizalaka cementilo
atmoszférak, valamint ugyanazok a szabalyozé eszk6zok
nyernek alkalmazast, mint a szokvanyos gizcementilé be-
rendezésekben. A hékezelési paraméterek rendkiviil széles
skdldja allithaté be az eljards révén.

a6 Acelszerkezet
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Nitrocementdldsnal a hordozogiz Osszetétele megegye-
zik a cementdlishoz hasznalt giz Osszetételével. Az endo-
hordozogiazhoz metant és ammonidt adagolnak (az ammo-
nia-tartalom kb. 15-20%).

Az ammonia hé hatdsira nitrogénre és hidrogénre disz-
szocial. Ha ez a disszociacié a kemencetérben torténik, a
képz6d6 atomos nitrogént abszorbedlja a vasfémek feliile-
te, és egy nitralt (nitridalt) réteg jon létre. Ez a réteg
tovabbi hékezelés nélkil is nagy keménységyi.

A vizgbz aktiv hatasu véddgazként vasfémek feliiletén
kemény oxidréteg létrehozasihoz is felhaszndlhat6. A par
mikron vastagsiga réteg véd a tovabbi oxidalodastol és
noveli a feliillet kopasallosagat.

Hitokozegek

A hbkezelési hdmérsékletre torténd hevitést, ill. hén tartast
kovetéen a darabokat hiiteni kell. Ez torténhet levegével,
gazokkal vagy valamilyen cseppfolyés hiitékozeggel.

Gazallapoti hit6kozegként nyugvd vagy aramlo levego,
sziraz vagy nedves levegd, nitrogén vagy nemesgizok (pl.
hélium) vagy gizkeverékek (pl. hidrogénbdl és nitrogén-
bél) johetnek szoba. (A gazok, ill. gizkeverékek aramlasi
sebességének fokozasaval és hatékony visszahtitésével az
olajokéhoz kozel illé hitShatas érhetS el.) A levegd és a
gazok hitdhatdsa dltaldban nem elég intenziv, igy sok eset-
ben valamilyen erélyesebb htit6kozeget kell alkalmazni.

A hagyominyos huitékozegek — viz, olaj, sofirdd — mel-
lett az utdbbi idében mulGanyagolvadékokat is hasznal-
nak (MB 236 és IPS1). Ezek legnagyobb elénye nem a
vizzel szembeni enyhébb hiit6hatds, hanem a repedési
veszély jelentds csokkenése. Ezt azaltal éri el, hogy a
muanyagrészecskéknek a forr6 fémfelilettel valo talalkoza-
sakor azonnal egy vékony film képzddik, ami megakadilyoz-
za a gézbuborékok képzddését. (Vizzel torténd hiitésnél ez
jelenti az egyik f6 problémat, mivel a g6zbuborékok helyén
az anyag ,kifoltosodik”, vagyis nem edz6dik meg a sziiksé-
ges keménységiire.)

A kiillonb6z6 hitdkozegeket, ill. azok eldnyeit, hatranyait
az MB 236 alapjan késziilt tabldzat foglalja Ossze.

Bizonyos — a szokasos hékezeléseknél 1ényegesen alacso-
nyabb hémérsékleten végzendd — hdokezelési eljardsoknil
(pl. mélyhttéses edzés) erre alkalmas hiit6kozeget kell
alkalmazni.

Szarazjég, alkoholos keverékek alkalmazisival —-60 °C
alatti hémérsékletek, cseppfolyds gazokkal (pl. nitrogénnel
-196 °C) pedig az extrém alacsony hdémérsékletek is
elérhetdk.

KOZEG MODSZER
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Felépités, szerkezeti kialakitas [3]

A szakaszosan miikédoé kemencék csoportjiba az aldb-
bi tipusok tartoznak:
— kamras,
— tokos,
— harang,
— aknas,
— sofirdds.

A kamrds kemencék, 7. dbra munkatere zart; altalaban
egy vagy tobb ajtoval lezarhaté adagolonyildssal késziilnek.
A 8 dbrdn egy négyajtés kivitel lathat6. A hékezelendd
anyagot a kemencetér fenekére helyezik. Mindenfajta
hékezelési muveletre hasznalhatok. Kis és kozepes soro-
zatok gyartdsa esetén, kevésbé kényes munkadarabokhoz
alkalmazzak.

7. abra: Kamras kemence

Szerkezeti felépitésiik arany-
lag egyszerd. Hatdsfokuk 10—
25% att6l fiiggéen, hogy van-e
rekuperatoruk vagy nincs. Gaz-,
olaj- és villamos fitéstiek egy-
arant lehetnek. Hatrinyuk a gaz-
¢és az olajtiizelésti kemencéknek,
hogy munkateriikkben az adag
kozvetlenil érintkezik a fust-
gazokkal. A kamrds kemencék
a legkilonb6zébb méretekben
és kivitelben késziilnek. Kismére-
td darabokhoz — féként szersza-
mok edzésére — két hevitGkam-
ras kemencéket is gyartanak.

8. abra: Négyajtés kamras
kemence

MEGJEGYZESEK

— nem mindig megbizhat6 (gézbuborékok)
— repedési veszély 6tvozott acéloknal
— nincs korrézidvédelem

— a lehttési sebesség bedllithato
- kisebb korrézi6védelem

,, . turbulens meritékad
edzd olajok

kiilonleges esetben: permetezé zuhany

— repedésveszély erésen Otvozott acéloknal
— jo6 korrézidvédelem

stritett levegd levegd favokak

— vékony alkatrészek
— otvozott acéloknal kiilondsen nagy repedési veszély
— nagy zaj

suritett levegd

" specialis favokak
vizzel

- eddig kevés tapasztalat
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A kamrik egyikét — rendszerint az als6t — alacsonyabb
hémérsékleteken tizemeltetik és elémelegitésre hasznaljak.
A nagyméreti kemencék feneke kihtzhaté kocsikkal is
késziilhet.

A tokos kemencék csak abban kiilonboznek a kamris
kemencéktdl, hogy hevitSteriik teljesen zart; a tiizelSteru-
ket hermetikusan zar6d6 tok hatirolja el a munkatértdl,
tehdt a hevit6térben elhelyezett adag nem érintkezik a
fistgazokkal.

A tokos kemencék elénye, hogy a munkadarabokat nem
érheti szaroling és némileg egyenletesebb a felmelegedés.
A zart kemencetérben — azaz a tokban — az adag lényege-
sen lassabban melegszik, mint a kamris kemencékben.
(Az adag ui. kizardlag a sugirzé hé hatdsira melegszik.)

A tokos kemencéket az elmult évtizedekben egyre inkabb
kivaltjak a sugdrzocsoves kemencék.

Az ilyen fitési rendszerii kemencékben a hevité gaz-
keveréket a munkatérbe nyulé csérendszerben égetik el.
Az elsé id6kben — a mult szizad harmincas éveiben — a
csoveket atvezették a kemence felsé terén. Ennél a meg-
oldasnal azonban a csovek hétiagulds okozta elmozduldsa
tOmitési problémakat okozott. A nehézségek nagy része
U alaka csovek alkalmazasaval kikiiszobolhetd, igy ma ez
tekinthet6 az altalinos kivitelnek.

A sugirzocsoves kemencékben az adag nem érintkezik
a fistgazokkal, a kemencetér hermetikusan zart, ezért ez
a kemencetipus alkalmas a védégazos izzitisra és a gaz-
cementalasra.

Gazdasagossagukra jellemzs, hogy hatasfokuk 70-80%
kozott lehet.

A sugarzocsoves flitési rendszernek szamos elénye van:
a fltés folyamatosan szabilyozhaté az tresjarat és a teljes
terhelés kozott. Az aknis kemencék kivételével az Osszes
kemencetipusndl hasznilhatok. [2]

A mult szazad hatvanas éveinek végén fejlesztette ki
haziankban az erre szakosodott kutatdintézet a Radiblokk
elnevezésu sugarzoelemes flitést [1]. Ennek az eljarisnak
az az elénye, hogy lehet6vé tette indirekt tiizelési ke-
mencék gyors és egyszeri Osszeszerelését elére gyartott
elemekbdl. Az erre szakosodott gyart6 lizem raktirra gyar-
totta a kiilonbo6z6 elemeket, és a hékezelS tizemnek ,,csak”
ki kellett valasztania és Osszeépitenie belSlik a kivant
kemencét. Az elképzelés jol illeszkedett az akkori idék
muiszaki-fejlesztési stratégidjaba (lisd pl. EOK = egyetemes
elemekbdl Gsszedllithatd késziilék).

A barangkemencék jellemzdje, hogy a rogzitett kemence-
fenékrél a munkateret képezé kemencetest, az un. ba-
rang leemelhetd. (Egy ilyen ,kemenceegytittes” lithatd a
9. dbrdn.) Ezt a kemencetipust csak olyan hékezelésekre
lehet alkalmazni, amelyek lassi vagy mérsékelt sebességi
lehtitést engednek meg. A harang altaliban villamos
fitési.

A harangkemencék munkaterét lehet a legjobban ki-
hasznalni, mivel a rakodast el6zetesen, jO hozzaférési vi-
szonyok kozott — akdr kézzel, akar daruval —, koénnyen
el lehet elvégezni. Termikus hatasfokuk igen jo6: 25-45%.
A harangkemencékhez célszeri két vagy hiarom feneket
késziteni, ami lehet6vé teszi jo kihasznalasukat és tze-
meltetésiik folyamatosabba tételét: amig az egyik adag a
kemencében izzik, a masik adagot a szabad fenéklapon el6
lehet késziteni. (Ezzel a médszerrel nemcsak magasabb ha-
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9. abra: Harangkemencék
tékonysagot, hanem energiamegtakaritast is el lehet érni, a
kemencetér ugyanis csak rovid ideig hul.)

Az akndskemencék rendszerint hengeres munkateriek
és hosszuk altalaban t6bbszorose az atmérdjuknek. A fiig-
glleges munkaterd kemencéket gyakran a talaj szintje ala
sullyesztik.

A kisebb (1-3 m mély) kemencékbe (10. dbra) a tarcsa
alaka alkatrészeket megfelel$ tart6-, ill. szallitd késziilék-
ben oszlopra rakva helyezik el. (Igy hokezelik pl. a vasuti
kerékabroncsokat.)

Az ilyen kemencék tobbnyire villamos flitéstiek, és az
egyenletesebb felhevités elérésére légkavar6 ventilatort is
beépitenek.

10. abra: Aknas kemencék

A kisebb mérett alkatrészeket és szerszamokat sok eset-
ben sofiirdés kemencékben hdékezelik. Ezek alakjukat te-
kintve altalaban hengeres testek.

Megfelel6 Osszetétell sofiirdGvel és alkalmas sofiirdds
kemencével tUgyszolvin minden hdékezelés elvégezhetd.
A sofirdés kemencéknek az egyéb kemencetipusokkal
szemben az az elényiik, hogy egyenletesen és gyorsan me-
legszenek benniik a munkadarabok; egyes részeik — még
a legvékonyabb szelvényeik — sem heviilhetnek tdl, mi-
vel a sofiird6énél magasabb hémérsékletre nem heviilhet-
nek. A hédmérséklet pontosan ellendrizhetd, ill. viszonylag
egyszerden szabdlyozhat6. Az acélok megfelel$ Osszetételd
softirdében nem revésednek, nem dekarbonizalédnak.
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A folyamatosan dolgozo kemencék csoportjiba az
alagutkemencék alabbi tipusai sorolhatdk:

— a tolo-,

— az athazo-,

— a razofenekd,

— a konvejoros forgoéfenekii.

A gurito- vagy tolokemencék (11. és 12. dbra) leginkabb
a kohaszati tizemekben, hengermivekben, kovicsmihe-
lyekben, vagyis az un. fekete hékezel6kben hasznilatosak.
Szerkezeti jellemzdjik, hogy a hevitétér feneke a kemence
hossztengelyében lejtés, igy az adag gordiilve halad a felsd
adagolonyilds irdnyabdl az alsé urité ajtod felé.

12. abra: Tolokemence

Az alagutkemencék f6ként abban kilonbodznek a guri-
to- és tolokemencéktdl, hogy a hosszi és kétnyilisu he-
vitGteriikon az adag folyamatosan halad keresztul egy szal-
litészalagon vagy végtelenitett lincon.

A forgofenekii (karusszel) kemencékben a hevitendd
anyag kor alaka pdlyin halad. A mozdulatlan kor alaka
kemencetestben a hevit6kamra fenékszerkezete gorgdékon
korben halad. A kemencefeneket az alaja szerelt fogaske-
rék-koszoran keresztiil hajtomi forgatja. E kemencetipus
bizonyos esetekben — pl. ha sziik a hely — el6nyosebb
lehet, mint az alagatkemencék, mert az adagolo- és urits-
nyilasokat egymas mellé lehet telepiteni, ami lehetévé teszi
a kemence gyakorlatilag egy helyrdl torténd kiszolgdldsat.

Ez a kemencetipus a tolokemencék egyfajta tovabbfejlesz-
tésének tekinthetd, megtartva azok eldnyeit.

Konstrukciés szempontb6l napjaink legkorszertibb ke-
mencéi a gyiris kemencék. A forgbkemencékkel szemben
tovabbi elényiik, hogy a gylrd alaka kialakitas kovetkez-
tében kisebb a kemence felflitendd légtere, lényegesen ki-
sebb a mozgatand6 tomeg, ami miatt a forgatishoz kisebb
meghajté teljesitmény is elegendd. (Mig a forgékemencék
,haza” négyszog alaka is lehet, a gylris kemencéknél
mind a kalsé, mind a belsé kopeny hengeres. A 13. dbrdn
egy gyurds kemence lathato.)

13. abra: Gytris kemence

A kemencék f6 részei [1]:
— vazszerkezet (acélszerkezet),
— tlzall6 falazat és hészigetelés,
- segédberendezések (gépészeti berendezések),
— vezérlés.

A kemencék vazszerkezetének anyagai

A hoékezel6 kemencék vazszerkezetének — a kohdszat
teriletérdl jott szakemberek altal hasznalt szakzsargon
szerint fegyverzet” — feladata elsésorban a szilirdsagi
igénybevételek felvétele, tovibbd a tomités biztositdsa. Er-
re épitik vagy ehhez rogzitik a hékezel6 berendezés egyéb
részeit. A héigénybevétel felvételére a tizall6 falazat, a
kornyezettdl valo elhataroldsra a szigetelés szolgal.

Az otvozetlen szerkezeti acélok a tdlnyomorészt alkal-
mazott anyagok. A kemencekdopenyekhez lemezek, a tarto,
ill. merevitd funkcidkat ellaté elemekhez laposacélok vagy
idomacélok is hasznalatosak. A jellemzd lemezvastagsigok
5 és 10 mm kozott vannak. A viszonylag kis és statikus
jellegi igénybevétel miatt a legalacsonyabb szilirdsiga
(S235 jel) acélok is megfelelnek. Héallosaguk kb. 300
°C-ig megfeleld.

A kemence kiilsé részeit altaliban héallo festékbevonattal
litjak el. Leginkdbb az eziistods szin aluminium-oxid alapa
festékeket haszniljik, amelyeknek elényoOs tulajdonsiga,
hogy kis emisszios tényez6jik miatt a kopeny sugirzis
altali héveszteségét is csokkentik [1].

Nagyobb hémérsékletek esetén Otvozott melegszilard
vagy erdsen Otvozott hdallo, ill. reveilld acélokat kell alkal-
mazni. Extrém magas — 1100 °C feletti — hémérsékleteken
pedig csak a nikkelbazisa anyagok felelnek meg. A héallé
acélok és Ni-Otvozetek valasztékat, valamint a veliik szem-
ben timasztott kovetelményeket az MSZ EN 10095 szabvany
tartalmazza. Ez a szimos ferrites és ausztenites acél mellett
egyetlen ausztenit-ferrites (duplex) és 5 Ni-Otvozetet is
emlit.
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14. abra: Zomancoz6 kemence sugarzocsovei

A kemenceépitésre szolgalé fémes szerkezeti anyagokkal
szembeni f6 kovetelmények kozé szamitanak azok meleg-
szilardsaga, magas hémérsékletd korrézidval szembeni el-
lenillésiga, valamint megmunkalhatésaga.

A héallé acélok kozil a ferrites és ausztenites szovet-
szerkezetd tipusokat alkalmazziak. Mennyiségileg a ferrites
acélok jelentik a kisebb csoportot, jelentdségiik azonban
jelentésen magasabbra értékelendd, mivel bizonyos korul-
mények kozott talszarnyaljak a Ni-tartalma anyagokat. Csak
kevés acélfajta rendelkezik megfelel$ tizemi referenciakkal.
Cr-tartalmuk 7 és 25% kozott mozog; ezen kiviil Al-mal
és Si-mal is Otvozottek. Revedllésaguk 800 és 1100 °C
kozott van. Ridegedésre valé hajlamuk miatt a gyartomiGvek
kinalata vékony melegen hengerelt lemezekre és hidegen
hengerelt szalagokra korlitozodik. Egyes tipusoknal a szab-
vany 4ltal garantdlt A5 nyudlds csupdn 7, ill. 9%! [8]

Az ausztenites szovetszerkezetli hdallé acélokat sokkal
gyakrabban alkalmazzik a ferritesekkel szemben. Kony-
nyebb gyarthat6sig, jobb megmunkilhatésig jellemzi
Oket, hasonléan a tobbi ausztenites korr6zi6illé acélhoz.
Ehhez jon még az alacsonyabb ridegedési hajlam, ami
alterndlé tzemmod esetén — a hémérséklet valtakozasa
szobahdmérséklet és az lizemi hémérséklet kozott — pl.
kemencéknél elényds. Tovabbi pozitivum az ausztenites
szovet magasabb idStartamszilardsaga.

A 1épcsézetesen novekvd otvozStartalom kovetkeztében
Jlefedhetd” veliik a 850 és 1150 °C kozotti hofoktarto-
many. Jo alakithatésiguk kovetkeztében joval szélesebb a
valaszték bel6lik, mint a ferrites mindségekbdl; a hidegen
és melegen hengerelt lemezek, szalagok mellett profilok,
s6t kovacsidomok is rendelkezésre allnak.

Mas nézetek szerint 850 °C feletti hémérsékletek bizton-
saggal mar csak magas Ni-tartalma (Ni-bazist) anyagokkal
uralhaték, amelyek még 1200 °C-ot némileg meghaladd
hémérsékleteken is elegenddéen magas szilardsiaggal ren-
delkeznek.

A kemenceatmoszférak a gyakorlatban jelentésen eltér-
hetnek egymastol. A nem megfelel$ atmoszféra killonb6zé
karosodasokhoz, az anyag felszenitédéséhez (cementilo-
dasihoz), kénben, halogénekben valé duasuldsihoz, oxida-
ci6jahoz vezethet.

Az oxidal6 korilmények kozotti tipikus alkalmazisaihoz
szamitanak a kerimiai éget6kemencék, a sugiarzé csovek
és olyan kiilonb6zé alkatrészek, mint pl. a kemenceégok,
fiiggesztékek, tartok, szillitosinek. A védbégazos hdokezels-
berendezések izzité ,muffjai” a kiilsé oldalukon oxidiloé
igénybevételnek vannak kitéve.

