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Valamint szintén az MHtE tagjai a hegeszt6 alapanyag, segédanyag és gépgyartd, kereskedé tovabba hegesz-
téssel kapcsolatos szolgaltatast (anyagvizsgélat, tanusitds stb.) nyujté kovetkezd 26 kb. 1600 6t foglalkozta-

t6 cég:
AGA GAZ Kft.

AGMI Anyagvizsgilé és MinGségellendrzé Rt.

BOHLER Kereskedelmi Kft.
CORWELD Kift.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft.
ESAB Kft.

EMI-TUV BAYERN Kift.

FEMA Kereskedelmi Kft.

FONIX Gaz Kft.

INTERWELD Kft.
INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt.
MHT Kft.

MIGATRONIC Kft.

MOL-GAZ Kift.

REHM Hegesztéstechnika Kft.
SOVEREIGN Kift.

SZINTEZIS Kft.

TIGAZ Rt. ,

TRAKIS-HETRA Kift.

TUV Rheinland Magyarorszagi Csoport
VISZEK Kft.

WELDIMPEX Termel$ és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Kift.

WELD-TEAM Kft.

Zemplén-Abaij Gazszolgaltaté Rt.

Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzdje:

* kiterjedt hegesztdfelelési halézattal rendelkezik — hegeszté izemalkalmassagi tantsitdsokat folytat a ma-

gyar és kilfoldi megrendeldk igénye szerint;

* elésegiti tagvallalatainak gy4rtdi, szerel8i, szolgéltatdi, oktatéi és kereskedelmi tevékenységét;

¢ az Oktatasi Minisztérium altal palyazat alapjin a hegesztés és anyagvizsgalat teriiletén kijelolt orszagos
vizsgakézpontként mikodik, biztositva a képzések dokumentaciés ellatasat;

* kormdny és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbdl végzi — az MSZ EN 287 szabvény alapjén
tébb, mint 50 tanusitott képzé- és mindsits helyen — a hegeszt6k minésitését;

* tdbb mint 200 ipari, féiskolai és egyetemi szakért6t foglalkoztat esetenkénti kiilonféle kutatési, fejlesztési,

szaktandcsadasi és vizsgaztatéi megbizdsokkal.
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Dr. Balogh Andrds (Miskolci Egyetem)

A vonalenergia szamitasa
és szerepeltetése a WPS-ben

Az elmult években érzékelhetéen felgyorsult a he-
gesztett szerkezetek acéljainak szilardsagnévekedési
folyamata. A fejlesztési munkat elsésorban a jarmd-
gyarték o6sztonzik és finanszirozzék, de az onsuly-
csokkenés a helyhez kotott szerkezetek és gépek ese-
tében is elStérbe keriilt. A kit(izott feladat azért nem
egyszerd, mert a szerkezeti acélok szilardsagnovelé-
sét a hegeszthetdség fenntartdsa mellett kell megol-
dani. A kohdszat alacsony karbontartalommal, a
megfelelé mikro- és makrodtvozék kombinacidjaval,
a szilard és gazszennyezdk drasztikus csokkentésé-
vel, a zarvanytartalom mérséklésével, hdkezeléssel
és szabélyozott melegalakitasi technoldgiaval igyek-
szik eleget tenni az elvardsoknak.

Az acélok hegeszthet8sége komplex fogalom, ami
az alapanyag mellett magédba foglalja a hegeszts-
anyagot, a hegeszt&eljarast, a hegesztési munkaren-
det és az elkészitendd szerkezet geometriai és terhe-
lési jellemzdit is. A hegeszthet8ségi problémak
egyik fécsoportja a hidegrepedésekkel kapcsolatos,
amelyet elsésorban az atomos hidrogéntartalom és
a kotés kritikus (martensitesre edz8dd) részeinek
vegyi Osszetétele hatdroz meg. Ez utébbi megitélé-
séhez az 1. abran lathat6 Graville diagram [1] nyujt
segitséget, amely a karbontartalom mellett a szén-
egyenértéken keresztiil az 6tvozSk hataséat is figye-
lembe veszi.

CE=C+(Mn+8i)/6+{Cr+Mo+V)/5+(Cu+Ni)/15

06—
05} ;/ | |

11I. Ovezet ‘

It. Ovezet |

0.4

I Y
/ |

0.1

Karbontartalom %

. Ovezet

0.0 H )
02 03 04 05 068 07 08 09 1.0 1.1 1.2

Karbonegyenérték %

1. dbra. Az acélok hegeszthetdségének megitélésére szolgdld
Graville diagram

A diagram I. zéndjaban az alacsony karbontar-
talom miatt a hegesztés problémamentesnek tekint-
hetd, a II. zénaban a sikeres hegesztéshez szabélyo-
zott hobev1telre a III. zénaban el6melegitésre van
szilkség. A Graville diagramban nem szerepl$ befo-
lyasol6 tényezSktdl (falvastagsag, szabad alakvalto-

zasi lehetdség, hidrogéntartalom, stb.) eltekintve a
II. zéna acéljainak hegesztéséhez meghatarozott vo-
nalenergia el6irasara van sziikség. A WPS-ben a vo-
nalenergiat gépi hegesztéshez kotelez6 jelleggel, ké-
zi hegesztéshez ajanlott jelleggel javasoljuk szere-
peltetni. Ez az alldspontunk Osszhangban van az
MSZ EN 287-1 és az MSZ EN 288-2 szamu szab-
vanyok ajanlasaval. A jové érdekében a hegeszték
mindsités elbtti felkészitési periédusdban, és a mi-
nésitéshez tartozd elméleti és gyakorlati vizsgdkon
a vonalenergiat tartalmazé WPS-ek szemléletforma-
16 hatasara célszerd tobb figyelmet forditani.

A vonalenergia értelmezése és szamitasa

A vonalenergia a hegesztémérnok egyik leggyak-
rabban hasznalt, nagyon koézismert és néhol kissé
misztifikdlt segédeszkoze, amivel elsé kozelitésben
kiillonb6z6é hegesztéstechnolégidkat lehet hétani
alapon Osszehasonlitani. Taldn a vilagméretd is-
mertségével magyarazhat6, hogy elnevezése és sza-
mitasa koriil még ma is meglehetésen nagy a zirza-
var.

A vonalenergia (E,, J/mm) matematikailag vonal-
menti (egydimenzids) energiasiiniséget takar.

dE
By=—— (1)
s

Ennek kifejezésére a német nyelvben a szabatos
Streckenenergie, az angolban a nagyon pongyola
Heat input, az oroszban a Pogonnaja energija szol-
gal. Magyarul a régi orosz jelolésbdl szarmazé q/v-
ként, vonalenergiaként, fajlagos hdébevitelként,
szakaszenergiaként szokds emliteni. Az ismertebb
magyar nyelvi gyljteményes forrasok kozil a
Bardnszky féle Hegesztési kézikonyv és a Gdti féle
Hegesztési zsebkonyv a feltehetéen azonos lektori
izlésnek megfelelSen fajlagos hébevitelnek emliti.

Az eredeti angol kifejezés pontositidsdra a misza-
ki szaknyelvet illetéen a British Englishnél j6val
precizebb American English és International English
hatésara kertilt sor. Rosenthal a Q-val jelolt heat in-
put alatt az iv teljesitményét (cal/s egységben) érti,
a Q/v hanyadost pedig heat delivered to a unit
length of the pate-ként emliti [2]. A DIN szabvanyok
angol nyelvi kiaddsadban [3] az energy input per
unit length, az EN 1011 definici6éjdban az energy
introduced into the weld region during welding per
unit run length értelmezés szerepel. Szerz4 angol al-
lampolgédrsagu egyetemi oktatékkal kézésen irt
publikacidiban a linear energy kifejezést haszndlja
[4, 5].
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A vonalenergia a @, W héaram és a v, mm/s he-
gesztési sebesség hanyadosaként szamithaté (a
szamlaloban szereplé n tényezd a héforrds héener-
gidjanak a targyba keriil§ és ott hasznosulé részét,
a nevezOben szereplé f formatényezd a kotés geo-
metriai jellegzetességeit veszi figyelembe):

Euzﬂ’ ]/mm (2)

fon
A hegesztési utasitdsokban sziikséges vonalener-
gidval az a baj, hogy mind a szdmlalé, mind a ne-
vezd meghatédrozdsanal nehézségekbe iitkozink.

A hédram szdmitdsa

A (2) 6sszefliggés szdmlaléjdban szereplé meny-
nyiséget az orosz eredeti alapjan (effektiv) hétel-
jesitménynek forditottak. Mivel a mai korszerd fel-
fogis az energia egyes fajtai kozott nem tesz kii-
16nbséget, a kiuldon egységgel (cal) jellemzett hé-
mennyiség helyett egyszertien energiat mondunk és
a j6l megszokott energiaegységet (J) hasznaljuk.
Analég médon a hételjesitmény is helytelen, célsze-
ri inkdbb a preciz angol heat flux mintéjara a
hédram terminus technicust haszndlni.

A héaram kiszdmitdsa ivhegesztéseknél az iv hé-
forras villamos teljesitményébdl lehetséges:

D=U;, I cos (3)

Egyenaramu hegesztésnél az adram és fesziiltség
kozotti ¢ fazisszodg nulla, ezért a (3) Osszefiiggés to-
vabb egyszertisodik:
®=U,,1, (4)

Mivel a hédram az iv héforrast jellemzi, a vonal-
energia pedig a targyba bevitt energia hosszegység-
re jutd része, a hatasfok figyelmen kiviil hagyasa,
ahogy azt egyes szerz6k teszik, teljesen elhibazott.
A hatésfok egyszeriien arra szolgél, hogy figyelem-
be vegye azt a nyilvdnvald tényt, hogy a héiram
egy része nem a hegesztend§ targyat, hanem az iv
kornyezetét (a gazkozeget, salakot, hozaganyagot)
heviti. A hatasfokot a hegesztési héfolyamat-elmé-
let megalkotdja, Rosenthal [1] és masik nagy kuta-
téja, Rykalin [6] is alkalmazta, és ma sincs semmi
okunk a klasszikus elmélet revidedlasara.

A hatéasfok (termikus hatdsfok, héhasznositasi
hatasfok) meghatdrozdsa kalorimetrikus méréssel

i

torténhet, becsiilt értékei az 1. tablazatban talalha-
ték. Méréstechnikai és szemléletbeli okokbdl elter-
jedében van az a nézet, hogy az n tényezét a leg-
jobb héhasznositassal biré fedett ivii hegesztéshez
hasonlitva relativ hatdsfoknak, vagy relativ hé-
hasznositdsi tényezének (relativer thermischer
Wirkungsgrad) nevezzék. Ezt a nézetet elsésorban
német szerz6k (pl. Uwer, Degenkolbe, Wegmann
[7, 8, 9]) képviselik és bar megnevezésében
(Thermal efficiency factor) nem, de tartalmdban az
EN 1011-1:1998 szabvany is ezt az elvet koveti.
Az n=1 hatédsfok, mint abszolut szam elméletileg
teljességgel helytelen, hiszen a fedettivii hegesztés
feddporanak megolvasztasa, a hegesztéfej hevitése,
a salakba froccsens fémcseppekkel tavozé energia
itt is tényleges veszteség. Egy olyan konstrukcié-
ban, amikor a tébbi hegeszt6 eljarast a fedett ivi
hegesztéshez hasonlitjuk, az egységnyi érték, mint
viszonyitasi bazis azonban teljességgel elfogadhato.
Ebben az esetben a n=1 érték azt a trivialitast fe-
jezi ki, hogy a fedett ivli hegesztés a fedett ivii he-
gesztéssel azonosan viselkedik.