15. abra: Kemencegorg6k Ni-bazisa 6tvozetbdl

Amennyiben még a magas idStartamszilirdsag is kove-
telmény, akkor a nagy Ni- és Cr-tartalmd, Al-mal 6tvozott
anyagok sziikségesek, mint pl. a 601 H (2.4851) és kulo-
nosen a 602 CA (2.4633) otvozetek [8]. A 14. dbrdn zo-
mincozo kemencék 601 H anyaga sugirzé csovei lathatok.

Az ut6bbi id6ben bevezetett teljesen fémanyagi kemen-
cegorgok, 15. dbra — kulondsen a 602 CA Ni-6tvozetbdl —
jelentds elSrelépést jelentenek, tobbek kozott azért, mivel
nem igényelnek vizhttést, és ezaltal energiat takaritanak
meg a kemence tizemetetése soran; egyidejileg lényegesen
robusztusabbak, mint a keramia anyaga hengerek és tobb-
évi — 1200 °C-on torténé — uzemeltetés utan is feldjitassal
eredeti alakjukra hozhatok.

Az iuzemmel, mint acélszerkezet-gyartoval szemben
tamasztott kovetelmények

Az Antal Ipari és Kereskedelmi Kft. tobb mint 6tven éve
mukodik az ipari kemencék gyartdsa, szerelése és szervize
teriiletén. (De az utdbbi években hdékezelési miveleteket
is vallal.) Sajat tervezésu berendezései is vannak, elsésorban
a hazai igények kielégitésére; de a nagyobb volument a
nagy eurdpai gyartok — Aichelin, Ipsen — részére torténd
beszillitas jelenti. A termékpaletta a laborkemencéktdl az
egészen nagyméretd tolokemencékig terjed (16. és 17.
dbrdk). Az anyagminéség is sokféle: az otvozetlen acélok
mellett esetenként erdsen Otvozott acélbol vagy Ni-bazisu
anyagbol készilé kemencék is el6fordulnak. A 18. dbrdn
egy Inconel 601H anyagu retortas kemence lathato.

A megrendelések altaliban a kemence acélszerkezeté-
nek legyartisara és tlzallo falazattal valé ellatasara, ill.
szigetelésére vonatkoznak. A vezérlések beépitése, a beren-
dezések helyszini lizembe helyezése a megrendelSk fel-
adata, akik azutin a sajit neviikkdn hozzik forgalomba a
berendezéseket.

Mivel az ipari hbékezel6 kemencék gyirtdsa, szerelése
nem tartozik az Un. jogilag szabalyozott teriletek kozé,
igy a betartand6 el6irdsok szama is kevesebb, ill. a miné-
ségbiztositisi kovetelmények valamivel enyhébbek. A cég
rendelkezik az MSZ ISO 9000 szerinti mindséguigyi rend-
szer tanusitassal, valamint a hegeszt6iizemekre vonatkozo
MSZ EN 3834 szerinti tanusitvinnyal. Nem ko&vetelmény;,
de ,,j6 pontnak”, bizalomerdsité tényezOnek szamit a meg-
rendel6é felé a DIN 18800-7 szerinti tanusitas megléte.
A jellemzben statikus igénybevétel és az alacsony szilard-
sagu anyagok alkalmazdsa miatt a szabvany als6 fokozatai is
elegendéek. (De mivel 6tvozott acélok is el6fordulhatnak,
az ezekre valo kiterjesztés is sziikséges.)




16. abra: Laboratoriumi kemence

Hegesztéeljarasok

A jellemz6éen alkalmazott hegesztéeljarasok a bevont
elektrodas kézi ivhegesztés, az argonvédégizos W-elekt-
rodas ivhegesztés, valamint a fogyoelektrodis véddgizos
ivhegesztések (az anyagmindségtdl fiiggd védogazok al-
kalmazdsaval). A véddgazt alkalmazé eljardsokndl (MIG/
MAG) tapasztalhaté nagyobb porozitasi veszély miatt a
megrendel6k sok esetben a bevont elektrodis hegesztést
preferaljak (f6leg a csécsonkok bekotéseinél a kemence-
kopenybe). A hegeszték rendelkeznek az eljardsoknak,
anyagmindségeknek, méreteknek stb. megfelelé mindsité-
sekkel. Az 6mleszté hegesztdeljairasok mellett a szigeteld-
gyapot rogzitésére a csaphegesztés is el6fordul.

A leginkabb alkalmazott kotéstipus a sarokvarratos kotés;
tompavarratok joval kisebb arinyban vannak a szerkezetek-
ben. A kemencefalakra felrakott kiils6 merevit6bordak rog-
zitésére a szakaszos sarokvarratok is megengedettek. (Mivel
sem dinamikus igénybevétel, sem korr6zié hatdsival nem
kell szamolni.) Erre példat egy kamris kemence gyartisa
soran a 19. dbra mutat. A gyartds daruzott csarnokok-
ban torténik, igy lehetéség van a darabok beforgatiasira a
legkedvez6bb PA, PB hegesztési pozicidkba.

A hegesztett kotések vizsgalata

A hegesztési varratok megengedett eltéréseire vonatkozd
eléiras altalaban az MSZ EN 5817 szabvany szerinti C foko-
zat tompa- és sarokvarratos kotésekre egyarant.

19. abra:
Kamras kemence - szakaszosan
rahegesztett merevitébordakkal

20. abra: Tolokemence - kiviilrél

17. abra: Tolokemence szallitasra el6készitve

Ni-bazist 6tvozetbol

A kemencetérben lev$ varratoknal a tomorség az elsd
szamu kovetelmény. Emiatt kiemelt szerepik van a feliile-
ti hibak kimutatdsara alkalmas vizsgil6eljarasoknak. Els6-
sorban a penetriciés vagy folyadékbehatoldsos eljarast
alkalmazza az Uzem. Elénye, hogy nem igényel kiilon
vizsgiloberendezést és nemcsak a ferrites acéloknal alkal-
mazhat6, hanem pl. az ausztenites korrézi6- vagy héalld
acélokndl és a Ni-bazisu 6tvozeteknél is.

A hegesztett szerkezetre vonatkozoan — hasonléan az
egyéb acélszerkezetekhez — itt is az MSZ EN ISO 13920 szab-
vany el6irdsai a mérvadok. A mérettartomanytdl fliggden
altalaban az A és F osztalyt irjak eld.

Az acélszerkezet legyartdsa utin a megrendel$ részérdl
egy kozbens$ atvétel torténik, ami a geometriai méretek
ellenérzésére, majd a hegesztési varratok szemrevételezéses
vizsgalatara terjed ki.

FOI’{G()’KEMENCEK ACELSZERKEZETENEK
GYARTASA

Biar a termelés szempontjdbol a legnagyobb volument
a kamris és tolokemencék (20. és 21. dbrdk) jelentik,
hegesztéstechnikai szempontb6l a gylris kemencék gyar-
tasa az igazi kihivas, elsésorban a berendezések forgatasat

lehet6vé tevd fogaskoszoriak gyartdsa miatt.

21. abra: Tolokemence - beliilrél, tisztitds utan
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22. abra: Fogaskoszoru-szegmensek
gytris kemencéhez
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25. abra: Gytris kemence asztalinak Osszeallitasa

23. abra: A szegmensek toldasa
kifutélemezek alkalmazasaval

24. abra: Egy készre hegesztett 28. abra: Falazattal ellatott kemence-
toldovarrat szegmens

27. abra:
Gytirids kemence palastja

kiviilrél




A nagy atmérSk — és a szillithatosag — miatt szegmensekbdl
készilnek (22. dbra). A vastagsigi méretik altaldban a
100 mm-t is meghaladja. Az élel6készités X varrathoz
forgacsolassal torténik. (A kialakitas szimmetrikus is le-
het, mivel a menet kozbeni forgatis megoldhat6. Ezailtal
az elhuzodis kézben tarthatd”, sziikség szerint korrigal-
hat6.) Az alkalmazott hegesztéeljirdis a véddgizos he-
gesztés tOmoOr huzallal. A viszonylag rovid varrathosszak
és az egyik oldali nehéz hozziférhetGség miatt — még
ha rendelkezne is az lzem ilyen hegesztOberendezéssel
— fedett ivi eljarast nem lenne gazdasigos alkalmazni a
nagy mellékid6k miatt. A teljes varrathosszra kiterjedd
kihegesztés és a varrathibak elkerilése érdekében
bekezds- és kifutélemezeket alkalmazunk (23. dbra).
A 24. dbra a készre hegesztett kotést mutatja. A nagy
vastagsagiranya riahagyasok miatt a teljes keresztmetszet
kihegesztése nem sziikséges. A viszonylag rovid tényleges
varrathosszak kovetkeztében nagyon kedvezétlen a hozag-
anyag-felhasznalas.

A 25-27. abrdkon a gylrds kemence gyartisinak néhany
fazisa lathato.

A 28. dbra egy falazattal ellitott kemenceszegmenst mu-
tat.

OSSZEGZES

Az ipari h6ékezel$ kemencék teriiletén is hatalmas fejlédés
tapasztalhatd az elmult évtizedekben.

A teljes keresztmetszetre kiterjedd hdokezelések arinya
visszaszoruléban van a feliileti hékezelésekkel szemben.
Utobbiakon beliil is bizonyos eltolédasok figyelhet6k meg:
a szilard anyaggal torténé cementilas gyakorlatilag ,.eltint”;
helyét a gazcementilds vette at. A cementalids mellett egyre
inkdbb terjednek az egyéb anyagokkal — elsésorban a nit-
rogénnel — torténé hékezelések. A felileti hékezeld eljara-
soknak azonban komoly alternativai lehetnek a PVD-, ill.
CVD-eljarasok.

A gyartasi technoldgidk és a vezérlések folyamatos fej-
16dése lehet6vé teszi a kiilonb6zd véddgizos hdkezelések
mellett a vikuumos technolégidk egyre nagyobb méretd
alkalmazdasat a klasszikusnak tekinthet6 hdékezelési eljara-
sok mellett pl. a forrasztis teruletén is.

Az edzéseknél alkalmazott hiit6kozegek valasztéka is egy-
re bévil: a hagyomianyosnak tekinthetd kozegek mellett
megjelentek pl. a mdanyag olvadékok.

A hoékezelési technoldgidk korének bdéviilése mellett a
berendezések konstrukcidja is fejlédik: pl. emlitett elényeik
miatt egyre nagyobb az igény a gylrlGs kemencék irant.
Az el6irt hémérsékletet eldallitd égbérendszerek fejlesztése
nemcsak technoldgiai, hanem energetikai szempontbdl is
fontos.

A hoékezelések ugyanis tovabbra is a nagy energiaigénytd
technologidk kozé tartoznak. Erre a problémadra adott
valaszként tekinthetSk pl. a direkt fiitési rendszerek vagy
az energiatakarékos ég6k. De olyan — latszolag periférikus
— teriileteket sem hagy érintetlentil a technikai fejlodés,
mint pl. a hékezelend$ darabok aldtimasztisira szolgilo
tartoelemek: itt a kilonbozd hdillo fémes és nemfémes
anyagok helyett szénszdl-erdsitésti anyagokat alkalmaznak
a legmodernebb berendezésekben.

A muszaki-gazdasagi kovetelmények maximalis kielégitése
mellett a formara, a termék kiilsé megjelenésére is egyre
nagyobb stlyt fektetnek a gyartok. A 29. dbrdn szépen for-
matervezett h6kezelé berendezések egy sora lithato.

29. abra: Formatervezett hékezel6 kemencék
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CEGTORTENET

A Ferrokov Vas- és Fémipari Kft. 1991-ben alakult koze-
pes méreti ipari vallalkozas. A véllalat telephelye Somogy
megyében Segesd kézségben talalhato.

A cég megalakulasakor acélszerkezetek bérmunkdban
torténd tizinorganyzéasa volt a f6 profilunk. Az eltelt id6-
szakban a vallalkozas dinamikus fejlédésnek indult, igy
jelentds fejlesztéseket tudtunk megvaldsitani.
Tevékenységi koriinket kibovitettiik acélszerkezetek, illetve
tlizihorganyzott kotdelemek gyartasaval, és ezzel a térség
meghatdrozd termelé egységévé valtunk.

VALLALATI STRATEGIA

 Kornyezetbarat, eurdpai szintli gyartas.

» Egészséges és biztonsagos munkakornyezet.

e A cég irant elkotelezett munkavallalok hosszu tavu
foglalkoztatasa.

* Folyamatos megfelelés partnereink elvarasainak.

* Megbizhatdsag.

ACELSZERKEZET-GYARTAS

Vallalkozunk kis-, és kdzépméretd acélszerkezetek, illetve
fém tomegcikkek eldallitdsara, valamint felajanljuk gyarto-
berendezéseink szabad kapacitasat.

A gyartast egy 1500 m2-es daruzott csarnokban, jol
képzett szakemberek végzik.

Vallaljuk aluminium és rozsdamentes szerkezetek gyar-
tasat is.

A hegesztést végz6 munkatarsaink a DIN EN 3834-2 és
DIN 18800-7 D szabvény szerint mindsitettek.

TUZIHORGANYZAS

Tlizihorganyzas = Tokéletes feliiletvédelem

A tiizihorganyzas napjainkban egyre szélesebb korben
alkalmazott feliiletvédelmi eljaras, mely tartosan védi az
acélt a korrézio ellen.

A 30-40 évvel ezelétt horganyzott szerkezetek ma is
megfeleld allapotban lathatok, bizonyitékul az eljaras lét-
jogosultsagara.

Vallaljuk acélszerkezetek és aprd fémtomegcikkek hor-
ganybevonattal torténd ellatasat, mely kiiltéri igénybevétel
esetén is tartds védelmet nyuit.

Horganyzasi kapacitasunk 8000 tonna/év.

Horganyz6 berendezéseink méretei:

Acél tiizihorganyzokad: 4000 x 1200 x 2300 mm
Keramia tlizihorganyzokad: 2600 x 900 x 1200 mm

KOTOELEMGYARTAS

Cégiinktdl tlizihorganyzott kivitelben az alabbi tipusu koto-

elemek rendelheték meg 5.6-8 8.8-10.9-es anyagminG-

ségig

» Hatlap-fejli csavarok és csavaranydk M8-as meérettdl
M36-0s méretig.

* Egyenes és hajlitott radcsavarok M8-as mérettdl.

* Aszok csavarok.

e Lapos, rugos és négyszogalatétek.

Tariusdbyisrny

FERROKOV=S

EGYEB SZOLGALTATASOK

Partnereink kozrem(ikodését igénybe véve az éltalunk
gyartott acélszerkezetek galvanizalasat, festését és por-
szoréassal kialakitott bevonattal torténd ellatasat is vallal-
ni tudjuk. A tlizihorganyzott termékeket kiilon dijazas
ellenében repasszéljuk (a szabvany kovetelményein tul-
menden kikészitjik), illetve sziikség esetén készre szerel-
jik és csomagoljuk.

Vallaljuk a termékek telephelyiinkre torténd beszallitdsanak,
illetve a készterméknek a megrendeld altal megadott hely-
re torténd eljuttatasanak lebonyolitasat.

A megrendelés allomanyunk nagysagatol figgden, siirgés
esetekben — kiilon egyeztetés alapjan — lehet6ség van a
termék tlizihorganyzasanak a beszallitast kovetd azonnali
elvégzéseére.

KAPCSOLATOK

Partnereinkkel német és angol nyelven is tudunk kapcso-
latot tartani, ebben az esetben a kdzponti szamot szives-
kedjenek hivni.

Levelezési cim: H-7562 Segesd, Palmahaz utca 1.
E-mail: info@ferrokov.hu, ferrokov@t-online.hu

Fax: 06(82)598-910

Telefonszamok: kozpont 06(82)598-900

TAGVALLALATAINK ES PARTNEREINK SZOLGALTATASAI
— VILL-ACEL Villamosipari Acélszerkezetgyartd Kft.
8361 Keszthely, Georgikon u. 22.
Telefon: 00-36-(83)315-142, Fax: 00-36-(83)319-847
E-mail: villacel@axelero.hu
Tevékenység: villamosipari acélszerkezetek gyartasa.
Tanusitvanyok: ISO 9001 szabvany szerinti mingség-
iranyitasi rendszertanusitas. o
Referenciak: EON- DEDASZ Rt, EON- EDASZ Rt
DEMASZ Rt., EMASZ Rt., ELMU Rt.
Kapcsolattarto: Zerényi Imre (magyar nyelven)
— EKO-NET Kft. Derecske Ipartelep
Telefon: 00-36-(54)547-108, Fax: 00-36-(54)423-065
E-mail: eko-der@axelero.hu
Tevékenység: Hegesztett acélszerkezetek gyartasa.
Tanusitvanyok: DIN 18800/7 Klasse szabvany szerinti
hegesztéiizemi mindsités.
Referenciak: ausztriai piacra gyartott épitdipari allvany-
szerkezetek, dan piacra hidraulika tartalyok.
Kapcsolattarto: Kokényesi Rdbert (angol, spanyol nyel-
ven)




Dr. Dulin Laszloé (IWE)

HEGESZTOKEPZES A VALOS ES A VIRTUALIS TERET
EGYESITO HEGESZTOSZIMULATORRAL (1. rész)

A hegesztett szerkezeteket gyarto cégek tevékenységét,
a gyartando szerkezetek mindségét kiilonféle szabva-
nyok tomege hatdarozza meg. Az Osszetett és bonyo-
lult feladatok megoldasanak egyik letéteményese a
jol képzett, gyakorlattal rendelkezd, mindsitett he-
geszto. A hegesztok képzése, a vizsga, a mindsités
hosszit és koltséges folyamat. A képzésido és a kolt-
ségek csokkentésére sokan és sokféle modon kerestek
mar megoldast. Mi is ezt tettiik!

Az ivhegesztés fizikaja tudomanyos kutatasokkal
alatamasztott, jol modellezheté folyamat. Amikor a

A TERVEZES
KIINDULASI ADATRENDSZERE

A VWS (Virtual Welding Simulator) szimulitort kezdd
hegeszt6k virtudlis oktatisihoz, mindsitett hegesztOk vir-
tudlis tovibbképzéséhez alkottuk meg MIG (131) és AVI
(141) eljarasokra, acél- és aluminiumalkalmazasokhoz.
A 3-dimenzids, virtudlis képalkoté rendszer minden he-
gesztési helyzetben képes probatesteket és valodi hegesz-
tési feladatokat szimuldlni, beleértve egy valddi helyszin,
egy valodi hegeszt6készilék és egy valodi munkadarab
varrathelyeinek virtudlis megjelenitését is. A szimulator
(1. abra) hordozhaté.

Oktatoteremben 3D-s monitorral kiegészitve alkalmas
kis 1étszam1, 4-6 f6s csoportok virtudlis képzésére, alkal-
mas tovabba valédi munkadarabokon végzett, helyszini,
a helyes varratképzés elsajatitisat és begyakorlasit célzo
virtudlis tréningfeladatok elvégzésére is. A tervezésnél és
a programozasnil ragaszkodtunk a varratképzés termi-
kus folyamatinak val6saghi modellezéséhez. A gyakorlas
eszkozei (a hegesztOpajzs, a hegesztépisztolyok, a védo-
kesztylk, a probatestek, a munkadarabok) nem kilénboz-
nek a valodi eszk6zoktdl, ami azt jelenti, hogy a kiilonféle
motorikus funkcidkra épilé munkafolyamatok betanulisa
és begyakorldsa valosighti korilmények kozott torténik.
Ugyanakkor a képzésen részt vevok a szimulator altal tu-
dominyos szinti modellek és magas szinti matematikai
eszkozOk segitségével leképezett valés munkafolyamat
¢élethu virtualis valtozatan gyakorolhatnak, addig ismételve
a folyamatot, amig a tananyagot teljesen elsajatitottak.
Az oktatison részt vevl személyek a szimulatorral begya-
korolt munkafolyamatot — a valédival azonos beidegzddés
miatt — képesek a valés eszkozokkel is precizen és ponto-
san végrehajtani.

fejlesztést elkezdtiik, még nem volt a piacon olyan
hegesztoszimulator, ami a varratképzés fizikai mo-
delljébél indul ki, a modellre felirt differencial egyen-
letrendszer megoldasait matematikai modszerekkel
keresi, az eredményeket varratszimulacios felada-
tok megoldasara alkalmazza, tovabba a MIG (131)
eljardson kiviil az AVI (141) eljardsra és a kézi huzal-
adagolasara is megoldast adott.

A szerz6 egy altala tervezett és szabadalmazta-
tott hegesztészimulator leirdasat adja kozre folyta-
tasban.

e

1. abra: A szimulator

A szimulaciés gyakorlashoz egy virtudlis sisakot hasz-
nalunk. A sisakba szerelt sztere6 szemiiveg kozvetiti a valos
vildgot, ehhez a valds képet az ugyancsak a sisakba szerelt
kamera kozvetiti. A szimuldciés program a valés képbe
vetiti a virtudlisan megjelenitett hegesztépisztolyt, a var-
ratot és a kitiintetett hegesztési adatokat.

A tanulis ideje alatt a résztvevék a valédival kozel egye-
z6 zajterhelés mellett nincsenek kitéve kornyezeti terhe-
léseknek, sugarzasnak, hegesztés kozben keletkezd fiis-
toknek, a balesetet okoz6é koriulmények teljesen hidnyoz-
nak. Nincs anyag- és energiakoltség, nincs kopoalkatrész-
felhasznilds, nincs hulladék, nincs kornyezetszennyezés.
Az oktatast kovetd, a valédi korilmények kozott végzett
gyakorlas ideje lerovidithetd, helyszini tréningek esetében
teljesen elmarad. Koltségelemzések szerint a szimulatoros
képzés koltsége 25%-kal kisebb, mintha a képzés valds
korialmények kozott szervezédott volna.




AZ OKTATASROL

A képzés menete négylépcsss.

Az elsé részben a résztvevok elméleti oktatisban része-
siilnek. Az anyagismeret alapjai mellett megismerik a he-
gesztdgépeket, azok kezelésének elveit, a kézi eljarasokat,
az alkalmazhat6 védégazokat, a hegesztési utasitisok tar-
talmat. Elsajatitjdk a rajzolvasds alapjait. Ez az elsé rész
elhagyhato.

A masodik részben megtanuljik a szimuldtor hasznalatit.
Virtudlis korilmények kozott megismerkednek a pisztoly-
tartas, a pisztolyvezetés (sebesség, tavolsig, anyag- és var-
rat-specifikus kovetelmények) alapjaival. A tanulas folyama-
tat segitik az oktatd és a programozott (etalon) pisztolytar-
tashoz képesti eltéréseket és a sziikséges valtoztatas iranyat
mutatd, a szemik elé vetitett grafikonok is.

A harmadik részben a résztvevOk a képzés céljanak meg-
felel6 hegesztési poziciokban, szabvinyos méretl, de vir-
tudlis probatesteken tanulnak tovabb. Hegesztés kozben a
virtudlis varrat képe folyamatosan megfelel a virtualis var-
ratképzés korilményeinek, tehat a szimulitor a képernyén
a  lerakott” varrat helyét, alakjit és hibait is megmutatja.
A gyakorlas befejezésekor a névre sz0l6 grafikus, vagy tab-
lazatos értékelés tarolhatd/kinyomtathatd. Az oktatd a ta-
nulé/gyakorlo személyt a helyes varratképzés folyamatanak
elsajatitisaban a megjelenitett adatokra timaszkodva folya-
matosan segitheti. Csoportos képzés esetén a résztvevok
kozil azok, akik éppen nem hegesztenek, mikdzben halljak
az oktaté utasitdsait, 3D-s monitoron kovethetik a gyakorl6
munkdjit. Egy monitorra hat darab szimuldtor csatlakoz-
tathatd, tehat az oktat6é egy idében akar hat résztvevével
foglalkozhat, adataikat a szimuldtor adataira tamaszkodva
értékelheti, rogzitheti, tarolhatja.

A negyedik részben a feladat-specifikus gyakorlds torté-
nik. Ez vizsgdzott/mindsitett hegeszték esetében 6nilléan
is valaszhatd, nekik nem kell az els6 harom tanulasi fazist
elvégezniik. A hegeszt6 a valésigos kornyezet (mthely,
hegeszt6készilék, munkadarab, varrathely) képét litja.
Feladatat virtualis korulmények kozott a valds varrathely
LJképén” az oktatds céljainak megfelelé hibahatar eléréséig
gyakorolhatja, majd val6s eszkozokkel, azonnal folytathatja
a valodi szerkezet hegesztését.

A SZIMULATOR FELEPITESEROL

A VWS szimulator gépészeti és szamitdgépes hardver-
elemeit (1. dbra), a kezelési Gtmutatot két aluminium-
kofferban szillitjuk (3. dbra). Az egyik kofferben szét-
szerelve a gépészeti épitéelemek helyezkednek el, a masik
kofferban a szamit6gépes rendszer elemei foglalnak helyet.
Az Osszeszerelt hegesztészimulator az oktatasi feladatokat
a szamitogéphez csatlakoztathaté mérdéberendezések ada-
tainak felhasznalasaval feldolgozasaval, értékelésével latja
el.

A SZIMULACIOROL

A szimuliacié és az értékelés szempontjait a hegesztd
oktatdsanak programozott koévetelményrendszere hatiroz-
za meg. A programozott feladat vizsgalt valtozéi és para-
méterei tetszélegesen megvalaszthatok. A szamitandé ér-
tékek fliiggnek tobbek kozott az anyagtol, az eljarastdl, a
hegesztési paraméterektdl, a feladat pisztolyvezetési kove-
telményeit6l.

Virtualis és valds tér egytitt

A szoftver egy beépitett videokamera valos képét feldol-
gozva képes a valos és virtualis teret egymashoz rendelni,
ezzel a virtudlis targyak a valds, latott tér részévé vilnak.
Egy rendkiviil gyors képfeldolgozé szoftver az elsédleges
kameraképet a virtualis térrel valés idében szinkronizailja.
A szoftver hat szabadsagfoki mozgast (hirom tengely menti
linedris és a hirom tengely kortili forgd mozgast) képez le,
és specialis markerek segitségével a virtualis valoésag kon-
trollpontjait a valés térbe helyezi. A valds tér origdjat egy
mintapont adja, ehhez képest jelenik meg a virtudlis térben
a munkadarab és a mozg6 hegesztépisztoly, létrejon egy
olyan virtudlis tér, ahol a val6s kép is meghatiroz6 szerepet
kap. Az alkalmazott matematikai modszer a perspektivi-
kus vetités. A kamera a tirgy térbeli helyzetét egy képpel
hatirozza meg, a szoftver a képre egy négyzetet keres.
Ez a négyzet a modellezés folyamata sordn a perspektivi-
kus vetitésének megfeleléen torzul. A torzulds modjabol
és annak mértékébdl a szoftver szimolja a tengelyek menti
mozgasokat és a tengelyek korili elforgasokat, megjelenit
egy virtudlis képet. K6zombos, hogy a kamera a térben
hol helyezkedik el és mi volt lithat6 az el6z6 képen, mert
a rendszer minden egyes (kamera)képpel ezt teszi. A tér-
beli koordinatdink relativak, a marker pozici6jat a kamera-
poziciohoz rendeljik, a kamera képe a targy (munkadarab
és pisztoly) virtudlis képe lesz.

Virtualis tér és szimulacio

A hegesztést — az energiaatadas és varratképzés folyama-
tat — egy rogzitett 1éptéka fizikai modell irja le. A virtua-
lis tér egy térbeli ricsszerkezetre épul, amelynek térfogat-
egységei a kivalasztott anyag szerkezetének megfeleld
fizikai tulajdonsidgokkal rendelkeznek. A szoftver az ala-
panyag és a varrat figyelt paramétereit a hétani értékek
racson végzett fizikai szimulacidjaval szamolja, és ezekbdl
a hegesztés mindségére vonatkozé mutatokat hatiroz meg.
Egyéb adatok mellett példdul a villamos iv teljesitményébdl
kiszamitja a rendszerbe vitt hdmennyiséget. Az adatokat fel-
haszndlva kiszamitja az anyagspecifikus hétani jellemzdket
(hoészallitas, hdésugarzas, hdéveszteség), majd a rendszer
idében valtoz6 értékeit (pl. hémérsékletek), ezeket (és
tovabbi szamitott értékeket) a vilasztott munkadarab és
a varrat virtudlis képében megjeleniti. A tanulé a valds
vildgot sisakba szerelt sztere6 szemivegen keresztil litja
(2. dabra), és ugyanitt latja a szimulaciés program altal ebbe
a képbe vetitett virtudlis varratot, a megjelenitett hegesztési
adatokat.

2. abra:
A szemiiveg a tanuld
optikai kapcsoloeleme
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Az anyag paramétereinek ez a fizikai szimulacidja teszi
lehet6vé a varrathibiak szimuldldsat is. A szimuldtor alkal-
mas tObbrétegli (gyok-, tolt6- és fedbvarratok) egymadsra
hegesztésének szimulacidjara is.

Omledék- és varratképzés

A szimulici6é célja, hogy a tanul6 a virtudlis varrat lera-
kasahoz a helyes kézmozgis elemeit kialakitsa, e mozgast
begyakorolja. Az dltala vezetett pisztoly a szimulalt h6kozlés
sorian megolvasztja a huzalt és az anyagot. A hegeszté a
keletkez6 Omledék kialakuldsanak folyamatat a kezével,
varrat-specifikus pisztolymozgatassal iranyitja. Az Osszetett
mozgast kovetve az anyagcseppek egymdsra és egymas
mellé rakdédnak, kialakul a virtudlis varrat. A szoftver a
mozgaselemeket egy programozott etalonmozgishoz ha-
sonlitja, és a pisztolyvezetés mindségét ehhez képest figye-
li, kijelzi.

Elszinez6dés

A szoftver a hdévezetés folyamatit szimuldlva az anyag
racsszerkezetében a homérséklet-valtozast is szamolja.
A tanulé az alapanyagon és a varraton egyarant litja a
hémérsékletekhez rendelt, anyag-specifikus elszinezédést,
és a homérséklet-valtozast kiséré szinvaltozasokat is, ez
segiti 6t pl. az Osszeolvadis ellendrzésében. Hékozléskor
az acélanyag a héhatasovezetben a vOrosizzas szinét mutat-
ja, elérve az olvaddspontot a varrat az alapanyagra jellemz6
szint mutat. A lehtlés szine a lehtlési gorbe mentén az
acél tulajdonsagainak megfelel. Aluminium hegesztésénél,
varratképzés kozben az anyag és a varrat az olvadasi pont
kornyékén kifehéredik. Amig az omledék ki nem alakul, a
varrat szine az alapanyag szinének megfelel$ sziirke marad.
Az olvadaspont elérésekor, ha ez rossz pisztolyvezetés-
sel parosul, az anyag szine fekete lesz, a varrat atlyukad.
Az atszakadt feliletre tobbé nem hegeszthetiink, a hely
javithatatlan hibaként jelenik meg.

Szikra, hegesztési fiist, zaj

A szoftver kisérd jelenségként az iv valosaghii szimulaciés
képéhez térbeli szikraképet, felfelé mozgo hegesztési fiistot
és a valddival kozel egyezé zajspektrumot rendel.

Kiértékelés a hivezetési paraméterek felhasznalasaval

A szoftver a tanulé/gyakorlé szabad kézmozgisinak mi-
ndségét figyeli. Pisztolyvezetését egy programozott etalon-
mozgashoz hasonlitja, kdozben figyeli a szimulalt hétani ér-
tékeket is. A tanul6 a sajat varratképzési folyamatit minden
kordbbi szimulicidés rendszerhez képest részletgazdagab-
ban tudja megfigyelni (pl. kelléen 6sszeolvadt-e az alap és
hozaganyag), mert a gyors a képfeldolgozé szoftver (a valos
és virtudlis tér szinkronizdldsa valos id6ben torténik) egy
nagyon gyors pisztolymozas-kovetési szoftverrel parosul.
A tanulasi folyamat elején a tanul6t segitik a varratkép mel-
lett megjelend, a pisztolyvezetés mindségét mutatd grafiko-
nok is. A hévezetési paraméterek kiértékelése kiilonosen
az aluminiumhegesztés esetén fontosak (pl. az aluminium-
varrat atszakadasa). El6nye e rendszernek az is, hogy a var-

ratképzéshez nem igényli a virtualis tér felparaméterezését,
hanem barmilyen (pl. szerkezeti) elem bevihet6 megfeleld
CAD formatumban.

AVI eljaras és hideghuzal adagolasa

A szimulitort a MIG (131) eljiris mellet felkészitettiik
a volframelektrodas, védégizos AVI (TIG/WIG,141) eljaras
oktatasara, a kézi hideghuzal-adagolds szimulaldsit is bele-
értve. A huzaladagolé a tanul6é hiivelykujjanak — a valos
huzaladagolds mozgisaval azonos — linedris, ismétl6dé el-
mozditasival aranyos jelet ad, és a szoftver ennek meg-
felel6éen a virtudlis képen egy virtudlis huzalt mozgat.
A virtudlis huzal mozgisa a hegeszt6 ujjanak visszaemelése
idején sziinetel.

Kéz a virtualis térben, atjaras a két tér kozott

A hegeszté a gyakorlast véddkesztyliben végzi. Keze a
»,zOldhattér” technika alkalmazasaval megjelenik a valos és
virtudlis térben, a hegeszté a virtudlis eszkozoket kezébe
veheti. A valés kéz virtualis térbe helyezéskor a hegeszt6
a virtudlis hegesztépisztolyt a virtualis térben mozgatja, a
mozgast a virtudlis képen kovetni tudja, ,Erzékeli”.

Hordozhatdésag

A szimulator teljes tartozékrendszere a két aluminium
kofferben elhelyezve mobil, hordozhat6 eszkoz (3. dbra).
Ezt az egyszer(i hardware rendszer és a komplex szoftveres
képfedolgoz6 rendszer (pl. a nagysebsségl kamera, az al-
kalmazott interface), és a szimitasigényes feladatok a gpu-n
torténd futtatasa teszi lehetGve.

3. abra:
A szallitaskész
szimulator

Egyéni és csoportos oktatas

A rendszer képes a virtudlis képet és a figyelt paraméte-
reket egy kilon — a csoportos oktatast segité — képernyén
is kivetiteni. A sztere6 képet — amit a virtudlis szemiivegek
3D-s képpé alakitanak — a csoport tagjai, szinkronban a
tanuldval/gyakorléval kovethetik, folyamatosan hallgathat-
jak az oktatd instrucidit.

Folytatds kovetkezik.
(drl.dulin@gmail.com)
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A Tholey-i Benedek-rendi Apatsag
barokk kertjének feldjitasa soran
készitett barokk kapu és egyéb
barokk stilusu, kézi kovacsolt
munkak tervezese, kivitelezése

és szerelése
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Gyukics Péter fotomiivész, bidfotogrdfus

Yuki Studio

REGI ES UJ, EGYSZERU ES MEGLEPO

Acélhidak a Dunan a hidfotos lencséjével

Két és fél év alatt lefotoztam a
Duna osszes hidjat. A 342 hid sok-
féleképpen csoportosithato. Méret,
hasznalat, féleség... szerint. Ide
egy régi, megszokott és egy 1iij,
nekem tetszo hidat valasztottam.
Ez utobbi sokakbol vegyes érzel-
meket valt ki. Leirom, nekem mi-
ért tetszik, szerintem miért esz-
tétikus.

Dietfurth, vasati hid

A régi szerkezet a foly6 folsé sza-
kaszan taldlhat6. A kétnyilasa, 79 m
hosszu, fels6pdlyids vashid a baden-
wiurttembergi Dietfurth kozelében
1890-ben épiilt. A ricsos, kéttdmasza
fotartokkal készitett szerkezet ivben
fekszik. Ferdén keresztezi a kis Dunit.
Erdekessége az is, hogy pillérét ugy
épitették, hogy még egy hasonld, vagy
két sinpart hordozé hid is elférjen
rajta. A német Duna-szakaszon el6tte
is, utdna is taldlkozni ezzel a megol-
dassal. Valoszintleg a tavlati tervek
része volt a vasuti halozat fejlesztése.
Ezt timasztja ald, hogy az alagut is két
sinpar szélességu.

Val6szint, hogy a csendesen szemer-
kéls, 6szies esé is hozzajarult ahhoz,
hogy megtetsszen nekem ez a régi
hid. Az es6 szamomra megnemesiti
a vas ellenségét, a kartékony rozsdat.
A vorosesbarna szimtalan arnyalataval
szinessé teszi az egyébként fako, fes-
tékhidnyos szerkezetet. Az egymast ke-
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2. kép: Az alagut bejarata a hiddal

resztez$ vasgerenddk ritmusa, a meg-
vilagitott és sotétben 1év6 elemek kont-
rasztja teszi esztétikussi a latvanyt.

A kilsé racsszerkezetre merdleges
belsé merevitéracsok megjelenésiikkel
és a valdédi mohatdl kapott mohazold
sziniikkel egy kis diszharmoniit, szin-
kontrasztot okoznak, amelyek a szaba-
lyos ritmust id6rél idére megakasztjak.
Mégis a f6tartd két kilsé racssoranak
latvinya domindnsabb, és meghatiro-
z6ja marad a hid 6sszképének.

A 3. képen a szerkezet belsejébdl
mutatok egy kis részletet. Latszanak
az altalam eredetinek vélt szegecsek,
az alland6 paras leveg6tol zold fél-
gombfejek. A szinvildg élénkitSje egy
félig rozsdas szegecsfej, és eredeti szi-
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1. kép: Az 1890-ben épiilt dietfurthi vasiti Duna-hid jellegzetes részlete

3. kép: Részlet a szerkezet belsejéb6l

nl tarsai. A vasevd rozsda a pariban
kevesebb szinirnyalatot mutat, mint
az esGérte részeken. A moha és a pok-
halok a természetet jelenitik meg, az
€16t a holt anyaggal, a vassal ellentét-
ben.