A formatényez6 meghatdrozdsa

A (2) 6sszefiiggés nevezbjében talalhaté f forma-
tényezd a kotés tipusdnak, a varratfelépitésnek és
az aktualis varratrétegnek, vagy varratsornak a fi-
gyelembevételére szolgal. Pontos szerepe, hogy a
hegesztendd varrat, vagy a varratrész hétani kor-
nyezetét a lemezre hegesztett varratéhoz (bead on
plate) hasonlitsa. Az elméleti megfontolasok és ki-
sérleti eredmények alapjan meghatéarozott formaté-
nyezdket [7, 10] a leggyakoribb hegesztési esetekre
a 2. tablazatban foglaltuk &ssze.

A hegesztési sebesség meghatdrozdsa

A hegesztési sebesség a héforras linedris halada-
si sebessége. A hegesztés héfolyamataiban kitiinte-
tett szerepet tolt be, mivel a hévezetési viszonyo-
kon keresztiil a kialakulé staciondrius hémérséklet-
mezdt nagymértékben befolydsolja. Nagysaga gépe-
sitett hegesztésnél adott, kézi hegesztésnél azonban
csak kiilonbozd kozelité szamitasok lehetségesek,
amit utdlag méréssel lehet helyesbiteni.

Mivel a pWPS készitésekor a szdmitdsos becslés
az egyediil jarhaté ut, erre a célra bemutatunk né-
hany hasznalhat6é megoldast.

Hegeszto eljaras Hatasfok, »

Név Szamkod Rykalin [6] Uwer [7] EN 10111
Semleges véddgazas, W elektrodas ivhegesztés, Ar védigaz 141 0,50...0,60 0,6...07 | 0,6
B_evontelektr()dés kézi ivhegesztés, bazikus elektrodabevonat 111 | 0,8 0,8_
Bevontelektrodas kézi ivhegesziés, rutilos elekirodabevonat 111 0,9 0,8
Véd(’igézas,?ow_éelektr()dés ivhegesztés, semleges véddgaz 131 ) 0,7...0,8 0,8
Véddgazas, fogyoelektrodas ivh_egesztés, aktiv védGgaz 135 0,8. ,._0,9 0,8
| Fede;t fvli hegesztés 12 i 0,70...0,90 0,95...1,00 1,0 |

1. tdbldzat. A kiilonbézd hegesztd eljdrdsok termikus hatdsfokai

Xl. évfolyam 2000/1
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Hegesztend6 varrat Formatényezo Hegesztendd varrat Formatényezé
< e S =3
7 10 s 1,0
< g = =,
3 1 1,0 2 2 0,85
- < < -
< <
R : 3:
0,9 < > 0,95
<-.!
5 @ 2 0,7 0,8
06 — O 05
\Il'.\.
2. tdbldzat. A formatényezd értékei a leggyakoribb kétéstipusokhoz és varratokhoz
Szdmitds.a varratsor keresztmetszete alapjdn 2 . it .
bevont elektréddhoz b= de 7Ryl _ 47 1,1-300 -
A hegesztési sebesség az egy elektrédéaval elké- 4-A,t, 4-20-60

szitheté [,; varrathossz és az elektréda ¢, leol-
vasztasi idejének (katalégusadat) hanyadosa. Ha
ismert a varratsor A, keresztmetszete, akkor a d,
elektrédaatmérd, az 1., hasznos elektrédahossz és
az Ry névleges elektrédakihozatal segitségével a
varrathossz és ezzel a hegesztési sebesség is sza-
mithaté:
lu] dez'n.'RN'leh

UnTT, 1A, 1, (5)

Vegylik példanak a kovetkezd esetet: hegesszik
egy kozépvastag lemez tobbrétegli varratanak egyik
10 mm széles, 2,0 mm vastag (kb. 20 mm? kereszt-
metszetd) toltésorat 4 mm Aatmérdji, 350 mm
hosszusagli bazikus elektrédaval (MSZ EN 499-E
42 4 B 32 H5). Az elektréda hasznos hossza 300
mm, névleges kihozatala 1,1 (110%), leolvasztasi
ideje 60 s. Az adatok behelyettesitésével:

=3,46 mm/s =20,7 cm/min

A kapott 20,7 cm/min-os hegesztési sebesség ké-
zi hegesztésnél realis érték. A fenti példat folytatva
a (10) osszefliggés szerint a 4 mm-es elektrédahoz
E,=883,2 J/mm hosszanti energia tartozik, ami a
kiszamitott sebesség esetén 3056 W hédramot je-
lent (150 A; 25,5 V, a termikus hatasfok az 1. tab-
lazat szerint O,8).

Szdmitds a varratsor Keresztmetszete alapjdn
gépi elbtoldsu huzalelektroddhoz

A védégazas fogydelektrédas ivhegesztésnél
(131/135) a fedettivii hegesztésnél és mas, gépi
elétolasu huzalelektrédat alkalmazé hegesztd elja-
rasokndl az (5) 6sszefliggés modositott alakja hasz-
nalhaté:

XI. évfolyam 2000/1
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Ty

— lvl _ dég'n-.RN'Ue
UhTT, 4A, (6)

Példaként szamitsuk ki a hegesztési sebességet a
védbgazas fogyodelektrédas ivhegesztési eljarasra
1,2 mm huzalatméréhéz, 0,95-0s névleges kihoza-
talhoz, 12 m/min (200 mm/s) huzalelStolasi se-
bességhez és az el6z6 példdban szerepld 20 mm?
keresztmetszetd varratsorhoz:

_ d?m-Ryv,  1,2%70,95200 _

U= ZAv 420
=2,68 2 —16,1-"
S min

A vonalenergia kézvetlen szdmitdsa

Ha lemondunk a konkrét hegesztés egyedi para-
métereinek figyelembevételérdl és az egyszerisités
érdekében altalanosité feltételeket fogadunk el, ak-
kor lehet3ség nyilik a vonalenergia kozvetlen megha-
tarozasara. A kovetkezékben egy ilyen (a szerzétdl
szarmaz6) szdmitoképlet levezetését mutatjuk be.

Szdmitds bevont elektréoddkhoz, ismert
osszefiiggések alapjdn levezetett modszer szerint

Induljunk ki egyendramu, bevontelektrédas ivhe-
gesztés (111) esetébdl, amelynek hédrama a (4)
Osszefliggéssel szamithaté. Legyen a termikus ha-
tasfok az 1. tablazat 2. oszlopa alapjan

n=0,9 (7)
Alkalmazzuk a hegesztéaram és az elektrédaat-
mérd kozotti kozismert, a teljesitménnyel szemben

a mindség szempontjait elétérbe helyezé és egysze-
ri regresszids Osszefliggést, miszerint:

1,=35, (8)

Az ivfesziltséget helyettesitsik az MSZ EN 60
974 altal definidlt munkafesziiltség-egyenessel,
ami a jellegzetes ivhosszaknal rutilos elektrédékra
legfeljebb egy-két volttal kisebb, a bazikus elektré-
daknal legfeljebb egy-két volttal nagyobb értéket
ad, mint a valésagos ivfesziiltség:

U;,=20+0,04.1, (9)
A (7), (8), és a (9) kifejezéseket a (4) Osszefiig-

gésbe helyettesitve a héaram:

O=y U, 1,=0,9-(20+0,04-35-d,)-35-d,=

=630-d,+44,1-d? (10)

Vegyiitk a leggyakrabban hasznilt d,=4 mm
elektrodat, ekkor az atlagos héaram a (10) szerint:

O=630-d,+44,1-d=630-4+44,1-4°=3225,6W

Most még sziukségiink van a hegesztési sebesség-
re, amit konkrét esetben az adott BKI eljarasra a (5)
Osszefiiggés ad meg. Tovabbi 4altaldnositas érdeké-
ben a gyakorlati hegesztési sebességekre fogadjuk
el a 3...4 mm/s (=18...24 cm/min) hegesztési se-
besség-intervallumot és vegylik az f formatényezd
értékét egységnyinek (gyoksor vagy takaroréteg he-
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gesztése [10]). Ekkor a (2) 6sszefiiggés segitségével
a vonalenergia als6 és felsé hatarértékére a kovet-
kezbket kapjuk:

Alsé hatarérték, v,=4 mm/s:
g __ @ _ 630d+44,1d;

vmin— ‘qu)h . 1 _éz
=157,5-d,+11,025-d?, J/mm

(11)

Fels6 hatarérték, v,=3 mm/s:
O  630d,+44,1-d?
lzvnqax:: =
]('Uh 1-3
=210-d,+14,7-d?, J/mm

(12)

A szemléltetés és a gyors becslés érdekében a
(11) és a (12) osszefliggéseket a 2. abraban vizua-
lisan is megjelenitjik.

Az eddigi példdban szerepld 4 mm &atmérdju
elektrédara:

E,,..,=806,4 J/mm
E,ax=1075,2 J/mm

Szdmitds Herbst tapasztalati képlete alapjdn
bevont elektréddkhoz

A bevontelektrédés kézi ivhegesztés viszonyaira
Herbst tapasztalati 6sszefiiggést allitott fel, amely
kozvetleniil a vonalenergiat szolgaltatja [11]:

E,=38,4+52,8.d? (13)

A Herbst Osszefiiggésben a hegesztési sebesség
nem ismert, enélkil pedig az eredménytil kapott vo-
nalenergiat csak erés fenntartasokkal kezelhetjik.

Az etalonnak valasztott 4 mm atmérd esetén:

E,=38,4+52,8:d?=883,2 J/mm

2000 —

1600

1200

Vonalenergia, J/mm

N
Q
o

-] \ Herbst
N 2 3 T 5 6
| Elektrédaatmérd, mm

2. dbra. A vonalenergia (E,,.. és E,;,) vdltozdsa
az elektrédadtmérd fiigguényében v,=3 és 4 mm/s
hegesztési sebességhez

A 2. 4bran bemutatott fuggvénymenet alapjan
megéllapithaté, hogy a Herbst féle vonalenergia
d.=3,5 és 5,3 mm ko6zott az altalunk meghataro-
zott intervallumba esik, de az eltérés a 3,5 mm at-
mérd alatt sem jelentds.
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Mind a (11) és (12) Osszefliggéssel szamitott,
mind a Herbst képlettel meghatarozott vonalenergi-
dk a jobb mindséget eredményezé kozepes tarto-
manyba esnek. A régi MSZ 6280 szabvany flgge-
lékében megadott vonalenergidk (pl. 4 mm-es elekt-
réddhoz 1750 J/mm) tdlzottak, erésen teljesit-
ménycentrikusak, ezért kovetésilk nem ajanlott.

Kovetkeztetések

A korszerl, nagyszilardsagi acélok hegesztése
tébbnyire csak szabalyozott hébevitellel lehetséges.
Az ilyen acélok hegesztéstechnolégidjanak (koz-
hasznt réviditése szerint WPS-ének) kidolgozasa-
hoz a vonalenergia eléirdsa nélkilézhetetlen.