A kép komponilisa koézben azt lat-
tam meg, hogy az egymast elkerils, és
az egymast inkdbb Ossze-vissza, mint
szabdlyosan metsz6 vonalak a jobb ol-
dal nyugodt, stabil motivumaval szem-
ben fesziltséget sugaroznak. Remélem,
hogy ez a fesziilt, dinamikus hittér a
fot6t nézében is ugyanezt az érzést
kelti, mert ez teszi mozgalmassa, élévé
a kompoziciot.

Ez a vasuti hid azon kivételek kozé
tartozik, melyet mir régen nem uji-
tottak fel (ez fotdzis szempontjabol
kedvezd), de mikor utoljara ott jartam,
mir a hidat beburkolva, felgjitisra
elékészitve taliltam. FelGjitva, Gjrafest-
ve bizonyara masképp lehet szép!

A




Deggenau, az A3 autépalya hidja

Ezt a hidat 1970 és 1975 kozott épi-
tették.

A két hidat nem muszaki adatai, ha-
nem a ram tett vizualis hatdsuk miatt
mutatom be egytitt. Annyira kilonboz-
nek egymastol, hogy a litvinyon kivil
nem is érdemes 6sszehasonlitani ezeket
a mutargyakat. A dietfurthi korianak, a
XIX. szazad végi vasuti hidépitésnek
egyik tipikus képviseldje. A deggenau-i
ezzel szemben egy kiilonleges techni-
kai—esztétikai megoldasa szerkezet.

Bajororszagban — a Duna mentén le-
felé haladva — Deggendorf virosa utin
érjik el ezt a hidat.

Deggenau, az A3 autOpilyahid leg-
nagyobb nyildsa is tObbszorose a Diet-
furth hid teljes hosszanak: 79 méterrel
szemben 290 m. Teljes hossza 888 m,
nyilasainak szama kilenc. A foly6 vona-
linak nagyon ferde keresztezése miatt
lett ilyen hosszu.

Az autopalya nagy forgalmat hat for-
galmi savon viszi at a két part kozott.

A palyaszint folé 82 méterrel maga-
sodo pilon ennek a ferde kabeles hid-
nak a kulonlegessége. Szamomra a
Hlelke”. A csucsan 4all6 hegyesszogi

4. kép: Alulnézetben jol lathaté a meder-
hid szekrényszerkezete és a jarda-
konzolok

6. kép: Deggenau, az A3 autépalya mederhidja

5. kép: A ,felkialt6jel” pilon

haromszog egy felkialtojel: ,,Nézzétek,
itt vagyok! Erés legény vagyok!”

Ezzel a gesztussal erds vizualis ha-
tast ért el a tervezd. A pilon tetejéhez
kapcsolédo kabelpaszmak nem ,,csak”
tartjak a szerkezetet, hanem a ’fGsze-
replé’ pilonra iranyitjak a nézé figyel-
mét. A ferde kabelek oldalnézetben
mozgalmas latvinyt nyudjtanak. Hogy
lehet ez, hiszen valamennyi kabelt
a hid tengelyébe horgonyoztak le!
Ez akar atlagos, megszokott latvanyt is
eredményezhetne. Csakhogy a pilon
magasra helyezett ’talpabdl’ a négy ka-
belkoteg négy nyildsbol indul lefelé.
Fotografusként arra gondolok, hogy ta-
lin ez a megoldds magyariazza a ha-
romszOg csucsara allitasat? A hely il-
letve a muszaki elvarasok miatt ezzel a
pilonnal, ilyen kdbel-elhelyezéssel lehe-
tett ferde kabeles hidat tervezni, épite-

ni? A pilon nem szimmetrikusan oszt-
ja ketté a szerkezetet. A kabelek sem
szimmetrikusan indulnak és érkeznek
a hid tengelyéhez. A meder feletti hosz-
szabb szakaszon a négy kibelbdl kettd
eltéré szogben, egymaistol eltartva ér
helyére a tengelyben. A két széls6-
folsé egymassal a pillér hegyesszogé-
hez hasonl6 szoget bezarva ér egymas
kozelében lehorgonyzé helyére. Vagy-
is harom irdnyba tartanak a kadbelek.
A meder feletti szakaszon nyudlank,
hosszukas latviny tarul elénk.

A pilon tdloldalin ennek ellentétét
figyelhetjiik meg. Rovid, szinte zOmok,
két iranyba mutaté vonalakat latunk.
Két irdnyba tartanak a vonalak: az
elsébe egy, a masodikba hirom kabel
halad. E hirmas vizualis salya tartja a
latvanyt egyensulyban.

Ehhez hozzijirul még az egyetlen
szimmetrikus motivum is. A mindkét
oldalon a pillérkozeli kibelek és a pil-
1ér 4ltal bezart szogek azonossaga. Azaz
két tengelyszimmetrikus haromszog is
hozzajarul a mozgalmas, dinamikus
litvany egyensulyban tartdsahoz.

A pilon és a kidbelek megoldiasanak
egyediségét a régodta jol bevalt, meg-
szokott acél szekrényszerkezet alkal-
mazasa is kiemeli.

Nekem ez a hid kilonleges megol-
dasa miatt tetszik. A tervezd sikerrel al-
kalmazta a mozgalmassig és nyugalom
ellentétpdrjait a forma megalkotdsa-
kor. Inpozins, szimomra esztétikus a
deggenaui aut6palyahid a Duna felett.

Felhasznalt irodalom

Gyukics Péter — dr. Téth Erné — dr. Triger
Herbert: A Duna hidjai — a Fekete-erd6tél a
Fekete-tengerig
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Hegediis Istvan statikus tervezd
Pal Gabor igazgaté

Hiros Karoly irodavezeté
Specidlterv Kft.

SZOMBATHELY, CSABA UTCAI
KOZUTI FELULJARO TERVEZESE

DESIGN OF THE CSABA STREET OVERPASS
AT SZOMBATHELY

2012 oktoberében adtak at a koziiti forgalomnak a
Szombathely, Csaba utcai koziiti feliiljarot. A kiilon-
leges fotarto-szerkezetii hid tervezésérol, épitésérol,
statikus és dinamikus probaterhelésérol szamol be
jelenlegi irasunk. Képes beszamoloban mutatjuk be
az alkalmazott szerkezet kialakitasanak elényeit, in-
novativ konstrukcios megoldasait az elvégzett proba-
terhelés eredményének tiikrében.

1. ELOZMENYEK

1. kép: A helyszin 3d latvanyterven: @j gyalogos, kerékparos
aluljaro és kozati feliiljaré 4 vasuti vagany felett

Szombathelyen a ,Csaba utcai kilon szintG kozuati-vas-
ati csomopont atépitése” projekt a Sopron-Szombathely—
Szentgotthard vasttvonal fejlesztési programjianak részeként,
eurdpai unids timogatassal valésult meg, melyet a GySEV
Zrt. megbizisibol a KOZGEP Epit6- és Fémszerkezetgyartd
Zrt. — Swietelsky Vasuttechnika Kft. alkotta KS-Szombathely
Konzorcium végzett a KOZGEP Zrt. vezetésével.

A kulon szintl keresztezés megépitését a Csaba utcit
keresztezd Szombathely alloméds végpontjadban athalado
konténer palyaudvari, nagykanizsai, szentgotthardi vasuti
vonalak indokoltak, melyek forgalma miatt a vasuti atjar6
sorompo6i gyakran tobb mint negyedoraig is tilos jelzést
mutattak, jelentésen lassitva ezzel a varosrészek kozott
valé atjutast a kozati, gyalogos és kerékparos kozlekedk
szamara (1. kép). A beruhazasi projekt keretében a kozat—
vasut szintbeni keresztezést megsziintetve kerilt megépi-
tésre a vasut felett egy vasbeton pilyalemezzel egytittdol-
goz6 acél fétartds, Un. ,0szvér” keresztmetszetd, 156 m
hosszu, a legmagasabb pontjdban 9,10 m magas, 7 timasza,
kétszer egy savos kozuti feliiljard a gépjarmuivek szamara és
egy gyalogos—kerékparos aluljaré a vasut alatt.

The Szombathely, Csaba road overpass was opened to
traffic in October of 2012. Our article introduces the
design, constructing, static and dynamical load test
of the bridge with a unique composit superstructure.
We present the innovative constructive solutions and
advantages of the used structural system with this
photographic report, according to the results of the
load test.

A megval6sult kozuti feliljard végleges kiviteli tervei a
KOZGEP - Swietelsky Konzorcium megbizisibol késziiltek
el, az épités 2011-2012. évben tortént.

A kiviteli tervek elkészitését és a hid statikus és dina-
mikus probaterhelését tirsasigunk, a Specidlterv Kft. vé-
gezte.

A GyOSr-Sopron-Ebenfurt Vasuti Zrt. beruhazasaban épu-
16 mutargy engedélyezési terveit a Fémterv Zrt. készitet-
te el. Az épitési engedély alapjin az F-21 Mérnoki Iroda
Kft. elkészitette a hid kiviteli terveit. Az e tervekben 1évd
mutargy colopalapozasu, felszerkezete tobbtamaszi mono-
lit szekrénytartés gerendahid volt. A szerkezetet a ,D” ta-
maszig egycellds, majd a szélesitéses szakaszon kétcellas ki-
alakitassal tervezték. A hidon atvezetett Gt alaprajzi ivessége
és a tamaszok elhelyezésének geometriai kotottségei miatt
indokolt volt a csavarOmerev szekrénytarté alkalmazasa,
azonban az lizemel$ vasut feletti zsaluzat épitése komoly
nehézségek elé allitotta a kivitelezSt, ugyanis vagy a vasuti
Urszelvény épités alatti csokkentése, vagy a monolit fel-
szerkezet emelt szinten torténd épitése és végleges helyére
sullyesztése volt sziikséges. A kivitelezOk alternativaként
elére gyartott elemekbdl torténd épitésben gondolkoztak.
Végiil a hidszerkezet épitését végzé KOZGEP Zrt. — a f6bb
geometriai méretek megtartisa mellett — a hidszerkezet at-
tervezésére adott megbizist az AKMI Kft.-nek, aki szakigi
tervezOként a hid attervezésével a Specidlterv Kft.-t bizta
meg.

A tervezés soran a kovetkezd kotottségekhez kellett al-

kalmazkodni:

— A tamaszkiosztas az eredeti engedélynek megfeleléen
kotott volt.

— A hid helyszinrajzi vonalvezetése kezdetben ives, majd
egyenesre valt.

— A hidon keresztmetszeti szélesedés talilhat6 a 4-5 tama-
szok kornyezetében.

— A hossz-szelvény szerint a hidon lekerekit$ iv talilhat6 a
3—4 tamaszok kornyezetében.

— Az eredeti szerkezeti magassigot viltozatlanul kellett
hagynunk.
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Elsé 1épésben eldre gyartott feszitett beton gerendik al-
kalmazasit kérték, azonban azt az alibbi korilmények
nehezitették:

— az alaprajzi ivesség miatt jelentés konzolhosszak keletkez-
tek volna a vasbeton palyalemezen,

— a valtoz6 keresztmetszeti szélesség miatt a tartOkat ,le-
gyezni” kellett,

— a jelentds ivesség jelentdsen valtozo szélességu fejgeren-
dakat igényelt,

— a fejgerenddkat a kozuti drszelvénnyel 6sszhangba kel-
lett volna hozni (a szekrény tarténdl nem kellett teljes
hidszélességi fejgerenda, a vasbeton palyalemez konzol
azonban nagyobb magassigban van, mint egy ,lenti” ge-
renda),

—az er6sen domboru lekerekitd iv a kdzépsé nyildsban
tobb deciméteres extra palyalemez rabetonozist igényelt
volna.

A fenti nehézségek mérlegelése utan Gjabb alternati-
vaként egy vasbeton pdlyalemezzel egyittdolgoz6, hirom
fotartos, also sikjan kereszttartokkal és szélraccsal erdsitett
gerinclemezes acél gerendahid megépitését javasoltuk.

2. MOTIVACIO

Az oszvérhid alkalmazdsa megoldast kinalt az el6zGekben
emlitett tobb muszaki problémara. Az lizemben gyartott
acéltartokkal nem jelent gondot a bonyolult alaprajzi és
magassagi viszonyok lekovetése, a palyalemez a szekrény-
tartééval azonos geometriaval kialakithatd, erdsitett acél
kereszttartok alkalmazasaval fejgerendara e szerkezetti-
pusndl sincs sziikség. Az eredeti szekrénytartd szerkezeti
magassigahoz azonban igazodni kellett, mely a mir em-
litett ivesség és timaszelrendezés okidn komoly csavard
igénybevételeket okozott a felszerkezeten. Elsé javaslatunk
az eredeti kialakitashoz hasonl6an csavarémerev zirt szek-
rénytarté volt, ahol a fenéklemez és a gerincek, illetve
a merevitéseik acélbol késziilnének, és ezeken épithetd
monolitikusan a helyszini pdlyalemez. A zirt szekrénytart6

2. kép:

Epitési allapotban iizemeld
szintbeli atjaré6 mar

az épulé Gj feliljaréval

uzemeltetése — a belsé bezart tér vizsgalata, esetleges kar-
bantartdasi munkak végzése — a nyomott szerkezeti magas-
sag mellett igen nehézkésen lett volna elvégezhetd, illetve
a zart keresztmetszeti merevitbbordak és kereszttartok
gyartasat is nehézkésnek itélte meg a kivitelezd.

Korabbi kiilfoldi munkianknal mar javasoltunk nyitott ke-
resztmetszetd, azonban mégis csavarOmerev felszerkezetet
(3. kép). Az iraki vasut részére ajanlott alternativink a TGV
megépult hidjainak mintajara készalt. Ott a kétvaganya
vasut kozos Oszvér felszerkezeten van vezetve, igy az egyik
vagany terhelése jelentés kilpontossigi aszimmetrikus
terhet jelent. A nagysebességl vasutnil kiemelten fontos
merevségi kovetelmény érdekében a két ,I” keresztmetszetd
acéltartobol és az egyittdolgoz6 vasbeton palyalemezbdl
kialakitott keresztmetszet kereszteloszlasit jelentGsen ja-
vitani lehetett erdsitett kereszttartok és erdsitett szélracs
alkalmazdsaval. A szélrics erdsitésével mintegy alsé viz-
szintes sikd, racsos tartot készitiink, mely lehet6vé teszi
a szekrénytartonal kialakulé ,nyir6folyam” kialakulasat.
Az ilyen jellegl szerkezeteket irodiankban ,kvaziszekrény-
tartoknak” neveztik el.

A fentiekben bemutatott szerkezettipus Magyarorszigon
els6ként a Csaba utcai feltljaré6 esetében kertilt alkalmazasra.
A nyitott fétartdkkal kialakitott Oszvérszerkezet az erdsitett
stru kereszttartoknak és szélracsozasnak koszonhetSen csa-
varomerev, ,kvaziszekrénytartoként” mikodik. Jelen eset-
ben a szélességhez képest kicsi szerkezeti magassig miatt
harom f6étartét alkalmaztunk, és ezeket merevitettiik 0ssze
az erdsitett szélraccsal és kereszttartokkal.

Az alkalmazott szerkezet egyik jelentds elénye, hogy az
oszvér felszerkezet a monolit vasbeton szekrény felszer-
kezethez képest jelentGsen kisebb Onsullyal rendelkezik.
A helyi adottsdgok és az egyes alaptesteknél vett CPT szon-
dazasok és talajmechanikai firasok eredményei figyelembe-
vételével késziilt kiegészité geotechnikai szakvélemény
alapjan megvizsgaltuk a lehetéségeket az alapozasi mod
megvaltoztatisira, melynek eredményeképpen a koribbi
mélyalapozast sikalapozasra tudtuk cserélni.
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3. SZERKEZETI ISMERTETES

A hid szerkezeti rendszere: hatnyilasu, folytatdlagos, tobb-
tamaszu gerendahid.

Az atpalya a belvarosi épitési kornyezeti viszonyok miatt
bonyolult helyszinrajzi vonalvezetés(i. Az Gt egy-egy savban,
ivben érkezik a hidra, majd egy lefordul6 savval szélesed-
ve egyenes vonalban hagyja el azt. Az uttengely 0+307,97
km-szelvényig ives kialakitis [Rj = 100,0 m (jobbra)],
0+307,97 km-szelvényt6l egyenes kialakitasu.

KERZSITMETEZET 00 30707 M 51 B
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3. kép:

Csavaromerev Oszvér
felszerkezet ajanlati terve
(Kirkuk-Suleymania vasatvonal)

A felszerkezet szélessége 0+307,97 km-szelvényig
10,13 m, 0+307,97 km-szelvénytél 0+340,30 km-szelvé-
nyig szélesedik, majd 0+340,30 km-szelvénytSl a széles-
sége: 12,63 m.

A hid fétartéi 0+307,97 km-szelvényig az uttengellyel
parhuzamosan ives kialakitasaak, a 0+307,97 km-szel-
vénytél 0+340,30 km-szelvényig egymastdl tavolodok,
majd 0+340,30 km-szelvénytSl egyenesek, az uttengellyel
parhuzamosak.

. [TrTa————— 1F |

4. kép:

Nyitott ,I” tartés acélgerendak
erodsitett kereszttartokkal,
valtozé6 keresztmetszeti

szélesség a hid hossza mentén

N\
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6. kép: Hossz-metszet

FELULNEZET

7. kép: Felilnézet

A hid tOltései terepszinthez csatlakoznak, ugyanakkor az
athidalt 4 vasuti vagany Urszelvénye miatt igen magasra kel-
lett feljuttatni az utat.

A szerkezet hossz-szelvénye 0+280,33 km-szelvényig
5,3%-0s emelkedésben van, 0+280,33 — 0+330,03 km-szel-
vény kozott Rd = 500 m dombort lekerekitd ivben halad,
majd 0+330,03 km-szelvényt6Sl 7,0%-os esésben van.

A szerkezeti magassag az uttengelyben 0+280,33 km-
szelvényig 1,65 m, 0+280,33 — 0+330,03 km-szelvény ko-
zott 1,65 — 1,68 m kozott viltozd, majd 0+330,03 km-szel-
vénytSl 1,68 m.

A hidf6k attort hidfék, parhuzamos fliggesztett szarny-
falakkal készilnek, kivéve a 7. jeld hidf6é alaalapozott bal
szarnyfalat, amihez tamfal csatlakozik. A hidf6knél vizs-
galoteret alakitottunk ki.

A kozbensé tamaszok az ,,5” jelG pillér kivételével két
oszlopos szerkezettel készilnek. Az ,,5” jeld pillér egyet-

len tomor oszlop. Az eltérd kialakitist az okozza, hogy
a pillért a Sélyom utca kozati burkolata és kerékparos-
burkolata fogja kozre. A tobbi pillérnek megfeleld kialakitds
ebben a kornyezetben a nyomvonalak, véddStiavolsagok és
Urszelvények miatt nem volt lehetséges. Az alépitmények
tengelyei merdlegesek az atvezetett Ut tengelyére. A hid
alapozasa sikalapokkal tortént.

A felszerkezet vasbeton pdlyalemezzel egytttdolgozé ha-
rom fétartés, also sikjan kereszttartokkal és szélraccsal erd-
sitett acélszerkezet. Az acélszerkezet mozgatisa, beépitése
miatt — elére tervezett — visszanyerhetd, ideiglenes merevi-
tésekre volt sziikség. A karcsu acélgerendik merevsége a
vasbeton palyalemez nélkul igen csekély, ezért a mozgata-
sok és a betonozas kiilon statikai ellendrzéseket igényeltek.
A jol megvalasztott emelési pontok miatt a szerkezet a
mozgatas alatt tokéletesen megtartotta az alakjat.
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3. TAMASZ NEZETE

5. TAMASZ NEZETE
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8. kép: Pillérnézetek

Komoly kihivast jelentett az Oszvérszerkezet palyaleme-
zének betonozasa. A kedvezétlen tamaszkiosztis és az op-
timalisnak nem tdlozhat6 vonalvezetés komoly fejtorést
okozott a betonozas utemezésének tervezésekor. A vasut
feletti nyilasban nem volt lehet6ség, a tobbiben nem volt
érdemes betonozisi segédjirmot elhelyezni, igy végil a
szerkezet ideiglenes megtamasztisok nélkiil, szabadon be-
tonozva késziilt el. A betonozds a hidvégektSl indulva
haladt a kozépsd zarasig. A ,soknyilasi” hid acéltart6i a
nyers beton sulyira torténé alakvaltozasok sordn nyilason-
ként ellentétes irdnyokban alakvaltozgattak, végiil azonban
hoztik a tervezett alakjukat. A karcsu felsé 6vek vizszintes
megfogasit a betonozas alatt a palyalemezbe kerilS, benn-
marad6 fétartokat Osszekotd, keresztirinyd vonoédrudak
jelentették, beépitésiikkel megoévtuk az acélszelvények felsé
ovét a kifordulastol.

9. kép: Hidszerkezet alulnézetei épités kozben
és elkésziilve

A felszerkezet sarukra fekszik fel, a dilataciés mozgaso-
kat vizzaro, dilataciés szerkezet teszi lehet6vé.

Felszerkezet hossza: 155,20 m

Alatamasztasok szima: 7

Alatamasztisok ferdesége: 90.00°

Tamaszkiosztds: 24,80 + 28,00 + 33,00 + 27,00 + 23,00 +
+ 17,80 m az uttengelyben mérve.

Az acél felszerkezet 3 x 9 + 1= 28 darab épitési egység-
bdl all. Ez fétartonként 9 darab épitési egységet, illetve
az 5. tamasz folott egy épitéstechnoldgiailag sziikséges,
kilon kialakitott épitési egységet jelent. Az acélszerkezeten
a gyartas sordn a pdalyalemez szilirduldsaig ideiglenes ke-
reszttartok keriiltek beépitésre. A tarték daruzva keriiltek
elhelyezésre.

11. kép:
Acélszerkezet beemelése
a vizszintes siku racsrudak nélkiil

€

10. kép: Az elkésziilt acélszerkezet
a vasbeton palyalemez
zsaluzataval
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4. STATIKAI SZAMITASOK

A mitargy teherbirdsa az UT 2-3.401-2004 szerinti ,,A”
osztalya. A hid statikai viselkedését mind elézetesen, mind
végleges szamitasban is tobb modellen vizsgaltuk.

El6zetes szamitasok, a hid kialakitasanak
vizsgalata

A L, kvaziszekrénytartds” szerkezet hatasit bemutatandd
elvégeztiink egy par Osszehasonlité szimitast, ezek ered-
ményeit mutatjuk be az aldbbiakban.

A lefuttatott négy eset a kereszttartd nélkiili, a kereszt-
tartés de szélrics nélkili, a megépitett ,kvaziszekrény-
tart6” és a zart szekrény keresztmetszet(i Oszvérhid volt.
Az eredményeket értékelendé kereszteloszldsi hatdsabrakat
készitettiink az ,A” jelG fétarté (dombora oldali fétartd)
esetében.

A szekrénytarté esetében a zart csavarémerev kialakitas
kovetkeztében rendkiviil j6 a kereszteloszlis, az aszim-
metrikus terhelésre a geometridhoz képest (kis nyilasu,
széles hid) kozel egyenletesen tudnak dolgozni a tartok
(0,48-0,30-0,22).

Az altalunk alkalmazott, attdrt racsos jellegd als6ov ese-
tében a kereszteloszlas kismértékben romlik csak, és a
kedvezd teherszétoszlis tovabbra is fenndll. A kedvezd
kereszteloszlis (0,51-0,32-0,17) és az ezt biztosité nagy csa-
varomerevség esetiinkben dontd jelentéségu, mert az alap-
rajzilag ives vonalvezetésd hidat az '5'-0s tamasz esetében
geometriai kotottségek miatt, csak aszimmetrikusan elhe-
lyezett letimasztassal tudtuk megval6sitani. Ennek kovet-
keztében csak kelléen csavarémerev szerkezeti kialakitas
alkalmazdsa tudta biztositani a szerkezet allékonysagat.
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A csak kereszttartokkal kialakitott szerkezet csekély mér-
tékben csavarOmereyv, a kereszteloszlasa is joval kedvezGt-
lenebb (0,68-0,32-0,00).

A kereszttarté nélkili kialakitds erésen ives hidak ese-
tében nem ajanlott. Egyenes tengelyl hidnal elképzelhetd,
hogy az als6 Ov kiforduldsat a gerinc merevitésein és az
Ov sajat inercidjan keresztil meg lehet gitolni, azonban e
megoldis jelen geometridnal nem alkalmazhaté. Korabbi
szamitasi modszerek, a karcsa palyalemezre tekintettel, két-
tamaszu atvitelre jellemz6 kereszteloszlast javasoltak ilyen
esetre. Az Osszehasonlitas kedvéért elvi lehetdségként lefut-
tattuk a kereszttarté nélkili kialakitdst is, mely a szélrics
nélkili valtozattal kozel azonos eredményt adott. Itt a hid
ivessége, a valtozé merevségi tartok és a relativ kis nyilds
azonban széles keresztmetszet hatdsira a vasbeton pdilya-
lemez kifejthetett a kéttdmasza atvitelnél jobb keresztelosz-
last is (0,72-0,28-0,00).

A kivalasztott szerkezet vizsgalata

A teljes szerkezetet erdjatékanak meghatirozasira ké-
szilt egy globdlis modell, ahol a vasbeton palyalemez
héjelemekbdl, az acélszerkezet annak bordiiként lett mo-
dellezve. Az alsé szélracsot a borddkat Osszekotd racsru-
dakként vettiik figyelembe. Ezen a modellen vizsgaltuk a
fétartot, a palyalemezt, az alsé szélracsokat és az egyutt-
dolgozé kapcsolatokat.

A kereszttartok részletes vizsgalatahoz masik modellt épi-
tettink. Ebben a kereszttartét, annak merevitGbordait és
a fétart6 csonkokat is héjelemekkel modelleztiik. A terhe-
léseit az els6, globalis modell alapjin illapitottuk meg. igy
vizsgaltuk a kereszttartokat szilardsagi, stabilitdsi és faradasi
kritériumok alapjan.

13. kép: Modell kereszttartd, acél kereszttartd

12. kép: Kereszteloszlasok a vizsgalt esetekben: szekrénytarto,
Lkvaziszekrénytart6”, szélracs nélkili majd szélracs

és kereszttarté nélkiili esetek




5. KIVITELI TERVEK

A fétartok egymastol mért tavolsiga 0+307,97 km-szelvé-
nyig 3,00 m, az uttengellyel parhuzamosan ives kialakitas-
sal, a 0+307,97 km-szelvényelvénytSl 0+340,30 km-szelvé-
nyig egymastol tivolodok, majd 0+340,30 km-szelvényt6Sl
3,80 m, egyenesek, az attengellyel pirhuzamosak. A timasz-
kereszttartok a ,,4”. tamasz feletti kivételével merélegesek
a kozéps6 fétartéra. A kozbensS kereszttartok egymdistol
mért tavolsaga tamaszkozOnként valtozik, a fétartokra
merdSlegesek, a 0+307,97 km-szelvény és a 0+340,30 km-
szelvény kozotti szakaszon — ahol a fétarték tavolodnak
egymastol — a kozéps6 fétartéra merdlegesek. A nyitott
I szelvényl tartdk viltozé magassiguak. A gerincmagassig
fétartonként: 1230-1254 mm, 1140 mm, 1050-1026 mm.
A gerincek vastagsaga igénybevételtdl fuggben 14-25 mm.
A felsé ovlemez 300 mm széles, 14-30 mm vastag, az also
ovlemez 600 mm széles, a lemezvastagsag az igénybevételt6l
fuggben 20-65 mm méretd.

Az acélszerkezet alsé sikjin
kialakitott kereszttarté és szél-
racs kialakitasa mind tervezés,
mind kivitelezés szempontjabol
komoly kihivast jelentett. A hid
bonyolult vonalvezetése miatt
szamos egyedi csomoélemez ké-
szult. A szerkezet gyartasa nagy
pontossagot és odafigyelést igé-
nyelt: minden csomdépont egye-
di volt a térben viltozé irinyu
bekoté rudaknak megfelelGen.

14. kép:

Kereszttarto- és szélracs-
csomopont gyartas alatt
a felsé 6vrdl nézve

15. kép: Fotart6 fels6 ovek és tamasz-kereszttartoé felsé ovek,
illetve az alsé szélracs és csomoépontja a helyszini
szerelésen

6. GYARTAS ES SZERELES

Az ives alakd elemek gyartisa nagy technoldgiai pon-
tossagot igényelt. Az ivesre szabott Ovlemezekre felfektetett,
hengerelt gerinclemezek alaktartisihoz folyamatos megta-
masztast biztositd sablonok és segédszerkezetek késziiltek.
A segédszerkezetek tervezése a technoldgiai tervezés és a
gyartmanytervez$ Osszhangjat igényelte. Végul az elkésziilt
gyartdsi egységeket a tolddsi pontokon tulméretre szabtak,
és a helyszini szerelés sorin lettek a beemelt szerelési
egységek méretre vigva, igazitva. Ilyen bonyolult, térben
stekered6” geometria esetén, mikor nincsenek geodéziailag
jol kijelolhetd ,f6 iranyok” és szinte hianyzik a merdéleges
fogalma a szerkezetbdl célszerd a fent bemutatott mod-
szer. A helyszini szerelés soran szerelési segédjiarmokat
alkalmaztak.

16. kép: Szerelési segédjarom

A vasutvonal feletti kozépsé nyilds egy a helyszinen
elére szerelt beemelési egységként lett daruzva. A hirom
fétartot a kereszttartdk és szélricsok kelléen merevitették a
beemelés sordn, és az tzemel$ vasiti vonal feletti munkat
egyszerutsitendd, a palyalemez zsaluzatat tartd ideiglenes
acélszerelvények is a beemelt egységen voltak.

17. kép: Kozbensé nyilas beemelése

7. PROBATERHELES

A szerkezet statikus probaterhelését 4 darab, 40 t Ossz-
tengelyterhelést, 5 tengelyes gépjairmvel 11 teherallisban
végeztiik. Az egyes esetekben vizsgiltuk a terhelt nyildsban
és a kozvetlenill mellette 1évé 1-1 nyildsban a lehajlasokat
a nyilas negyedeiben és felében. A szamitott és mért érté-
kek kozti kildonbségek a szamitasi modellben alkalmazott,
a biztonsag javara tett feltételezéseknek, illetve a szerkezet-
be épitett anyagok — elsGsorban a vasbeton pilyalemez
— az eléirt minimumndl jobb mindségének koszonhetdk.
A mérések kiértékelése alapjan a szerkezet a statikai sza-
mitasoknak megfeleléen, a feltételezettnél csekély mérték-
ben merevebben muikodik.

A terhelt keresztmetszetek keresztiranyu elemzése alap-
jan a keresztiranya elcsavarodasok a tervezett értékeknek
megfelel6k, az elmozduldsok jellege teljesen megfelel a
szamitottnak, vagyis a kereszteloszlas-szamitasnal bemuta-
tott feltételezéseinket igazoltuk. A mért értékek kisebbek
valamivel a szamitottnal, melynek oka a mar emlitett, ter-
vezettnél erdsebb szilirdsigi vasbeton palyalemez lehet.
Az eltérések ardnyosak és a kilonbozé fétartokra jutd ha-
tasok, teheraranyok kimutatdsara alkalmasak voltak: validal-
tak a szamitasi modellt és az Gjszerd szerkezeti rendszert.
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18. kép: Probaterhelés

A hid dinamikai probaterhelését a gy6ri HID Kft. végezte.
Az altaluk készitett, probaterhelést kiértékel6 dokumen-
tacio a kovetkezOket rogzitette: A terhel$ jairmiként a sta-
tikus probaterhelésben is részt vett, ottengelyes, mérlegelt,
~40t Ossztomegl jarmuszerelvény allt rendelkezésre.
A vizsgalat id6pontjaban a hidpélya forgalomra kész alla-
potban volt, de a hid a forgalom szimara nem volt még
megnyitva. A terhel6 jarmid a hid mindkét végén szabadon
fel-, ill. lehajthatott, és a hid kozelében meg is fordul-
hatott.

A statikus mérési adatok rogzitése utin a terhel$ jarmi
mindkét oldalon 5-5 menetben, keresztirinyban a stati-
kus vizsgilattal (kozel) azonos nyomvonalon hajtott it a
hidpalyan, ~30 km/6 egyenletes sebességgel. Az athalada-
sok sorin mind a gyorsulasi, mind a lehajlasi figgvények
rogzitésre keriltek. A jarmdathaladasok sorin a hidon
érzékelheté mozgasok-rezgések egy vasbeton hid viselke-
désére hasonlitottak. A mérési tervet kib6évitve beiktattunk
egy fékezési terhelési vizsgalatot is: a jirmivet a vezet$ a
4-5., ill. a 2-3. nyilas kozepén befékezte. A 4-5. nyilast a
szamitott csavardlengések maximuma miatt, a 2-3. nyilast
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az ide telepitett, és a tovabbiakban a rendszerbe bekap-
csolt, keresztirinyl gyorsuldasérzékeld miatt valasztottuk
ki. A fékezési és az azt kovetd vizsgilatokban az 1-2. és
az 5-6. nyilasokban telepitett eltolédasérzékelSk mellett a
4-5 nyilas északi oldalara is telepitettink elmozdulas-
érzékelSt. A fékezési vizsgalatban a kivalasztott nyilaskoze-
pekben iranyonként 3-3 mintat rogzitettiink.

Végul iranyonként 3-3 menetet vizsgaltunk a terheld
jarmd ~50 km/6 sebességu athaladdsa mellett is. Ugyan a
hidon 30 km/6 sebességkorlatozas van érvényben, és az ut
vonalvezetése miatt ezt nem is nagyon érdemes tullépni,
de a kiépitett mérérendszer felhaszniliasaval célszertinek
lattuk ennek a vizsgilatsorozatnak az elvégzését is.

Osszegezve a dinamikus mérések eredményeit, a szami-
tott és a mért sajatfrekvenciak egyezése a hajlitasi alaknal
igen joO, a csavarasi alaknal jo.

Osszességében a mérési eredmények azt mutatjik, hogy
a szerkezet a szimitasoknak megfelel6en mikodik, a mért
eredmények a lehajlasi alakokat jol kovetik, az elmozdula-
sok a szamitottnadl kismértékben kisebbek.

451-Jobb

19. kép: Probaterhelés eredményei j6 egyezést mutatnak a szamitott értékekkel: validaltik az alkalmazott szamitasi modellt és feltevéseit
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20. kép: A szamitott elsé hajlitasi sajatfrekvencia értéke 3,70 Hz. 21. kép: A szamitott els6 csavarasi sajatfrekvencia értéke 4,82 Hz.
A dinamikus probaterhelési mérés 3,73-3,76 Hz-es sajat- A dinamikus probaterhelési mérés 4,93-5,13 Hz-es sajat-
frekvenciat mutatott ki frekvenciat mutatott ki

8. ELKESZULT HID

A kovetkezd képek az épités alatt 1év6 és elkésziilt hidat
mutatjak.

23. kép:
A felszerkezet
teljesen bezsaluzva

22. kép:
A felszerkezet




24. kép: Az elkésziilt palyalemez, szegély és korlat

25. kép: A készre mazolt acélszerkezet

26. kép: Az elkésziilt hid

9. RESZTVEVOK
Epitteto:

GYOR-SOPRON-EBENFURTI VASUT ZRT.
9400 Sopron, Matyias kiraly u. 19.

Generdltervezo:
AKMI Kft.
1116 Budapest, Hengermalom u. 49-51.

Szaktervezo:

Specialterv Kft.
1031 Budapest, Nimrdd u. 7.
www.specialterv.hu

Kivitelez6:
— KS-Szombathely Konzorcium

— KOZGEP Epit6- és Fémszerkezetgyarto Zrt.
1239 Budapest, Haraszti Gt 44.

— Swietelsky Vasuttechnika Kft.
9500 Celldomolk, Nagy Sandor tér 14.

Acélszerkezet-gyarto:

KOZGEP Epits- és Fémszerkezetgyirtd Zrt.
1239 Budapest, Haraszti Gt 44.
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A KESZ Csoport a megalapitasa 6ta eltelt 30 évben szamtalanszor bizonyitotta

profizmusat itthon és kiilfoldon egyarant. A cég specialis berendezésekkel felszerelt,

mintegy 25.000 négyzetméter alapteriiletl kecskeméti gyartobazisa Magyarorszag és

\ \ évi 12.000 tonnat. Megvaldsult projektjeink és specialis technoldgiai szerkezeteink stabil
mindséget biztositanak partnereink szamara a vilag barmely pontjan.

KESZ LITUNTITI.

IPARI GYARTO KFT. steel.sales@kesz.hu

Eurdpa egyik legmodernebb acélszerkezet-gyarté kézpontja, kapacitasa meghaladja az



Novelje termelékenységét
az ESAB segitsegevel!

Hegesztéssel kapcsolatos kérdésekben az ESAB teljes korl megoldast kinal legyen sz6
ivhegesztésrdl, hozaganyagok széles valasztékardl, plazma- vagy langvagasrol, langvagdé
berendezésekrdl, hegesztdautomatakrol.

A min8ség és a biztonsag tekintetében az ESAB mindig a globalis EHS-szabvanyoknak megfelel§
termékeket allit elé. ISO 9001 és ISO 14001 tanusitvannyal elismert csoportos kdrnyezet-,
egészségvédelmi és munkabiztonsagi rendszeriink mellett a DHV altal kibocsatott OHSAS 18001
csoporttanusitvannyal is rendelkeziink. Az agazaton beliil ezt tartjak napjaink egyik legatfogdébb
globalis tanusitvanyanak.

Forduljon bizalommal szakért6inkhez az alkalmazasainak leginkabb megfelelé termékek
kivalasztasa érdekében!

www.esab.hu




Rainer Trillmich miiszaki igazgato
KOCO

KOCO - A CSAPHEGESZTES SPECIALISTAJA

Csaphegesztés zord koriilmények kozott is

Naberezhnaya torony

Moszkva tzleti negyedében all az
orosz févaros egyik legmagasabb épu-
lete, a Naberezhnaya torony. Az tizlet-
¢és irodahelyiségek szamara kialakitott
63 emeletes épulet mintegy 270 méter
magas.