A héforras héaramabdl a targyba bevitt (hasznos)
részének meghatarozdsara szolgélé képletbdl a ter-
mikus hatasfok semmilyen korilmények kozott
nem hagyhaté el.

A vonalenergia képletében a kotés hévezetési vi-
szonyait meghatarozé formatényezét kell szerepel-
tetni. A formatényezd kifejezi azt a gyakorlati meg-
figyelést, hogy azonos héidrammal és sebességgel
hegesztve a kiilonb6zd kétésgeometridkhoz kialdn-
b6z6 allandésult hé6mérsékletmezs tartozik.

Kézi hegesztéskor (141, 111, 131/135) esetén
a hegesztési sebesség mind kézi, mind gépi elétola-
st hozaganyaghoz szamithaté.

A valés hegesztési koriilményeket figyelembe ve-
v8 viszonyokra kozvetlentl a vonalenergiat szolgal-
taté képlet vezethetd le. Ezek az Osszefiiggések
megkonnyitik a gyakorlé hegesztémérndknek a he-
geszthetdséget és a mindséget szem el6tt tartd napi
tevékenységét.

A hegesztéket, de mindenekelStt a mindsitett he-
gesztlket fel kell késziteni arra, hogy a szabalyozott
hébeviteltd hegesztési feladatokat helyesen tudjik
megoldani.
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HEGESZTOK, HEGESZTESI FELELOSOK!

FELHIVAS
MINOSITETT HEGESZTOK VERSENYERE

a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés 10 éves fenndllasa alkalmébél

A MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
és
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

HEGESZTOVERSENY -t

hirdet az MSZ EN 287-1 szabvdany kévetelményei alapjan minésitett
vagy mindsitendé hegeszték részére.

1. A versenykategoériak

MSZ EN 287-1 111 T BW W01 B t07 D159 H-L045 ss nb

MSZ EN 287-1 141 TBW W11 wm 14,5 D159 H-L0O45 ss nb

MSZ EN 287-1 135 T BW W01 wm 106 D159 PF ss nb

MSZ EN 287-1 311 T BW W01 wm 104 D108 PC ss nb

MSZ EN 287-1 141/111 T BW W11 wm/B {08 D159 H-L045 ss nb/mb

2. A verseny idétartama
A verseny elsé forduléja (elédéntéje): 2000. marcius 15 — 2000. szeptember 15.

A verseny déniéje: 2000. szeptember vége
Ertékelés, eredményhirdetés: 2000. oktéber
A szervezés folyamatos 2000. marcius 15 — 2000. szeptember 15-ig.

3. A részvétel feltételei

A felsorolt versenykategériakban résztvehetnek az érvényes minésitéssel rendelkezé
vagy Uj mindsité vizsgat tevé hegeszték, akik

— a Nevezési Lapot kitéltotték és azt az MHtE-hez bejuttattdk,

— a nevezési dijat a vizsgat megelé6zéen befizették.

Egy hegeszté t6bb versenykategériaban is részt vehet.

A Nevezési Lapot igényelni és a nevezési dijat befizetni a Magyar Hegesztéstechni-
kai Egyesulésnél lehet (Papp Laszloné, tel.: 467-2811, fax: 363-3295, 222-0947).
A kolénbozé versenykategériakban a verseny lefolytatdsénak feltétele min. 15 f6
részvétele. (Amennyiben az elédénték — lezarasig — (szeptember 15-ig) az elédonté-
ben résztvevé nevezék létszama nem éri el a 15 f6t, Ggy a befizetett nevezési dijak
visszafizetésre kerilnek.)
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4. A verseny lefolytatasa

4.1. A verseny elédontéjének elméleti és gyakorlati kévetelményei és eléirasai
megegyeznek az MSZ EN 287-1 szabvdny szerinti minésités kdvetelményeivel,
illetve az eléirt anyagvizsgélatokkal és értékelési szempontokkal. A minésité

vizsgat a kikuldott vizsgabiztos kilén értékels lapon értékeli és juttatja el az
MH1E-hez.

4.2. Az érvényes minésitéssel rendelkezé hegesztéket a nevezési lap alapjan az
MHIE osztja be - a versenykategéria figyelembevételével — a lakhelyikhéz
legkozelebb esé hegesztébazis dltal szervezett minésité vizsgdara, amelyen valé
sikeres részvétel a déntébe jutast eredményezi.

4.3. Az Uj mingsitésre jelentkez8k a hegesztébézison a minésités soran vesznek
részt a verseny el6déntéjén. Sikeres minédsités esetén automatikusan a verseny
dontéjébe jutnak.

Do6nté

A kilonbo6zé versenykategéridkban a minésités kévetelményeinek megfelelé hegesz-
ték a dontébe jutnak.

A dontébe jutott hegeszték kdzponti elméleti tesztvizsgat tesznek.

A hegesztési felel6s6kbél, bazisvezetékbél és vizsgabiztosokbdl allé versenybizottsag
a végsé értékelést a kdvetkezék alapjan végzi:
a) a minésité vizsga soran készilt értékels lap,
b) a minésité vizsga sordan kitéltétt tesztlap,
c) a donté vizsgdja sorén kitoltétt tesztlap,
d) az elsé forduléban elkészitett vizsgadarabok és ezek vizsgalatarsl
készult jegyzé6kdnyvek, radiolégiai filmek, stb.

5. A verseny koltségei és dijai

A verseny el6dénté nevezési dija: 10.000,-Ft/versenykategéria.

A versenyben val6 részvétel hegeszté bazist érinté kilon koltségei:

a) az Uj mingsitésre jelentkezék esetében a nevezési dijon kivil nincs kolén kolt-
ség (mert ezt a bdzis a mindsités kéltségeiben szerepelteti)

b) o déntében az érvényes minésitéssel rendelkezék esetében a minésité vizsga

baziskoltségei az 1-4 versenykategérigkban 6.000,- Ft/versenykategéria, az 5. ver-

senykategériaban 15.000,- Ft/versenykategéria.

Egy adott versenykﬁtegéria 1-3. helyezettjének dijai
- a résztvevék szamatél figgéen -
brutté 200.000 - 300.000,- Ft értéki utazas,

vagy targyjutalom, vagy pénzjutalom.

MHIE igazgatdéja
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CORWELD
T HEGESZTOANYAGOK

Széles valaszték,
minden eljarashoz:
- Bevonatos elektrédak

- AVI (TIG) palcak

- AFI (MIG/MAG) huzalok

Felhasznalas:

- Otvozetlen és gyengén
otvozott acélokhoz

- Korrézidalld acélokhoz

- Nikkelotvozetekhez,
’ ' titanhoz
' - Javité-karbantarto
hegesztésekhez

- Specialis felraké anyagok
(csbelektrodak is)

O e . ] et

Kérje részletes
tajékoztaté anyagainkat!

CORWELD PLUS Kit.

1119 Budapest, Andor u. 60.
1507 Budapest, Pf. 124.
Tel./[fax: 1/208-4641
Mobil: 20/9204-875
E-mail: corweld@mail.matav.hu

* i)

T

Ezen kivul:

A kedyesmennvel kapesalatbag
karssn BeRntinket telefannn vagy evilben

Eredeti japan KOBE porbeles huzalok
Francia ELEKTROSTA hegesztGgépek
Hegesztéstechnikai kiegészit6k
Kutatas-fejlesztés, szakértés, szaktanacsadas



1®  icvarorsziar AIN Ré
Va rSt rOJ MARKAKE’PVISELET KER
ES SZERVIZ

VARSTROJ Tovarna varilne in rezalne opreme d.d.
Industrijska cesta 4, 9220 Lendava - SLOVENIJA
H-6726 SZEGED, Szdregi Ut 66.

* [VHEGESZTO GEPEK e (38.62) 401870
B

PLAZMAVAGOK , VARIN — Inverteres aramforrasok kézi ivhegesztéshez és
®* |IPARI AUTOMATAK AWI hegesztéshez, 130 A vagy 150 A.

VAREX - Kezi ivhegeszt6 transzformatorok, VARMIG 400 D14 — max. 1,6 ,-§*:"'_"L¢

oevonatos elekirédakkal valé hegesztésre mm-es huzallal t6rténé

140 A-t61 400 A-ig. hegesztéshez.
Kialakitasa:

@ , f-\k& ® 4 gorgbs Ievehetc'i____!\* -
\ huzalel6tolomd =~ § b

® professzinalis
munkakabel
® 60% bi-nél 400 A

® digitalis V/A Mér6
@ 2/4 taktusu

valtékapcsolod.

Lang- és plazmavagé asztalok — A vevé igé- '

iyének leginkabb megfelel6 tablaméretekhez
alakitva, optikai vagy CNC vezérléssel.

L |
<> € & elekirode jesenice u.
[ ————— R )
\%\\\ Szlovén importbdl szarmazé hegesztéanyagok
\\’ forgalmazott termékei: * savall6-ontvény elektrodak,

e rutilos elektr6dak, * huzalok, savallé huzalok,

* bazikus elektrodak, ® AWI hegeszt6palcak,
- » porbeles huzalok * aluminiumhuzalok
{ 1 e aluminium AWI palcak

e N e—— ._._




& hegesztorobotok
@ ipari robotok
@ robot perifériak

Robosztus karrendszer, felhasznalobarat vezérldszoftver,
nagyteljesitményii aramforras, modul rendszer perifériak.
Komplett robotallomasok:

Panasonic Ipari Robotok
Teljeskori vevoszolgalat és szerviz a tervezéstol a telepitésen
at az iizemeltetésig.

& hegesztéberendezések
@ plazmavagok

@ hegesztégeneratorok
@ automata rendszerek
@ hegeszté célgépek

Forgalmazo és szerviz:

WVVI=[L[D) WewpMaric lpari€s Kereskepewms KeT.
el e 9310 SzigetszentmiklGs, Bercsényi Gt 1/c  5< 2311 Szigetszentmikdos, P, 63.

v MATlc Telefon: (24) 444-888, (24) 444444 Fax: (24) 444000




A FRONIUS uj, digitalis aramforras
csaladja lehetévé teszi:

B a parameterek 100%-o0s reprodukalhatésagat;

B a hordozhat6é aramforrassal fogyéelektrodas, kézi iv és AVI hegesztést;

m 0,6 mm vastag aluminium lemez fogyéelekirdédas hegesztését 1,2 mm-es
huzallal;

W tokeéletes, frocskélésmentes ivgyuijtast;

W a paraméterek bedllitasat a hegesztd pisztolyrol;

. és még sok mast ...
A Qér‘%j

ABOH LER FRONIUS MARKASZERVIZ 14EL DO THERM©
KERESKEDELMI KFT
Dunaharaszti, Jedlik Anyos (it 25. Molnér Zoltan Hétechnikai és Kereskedelmi Kit.
Telefon: (24) 492-692 Fax: (24) 492-691 1161 Budapest, Rakosi tit 121/A. 8400 Ajka, Gyér uica 40.