Az épilet megerdsitett elliptikus
alaka betonszerkezetéhez kapcsolo-
dik az acélszerkezet, pontosabban egy
Osszetett vazszerkezet trapéz acélle-
mezekkel.

Ez a kilonleges szerkezet megkove-
telte, hogy a csaphegesztési munkala-
tokat a helyszinen végezzEék. Szinte
az Osszes felhasznalt acéllemez egye-
di méretd és alaka volt, igy azokat
helyben kellett vagni, majd rogziteni
az acélgerendikhoz 19x150 mm-es
KOCO fejes csapokkal.

ey

KOCO fejes csapok

Nagyjabol 200 000 darab fejes csa-
pot hasznaltak fel, emeletenként
3500 darabot. A KOCO 4ltal szillitott
fejes csapok mindsitése messze felul-
multa az érvényes ISO elbirasokat, ez
egyértelmud elvirds is volt a megren-
deld részérdl az igen szélsGséges kor-
nyezeti korilmények miatt.

A munkavégzés extrém korilményei
miatt a KOCO szakemberei a hely-
szinen feligyelték a munkavégzést.
A csaphegesztési munkdlatok kezde-
tekor a hoémérséklet -30°C alatt
volt Moszkvaban. Ezt kovetSen folya-
matosan —20 °C alatti értéket mutatott
a hémérd higanyszila, mely szakértoi
vélemények szerint mir az a szint,
melyen nem szabad csaphegesztést
végezni. A projektnek azonban halad-
nia kellett.

Es a hémérséklet csak az egyik ne-
hézség volt. A csaphegesztési technolo-
gia alkalmazdsihoz tobb mds muszaki
problémat meg kellett oldani.

A trapéz alakd acéllemez profilja
annyira keskeny volt, hogy a csap-
hegeszté pisztoly keramiagytri fogla-
lata egyszertien nem fért el a profil-
ban. Ezt a problémat Ggy orvosoltik,
hogy meghosszabbitottik a hegeszts-
pisztolyon a foglalat tdlnyalasat, a tar-
télabakat magasabb poziciéba helyez-
ték, aminek koszonhetéen a hegesztés
sordn sikerult a profilok kozé férni a
keramiagyurikkel.
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A berendezés a helyszinen

Kovetkezé kiemelt probléma volt,
hogy az acéllemezek nem mindenhol
fekiidtek fel a gerendakra, fGképpen
a lemezek atfedéseinél. Emiatt rések
keletkeztek a hegesztési olvadékban,
ami miatt a keramiagylrd nem tudta
betolteni feladatit, hogy megvédje és
biztositsa az olvadékot. A megoldast
a lemezek specidlis formaval torténd
eléegyengetése jelentette.

Harmadik nagy probléma volt, hogy
a nagyon alacsony hémérséklet miatt

KOCO kézpont — Ennepetal

a hegeszt6kibelek megmerevedtek, ez
a pisztoly nem megfelelé elemelésé-
hez vezetett, ami miatt gydjtasi problé-
mak fordultak el6. Hossza tivon nem
jelenthetett megoldast, hogy kézzel
melegitsék ezen kiegészitOket. A meg-
oldist végiil a KOCO szakemberei egy
beillitasi trikkel oldottik meg. Visz-
szavették a hegesztési id6t 150 milli-
szekundumra, aminek koszonhetéen
a pisztoly elemelkedési magassaga
is csokkent. A stribb és gyorsabb
mozgas megfelel6 hémérsékleten tar-
totta mind a kabelt, mind pedig a
pisztolyt.

A biztonsig kedvéért a KOCO mér-
nokei magiat az ELOTOP 3002 csap-
hegeszté késziiléket is korbeburkol-
tak és két melegité lampa kozé he-
lyezték el, azonban ez utébbi 6vintéz-
kedés végiil feleslegesnek bizonyult.

A KOCO szakemberei folyamatos
tamogatdasdval sikerult stabil, megbiz-
hat6 hegesztési feltételeket teremteni
az idedlisnak éppen nem nevezhetd
korilmények kozott.

Elérhetéség: HUNGAROMARKET Kft.
E-mail: hungaromarket@hungaromarket.hu
Telefon: +36-30/984-2443

Web:

www.hungaromarket.hu/csaphegesztes

A helyszini KOCO tamogatis eredménye
a tokéletes csaphegesztés

A moszkvai Naberezhnaya torony a
maga 200 000 darab KOCO fejes csap-
javal a szakmai egyuttmikodés egyik
kiemelkedd példija.

A hegesztheté csapokrol, illetve a
KOCO csaphegesztési berendezések-
rél tovabbi részletes informacidkkal
szivesen dllnak a KOCO magyarorszagi
képviseletén mindenki rendelkezésére.

KOCO csapok

ek

Felbatalmazdst kaptunk a Koster &
Co. GmbH-t6l, hogy a MAGESZ-tagok,
illetve az ACELSZERKEZETEK folyo-
irat eldfizet6i szamdra 2013. mdjus
31. napjaig leadott megrendelésiik
esetén minden KOCO termékbSl 5%
kedvezményt biztositsunk. A kedvez-
mény igénybevételébez a kovetkezd
koddal keresse a HUNGAROMARKET
Kft.-t: MAGESZ5




Pobl Akos iigyvezeté igazgato
CEOS Kft.

A TERVEZES TENYLEG A SZUKSEGES ROSSZ,
VAGY A MEGOLDAS KULCSA, AMELLYEL SOKRA JUTHATUNK?

Bemutatkozik a CEOS Kft.

Mint azt sokan tudjuk, a projektkoltségek donté hanyada
mar a tervezbasztalon elddl. Mégis altalinos tendencia,
hogy a projekt-el6készitésre és a muiszaki tervezésre a be-
ruhazo/kivitelezd sajnilja az id6t és f6ként a pénzt. Pedig
a legtobb pénzt az adott projekt/termék koncepcionalis
kidolgozasanal lehet megfogni, ezek a lehet6ségek a ké-
sébbiekben egyre sztikiilnek. Ahogy a tervek, gyartmany-
tervek lekerulnek a tervezdasztalr6l” mar maximum a
koltségek 20-25%-ara van hatdsunk. Ilyen példaul, hogy
honnan vessziikk az alapanyagot, kivel gyartatunk, hogy
szervezzik a munkat. Persze ezen tul kovetkezik még az
a sok-sok igen lehangol6 ugyeskedés, mint pl. az alvallal-
kozok ki nem fizetése és egyéb kreativ gondolatok, ami
természetesen most nem targya cikkiinknek...

Azt gondolhatjuk, hogy a tervezd csak il asztala/gépe
elétt, és elzarkdzva a vilagtol ,sajait 6romére tervezget”.
Ez némely esetben talan igy is van, és ebben mi magunk
tervezOk is hibasak vagyunk... Pedig a tervezéi munka
legalabb 50%-ban kommunikaci6, ahol meg kell ismerni
a megrendelSt és az § valos igényeit. Ezekre a valds igé-
nyekre kell megtaldlni a leggazdasagosabb megoldast és
korszer( vilaszokat adni. Sajnos, ha ezeket az igényeket
nem tdrjuk fel és nem tud egy korrekt partneri viszony
kialakulni a tervezd és a megrendeldje kozott, akkor a pro-
jekt kudarcra van itélve, vagy legalidbbis biztosan nem a
legkedvez6bb megoldis fog kirajzolddni a végén.

Sokszor felmeril a kérdés, hogy ,jo-j6”, de mi a leggaz-
dasagosabb megoldis, a legkonnyebb szerkezet, a legegy-
szeribben legyarthat6 szerkezet, a legolcsobban megépit-
het$ szerkezet? Ugy gondoljuk, ez is egy igen Osszetett
problémakor, hiszen mai viligunkban koézel sem elegendd
az épitési koltségeket szem eldtt tartani; a 1étesitményeket
¢életcikluskoltségeik alapjin kell megitélnink, ahol manap-
sdg mir a kdrnyezetre és az emberekre gyakorolt hatdsokat

1. abra: Tbilisi varoshaza belsé udvaranak egyhéju
acél-dongaszerkezeti lefedése.
Statikus tervez6: Futé Tamas CEOS Kft.,
Markovits Péter MTM Kft.

is figyelembe kell venni. A legjobb megoldds definidldsa
csak az érdekelt felek teljes kord bevonasaval lehetséges,
de minimalisan egy beruhiz6 — végfelhasznalé — tervezd
szikséges hozza.

Mi a CEOS Kft.-nél ezekre a kérdésekre keressiik a va-
laszokat, és eltokélt szandékunk, hogy a szerkezettervezés
teriletén a legmagasabb, nemzetkozi elvirisoknak meg-
feleléen szolgiljuk ki megrendelSinket. Csapatunk szak-
mai felkésziiltsége, tapasztalata és nyitott, innovativ szem-
lélete kulcs a magas szinvonald, gazdasagos szerkezetek
megvalésitasihoz. Munkank sordn timaszkodunk kiterjedt
szakmai kapcsolatainkra, szakértSink segitségére, és kihasz-
néljuk a legajabb technolégidk nyujtotta elényoket.

2. abra: Az Eiffel Palace miemléki téglahomlokzatanak ideiglenes
acélszerkezetii megtamaszt6 allvanyzata.
Statikus tervezé: Schnierer Gabor CEOS Kft.,
Pohl Akos CEOS Kft.

3. abra: A kopitnari nemzetkézi repiill6tér acélszerkezeti
terminalépilete.
Statikus tervez6: Futé Tamas CEOS Kft.,
Markovits Péter MTM Kft.
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4. abra: Hungrana Biomassza Er6mi kazantapviz-tartalyt tarto
podiumrendszer.
Statikus tervez4: Gazdusné Wusinczky Izabella CEOS Kft.,
Pohl Akos CEOS Kft.

Végiil szeretnénk kitérni a korszeri BIM (Building
Information Modelling) technologiik elényére is, melyek
rendkiviili médon fel tudjak gyorsitani a tervezési folya-
matot, amennyiben az eszkozt megfeleléen hasznaljuk.
Képzeljuk el, hogy valés idében egy ugyanazon 3D-s
modellen dolgozik tobb tervezd, tobb szakag, litva egymas
munkajit, egymas objektumait. Mennyi medd¢ targyalasi és
egyeztetési id6t lehet ezzel megsporolni, nem is beszélve
a hibak igen hatékony kiszlirésérél?! Arra is felhivnank a fi-
gyelmet, hogy ezen modellek igen széles kord és rendkiviil
pontos adathalmazt tirolnak, amelyek okos felhasznailasa,
rendszerezése alapja lehet egy részletes koltségvetésnek,
kitGizési vazlatoknak, projektmenedzsment folyamatoknak
és még ezernyi a gyartast, szerelést, fenntartist segitd te-
vékenységnek.

Céguink két éve tagja a Magyar Acélszerkezeti Szovetség-
nek. Ezen két év alatt is szimtalan szép feladatban vettiink
részt, ahol minden esetben azt az elvet képviseltiik, hogy
a kortltekintd és innovativ tervezés a leghatékonyabb esz-
koze annak, hogy egy projektet nyereségessé és muszakilag
a legmegfelel6bbé tegylink. Arra 0sztonzom tagvallalatain-
kat valamint azok vezetdit, hogy haszniljak batran ezt az
eszkozt, és alakitsanak ki kolcsonosen elényOs szakmai
kapcsolatot tervezdjikkel, hogy egytlitt mutathassuk meg a
vilignak: milyen a magyar mérnok és a magyar ipar!
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HEAMPEL

HEMPACORE

FIRE PROTECTION
f

EGESKESLELTETO
BEVONATOK A HATEKONY
PASSZiV TUZVEDELEMERT

A vilag egyik vezet6 korr6zid elleni bevonatok
gyartojaként céglink nagy 6rommel mutatja
be az épitdipari tlizvédelemre kifejlesztett
Hempacore égéskéslelteté bevonatokat.

A Hempacore rendszerekkel Ugyfeleinknek
rugalmas, tartos és hatékony megoldast
kinalunk, amellyel akar mihelyben, akar

a helyszinen térténé alkalmazas esetén
egyarant kivalé eredményt érhetnek

el a projektek soran.

Tovabbi informaciokért forduljon a Hempel
helyi képviselbjéhez vagy keresse fel
honlapunkat a Hempel.com cimen.

HEMPEL

[

www.hempel.hu




' -Eﬂ-’ =id E‘!I

l-'-,i- His

I{ Remfii@hidtin - o
syort Audi gyar es szereldcsarnok
['® ) B Beyonat REN-AK 00 THI"’H 9007

Tobb, mint 15 eve Magyarorszagon.
~} Azonnalt szamitdgépes szinkeveres.
Budapesti telephely. T
c a lS D m Catsorm Color K. - lparf Feslekhereskeslen | 151 Budapest, Bogincs ulca 4. 40 ) By
Telofon ¢ Fa, +35 (1) 240 5008 | Mobit +36 (20) 956 3694 v id
iz innevrdiv peirt e infrEraksom b | www calsam hu Kl Fteiock. -



REMBRANDTIN-hirek

GOOD ,LACK” néven megjelent a
Rembrandtin meglevé és leenddé
partnereihez szol6 informaciés ma-
gazinja. Ebben a legutobbi kuta-
tasok eredményei, a termékek fel-
hasznalasaval, a vevok kérdéseivel
kapcsolatban a Rembrandtin leg-
jobb tudasa szerinti megoldasok,
javaslatok szerepelnek.

GO0 | ACK"

Rovid osszefoglalé a magazin Magyarorszagot is érinté leg-
frissebb hireibdl:

— Uj taniisitvdanyt szerzett a korszeri korréziévédelem-
nek megfelel6 termékeivel a Rembrandtin acél- és hid-
szerkezetek bevonataira, amely mind az osztrik RVS,
mind a német TL/TP KOR elSirasoknak megfelel. A tanu-
sitvany mindkét orszagban érvényes, és lehetéséget ad a
,hidas” projektek tendereiben valé részvételre.

— Informdcio — Kommunikdcio — Innovdcioé Symposium a
korr6zi6 elleni védelem jegyében, 2012. november. Be-
mutatdsra kertiltek tobbek kozt a viz alatti szerkezetek vé-
delmére kidolgozott 4j anyagok (gyorsan szaradd, magas
testanyag tartalmd epoxi rendszerek), az 4j engedélyek
és az 1j életciklus-analizis eredményei.

— Mi varbaté 2013-ban? A Rembrandtin elkotelezetten
fenntartja a kutatas-fejlesztés maximalis raforditisait,
hogy tovibbra is vezetd beszallitoja legyen a ,funkciona-
lis” bevonatoknak.

— Eredmények, referenciak 2012-ben

Magyarorszdgon:

Az egész Eurdpat felolel6 projektek beszallitojan tal a
magyarorszagi legnagyobb referencidkat az autéiparhoz
kapcsoldédo acélszerkezet(i épiletek és csarnokok jelen-
tették, ahol nemcsak a védelmi funkcié, hanem az eszté-
tikai megjelenés is fontos tényezs volt. Az erre a feladatra
kifejlesztett REM-AK OC THIX egyrétegl festék sikerét
a kovetkez6 értékesitési adatok tdmasztjak ald: az AUDI
Gy6r és a DAIMLER AG Mercedes Kecskemét korrézio-
védelmére szdllitott festék mennyisége tobb, mint 160
tonna volt a REM-AK OC THIX RAL 9002-es anyagbol.

GOOD ,, LACK” 2013-ban is!

www.calsom.hu
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A Technical Review cikke

SULZER

KORROZIOVEDELEM A SZIGETELES ALATT

Az alacsony energiaveszteség bizto-
sitasa érdekében a finomitdk csoveit,
oszlopait és egyéb berendezéseit szi-
getelik. A szigetelés esetleges sériilése
az alatta 1évé anyag korrodidlasihoz
vezet. Hollandiaban egy elhagyott olaj-
mez$ Ujboli megnyitisakor a teljes
csérendszert a Sulzer Metco korrdzio-
mentes megolddsaival vontik be, mely
25 évre garantilja a védelmet, egyben
csokkenti a késébbi fenntartasi kolt-
ségeket.

Az egész vilagon hatalmas probléma
az olajfinomiték terén a korroziové-
delem, ezzel Osszefliggésben pedig
a karbantartasi koltségek leszoritdsa.
A finomitok kiemelt fontossigiak a
tarsadalom szamara: ezekben alakitjak
it a nyersolajat alapvetd, mindennapi
termékekké — kdolaj, mlGanyag, gyo-
gyaszati termékek.

A finomitékban eléallitott termékek
iranti kereslet a globalis iparosodas
hatasira egyfolytaban novekszik. A ter-
melés novelésének negativ kovetkez-
ményei a folyamatos feliilvizsgalat
és a karbantartds, melyek késedelme
leallashoz vezethet. A finomitdk egy-
ségei kozott belsé csérendszerek biz-
tositjak a folyamatos anyagmozgast.
Mivel az anyagok feldolgozdsa magas

hémérsékleten folyik, ezért kiemel-
ten fontos a feldolgozoé egységek és a
kozottik kapcesolatot teremtd csovek
megfeleld szigetelése a kisebb energia-
veszteség érdekében.

A szigeteléseket vizzaronak tervezik,
hogy megakadalyozzak a kiilsé kor-
nyezeti folyadékok bejutasit a csovek
felszinére. Sajnos, a szigetelés sériilé-
sein, repedésein keresztil bejutd
korrodidléanyagok koltséges karokat
okoznak. Ezek a korrodiléanyagok
altalaban a bejuté vizben talalhatd
kloridok és szulfitok, melyek elSidé-
zik a szigetelés alatti korr6ziot.

A magasabb hémérséklet noveli
a korrézioé el6fordulasi aranyat

A berendezések és csovek magas
uzemi hémérséklete noveli a korroda-
l6das esélyét. A szigetelés alatti rozs-
dasodas koltséges: csokken a termelé-
si hatékonysig, illetve nem tervezett
allasid6khoz, valamint sdlyos egész-
ségligyi és biztonsagi problémaikhoz
vezethet. A problémaikat felismervén
az eurdpai szakemberek két munka-
csoportot hoztak létre (WP 13 és WP
15) azzal a céllal, hogy megoldasokat
talaljanak a problémaikra.

25 év garancia

Az 1990-es években alakult NACE
(National Association of Corrosion
Engineers) feladata volt, hogy gya-
korlati megolddsokat dolgozzon ki a
szigetelés alatti korr6zidévédelem teru-
letén. 1998-ban publikaltak ,Hészige-
tel6 és tizall6 anyagok alatti korr6zid
ellenérzése” cimi tanulmanyukat,
mely sztenderddé valt a szigetlés alat-
ti korrodalédasok lekiizdésében.

Egy szigetelt rendszer élettartama-
nak meghatdrozasakor a legfontosabb
paraméter a védObevonat. Az eredeti
terv szerint a hagyominyos szerves
véddbevonatok legaldbb 25 évre biz-
tositottdk volna a védelmet. Mira
azonban kidertlt, hogy a kordabbi
megoldasok nem feleltek meg a vara-
kozasoknak, mivel azok atlagos virhato
élettartama a 10 évet sem érte el.

Iranymutatasok a szigetelés
alatti korroziovédelem
érdekében

A koriabban emlitett két munkacso-
port irinymutatisa ma mar viligosan
kimondja: a tobb mint 25 évig meg-
bizhaté védelmet nyudjté korrézidvé-
delmi bevonat a felszort aluminium.
Ezért napjainkban mindenhol, ahol a
minimalis varhaté élettartam 25 év, az
Uj berendezéseket és csoveket ajan-
latos aluminiummal felszoérni. A védo-
bevonatnak koszonhetéen csokken-
nek a karbantartasi és fenntartasi kolt-
ségek.

Korré6ziégatlé megoldasok

A Sulzer Metco korréziogitldé meg-
oldasaival a felhasznalok kezébe ad
egy komplett eszkozt, mely segiti a
valtist a szerves bevonatokrdl a fel-
szort aluminiumra, igy elézve meg a
kés6bbi magas karbantartasi és fenn-
tartasi koltségeket. Az eszkoz 3 mo-
dulbdl all, melyek kombinacidja biz-
tositjia a megfelelé anyagfelhordast,
ezaltal pedig az aluminiummal szort,
kiemelt mindségli védbébevonatot. A
Sulzer Metco természetesen segiti vég-
felhasznal6it a technolégia megfeleld
elsajatitasaban.

A moduloknak készonhetSen a rend-
szer rugalmas az egyedi igényekre, igy
a kulonbozd iparigak és felhaszna-
16k szamara biztositani tudja koltség-
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minimalizalast. Az alapelv: elsére a
legjobb megoldast alkalmazni. A pon-
tos probléma ismerete biztositja a
leghatékonyabb és leggazdasagosabb
megoldds megadisit minden egyes
helyszinen. A Sulzer Metco a vildg
vezetd fémszorasi technologia gyarto-
ja, korrézidgatldé megoldasaival tobb
mint 175 év tapasztalatait adja at fel-
hasznaléinak.

A fémszort aluminium elényei

A felszort aluminiumbevonat sza-
mos elénnyel bir a hagyomanyos
bevonatokkal szemben. A szigetelés
alatti, korr6zié ellen védett csovek
élettartama 5-13 évrdl 25-30 évre no-
vekszik. Hasznidlhat6 forré berende-
zések és csovek védelmére ledllas
nélkiil, igy a finomitdsi procedura fo-
lyamatos maradhat egészen 480 °C-ig.
Hagyomainyos festés esetén nem lehet-
ne 230 °C-nil magasabb a kezelt be-
rendezések, vagy csovek hémérsék-
lete. Tovibbd a hagyominyos festés
sordn ki kell virni a nagyjabol 24 6ras
szaradasi id6t, mig a felszort alumini-
ummal bevont eszkézoket azonnal le-
het szigetelni az eljarast kovetéen.

A hagyomainyos festett megoldashoz
képest a felszort aluminiummal torténd
beruhazas koltsége mindodssze 5-20%-
kal magasabb, amely elenyészé azon
elényok mellett, melyet az aluminium-
bevonat jelent hossza tivon.

Egy holland olajmezé
ujboli megnyitasa

A magas kitermelési koltségek és
az alacsony olajarak miatt az 1990-
es években szimos olajmezét bezar-
tak. Az egyik ilyen bezirt olajmezd
a Schoonebeek volt, melyet 1943-ban

fedeztek fel Hollandia keleti részén
a német hatar kozelében, 12 km-
re EmmentSl. Az eredetileg becsiilt
kitermelheté mennyiség egy milliard
hordd, mely alapjin ez Eurdpa egyik
legnagyobb olajmezdje. A kitermelés
1947-ben kezddédott: kozel 600 fardst
végeztek 300 helyszinen.

1954-ben érték el a kitermelés csu-
csat, a napi 24 000 hordo olajat. Ez a
szam folyamatosan csokkent az évek
soran, mig 1996-ban végleg lezir-
tik a teriletet. Osszesen mintegy
250 milli6 hord6 olajat termeltek ki
a Schoonebeek-mezén, ami csupin
25%-a a becsiilt mennyiségnek.

A Schoonebeek megsziintetése

A bezarasrol sziletett dontés nem
volt konny 1996-ban, f6képp mivel
a hatir taloldalin Németorszagban
tovabb folyt a kitermelés, és folyik
ma is. Azonban a beziras gazdasigilag
indokolt volt az akkori technikai és
infrastrukturilis lehetdségek ismere-
tében.

A munka lényegében megsziint a
teriileten, mivel a mukodési koltsé-
gek magasak voltak, az olaj dra pedig
1990-es években nagyon alacsony
szinten volt, hordénként mindossze
11-18 dollar kozott mozgott. A fel-
hasznalt viz is tovibb novelte a hor-
donkénti kitermelési koltségeket 1-3
dollarral.

Ujrainditas napjainkban

Napjainkban, az 4j technikdknak
koszonhetéen, a kitermelési koltsé-
gek alacsonyabbak, valamint az olajar
lényegesen magasabb, mint az 1990-
es ¢években. Az egyik legnagyobb
holland nemzeti giz- és olajtermeld

tervezi a terilet Ujboli megnyitasat.
A fejlett eljarasoknak koszonhet6en a
kovetkezé 25 évben 100 millié hordd
olaj kitermelését tervezik.

Még két évtized sem telt el a me-
z8 bezirisa Ota, a technoldgiai és
gazdasagi tényez6k azonban nagy-
mértékben megviltoztak, elényliikre.
A Schoonebeek-teriilet Ujboli meg-
nyitisa mindig vonzé volt gazdasagi
szempontbdl annak ellenére is, hogy
az elméleti 750 milli6 hordés forras-
bol valoészintileg nem lehet a teljes
mennyiséget kitermelni.

Az olaj szallitasa

A kitermelt kéolajat el6szor a hely-
szinen kezelik, majd a nagyjabol 25
km-re 1évé németorszagi finomitdba
szallitjdk. Korabban a szallitist te-
hervonatokkal végezték, ma mar cs6-
vezetékeket hasznilnak.

A németorszagi finomité megfelel
a holland nehézolaj feldolgozisara
is. Az olaj szallitasara fold alatti cs6-
vezetékeket hasznalnak. Az olaj kiter-
melése sorin felhaszndlt vizet nem
lehet majd Gjra felhaszndlni a magas
szennyezdanyag- ¢és soOtartalma miatt,
a vizet a kimerilt gazmezbékbe fogjak
visszapumpalni.

A mai el6rejelzések szerint a ko-
vetkez$ 25 évben az olaj nyereségesen
kitermelheté a Schoonebeek-mezdn.
Ezen idészakot kovetéen minden fold
alatti és fold feletti létesitményt el-
tavolitanak a helyszinr6l.

Kornyezetvédelem

A létesitmények és a csérendszer
tekintetében egy atfogé kornyezet-
védelmi felmérést végeztek el, kiemel-
ten megfigyelve az olaj kitermelésé-
nek viz korforgasara varhat6 hatasait.

Ezen tdlmenden a kilsé biztonsag
megteremtése is elengedhetetlen. A
fold feletti csérendszereknek (g6z,
olaj-viz keverék és giz) a legszigorubb
biztonsagi eléirasoknak kell megfelel-
niik. A biztonsig novelése érdekében
a legtobb vezetéket azonban a fold
ald tervezték. Esetleges szivargasok
esetére a szennyez6dés behatiroldsa-
ra vészhelyzeti tervek késziiltek.

A csoOrendszer

A legnagyobb katasztréfat a cs6-
rendszerek torése, szivargisa jelente-
né. Egy fold feletti cs6 sériilése alta-
liban lathat6. Ezzel szemben a fold
alatti csOvek sériiléseit nehezebb ész-
lelni, mivel a szivargast csak késSbb
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lehet felismerni. Mindazonaltal a kor-
nyezeti kockdzat igen alacsony, mivel
az olaj a csérendszeren kiviil lehdl és
megdermed.

A problémit a kitermelés sordn
felhasznalt viz elvezetésére hasznalt
csovek jelentik, hiszen a szennyviz
a foldben konnyedén feloldodik.
Mindehhez hozzatartozik, hogy a
Schoonebeek egy Okologiailag igen
értékes teriileten fekszik. Esetleges
szivargas esetén el6fordulhatna, hogy
a s6s szennyviz karositand a talaj- és
felszin alatti vizeket. Az incidensek és
katasztrofdk megel6zése érdekében
dolgoztak ki azt a tervet, mely biz-
tositja a csovek és ezaltal a terilet
megfelel$ biztonsagat.

Aluminiumszoras kiegészitére

Korroziovédelem
tobb mint 25 évre

A kitermelési projekt tervezett id6-
tartama 25 év, igy az a dontés sziiletett,
hogy aluminiumszériasi bevonatot al-
kalmaznak, mivel ez a leginkdbb haté-
kony korrézidvédelmi megoldas ilyen
id6tavra. A cs6vezetékrendszer nagy
része szigetelt, igy csokken az energia-
veszteség. A szigetelés kiemelten fon-
tos a gézcsovek esetében, hogy a sziik-
séges helyekre valoban gbéz keriljon,
azt a szivattyik konnyen tudjik moz-
gatni.

Karbantartasi koltségek
csokkentése

A projekt elsé gazdasagossagi sza-
mitdsai sordn a csévezetékek szerves
bevonatat (festés) tervezték be. A fel-
szort aluminium alkalmazisaval elért
korréziovédelmi bevonat megvalosi-
tasi koltségei 5-20%-kal magasabbak,
mint a szerves bevonaté. Azonban a
teljes életciklus Osszkoltségei elem-
zésének elvégzését kovetben egyértel-
muvé valt, hogy az aluminiumszort
bevonattal pénzt takaritanak meg, és a
karbantartasi koltségek is elenyésziek
lesznek.

A 25 km hosszu csérendszert
a Sulzer Metco korroziovédelmi
megoldasaival kezelték

A szerves bevonat alkalmazisa ese-
tén 7-10 évet kovetéen folyamatos
vizsgdlatokat kellene elvégezni a szi-
getelés alatti korr6zid feltérképezé-
sére, mely bonyolult és draga is lenne.
A csOvezeték-rendszereknél magas
megbizhatdsagi szintre van sziikség a
biztonsag, az egészség és a kornyzeti
hatdsok tekintetében - a vezetékek
vizsgalati koltségei meghaladndk az
ujrafestés koltségeit is.

A karbantartdsi koltségek annyira
magasak lettek volna, hogy minden-
képpen optimalizilni kellett, koltség-
hatékonyabb megel6z6 modszert kel-
lett talalni. Az aluminiumszort bevo-
natra vallalt garancia értelmében mind
az ellendrzés, mind pedig a karban-
tartas ingyenes lesz a 25 év sorin.

Aluminiumszoras csovekre

A szerves bevonat esetén sziikséges
elsé vizsgilat koltségei mar magasab-
bak lennének, mint a festés és alumi-
niumszoras kozotti arkilonbség.Egy-
értelmivé valt tehdt, hogy az alumini-
umszort korrézidvédelmi bevonatolas
alkalmazasa mar az elsé ellendrzés
soran megtérul.

A Sulzer Metco magyarorszagi kép-
viseléjeként a Hungaromarket Kft.
az On korréziévédelmi problémdit is
megoldja, kifejezetten az On egyedi
igényeire szabva.

A korrézidvédelem mellett a fém-
szOras tobb terlleten is bizonyitott
mar: a forgo- és kopo fémalkatrészek
felgjitasa lényegesen koltséghatéko-
nyabb, mintha Gj alkatrészt szerez-
ne be.

Részletes tajékoztatasért, és tObb
mint 30 éves fémszOrasi tapasztalatunk
On javira forditdsaért keresse a szak-
értot.

Elérhetéség: HUNGAROMARKET Kft.

E-mail: hungaromarket@hungaromarket.hu
Telefon: +36-30/211-7684

Web:

www.www.hungaromarket.hu/femszoras
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1137 Dudapasl. Giassslhovich ul 155 Tal. +36 1 I67 1966 #
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EMSZERKEZET EPITO és SZERELO KFT.

Megtervezzik és kivitelezzik
a csarnokjellegl épuletét.

A vevé igényeinek megfelelé-
en és az épulet funkcidjahoz
legjobban igazodé szerkezetet
alkalmazzuk acélbél vagy vas-
betonbél a hozzé tartozé teté-,
oldalfalburkol6  anyagokkal,
nyilaszarékkal és burkolatok-
kal, 0t- és kézmikapcsolatok-
kal. Kivitelezés sajat eszkoz-
zel és létszammal, teljes kord
garancidval.

Elérhetéségeink:

FEMSZERKEZET

Epité és Szerelé Kft.
Nyiregyhdza, Lomb u. 16.
Telefon: (42) 465 156

Fax: (42) 596 728

E-mail: info@femszerkezet.hu
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s%International.

Tuzvédelem kompromisszumok neélkul

Interchar™ 212 « Interchar 1120 « Interchar 1160 « Interchar 404

Az International Paint folytatja a tevékenységét a tiizvédelmi ipar élvonalaban,
folyamatosan teszteli és fejleszti termékeit, hogy a legujabb szabvanyoknak és

engedélyeknek megfeleljenek.

A CE jeldlés, ami egy megfeleldségi jelolés (a termékeken vagy csomagolasukon
feltiintetve), tanusitja, hogy az Eurépaban vagy mashol gyartott termék megfelel az
Eurdpai Unié termékbiztonsagi, egészségiigyi €s kornyezetvédelmi kévetelményeinek.

Hamarosan koételezd lesz a CE jeldlés feltiintetése
a hére duzzadod tlzvédd bevonatoknal, az Eurdpai
Parlament és a Tanécs Epitési Termékekre
Vonatkozo El6irasai (Construction Product Directive
- CPD) 305/2011/EU szamu rendelete alapjan.

A tlizvédelem terUletén szerzett tdbb mint 35 éves
tapasztalattal, az International Paint buszke a mar CE
jeloléssel rendelkezd tartds és megbizhatod termékeire,
amelyek szama novekszik, és amelyek a kdvetkezd

//////

Interchar 212 Epox hére duzzadd tlzveéds,
100% térfogatos szarazanyagtartalom
Interchar 1120 Egykomponenst, vizbazisu
hére duzzado tlizvedd
Interchar 1160 Egykomponensd, vizbazisu
hére duzzadd tlizvédd
Interchar 404 Egykomponensti, oldészeres,

akril hére duzzadd tlzvedd

* Megfelel6ségi Engedély
* Egészséglgyi és biztonsagi megfelelés

Tartosséag

Azonosithatdsag

Reagalas a tlizre

Tlzallésag

15 - 180 perc tlzvédelem EN 13381-8 ETA 10/0470
90 - 120 perc tlizvédelem EN 13381-8 ETA 11/0045
60 percig tlizvédelem EN 13381-8 ETA 11/0460
15 - 120 perc tlizvédelem EN 13381-8 ETA 09/0259
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Tovabbi informaciokeért forduljion magyarorszagi kollégankhoz: Bondar Tibor, Uzletfejlesztési vezetd
E-mail: tibor.bondar@akzonobel.com Mobil: +36 30 6354-639

Az International Paint teljes tlzvedd valasztékanak megtekintéséhez latogassa meg honlapunkat:
www.interchar.com (angol nyelv)

AkzoNobel



Irta: Dr. Allan Jowsey CEng MEng MIFireE MSPFE

Fire Engineering Manager, International Paint
Forditotta: Bondadr Tibor, okl. gépészmérnok
tizletfejlesztési vezetd, Magyarorszdg, International Paint

SZERKEZETEK TUZVEDELMI TERVEZESE
ES TUZVEDELMI OPTIMALIZALAS

STRUCTURAL FIRE ENGINEERING
AND OPTIMIZATION OF FIRE PROTECTION

A szerkezetek tiizvédelmi tervezése szamos elénnyel
jarhat egy projekt kivitelezése soran tobbek kozott
csokkentett tiizallosagi igények és optimalizalt tiiz-
védelmi kovetelmények. A passziv tiizvédé anyagok
jellemzdinek és a felhordasi eljarasoknak a megér-
tésével koltségmegtakaritast érhetiink el egy projekt-
nél, mikozben a szerkezeti kialakitas biztonsagos és
szilard marad.

BEVEZETES

A szerkezeti tervezési szabvanyok (kodok) és elbirasok az
egész viligon meghatarozzak az acélszerkezetek tiizvédelmi
tervezését. Azoknak, akik ezen elSirasok alapjan terveznek,
megvan a lehetdséguk arra, hogy kihaszniljak a szerkezeti
acél tulajdonsagainak a maximalis terhelhetdségét a tiiz ha-
tarallapotban. Amennyiben hatékonyan haszniljik ezeket,
akkor az nagyon elény0s lehet egy projektnél, beleértve a
megbizhaté és biztonsigos tervezést, és a szamszerusitett
szerkezeti teljesitOképességet és koltségmegtakaritast.

Egy szerkezeti elem megfeleléségét altaldban az irinyado
hasznialhatésagi korlitok, mint példiaul a lehajlis adjak
meg. Altaliban ez a megkozelités egy konzervativ megen-
gedett fesziltséget eredményez, ami az acélszelvény teljes
terhelhetdségének megkozelitéleg 50%-a. Az Egyesilt Ki-
ralysagban ez ahhoz az egyszerusitett megkozelitéshez ve-
zetett, hogy az altalinos hémérséklethatir az acéloszlo-
poknal 550 °C, a gerendaknal pedig 620 °C.

Az iparagi irdnymutatds azt tandcsolja a tervezOknek,
hogy adjak meg az acél hémérsékleti korlatjat valamint a
tzall6sagi idStartamot az altalanos acélszerkezeti specifi-
kaci6 részeként. A valésigban a passziv tlizvédelem el6ira-
sara altalaban a tervezés utdni szakaszban keril sor egy
vallalkozo6i vagy kivitelez6i szinten, és néha egyaltalan nem
ismert az acél hémérsékleti korlatja.

AZ ACEL MINT EPITOANYAG

Az acélt szamos ikonikus épiiletnél hasznaltik a viligon,
mint a szerkezeti vaz alapjat, vagy kiemelni bizonyos tulaj-
donsagokat. Ez egy rendkiviil sokoldala és tartés anyag,
amely lehet6vé teszi a szerkezeti forma kifejezését, és op-
timalizalt szerkezeti kialakitast nyujthat, ahol a fejleszt6
maximalizilni tudja a beruhdzis megtérilési idejét a meg-
novekedett hasznos alapteriilet 4ltal. Igy példiul lehet6vé
teszi a nagy fesztavot, ami csokkentheti a sziikséges oszlo-
pok szamit az épiilet alaprajzi elrendezésén.

Structural fire engineering can bring many advan-
tages to a project including reduced fire resistance
ratings and optimized fire protection requirements.
Understanding its application together with char-
acteristics of a passive fire protection material can
bring cost savings to a project, while maintaining a
safe and robust structural design.