2331 Dunaharaszti, Pf. 110 Telefon/fax: 405-5154 Telefon/fax: (88) 213-934, (88) 231-935
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Képzés-Képesités-Mindsités

Dr. Gdti Jozsef (Budapesti Miiszaki Féiskola)

Miianyaghegesztok
hazai képzése, képesitése

és minositése

Az épitdiparban, a kéziizemek és mas teriileten
az elmult 10 év alatt jelentésen novekedett a fel-
hasznalt polimerek mennyisége. Mianyag alap-
anyagok alkalmazasaval késziil a talajszigetelés, az
ivévizvezeték, az ablakkeret, a tetdszigetelés, a
padléburkolat, a gépjarmivek akkumuldtorhéza,
litk6zdje, s szamos belsé karpiteleme. Jelentds a po-
limerek alkalmazéisa gépészeti terileten, a vegy- és
gyogyszeriparban.

Az elmalt évtizedekben a muanyag-feldolgozas
teriiletén tevékenykeddk — killondsen a milanyaghe-
geszték — képzése és tovabbképzése elsésorban a
forgalmazé vallalatok &ltal szervezett tanfolyamok
keretében folyt. E teriileten tapasztalt, — a fémhe-
gesztéshez viszonyitott lemaradas — felszdmolasara
indult meg hazankban a 90-es évek kézepén az is-
kolarendszeren Kkivilli manyaghegeszték képzési,
vizsgaztatéasi rendszerének kidolgozasa és bevezeté-
se, majd az évtized végén a mlianyaghegeszték mi-
nésitése. E tekintetben hazdnk uttéré szerepet val-
lalva egyediilallé rendszert dolgozott ki.

A miianyag cs6vezetékhegesztSk képzése

A hegesztési tevékenység kivitelezésére — veszé-
lyessége kovetkeztében — megfelel$ felkésziiltségu,
szakmai képesitéssel rendelkezd személyzet sziiksé-
ges. A polimer (milanyag) kotések kialakitasat veg-
z6 gyakorlati hegeszték szakmai képesitési kévetel-
ményeit az Ipari-, Kereskedelmi és Idegenforgalmi
Minisztérium az Orszdgos Képzési Jegyzékben rog-
zitette. Ennek megfeleléen a szakképesitéssel be-
toltheté munkakorok:

FEOR szima  OK] szdma Megnevezése
7429 31524400  Mtanyag csévezetékhegeszté
7429 31524409  ,Tompa” mlianyaghegesztd
7429 31524409  ,Tokos” mlanyaghegesztd
7429 31524409 ,Elektrofizids” miianyaghegeszté
7429 31524409 ,Nyeregidom” miianyaghegesztd

A koézlemény kiadaséat kovetSen az aldbbi tanisi-
tott képzs- és képesitési helyeken indult meg - el-
sésorban a gaziparban tevékenykedd — szakembe-
rek képzése és vizsgaztatdsa:

— Dunagdz Gdzipari Mindsité és Oktaté Rt. (2510.
Dorog, Bécsi u. 1/a),

— TIGAZ Rt. Miskolci Teriileti Igazgatésdg Oktatdsi
Kozpontja (3527. Miskolc, Sajészigeti u. 3.),

— HEGO '96. Oktatdsi, Ipari és szolgdltaté Kft.
(4030. Debrecen, Vécsey u. 10.),

— 508. szdmu Kertvdrosi Szakkozépiskola (7682.
Pécs, kertvaros, Malomvolgyi u. 1/B),

~ Mitrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft.
(3272. Visonta, Erémd u. 11.).

Az elmilt évek soran a felsorolt OKJ miianyaghe-
geszté szakképesitések koziil a négy alapvetd elja-
rast magaba foglal6 ,,Muanyag csévezetékhegeszts”
képesitést helyezték a képzésen résztvevdk elStér-
be. A Magyar Hegesztémindsité Testiilet felmérése
szerint sikeres vizsgat tett szakemberek szama
évenkénti bontéasban:

1996 69 16
1997 141 £6
1998 85 16.

A miianyaghegeszt6k mindsitése

A 18/1996/1.21./Korm. rendelet alapjan ki-
adott 6/1996./11.21./IKM rendelettel létrehozott
Magyar Hegesztémindsité Testiilet (MHT) a vonat-
kozé szabvanyok és hatdsagi elSirasok figyelembe-
vételével meghatdrozta a miianyaghegeszték mind-
sitésére vonatkozé eljdrdsrendet. Ez a kovetelmény-
rendszer a hére lagyulé mianyagok hegesztését
végz6 hegeszték mindsitésének alapelveit rogziti.

A hatarozat szerint mindsités el6készitését, beje-
lentését, személyi, targyi és dokumentdlasi fel-
tételeinek biztositasat, valamint az anyagvizsgala-
tok megszervezését a Magyar Hegesztdmindsitd
Testiilet altal ellenérzoétt és a Gazdasagi Minisztéri-
um 4&ltal is ellenjegyzett hegesztémindsitési helyek
végzik attél az esettdl eltekintve, ha a hegesztd
munkaltatéja a hegeszté mindsitését technoldgia-
vizsgalattal egyidében kivanja elvégeztetni.

A mindsitésre egységes jelentkezési lapon a miné-
sitési helyeken kell jelentkezni, melynek feltételei:

— a betoltstt 18. életév;

— vasipari és/vagy muanyagipari szakképzettség,
és az eljarasnak megfelelé képesites;

— 2 éves szakmai gyakorlatot igazolé munkaltatéi
igazolas(ok);

— a mindsitést megrendel$ nyilatkozata a mindsi-
tendd személy egészségiigyi alkalmassagarol.

A mindsitést a bejelentd és kiértékeld lapon a mi-
nésitést megelézbéen legalabb 3 héttel — kilonleges,
soron kiviili esetben 5 munkanappal elébb — az
MHT operativ szervezetének a Magyar Hegesztés-
technikai Egyesiilésnek (1148 Budapest, Fogarasi
ut 10-14.) kell bejelenteni.
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A jelentkezdk részére gyakorlati és/vagy elméleti
felkészités szervezhetd, de ez a mindsités feltétele-
ként nem frhat6 el6. A mindsitési eljaras elméleti és
gyakorlati vizsgdbdl all. Az elméleti vizsga alapisme-
reti, technolégiai, biztonsigtechnikai kévetelmé-
nyeket, valamint a sziikséges kiterjesztés elSirasait
tartalmaz6 irdsbeli vizsga alapjan torténik. A vizsga
az operativ szervezet éltal biztositott tesztlap kitdl-
tését és kiértékelését jelenti. Tovabbi mindsités al-
kalmabdl tesztvizsga alél mentesiil az, aki hat héna-
pon belill - az adott eljarasbél és anyagosztalybsl —
elméleti vizsgival rendelkezik.

A mindsitésre jelentkezdk szakmai elméleti
tematikdja az aldbbi tdrgykoroket tartalmazza

Alapismeretek

a) Mtanyagok a vegyipari-, épiiletgépészeti- és épi-
tési munkalatokban

b) Fontosabb fizikai, kémiai, mechanikai fogalmak

c) Mértékegységek

d) Mianyagtechnikai alapfogalmak

e) Milanyagok eléallitdsa, szerkezete, tulajdonsa-
gai, fajtai

f) Mianyagok feldolgozéasa

g) Milanyagok felhasznalasi teriiletei

h) Mdanyagszerkezetek kétésmédjai

i) Mdanyagtermékek szallitasa, tarolasa

Hegesztési technoldgidk

a) A hegesztés elmélete

b) A hevitéelemes hegesztések

c) A hevitéelem nélkiili hegesztések (hozaganyagos
és hozaganyag nélkiili)

d)A hegesztéseknél eléfordulé folytonossagi hia-
nyok (eltérések) és kikiiszobolésiik lehetéségei

Mtianyaghegesztés eszkozei

a) El6készits berendezések

b) Kiilonféle hegesztési eljarasok eszkozei

c) A hegesztSeszkozok, gépek id8szakos ellendrzése
(funkcionalis, munkabiztonségi)

Munkabiztonsdg

a) A fizikai munkakérnyezet fogalma és hatdsa

b) Zajértékelés, zajszintek

c) A hegeszt6 terhelése, pszichikai kdrosodasa

d) A hegesztési munkat végzével szemben tdmasz-
tott kovetelmények

e) A telepitett és nem telepitett munkahelyen vég-
zett munkavégzés feltételei

f) A villamos dram okozta baleseti forrasok

g) A munkavégzés szabélyai

h) Egyéni védéfelszerelések hasznalata

i) Elsésegélynytjtds soran elvégzends feladatok

j) A mianyaghegesztés eljarasai

k) Mdanyag lemezek, csévek és idomok tarolasa

1) Villamos energidra vonatkozé el6irdsok

m)A halézati csatlakozdsi hely kialakitdsanak szem-
pontjai

n) A villamos tizemid muanyaghegeszté berendezé-
sek és eszkozok uizemeltetésének elbirdsai

o) Eghets gazt szallité csévezetékek nyomas alatti
hegesztésének kovetelményei

p) Munkaarokban, munkagédérben végzett mu-
anyag csévezetékek helyszini hegesztésére vonat-
kozé eléirasok.

A gyakorlati vizsga soran - kijeldlt idépontban —
a mindsité személy jelenlétében a WPS adatainak
betartdsaval a mindsitési kategéria szerinti hegesz-
tett kotéseket kell elkésziteni. Uj vizsgadarabot
csak nagyon kiilonleges, a hegesztétdl fiiggetlen
okok, pl. d&ramkimaradas, késziilék-meghibasodas,
téves anyagvalasztas stb. miatt lehet engedélyezni.

A hegeszték mindsité vizsgalata azon az anyag-
vastagsdgon (lemez-vastagsdgon vagy a csé falvas-
tagsagan) és a csé atmérdén alapul, amelyet a he-
gesztd az lizemszert gyartasban alkalmaz. A préba-
darab vastagsig (lemezvastagsag vagy csé falvas-
tagsdg) €s az érvényességi tartomény az alabbiak
szerint értelmezett:

A prébadarab Ervényességi
vastagsdga e (mm) tartomdny*
e<3 e.2e
3<e<12 3 mm..2 e
e>12 > 5 mm

Megjegyzés : * Hevitbelemes hegesztéskor csak lemezekre
" HevitSelem nélkilli tokos és nyereghe-
gesztésnél > 3 mm

Atlapolt kétés prébadarabjanak érvényességi tar-
tomanya 0,5t...2,5t, de legfeljebb 50 mm.

A prébadarab atméréje és az érvényességi tarto-
manya:

Csddtmeérd Ewényességi

DN*, (mm) tartomdny

DN <25 DN..2DN

25 <DN<125 0,5 DN... 2 DN*, de min. 20 mm
125 < DN <315 >0,5DN

315 < DN <1000 >0,5 DN

Megjegyzés: *Vékony faly, zart szelvény( szerkezeti elemek
esetében ,DN” a legkisebb oldal mérete
“Hevitéelem nélkilli tokos és nyereghe-

gesztéskor > 0.5 DN

A vizsga a gyakorlati vizsgadarabok szemrevéte-
lezése utdni eredményének és az elméleti eredmé-
nyek kihirdetésével fejez3dik be. A helyszini szem-
revételezéses ellendrzés ,,megfelels” értékelése
utan még tovabbi vizsgélatokra van sziikség, mely-
nek eredményei ismeretében a vizsgan részvett mi-
ndsitd személy vagy a vizsga helyén, vagy az opera-
tiv szervezet székhelyén értékeli az eredményeket, s
ennek alapjan az aldbbiak szerint dénthet:

a) a mindsitendS személy megfelelt a kovetelmé-
nyeknek,

b) a gyakorlati vizsga megfelelt, de az elméleti vizs-
ga sikertelen, akkor az elméleti vizsga barmely
mindsitési helyen egy hénapon belil egy alka-
lommal megismételhetd,

c) a mindsitendd személy nem felelt meg a kovetel
ményeknek (ha a vizsgdzé gyakorlati minésitése
sikertelen), a mindsités 4 jelentkezés alapjan
megismételhetd.
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GAZDASAGI MINISZTERIUM
MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

It’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

1. sz. melléklet

HEGESZTOI MINOSITESI BIZONYITVANY

Welder Approval Test Certificate

segnevezss: MUA 20122 T LW PE nm DN63 e06 PF os

Designation

Gydrtdi hegesztési
utasitds szama:

5307

Manufacturer's Welding Specification

Reference No.