A passziv tzvédelem nagyon fontos biztonsigi eleme
minden acélszerkezetd épiiletnek. Amennyiben nincs he-
lyesen el6irva, annak komoly kovetkezményei lehetnek tiz
esetén.

Az acélszerkezetek megemelkedett hédmérsékleten tor-
ténd viselkedésének fokozott megértése biztonsigosabb
megoldisokhoz vezethet azaltal, hogy az acél tonkremene-
teli hémérsékletét vizsgaljuk egy adott forgatokonyv sze-
rinti tGzben, szerkezeti értékelés utjan.

AZ ACEL MEGEMELKEDETT
HOMERSEKLETEN

A szerkezeti acélok 400 °C-os hémérséklet koril kezdik
elveszteni a szilardsiagukat és 600 °C-on annak kb. 50%-it
elvesztik. Az allékonysig megtartisahoz nagyon fontos a
szerkezeti elemek teljes védelme a nagy hOmérséklet ellen,
ami gyakran el6fordul tiz esetén.

A
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Egyre gyakoribb annak a gondolkodismédnak az elis-
merése, ahogy a passziv tizvédelmi szolgiltatok kozelitik
meg a szerkezetek tlzvédelmi tervezését. Szimos szerke-
zeti mérnok és acélszerkezet-gyartd kezd szorosan egytutt-
mukddni a tizvédelmi anyagok gyartdival a termékek telje-
sitményének jobb megismerése érdekében.

Szamos szerkezettervezési kod és utmutatdé magiban
foglalja a ,tzillosagi” tervezést. Az Egyesult Kiralysagban
a vonatkozo6 szabvany a BS 5950 Part 8:2003, Eur6paban
a vonatkozo szabvany az EN 1993-1-2:2005 az acél- és az
EN 1994-1-2:2005 az Osszetett acél- és betonszerkezetek
tervezésére.

A BS 5950-8 ¢és az Eurocode mddszerek a szerkezet termi-
kus és mechanikai valaszat hatarozzak meg és kiszamitjak a
sziikséges tizvédelmet, ha van ilyen, hogy elérjék az eldirt
teljesitéképességet. Egy fontos jellemzdje a szabvanyoknak
az, hogy haszniljik a valtoz6 acélhdmérséklet fogalmat, az-
az korlatozzak az acél hédmérsékletét, mielStt az a kritikus
tonkremeneteli hdmérsékletet elérné.

A Tt’jzALg()sAql BESOROLAS
MEGHATAROZASA

JellemzGen egy épitész a tlizallosagi idStartamot az ab-
ban az orszagban vagy régiéban érvényes épitési szabdly-
zatoknak és szabdlyozasoknak megfeleléen irja elS, ahol
az épiiletet kell kialakitani. Szamos nemzetkozi tlizvédelmi
kéd és utmutatéd hasznilata ma kozos, tobbek kozott a
National Fire Protection Association (NFPA — Nemzeti Ttz-
védelmi Szervezet, USA) dokumentumai, a Nemzetkozi Epi-
tési Szabalyzat (International Building code) és a BS 9999
szabvany.

Ezek a dokumentumok altaldban az épiuletnek azt a
tizallosagi id6tartamat adjik meg, amit altaliban az épiilet
magassiga, a benntartézkod6 személyek szima és a kitiri-
tési lehetdség hatiroz meg. A tGzallosagi idStartam lehet
akar 4 o6ra is, a kapcsolodo kockazattol fiiggden.

Altaliban a szabvinyok nem kifejezetten egyes szerkezeti
elemek sziikséges tGzvédelmét irjak eld, de ezek elbirjak,
hogy az épiletnek stabilnak kell maradnia a tizallosagi

id6tartam alatt. A szerkezet stabilitisa elsésorban életvé-
delmi szempontbdl lényeges, hogy a bennlévé emberek
és a tizoltok biztonsigosan el tudjik hagyni az épuletet.
Kisebb mértékben az ingatlan és a benne 1évé eszk6zok
védelme is szerepet jatszik.

Az acélszerkezet vaz sok elényének és a stabilitisinak
a tliz esetén torténé megtartasihoz gyakran sziikséges a
passziv tizvédelme az acélviz néhany vagy az Osszes elemé-
nek. A védelem nélkili acélnak nagyon kicsi a terhelhetdsége
a teljesen kifejlett tiizek esetén, ami a szerkezet teljes vagy
részleges Osszeomldsihoz vezethet. Alapos figyelmet kell
forditani a tlizvédelmi tervezésre.

Szigorian véve, a tlzallosagi idStartam csak egy része
az acélszerkezetek tGzallosigi mindsitésének. Egy adott
szerkezeti elemre meg kell hatirozni nemcsak a tizall6-
sagi idStartamot, hanem a maximalis megengedhetd ho-
mérséklet az emlitett idészakban, ami a stabilitis megtar-
tasdhoz sziikséges, ezt kritikus hémérsékletnek nevezziik.

Jellemzéen a tlzvédelem helyes meghatarozasahoz leg-
aldbb a kovetkezd informacidkra van sziikség:

¢ tzvédelmi teszt szabvany: pl. EN 13381-8;

* tlzall6sagi idGtartam: pl. 90 perc;

* szerkezeti elem megadasa: pl. I oszlop;

* tiznek kitettség foka: pl. 4 oldalon;

¢ acél kritikus hémérséklete: pl. 684 °C.

TERHELESI ARANY )
ES KRITIKUS HOMERSEKLET

A kritikus hémérséklet modszert fel lehet hasznalni, hogy

értékeljik a szerkezeti elemek stabilitasit tdzben, tob-

bek kozott az oszlopokét és a gerendakét. A kritikus ho-

mérséklet az, amelyet nem szabad tallépni az eldirt tdz-

allésagi idStartam alatt. Szamos tényez6tdl fiigg, tobbek

kozott:

* a tlz alatti terhelés és a kornyezeti h6mérsékleten 1évé
terhelés aranya;

* a hémérséklet eloszliasa az elemben,;

¢ a szelvény mérete;

* az acél folyashatara.

Egy adott terhelési arinynidl a maximalis megengedett
hémérsékletet nevezzilkk a kritikus hémérsékletnek. Lé-
nyegében az acélelem kielégitéen fog mikodni a kritikus
hémérsékleten, de magasabb hémérsékleten tonkremegy.

A BS 5950-8 és az EN 1993-1-2 szabvanyokban referen-
ciatablazatok hatarozzak meg a kritikus acél hémérsékletet
egy sor kilonboz6 elemre a terhelési arinyoktdl fliiggéen.

IPARAGI HOMERSEKLETEK

Az egyes elemekre vonatkozo6 kritikus hémérséklet hianya-

ban az Egyesiilt Kirdlysig passziv tizvédelmi ipariga altal

elfogadott kritikus hémérsékletek az alabbiak:

* 550 °C-on: nyomott 0szlopok;

* 620 °C-on: nem Osszetett gerendak betonfodémmel vagy
kompozit fodémmel;

* 520 °C-on: zart szelvények.

Az iparagi elSirt hémérsékletek vialtozoak az egész vila-
gon, a vonatkoz6 jogszabilyokkal 6sszhangban. Példaul, az
UL 263/ASTM E-119 maximalis kritikus acélhémérséklet-
ként 538 °C-ot (1000 F) ad meg az oszlopokra és 593 °C-ot
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(1100 F) a gerendékra, Eurépa egyes részein, a hémérséklet
altalaban 500 °C. Kinaban a kritikus acélhémérséklet elve
nem létezik — ehelyett egy egységes vastagsagu védelmet
alkalmaznak valamennyi acélszerkezeten (korabbi MSZ-hez
hasonl6 elv - fordit6 megjegyzése).

A Steel Construction Intézet (SCI) az Egyesult Kiralysig-
ban elismerte, hogy az 550 °C és 620 °C-os hémérséklet még
elfogadhat6 a legtobb esetben, de nem mindig. Sejttartok
esetén a fent emlitett dltalinos hédmérséklet nem alkalmaz-
hat6, mivel ezeknek a gerenddknak egyedi tonkremeneteli
mechanizmusa van a rajtuk 1évé nyilasok miatt, amelyekkel
szamolni kell. Mint ilyen, nincs altalinos hémérsékletek az
ilyen gerendakra, és a kritikus acélhOdmérsékletet a termi-
kus és szerkezeti értékelés alapjin kell meghatarozni.

OSSZEFOGLALAS

A szerkezetek tizvédelmi tervezési technikdinak a hasz-
nalatakor az elemek kritikus hémérsékletének a megha-
tirozasa megtakaritist eredményezhet a projekthez sziik-
séges tlzvédelmi anyag mennyiségében. A hére habosodo6
bevonat iparag ezaltal tovabbi elényoOket kinalhat: csokken
a sziikséges szarazréteg-vastagsag minden szerkezeti elem-
nél, amely masfel6l kevesebb kivitelezési koltséget eredmé-
nyez. Ez jelent6s idémegtakaritast is jelen, csokkentve az
épitési idStartam és a munkaerd koltségeit.
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Megmunkalasi mérethatarok
3mm-es vastagsagtél 40mm-ig
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UJ FEJLESZTESU HEGESZTOANYAGOK
A BOHLER-UDDEHOLM HUNGARY KFT.-NEL

Két 0j termékkel gazdagodott a Bohler-Uddeholm
Hungary Kft. kindlata. A Bohler HL 46-MC (EN ISO
17632-A: T 46 3 M M 1 H5 / AWS A5.18: E 70C-6MH4)
fémportoltésti huzal, melyet a szokisos fogyoelektrodas
védégazos ivhegeszté eljarassal hasznalhatunk, és salak-
mentes hegesztést tesz lehetGvé. Fejlesztésénél a f6 szem-
pont a szilikitok csokkentése volt, eredménye pedig egy
nagyon tiszta varrat szilikatszigetek nélkiil. MindenekelStt
bevonattal ellitott, vagy nem tiszta feliiletd, vastagabb
— tobb rétegben hegesztett — lemezek hegesztésénél nyujt
Uj termékiink jelentds elényoket.

A nagy teljesitményti, porbeles huzal széleskorien al-
kalmazhat6é azoknal a hegesztett kotéseknél, ahol oOt-
vozetlen és/vagy finomszemcsés acélokat alkalmaznak.
A csekély salakképzddés és varrattisztitasi igény miatt
kilonosen félautomata vagy automata hegesztéseknél
hatékony. A mikrootvozék csokkentésével a tobb mint
47 J utémunkat csak —-30 °C-ig teljesiti. Ez a muszaki
kompromisszum teszi lehetévé nemcsak a koénnyebb
hegeszthet6séget, hanem a gazdasigosabb alkalmazast
is. A varratfém hidrogéntartalma nagyon alacsony, az
AWS besorolas szerint alacsonyabb, mint 4 ml/100 g
(EN ISO <5 ml).

A kb. 1% Ni-tartalmi hegesztéanyagok daltaldban kii-
16nb6z6 Osszetételben hozzaférhet6ek. 1% Ni-tartalom
alatt savanyugdz kozegben valé felhaszndldsra alkalmas,
mig 1% Ni-tartalom felett (1,4-2,5%) a nagyobb t6-
munkaigényl szerkezeteknél alkalmazzak. A Bohler
Ti 60-FD (EN ISO 17632-A: T 50 6 INi P M 1 H5 / EN
ISO 17632-B: T556T1 MA N1 UH5 / AWS A5.29: E81T1-
NilMJH4 / AWS A5.29M: E551T1-NilMJH4) rutilos por-
beles hegesztéanyagunk 0,9% Ni-tartalmaval teljesiti a
NACE szabvany savanyugaz-alkalmazasokra vonatkozo
rendelkezéseit. Bar a nagyszilardsaga acélok (S355-S460)
hegesztésére lett kifejlesztve, kotOhegesztéseknél a
—60 °C-on garantalt 68 ] utémunkaval teljesiti az API
szabvany el6irasait is.

A konnyen dermedd rutilos salak kivald hegesztési
tulajdonsagokat és konnyt salakeltidvolithatésagot ered-
ményez minden pozicioban. A varrat felilete sima és
kozel frocskolésmentes. PD és PE (4F és 4G) poziciok-
ban magasabb dramerdsségekkel lehet hegeszteni, mely
a hegesztés gazdasagossagit is megnoveli a nagyobb
leolvasztasi teljesitmény altal.

THE LINDE GROUP

A hegeszt6anyagok és
hegesztdeszkozok terile-
tén is valassza a Lindét

A Linde hegesztési eszkozok tervezésének kézéppontjdban a maximalis
biztonsag, az optimalis teljesitmény és a kiegyensulyozott megbizhatdsag
all. Termékpalettdnk tartalmazza a legmagasabb mindéségi kovetelmé-
nyeknek is megfelel§

- kézi ivhegeszt6 gépeket

- nyomascsokkentdket

- kézi ldngvégo pisztolyokat

- hegesztéhuzalokat

- fejpajzsokat és tartozékaikat
- elektrdddkat

- hegesztd- és vagokészleteket

— vagofuvokakat

- autogén tomldket

- biztonsagtechnikai tartozékokat
~ ipari spray-ket

- hegesztd- és védokesztyiket
~ vag6- és csiszolokorongokat.

A Linde G4z Magyarorszdg Zrt. a hegesztési anyagokat és eszkozoket web-
aruhdzon keresztil is értékesiti, az druhdz a www.hegesztesieszkoz.hu
internetes cimen érhetd el.

Linde Gaz Magyarorszag Zrt.

Alkalmazastechnikai Kézpont, 1097 Budapest, Illatos Gt 17.

Telefon: 20/482 6546, 30/306 3340

www.lindegas.hu , www.hegesztesieszkoz.hu
milan.szteranku@hu.linde-gas.com, daniel.balogh@hu.linde-gas.com




Turak Zsolt
Abraziv Kft.
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AZ ERVIN AMASTEEL MAGASMINOSEGU ACELSZEMCSEI
MAR 5. EVE A MAGYAR PIACON!

Az Abraziv Mérnoki Iroda
és Gépgyarto Kft. 2008-
ban kezdte meg a kozos
munkdt az angol Ervin
Amasteel prémium mind-
ségii acél szoréanyagokat
gyarto céggel.

Az Abraziv Kft., mint kizarolagos magyarorszagi
képviselet, komoly eredményeket ért el az angol ter-
mékek értékesitésével, mely egyértelmiien igazolja,
hogy van igény a mindségi szorészemcsékre a ma-

gyar felhasznalok korében. A magasabb minéséghez
természetesen magasabb beszerzési ar is parosul, de
azon partnereink, akik egy proba keretében tesztet
végeztek az angol szorészemcsével, tobbnyire azt
a dontést hozzak, hogy az Ervin Amasteel anya-
gokat alkalmazzak berendezéseikben. Hamar észre-
vételezhetd, hogy kivalo minésége miatt az élettar-
tamaban magasan feliilmiilja a konkurens gyartok
termékeit, és igy ha ar-érték aranyban vizsgaljuk a
terméket, konnyen kiszamolhaté, hogy a drdagabb a
gazdasagosabb.

Mitdl allando6 és konstans
az Ervin acél szoréanyagok
mindsége?
Gyartas

Az Ervin Amasteel szimos orszagba
és tobb kontinensre szillitja termé-
keit, és mindezt egyetlen — az angliai
Tiptonban létesitett — gyartébazisrol
biztositja.

Alapanyag

Mivel az acél szOrdéanyagok dcskavas-
bol készilnek, igy az Ervin Amasteel
cég kiemelt figyelmet fordit a leg-
magasabb mindségli ocskavas mint
alapanyag beszerzésére.

Kémiai osszetevok

A széréanyag mangan- és szilicium-
tartalma elény0Os hatassal van a teljesit-
ményre, mig a kén- és foszfortartalma
negativ tényezéként befolyisol.

Mivel a mangin és szilicium anya-
gok hozzdadisa, illetve a negativan be-
folyasol6 tényezOk eltavolitisa nagy
koltséggel bir, ezért az egyéb konku-
rens gyartok ezt a folyamatot kolt-
ségcsokkentés céljabol hajlamosak el-
hanyagolni.

Az Ervin Amasteel gondosan ugyel
arra, hogy terméke minden esetben
min. 0,8% mangin-, illetve min. 0,4%
sziliciumtartammal rendelkezzen, ami
a leghosszabb élettartamu széréanyag
gyartasat teszi lehetévé.

Elettartam

_1I_

Az Ervin szoré-
anyagok kiemelke-
déen magas élet-
tartama  konnye-
dén bizonyithatd
az Ervin altal kifejlesztett Test Machine
berendezéssel. Vilaszolvan a ... kony-
nyd azt mondani reakciokra, az
Ervin Testmachine egy mozgathatd
tesztberendezés, igy a teszt akir a
partner telephelyén is elvégezhetd, és
az Ervin acélszemcse kiemelkedSen
magas élettartama konnyedén bizo-
nyithato.

Keménység

A szOrdanyagok temperaldsiat ala-
csonyabb hémérsékleten végzik, mint
a konkurens gyarték annak érdeké-
ben, hogy megtaldljadk a kompromisz-
szumos megoldast az anyagkeménység
és életartam-optimum tekintetében.

Milyen egyéb juttatasokat
élvezhetnek még
az Ervin Amasteel felhasznalok?

Ervin felismerte az értékét, hogy ha
kombindljdk a felhasznilok specifi-
kus tapasztalatait a sajat tudasukkal,
ugy folyamatosan fejleszteni tudjik a
szemcseszorasi folyamatok koltségei-
nek optimalizaltsigat, ezért a vevok
a kovetkezé ingyenes lehetdségeket
vehetik igénybe:

— Az Ervin muszaki szakemberi altal
elvégzett gépfelmérés, majd javas-
lattétel.

— Oktatds a gépkezelSk és gépkarban-
tartok részére.

Osszefoglal6é

Az atfogo kiilonbség az Ervin Amsteel
és egyéb szemcsegyartd cég termékei
kozott:

— Ervin Amasteel:
gyorsabb tisztitas.

— Ervin Amasteel:
bosszabb élettartam.

— Ervin Amasteel:

tervezbetobb és egyenletesebb fe-

lileti elokészités.
— Ervin Amasteel:

a szemcseszordsi koltségek csok-

kentése.

Az ABRAZIV KFT. csapata szivesen
all rendelkezésre a legmegfelel6bb
szOr6anyag kivalasztisaban.

Koszonettel veszink barminemu ér-
deklédést, megkeresést termékeink
irdnt.

sbtech@abraziv.hu
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ABRAZIV

MEEHD Kl IRDDA E5
.:EFUT.H.FI:TD KFL

6000 Kecskemét,
Szent L&szIlé krt. 17.
Tel.: (+36) 76/481-702
Fax: +36) 76/327-727

www.abraziv.hu

FEMFELULET-TISZTITAS
FELULET-ELOKESZITES

é szérékerekes
szemcseszord gépek

é siritett levegés
szemcseszérdk

é porelszivé

porlevdalaszté
berendezések

¢ acélszemcsék
és nemféme




BILFINGER IT HUNGARY KFT

Tulajdonosi dontés értelmében a BIS Hungary Kft
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