A hegesztd neve:
Welder's name

szliletasi hely, idd:
Date and place of birth

Fordan Zoltan
Letenye, 65.05.14

Az azonositis mSdszere: AF 261318
Method of identification

Munkidltatd:

Employer P
Szabidlyzat/szabviany/: MUA—G

Code/Testing Standard

Szakmai ismeretek: Megfelelt
Job knowledge Acceptable

Magyar Hegesztomindsits Testilet

Hungarian Board for Welding Qualification

Bivatkoziei szém : '1‘2905307

Reference No.

A hegesztd azonositd jele: 3973

Welder's identification
A mindsfités iddpontja :
Date of examination

A kibocsitds iddpontia:
Date of issue
Ervényesség iddpontja : 01.03.05
validity of approval until
Hely: Dorog

Location

99.03.05

99.08.18

A prébadarab adatai
Weld test details

frvényességi tartominy
Range of approval

Hegesztéei eljiris
Welding process

Lemez vagy c¢8&

Plate or pipe

Kétés jellege

Character of joint
Anyagcsoport

Parent plaste group
Hozaganyag tipuea

Filler plaste type
Segédanyagok

Auxiliaries

A prébadarab vastagsiga (mm)
Test piece thickness (mm)
A cad kiilsd atmérdje (mm)
Pipe outside diameter (mm)
Atlapolds hossza (mm)
Length of lap (mm)
Hegesztési helyzet
Welding position
Elsgydrtidsban/helyszinen
In factory/on site
Gydkkialakitds

Root gouging, backing

e e e et o s e e A . e o e o it i Vo e e et St e e o

20122
T

LW

PE

6,0
63,0

PF

os

T
Lw
PE

nm

PF

20122 20123

. 3,0 mm-t3i

. 31,5-t61

os; pW

R

Egyéb informicidk a csatolt adatlapon &a/va
Additional information is available on attac

T

| A vizsgdlat
elnevezésae
Type of test

vizsgilati exedmény
Test result
Megfelelt/Nem szlkséges
Acceptable/Not required

1

|
| |
| i
| |
: |
| Szemrevételezés | Megfelelt
| visual |
| Radiogrifia | Nem szlikséges
| Radiography |
| sajtoldpréba | Megfelelt
| Press probe |
| Makré | Megfelelt
| Macro |
| Téret | Nem szikséges |
| Fracture | |
| Hajlitd | Nem szilkséges |
| Bend | |
| Lefejtd | Megfelelt |
| strip | |
| ES— ] 1
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A mindsités érvényességének kezdete a mindsi-
tés idépontja. A mingsitési bizonyitvanyt az 1.
melléklet szemlélteti. A manyaghegeszték miné-
sitése az aldbbi sorrendben tartalmazza a kévetke-
z8 tételeket:

a) a hegesztési eljaras;

b) a féltermék tipusat: lemez (P), csé (T);

c) a kotés jellegét: tompavarrat (BW), sarokvarrat
(FW), atlapolt varrat (LW);

d) az anyagcsoportot;

e) hozaganyaggal vagy a nélkiil végzett hegesztés té-
nyét;

f) a prébadarab lényeges méretét, vagyis a csat-
mérdt (DN) és a vastagsagot (e);

g) a hegesztési helyzetet;

h)a hegesztés médjat, korilményeit.

Ha nem értelmezhetd egy-egy valtozé az adott
hegesztési eljdrasnal a karakterek értelemszertien
elérelépnek a kiesd karakterek helyére. Az alkalma-
zasi teriilet kédjelét nem kell feltiintetni a mindsi-
tés megnevezésében, csak a mindsitési bizonyit-
vany ,szabvany/szabalyzat” rovatdban. A mi-
anyaghegeszt6k mindsitésének jelolési rendszerét
az 1. tablazat foglalja 6ssze.

FEszerint az alabbi példa tartalma:
anyagcsoport PVG

|

a cs6 kiilsé atmérsje 108 mm

|

csétengely vizszintesen régzitett
_L hegesztés egyoldalrél

1
20610 T EVIX PVC WW DN108 €03 PF E,‘A’ SS r_1|l_)
hevitéelem T tompa- hegesztés a csé hegesztés alatét
nélkili csé  varratos huzallal fal- elére- nélkiil
forrélevegés kotés vastagsaga gyartasban
kézi eljaras 3 mm
Hékozlés ‘ Hegesztési | Gépesités Fél- Hegesztett | Anyag- | Hozag- ‘ Jellemzé l Hegesztési | Hegesztési | Alkalmazasi
madja eljaras szintje gyartmany kotés csoport = anyag méret helyzet modok teriilet
1 01 10 P BW PE nm e | PA Ss G
2 02 11 T Fw PP | ww | DN PB bs F
03 20 LW PVDF wp t PC mb v
04 21 PC | wg a ‘ PD b
05 22 ‘ z PE ag
06 23 ‘ PF ng
07 ‘ PG
08 H-L045
09 |
Hdkdzlés madja Hegesztési maodok Gépesités szintje Félgyartmany Hegesztett kotés Anyagcsoport
1 hevitdelemes 01 tokos 10 kézi T csé BW tompa PE polietilén
2 hevitdelem nélkiil 02 nyereg 11 kézi adatrogzitéssel P lemez FW sarok PP polipropilén
03 tompa 20 gépesitett LW étlapolt PVDF polivinilidén-
04 tartalékhely 21 gépesitett adatrogzitéssel fluorid
05 extruziés 22 gépesitett automatizalt PVC polivinil-klorid
06 forrélevegds vezeérléssel sth.
07 infra 23 gépesitett automatizalt vezériéssel

08 nagyfrekvencias
09 hevitdékes

és adatrogzitéssel

Hozaganyag Jellemzo méret Hegesztési helyzet

MSZ 1SO 6947:1996
szabvany szerint

nm hozaganyag nélkii
ww huzallal

wp porral

wg granulatummal

e vastagsdg

DN csdkotés atmérd
t atlapolds hossza

a sarokvarrat jellemzd mérete
Z sarokvarrat szarhossz

1. tabldzat. Muianyaghegesztsi minésitések jelslése

Hegesztési modok Alkalmazasi teriilet

Altaldnos felhasznalas
(nincs betljele)

G Gézvezeték

F Elelmiszeripari vezeték

V Vegyipari vezeték

ss hegesztés egy oldalrdl

bs hegesztés két oldalr!

mb alététes hegeszies

nb alatét nélkili hegesztés

gg varrat gy6kkifaragassal

ng varrat gyokkifaragas nélkiil
pw elégyartas (miihely)

0S helyszin
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HEGESZTESTECHNIKAI
TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT.

H-1204 Budapest,
Nagysandor J. u. 69.
Telefon: (00) 361-283-0096
Fax: (00) 361-283-1059

€O, gaz- és vizhiitéses
AWI gaz- és vizh(téses
PLAZMA s(ritett levegls

magyar gyartmanyu
hegeszid-

és vagopisztolyok minden
tipust hegeszt6géphez
legolcsébban kézvetlenll
a gyartotol.

Szakiizletiinkben
kaphatok:

« autogéntechnikai
felszerelések

» toml6k

 reduktorok

» készletek

» huzalok, elektrédak

- véddfelszerelések

» tartozékok

AMERIKAI CEG
HIVATALOS
MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

« ipari hegesztégépek
 automatikus
és félautomatikus
hegeszt6készilékek,
manipulatorok,
forgaté berendezéesek
« elektrédak
+ dnvédd porbeles huzalok

a vilagszinvonala

LINCOLN E
~ ELECTRIC

meglep6en kedvez§ aron,
3 év garanciaval teljeskord
szerviz-szolgaltatassal
forgalmazzuk.




[u:j |—:j(//["f_\l //é\) Schweisstechnische G.m.b.H.
m 5\\ i L Hegesztéstechnikai Kft.

Welding engineering Ltd. Co.

Mikodési teriilleteink tobbek kozott:

* tUzvedelmi szakvizsgaval végz6dé tanfolyam
sajat bazisunkon, vagy kihelyezett formaban
* alapfokl hegeszté és agazati hegesztészakmunkas képzés
= OKJ szerinti hegeszté gyakorlati oktaté képzés
* MSZ EN és DIN EN szerinti hegeszt&i mindsités
* Eurdpai Hegesztési Szovetség (EWF) el6irasai szerinti
Europai Kiemelt Hegeszt6 (EWP) képzés

A felkészités feltételei és ara megegyezés szerint.

A fentieken tulmenden

= hegesztés- és rokontechnoldgiak,
valamint eszk6zok fejlesztése, gépkivalasztas
® préba-, kisérleti, valamint egyedi és kissorozat(i hegesztés

1148 Budapest, Fogarasi Ut 10-14. Telefon: 363-3687 Q, 467-2800, 252-3444 Telefax: 467-2815

VARJUK REGI ES UJ PARTNEREINK MEGTISZTELO MEGBiZASAIT!

Megbizhaté megolddsok
Eurépa vezeté
légzésvédbeszioz
gyartéjatol.

Specidlis hegesztéprogramunik
teljeskorti léegzésvédelmi
megoldast kindl minden
hegesztési munkdhoz, és azon
tal is.

¢ Szaktanacsadas;
¢ Szerviz;
¢ Ertékesitési halézat.

3M Hungaria Kft.

1138 Budapest, Vaci at 178.
Telefon: (1) 270-7713
Telefax: (1) 320-0951

»Az innovici6 Onért dolgozik”

3M Innovdcié
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min. 200 min. 200

DN
| S —
I

|

1. dbra. Csévek hevitéelemes tokos hegesztése
prébadarabjdnak méretei

A hegesztdk mindsitéséhez sziikséges prébadara-
bok alakjat és méreteit a kozlemény tartalmazza.
Példaként a hevitéelemes és hevitéelem nélkiili to-
kos hegesztés probadarabjai méretét adjuk meg a
1...2. abrakon. A hegeszt6k mindsité vizsgakoriil-
ményeinek meg kell felelnitik azoknak a feltételek-
nek, amelyeket tizemszerien alkalmaznak, és be
kell tartani a hegesztési utasitasban (WPS) eldirta-
kat. A WPS egy lehetséges forméjat a 2. melléklet
mutatja.

A hegesztéstechnikai informacidk a kotési elja-
rastdl fiiggéen véltoznak. Példaként az alabbiakban
polietilén csdvek hevitéelemes tompahegesztésének

min. 2DN

.

min. 2DN

Z — -
2. dbra. Csévek hevitdelem nélkiili tokos hegesztése
probadarabjdnak méretei

jellemzd hegesztéstechnoldgiai paraméterei felsoro-
lasat mutatjuk be:

— hegesztégép azonositdja,
— csé méretei (névleges-, max. atmérd, szabvanyos
méretardny SDR-ben, min. falvastagsag),
— DN, mm,
- dem max> I,
i
— Cnin, MM,
— kornyezeti hémérséklet, Ty, °C,
~ hegesztési hémérséklet, T,, °C,

Eljaras Vizsgalati médszerek
| szenl\l’:gl?felllézés | Radiografia 1 Sajtolopréba Makré Toret Haijlito | Egyéb

101.. + - + + - - | -
201.% . _ N N _ B "
02.. | +_ ] - : h + _— - - -
03.* o .| + - - | - + - + L + o
0. | BW + | o+ | - L | L | -
—EW . + ! —— | - - + __,_ _ _ |
6% | BW + _:r + | - |+ ; + _ ]

FW | + - | - ‘ + - + - ‘ -

LW + _ _ N _ N N
. | 4 N _ | . o e
.08.. | + | + ‘ - ‘ + - + | -
09.%* 4 - I - I

Megjegyzés: 201..* prébadarabndl lefejtévizsgélat az ISO/DIS 8085-3 szerint
.03.. prébadaraboknél hizépréba az EMISZ 298-8:1984 szerint. az MSZ 7908-2 és az MSZ EN 638 értelem-

szert figyelembevételével

.06.. forrdlevegés és .09.. hevitéékes eljarasoknal ultrahangos és felszakité vizsgalat alkalmazandé az EMISZ

298-2:1984 szerint

2. tdbldzat Vizsgdlati eljdrdsok miianyaghegeszték mindsitéséhez
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22 Képzés-Képesités-Mindsités lr[l
Hegesztési Hegesztési
eljéras kodjele 10110 10120 20122 20123 eljéras kodjele 10722 ‘ 10723
10110 * +1 - - 10722 * | +
10120 - * - - 10723 + * |
20122 - - * + 3. f) Infrahegesztés
20123 - - + » — r
- = iciepwt 20820 20822 20823
Megjegyzés: 1) a prébadarabnak megfelel§ 4tméré tarto- | eljaras kodjele
manyig 20820 |+ ﬂ +
3. a) Tokos hegesztés — i i 1
20822 + * +
Hegesziési 20823 + + J *
eljaras kdjele 10310 | 10320 @ 10321 | 10322 | 10323 Il » - _
10310 . T ~ I ~ __ 3. g} Nagyfrekvencids hegesztés
10320 R . |4 L Hegesztési
_ eljiras kodjele 10910 10922 20910 20922
10321 +1 + * + + o
. ! 10910 * - + -
10322 - - - * + -
| 10922 - * - +
10323 =) - - + *
| 20910 + - * _ -
Megjegyzés: 1) legfeljebb DN 75-ig 20922 - + - | +
8. b) Tompahegesztés 3. h) Hevitéékes hegesztés
Hegesztési 3. tabldzat. Hegesztési eljdrdsok és érvényességetk
eljards kdjele 10210 10220 20222 20223
. 1 — vonszolasi veszteség, p, , bar,
10210 | +7 - - elémelegitési nyomas, p,, bar,
[ N N B _ — elémelegitési idé, t., s,
_10220 + | | — elémelegitési hémérséklet, T, °C,
20222 - _ * + — héntartasi nyomads, py;, bar,
— héntartasi idé, t,, s,
20223 | - - + * — atallasi/valtasi idé, t,, s,

Megjegyzés: 1) a prébadarabnak megfelel atmérd tarto-
manyig

3. ¢) Nyereghegesztés

Hegesztési ‘
eljéras kodjele 20510

20520 20522

20510 * - -

20520 - * +

20522 - | + *

W

. d) Extruziés hegesztés

Hegesztési
eljaras kodijele

20610 * ‘ -

20620 - | *

W

. e) Forrélevegds hegesztés

|
=}
<
:
Qo
o
[¢]
st
[0}
ol
=
priy
[0
2]
=
e
Q.
p§
:,r'*
S
o

htlési idé, thfil’ S.
A hegesztési utasitas elkészitésekor a kovetkezd-
ket kell figyelembe venni:

a) a hegesztéseket a kivitelezéskor, illetve az tizem-
szerll gyartasban alkalmazandé jévahagyott he-
gesztés-technolégiaval kell végrehajtani;

b) a hozaganyag(ok) legyen(ek) kompatibilis(ak) az
adott hegesztési eljarassal és hegesztési helyzet-
tel (helyzetekkel);

c) a lemezek és csdvek hegesztésekor a probadara-
bok elskészitése feleljen meg a gyakorlatban al-
kalmazott megoldasoknak;

d)a prébadarabok és méreteik feleljenek meg a
megadottaknak,

e) a hegeszté-berendezés az iizemszertien alkalma-
zott berendezéshez hasonlé legyen;

f) a prébadarabok hegesztését az lizemszerd gya-
korlatban hasznalatos hegesztési helyzetekben
kell végezni;

g) az alapanyag, a hozaganyag és az esetleg felhasz-
nalt segédanyagok kombinacidja feleljen meg az
{izemszerd gyartasban szokésos feltételeknek;
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h) a hegesztési varratot az elSirasok szerint kell ér-
tékelni;

i) a prébadarabok hegesztéséhez felhasznalt idé fe-
leljen meg a szokdsos tizemszerti feltételek mel-
lett sziikséges id6tartamnak;

j) az 8sszes prébadarabon ~ a hevitéelemes eljara-
sok kivitelével — a vizsgélandé szelvényen legyen
legalabb egy megallasi és tGjrainditasi hely az
egyes rétegsorokban,

k) a prébadarabokat azonosité jellel kell ell4tni;

1) a hegeszt6 a kisebb hibakat a vizsgabiztos hozz4-
jaruldsaval - a feliileten 1évSk kivételével — elt4-
volithatja

A befejezett hegesztett kotések szemrevételezését
kdvetéen a darabolds olyan mechanikai médszerrel
késziilhet, mely a kétés mindségét nem befolyasol-
ja. A prébadarabokat a 2. t4blazatban felsorolt
vizsgalati médszerekkel ellenérzik.

A mulanyaghegesztSk megszerzett minésitése — az
acél- és aluminiumhegeszték mindsitéséhez hason-
16an — meghatarozott érvényességi tartomanyra vo-
natkozik. Az érvényességi tartomanyok kiterjednek
a hegesztési eljarasokra (3. tablazat), a kotés jelle-
gére, az elégyartmany tipusara (lemez, vagy csé), a
hegesztési korilményekre.

A megszerzett mindsités érvényessége az Gsszes
vizsgélat eredményes lezdrasakor veszi kezdetét,
mely id6pont eltérhet a vizsgabizonyitvanyon fel-
tintetett kiaddsi idéponttdl. A mindsités két évig
érvényes, és hat hénaponként kell érvényesiteni a
munkaltaté vagy a hegesztési felelds alairasaval, ha

a) a hegeszt§ folyamatosan az adott mindsités hata-
lyan beliili hegesztési tevékenységet végez. Leg-
feljebb hat havi munkamegszakitds van megen-
gedve ebben a tekintetben,

b) a hegeszt6 tizemszertien 4ltaldban olyan miiszaki
kértilmények kozott végzi a hegesztést, mint ami-
lyen feltételek kozott a mindsitési vizsgalatokat
végrehajtotta,

c) nincs kiilonleges indok a hegeszté szaktuddsanak
és szakmai ismereteinek kétségbe vonasara.

A mindsitést az eredeti érvényességi tartomd-
nyon beliil egy alkalommal tovabbi két év idétar-
tamra meghosszabbithatja a mindsité személy,
illetve testiilet, ha a fentiek mellett az dsszes kovet-
kezé feltétel teljesiil:

a) a hegeszt$ 4ltal tizemszerii feltételek kozott ké-
szitett hegesztett kétések megfelelé mindségtiek;
b)a fiiggetlen tanusitott vizsgalélaboratérium altal
kiallitott anyagvizsgélati jegyzékonyveket és do-
kumentécidkat, vagy a megbizott minéségellendr

megjegyzéseit a hegeszté mindsitési bizonyitva-
nyaval egyutt dossziéban megérazik.

A muanyaghegeszték mindsitését 1998. aprilis
29-i kihirdeté IKIM koézlemény megjelenését kove-
téen megindult a mindsitési helyek alkalmassag-ta-
nusitdsa, melynek eredményeképpen a kézirat le-
adésanak idépontjaig az alabbi mindsité-centrumok
kaptak tanusité okiratot:

~ Dunagdz Gdzipari Mindsité és Oktaté Rt. (2510.
Dorog, Bécsi u. 1/a)

- TIGAZ Rt. Miskolci Teriileti Igazgatésdg Oktatdsi
Kézpontja (3527. Miskolc, Sajészigeti u. 3.), va-
lamint

~ DEGAZ Rt. (6724. Szeged, Pulcz u. 44.)

— 508. szdmu Kertvdrosi Szakkozépiskola (7682.
Pécs, kertvaros, Malomvélgyi u. 1/B).

A mianyaghegeszték mindsitése a bazistantsi-
tast kovetéen ténylegesen 1999. janudr 1-et kove-
téen indult meg, melynek eredményeképpen az el-
sé harom negyedévben mintegy 1200 mingsitési el-
jaras lefolytatdsdra kerilt sor, melynek eredménye-
képpen 167 esetben volt mindéssze sikertelen a

mindsitési eljaras.

DPOITO

INDUSTRIE

Az OCTO Industrie Hungary Kft. ipari fel-
haszndlok szamara nyujt olyan technolégia-
kat és eszkozoket, melyek cs6halézatok és
hécseréld berendezések gyartasanal, tisztita-
sanal és karbantartasanal, valamint hegesz-
téshez varratelokészitésnél biztositanak ma-
gas szintli miiszaki eredményt.

EUROPAI PARTNEREINK:
PROTEM cs6vég- és karimamegmunkalas;
AXXAIR cs6vagas;

~ TROUVAY & CAUVIN
csOprésszerszamok,
csOtisztité berendezések.

INDUSTRIE

OCTO INDUSTRIE HUNGARY KFT.
2310 Szigetszentmiklos, Iskola u. 5.
Tel./fax: 282-7544 Tel.: 06 209 241-248
E-mail cim: octoindust@mail.matav.hu
Internetcim: www.altern.org/octoweb
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H-8000 Kecskemét, Szent Miklos utca 17/a.
Telefon/fax: (76) 493-243, (76) 481-412

nnnnnnn

A MIGATRONIC

1970 OTA FOGLALKOZIK =
HEGESZTOGEP FEJLESZTESSEL

A~
A kezdettd| - az elsd CO, hegeszt6gépekt6l a mai modern igenyes ipari

- berendezésekig —a MIGATRONIC mindig hd maradt alapfllozéflajahoz
hegesztégep gyartas és fejlesztés kézéppontjaban a konkreét felhasznéloi
igény és gyakorlati hegesztési feladat éll.

Egy MIGATRONIC hegeszt6gép a gyakorlatbdl vett kdvetelmény
megoldasat jeleniti meg, és ez a megoldas intelligenciat és
otletgazdagsagot mutat, de szolid és robusztus technikat is.
Egyszerl kezelhetéség, mindség, hatékonysag, azok a magas
- kovetelmények, melygket a MIGATRONIC mércéul allitott maganak.

Ezek a kritériumok tartjak a MIGATRONIC §épeket szokatlanul magas
szinten és adjak a hegesztének azta lehetdséget, hogy szaktudasa
legjobbijat adhassa A MIGATRONIC nem csak termékeire érti az alapelv
- értelmes dsszekotését az mt@hgenc:a és szolidsag kozott, hanem sajat
vallalatara is. Ennek bizonyitéka, hogy a MIGATRONIC volt 1991-ben-az
els6 hegesztégépayéné az Eurépai Kozdsségben, akinek
mindségbiztositasi rendszere az ISO 9001 szerinti mindsitest megkapta.

.



Védogazas
hegesztéhuzalok

Az EN 440: 1994 szerinti G3Si1 és G4Si1 minGségu
hegeszt6huzalok gyartasa és forgalmazasa
0,6 - 1,6 mm méretvalasztékban.

GARANTALT, KIVALO MINGSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK:
D"B Deutsche Buh_n
TUV Technische Uberwachungs

GL Germanischer Lloyd
LR  Lloyd’s Register
DNV Det Norske Veritas
BV  Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkéw

- Verein

WELD-TEAM
053.01

EN 440

DB AG
MINDEN

RENDKIVUL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovabbi felvilagositassal készségesen dllunk rendelkezésére

Gyartém(: WELD-TEAM Kit.

9200 Mosonmagyarévér, Gabona rkp. 6.

Levélcim: 9201 Mosonmagyarévér, Pf. 27. Telefon: 96/216-532, Fax: 96/216-344



G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENOL
A MUNKADARAB TOMEGETOL.

A FOLYANATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
aadth ES A PROGRAMVEZERLESNEK e
KO0SZONHETGEN A HOFOKELTERES A TELJES FOTES
TARTOMANYBAN KISEBB MINT 1%.
FOLYAMATOS HOFOKREGISZTRALAS. KIFORROTT.
BEVALT TECHNOLOGIA

TOBB EVTIZEDES SZRKMAI MULTTAL PRROSITVAR = WELDOTHERRM®

L1

IMR PARTNER BE| DER WARMEBEHANDLUNG

Evor=r i | e R g B o
= Ei= 2P E A 24

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

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu Internet: ntitp://www.ivn.hu/hirdet/weldo
e
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Dr. Zolnay Gdbor (MBF)

Nyomastarté berendezések
idoszakos vizsgalatanak

korszerusitése

A nyoméstarté berendezések hatésagi biztonsag-
technikai szabélyozdsdnak korszerisitése sziikség-
szerd.

Az Eurépai Kozosség tagjelsltjeként fel kell késziil-
niink a K6zosségben hatalyba lépett 97/23. sz. irany-
elv honositdsara. Eszerint a nyomastarté berendezé-
sek tervezése és gyartdsa azonos muszaki biztonsagi
alapkévetelményekkel, s a termék megfeleldség £rté-
kelése a Kozosségnél bejelentett szervezetek altal tor-
ténik.

A kiilénb6z6 technolégidkban alkalmazott kiilénbé-
z6 nyomdstart6 szerkezeteket és rendszereket (edény,
csOvezetékek, biztonsagi szerelvények, tartozékok)
egységes rendszerben szabélyoztak.

A biztonségi alapkévetelmények és a termék megfe-
leléség értékelése a berendezés veszélyessége alapjan
kilénbozé lehet.

A berendezés veszélyességét alapvetSen a berende-
zés lizemi nyomdsa, térfogata és a tarolt kozeg fajtaja
(gdz, folyadék) ill. veszélyessége (mérgezd, maré, gyt-
lékony) hatarozza meg.

Ezt az osztilyozasi rendszert célszerti alkalmazni a
berendezés tizemeltetése soran betartandé biztonsagi
kévetelményeknél is.

Masik oka a korszer(sitésnek, a tébb mint 20 éve
életbe 1épett miszaki biztonsagi szabalyzat elavultsa-
ga. Uj technolégidkat, egyre nagyobb igénybevételd
berendezéseket alkalmaznak, s ezek biztonsagtechni-
kai kovetelményei is valtoztak.

A kozlemény néhény eurdpai orszégban kidolgozott
€s hatdlyba helyezett biztonsdgtechnikai szabélyozas
alapjan a tervezett tizemeltetési eléirdsok korszertisi-
tési elveit ismerteti.

1. Vizsgalati fazisok

A nyomadstarté berendezések hatésagi biztonsagi el-
jarasaikkal biztositjék, hogy az tizemelés sordn az em-
ber, vagyon és kérnyezete biztonsaga érdekében 4lla-
milag ellendrzott legyen.

A hat6sagi engedélyezés és ellenbrzés miiszaki do-
kumentécié ellendrzésre, ill. vizsgalatokra épiil.

Ezeket az ellen6rz6 és vizsgdlé tevékenységeket mu-
tatja be az 1. 4bra.

A nyomastarté berendezések ellendrzésénél harom
vizsgalati fazis kiillénboztetheté meg:

— gyartas,
— lizembe helyezés,
- idészakos allapot vizsgalat.

Mivel a gyartassal kapcsolatos ellen6rzé vizsgalato-
kat az egységes eurdpai irdnyelv tartalmazza, ezért a

VIZSGALATI FAZISOK

1. Tervdokumentacio eilenérzése
:2. Gyartas ellen6rzés
.3. Tanusitas

Gyartas

v

Hasznalati engedély
Uzembehelyezés

J' 1. Uzemi vizsgalat
ldészakos vizsgalatok P2, Ledliitott &llapotban vizsgalat
:3. Ismételt nyomaspraba

1. Szakvélemény

:2. Elsé Uzemi vizsgatat

1. dbra

tovabbiak csak az tizembe helyezéssel és az id8szakos
vizsgéalatokkal foglalkoznak.

A nyomdstarté berendezés tizembe helyezésének
biztonsédgtechnikai vizsgélata az elsé tizembe helyezés
elétti ellenérzésekbdl, mukodési prébakbél, iizemi
vizsgalatbdl 4ll.

A nyomdstarté berendezések allapotanak idészakos
ellendrzése

— lizemi vizsgélat,
- ledllitott allapota vizsgélat,
~ ismételt terhelés vizsgélat

alapjan torténik.

2. Uzembe helyezési vizsgalatok

2.1. A berendezés hasznélatdnak hatésagi engedé-
lyezése elétt ellendrizni kell a telepités koriilmé-
nyeit, a dokumentécidk, bizonylatok, jelzések
szabalyszerliségét, megfeleléségét.

2.2. A berendezés kulsé szerkezeti vizsgélata.

2.3. Biztonsagi feladatokra specializalt szerelvények
ellen8rzése, hitelesitése.

2.4. Nyomds alatti szerelvények megfeleléségének,
mikodésének ellendrzése.

2.5. A nyomastarté berendezések tdmérség vizsgala-
ta ill. a tomorség vizsgalatrél szélé dokumenta-
ciok ellendrzése.

2.6. Kiegészité védelmi rendszerek, kiildnésen kor-
r6zié védelem ellenérzése.

2.7. Kilénleges telepitési feltételek ellenérzése, pl.
foldalatti vagy foélddel takart berendezéseknél.

2.8. A berendezés iizemeltetésének veszélyelemzése

a varhaté kérosodasi, ténkremeneteli mechaniz-
musok részletezése és értékelése.
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2.0.

A veszélyelemzés szempontjai

a.) a nyomads, hémérséklet és kozeg hatésa:

— feliileti, lyukszer(i, helyi korréziés karoso-
das,

- anyagtulajdonsdgok véltozasa Oregedés,
ridegedés, kifdradds vagy kiszasi kéroso-
das miatt;

b.) a terhelés moédjanak, nagysaganak, idébeni

valtozdsanak hatasa:

- statikus,

— lengésszert,

— dinamikus,

— lokésszeri terhelések;

c.) erézids, abraziés hatas;

d.) az lizemvitel, karbantartds okozta hatdsok;

e.) rendkiviili tizemi korilmények (ellatasi, sza-

balyozasi technolégiai zavarok, hibak).

Intézkedési terv ellendrzése a feltételezhetd és
eléfordulé tizemzavarok, kdrosodasok elkeriilé-
sére, ill. megsziintetésére teendd intézkedések
tervezése a biztonsdgot noveli. A karosodasi
mechanizmusok, tdnkremeneteli jelenségek
vizsgélata az idészakos vizsgalatok, vagy az lize-
melés soran lehetséges.

Az intézkedés (karbantartds, javitds, atalaki-
tas), ha technikailag, gazdasagilag lehetséges, a
berendezés integritdsdnak veszélybe kertlése
el6tt végrehajthaté.

A karosodasok értékelése elssorban az elsé
iizembe helyezéskor végzett ,,0 allapot” vizsga-
lat alapjan lehetséges.

3. Allapotellenérzé idszakos vizsgalatok

3.1.

3.2.

Uzemi vizsgdlat

Az lizemi vizsgdlat a berendezés biztonsagtech-
nikai megitélésére szolgdl tizem kozben. A be-
rendezés és szerelvények kiils§ allapotanak, mi-
kodésének ellenSrzése, valamint ha lehetséges
témorség vizsgalat képezi az lizemi vizsgélatot.
Ezt a vizsgélatot kiképzett, az tzem altal kijelolt
szakszemélyzet végezheti.

Az tizemeltetés Gjra inditasakor is el kell végez-
ni ezt az ellendrzést.

Ha az tizemeltetésrdl el van irva tizemi napld
készitése, akkor az uzemi vizsgalat eredményét
az Uzemi napldba kell bevezetni.

Az uzemi vizsgalat alapjan szikség esetén a ve-
szélyelemzést vagy az intézkedési tervet modo-
sitani kell.

Ledllitott dllapott berendezés vizsgdlata

A biztonsagtechnikai megitélésre szolgald idé-
szakos ellenérzés

— ktlsé vizsgalat,

— belsé vizsgalat,

— terhelési és tdmorségi vizsgalat

alapjan torténik.

3.2.1. A kiilsé vizsgdlat magaba foglalja az elsé iizem-

be helyezésnek megfelels dllapot megtartasanak
ellendrzését, kiilonos tekintettel a biztonsagi
berendezések és mas a biztonsaggal osszefiiggd
mérd és hatdrold szerelvények ellendrzésére.

A Kkiilsé ellendrzés alapvetben vizudlis vizsgalat.
Ha ezen vizsgalat eredménye nem kielégits, ki
kell egésziteni miiszeres vizsgalattal.

XI. évfolyam 2000/1

Kutatas-fejlesztés ITI

A Kkiilsé vizsgalat részlegesen is elvégezhetd, ha
az eredmények biztonsagtechnikailag kielégiték
a szerkezet megitélése szempontjabol.

Ha a szerkezeti elemek kiilsé feltiletének megte-
kintése (befalazas, bevonés stb. miatt) nem le-
hetséges, gy azt a feliiletrdl teljesen, vagy rész-
legesen el kell tavolitani.

3.2.2. A nyomastarté berendezés és szerelvények

belsé allapotdnak ellendrzése elsésorban vizua-
lis vizsgalatbdl 4ll, azonban a hozzéaférhetSség,
a vizudlis detektdlds informécié tartalmanak
nem megfelelésége esetén mas roncsoldsmentes
vizsgalat (radiografia, ultrahang, akusztikus
emisszié, endészképia stb.) is alkalmazhatd, ha
az eredménybdl a berendezés biztonsagtechni-
kai megitélése kielégito.

A beliilrél vizualisan nem vizsgalhaté elemek el-
lenérzésére az el6bbiek vonatkoznak. Karoso-
dés gyantja esetén a vizsgdld szervezet megité-
lése, iizemi tapasztalat, vagy karelemzési sta-
tisztika alapjan a szokdsos vizsgalati eljaras és
vizsgalati terjedelem kiegészitend6 a biztonsag
érdekében.

Belsé szerkezeti elemek, bevonatok teljesen,
vagy részlegesen eltdvolitandék a sziikséges
hozzéférhet8ség érdekében. Ha a nyomaéstartd
berendezés élettartama szdmolhatd, vagy a ka-
rosoddsi mechanizmus figyelemmel kisérhetd,
az {izemi id6 fiiggvényében értékelni kell olyan
vizsgélatok eredményét, mint csovek feltagula-
sa, szdvetszerkezet valtozas.

3.2.3. Terhelési vizsgilat, tdmorség vizsgalat

A nyomdsvizsgalat célja kettds, egyrészt a nyo-
masalatti szerkezeti elemek integritdsanak, te-
herbiré képességének, masrészt a tomorségnek
az ellendrzése biztonsdgtechnikai szempontbdl.
A vizsgélatot, ha kiilénos indok nincs, folyadék-
kal kell elvégezni. A probanyomas értékét az
engedélyezett lUzemi nyomdas és egy tényezd
szorzata alapjan kell meghatarozni. Ez a ténye-
z6 1,5-nél nem lehet nagyobb.

A legaltaldnosabban alkalmazott toltet a viz.
Viz helyett nem veszélyes folyadék alkalmazha-
té, melynek lobbanédspontja nagyobb mint 55°C
és forraspontja atmoszférikus nyomasnal a kor-
nyezeti h6mérséklet felett van.

A viztoltet csak a vizsgalathoz feltétleniil szik-
séges ideig maradjon a berendezésben.

A nyoméaspréba helyett vagy a nyomasprébaval
egylutt mas vizsgdlé moédszer is alkalmazhato,
ha a vizsgalat a berendezés integritdsardl, to-
morségérdl legaldbb egyenértéki értékelést biz-
tosit. Egyre elterjedtebben alkalmazzdk az
akusztikus emissziés mddszert, mely mind az
integritds, mind a témorség biztonsagtechnikai
megitélésére kivdléan alkalmas, azonban sze-
lektiv vizsgalati médszereket nem helyettesit.
A folyadék helyettesitheté gazzal a prébanyo-
maskor, ha roncsoldsmentes vizsgalattal a beren-
dezés allapotat a nyomaspréba elétt ellendrizték
és megfelelének talaltak, valamint olyan bizton-
sagi intézkedéseket foganasitottak, amely a kor-
nyezetet és személyeket megfeleléen megvédi.
Ajanlott a gdznyomaspréba sordn akusztikus
emisszids vizsgdlattal az esetleges ténkremene-
telt megel6z6 kdrosodasi folyamat érzékelése.



EVEK és ERVEK. ..

...hogy mi a kizis benniik? Az,
hogy mindegyik a KEMPPI mel-
lett sz6l! Az idén fél évszazades
fennalldsat tinnepls KEMPPI,
palyafutdsanak 6tven éve alatt
szamtalan eredménnyel bizo-
nyitotta, hogy egyike a legjob-
baknak! Ezek koziil talan ket-
tére vagyunk a legbiiszkébbek:
* 1977-ben a KEMPPI alkotta
meg a vildg elsé inverteres
hegeszt6gépét.

WELDING TECHNOLOGY

INVENT WELDING

KERESKEDELMI

KFT
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* 1990-ben a vilag elsé hegesz-
togépgyara volt, amely elnyerte
az I50-9001 mingsitést.

A tizedik sziiletésnapjat tinnep-
16 INVENT-WELDING a
KEMPPI kizarélagos magyar-
orszagi forgalmazéja azzal
szeretné emlékezetessé tenni a
kettds évfordulét, hogy 1999.
szeptember 1-t61 a KEMPPI
gépek garancialis idejét 2 évre
emeli!

1148 Budapest, Fogarasi tit 10-14. Telefon: 383-8616, 467-2828
Fax: 383-8616 E-mail: inventwe@elender.hu
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- Egy cég, amely évtizedek 6ta a
csucstechnoldgiat képviseli a
pont- és dudorhegeszidgép
gyartasban.

- Egy cég, amely fennallasa éta 14
biiszke arra, hogy sajat Gjitasai és Sl
fejlesztései révén mindig a legko- :

rszeriibb technolégiat képviseli. - Egy cég, amely gondosan iigyel arra, hogy gépei kizarélag
sajit gydrtssd, ellendrzétt mindségii alkstrészekbbl
késziljenek.

- Egy cég, amely 2161 650 KVA teljesitményly terjedd
gyartmanypalettat kinél kedves vevinek.

- Egy cég, amely éppen ezek miait vilhatolt a pont- és
dudorhegesztés teriiletén Eurdpa vezeld gyaridjava.

Kizdréingos harai forgalmand: TIMPERI - TRIESTE SRL
34141 Trieste, Via Canova 27. Teli 00-39-040-833-131 Fax: 00-39-040-633-850
Budapesti telefonszamolc 291-8680, (06-20) 952-9468
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GEPESITES, KORNYEZETVEDELEM X _ ‘. {ak

HEGESZTES ES VAGAS AUTOMATIZALASA:

» EGYEDI TERVEZESU CELGEPEK 1
» HOSSZVARRAT HEGESZTOGEPEK
» CNC HEGESZTO AUTOMATAK
» CNC PLAZMA, GAZ ES VIZSUGAR
VAGOKOZPONTOK
» ROBOTOS HEGESZTO- ES VAGO CELLAK
» POZICIONALOK
» FORGATOK,
FORGATO ASZTALOK
» EGYEDI ELSZIVAS
ES SZURES
» KOZPONTI ELSZIVO
ES SZURO RENDSZEREK
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A GYARTO LEGNAGYOBB EUROPAI KEDVEZMENYE

{N ’ . . 1118 Budapest, Minerva utca 9. Tel.: 06-1-372-0208 Fax: 06-1-386-2803
M]LT HBEESZteSteChnlkal Kft. Mobil: 06-20-9885784. e-mail: ditdulin@matavnet.hu



MESSER€>

Messer Hungarogaz

Gazok és autogentechnika

Hegesztéstechnikai tandcsadas

Haszndlja ki a MESSER tobb évtizedes
tapasztalatat a hegesztési és vdgastechnikai
gazok teriiletén, melyek koziil mindig az On
felhaszndldsi céljanak legjobban megfelelot

ajdnljuk. ' ’ _.
Hegesztési védogazok , /——D-

Kindlatunkban On megtaldlja az EN 439
szabvany el6irdsai szerint csoportositott sszes
lehetséges védGgazt. Ezen tidlmenden
kivansagra az On specidlis igényeinek megfelel$ egyedi véddgaz-keverékeket is elGallitjuk.

Autogéntechnikai eszkozok

Fedezze fel tjra a 100 éves multra visszatekint6 MESSER autogéntechnikai eszkozeit.
Fejlesztéseink kozéppontjaban az On biztonsdga és eredményessége 4ll.

Az ipari gazok gyértéja €s forgalmazdjaként kozvetleniil szerzett tapasztalataink is segitenek
az On elvardsainak megfelelS alkalmazastechnikai eszkozok kifejlesztésében. [gy az 4ltalunk
ajanlott autogéntechnikai eszkdzok is megbizhatésagukkal és tartéssdgukkal méltan tartanak
igényt az On figyelmére is.



Kérdéseivel forduljon
hozzank bizalommal

a (06-1) 4351-157;
(06-1) 4351-100
telefonszamokon.

(fax: (06-1) 4351-101;
(06-1) 4351-270)

Messer Hungarogaz Kit.
1044 Budapest
Vaciat 117.

| Deutscher
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Messer Hungarogaz



QUALIWELD Mszaki Szaktanacsadé Egyéni Cé €g H B S

8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3.
=2
HBS ... t6bb mint hegesztes’

HBS markaképviselet és szakszerviz
ErtekeSItes szaktandcsadas, javitas
Telefon/fax: 93/310-499, 318-499

Telefon: 30/369-699

= T e==== =SS5 Vertriebsgeselischaft
Qualiweld Mszaki Szaktanacsadd Egyéni Cég Griilb GmbH
H-8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3.
Telefon: 30/369-699, Telefon/fax: 93/310-499, 318-499

Markakepvnselet szerviz

inverteres ‘
aramforrasok kézi | lgényes hegesztési
ivhegesztéshez, ‘1

- Inverteres | es vagasi programhoz
aramforrasok :
AWI hegesztéshez, keresse

- fogydelekirédas gépek,

- plazmavagék, . aLORCH - HIGH - TECH
Ipari automatak. |

ipart technologiat




KIVALO MINOSEG EH.[D][D ]F’:]

MEGBIZHATOSAG SCHWEISSTECHNIK
HOSSZU ELETTARTAM
KOMPUTERES VEZERLES

GLC 356-C
GLC 456-C
GLC 556-C
GLC 353 MC3
GLC 553 MC3

+ impulzushegesztés

« tetszéleges izemmod
+ egygombos kezelés
# programtarolas

# aramprogramozas

CROWN INTERNATIONAL KFT.

005 kizarélagos magyarorszagi képviselet

H-1163 Budapest, Vamosgyork u. 30. Telefon: 403-5359, 06-20-941-0465, Fax: 403-2243
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Hegesztéstechnikai eszkozok :
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ENGINEERING - CNC PIPE PROFILING SYSTEMS

3 TOOL, INC.
Kiilsd kozpontositasi Belsd kozpontositasi NC vezérlésii
L esOvagokiés leélezdk cs6végmegmunkalok eséprofilozé berendezések
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Vidgds- és Hegesztéstechnikai Kft.
1135 Budapest, Jasz u. 5. TRelefon/Fax: +36 1 239 1121 v. 239 1124
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A gaztdltetként levegSt vagy inert gazt kell al-
kalmazni. Nem hasznalhaté forré gaz, vagy géz
vagy oxigénnel robbané képes anyag vagy ezek
keveréke.

Nyomasprébat az el6irt vizsgalati periéduson
tal akkor is el kell végezni, ha a kiilsé vagy bel-
s6 vizsgalat eredménye alapjan indokoltnak lat-
szik.

A tomorség vizsgalat a nyomas alatti berendezé-
sek technikai tomorségének megallapitdsdra
szolgal. A tdmorség vizsgalatot szerelés, hatdsa-
gi ellen6rzés, az intézkedési tervben eldirt eset-
ben kell végrehajtani.

A vizsgdlat elvégezheté az tizemi allapotban,
lizemi nyomason vagy leallitott allapotban leg-
alabb az tizemi nyomadson, vagy annak 1,1-sze-
resénél tzemi kozeggel ill. alkalmas gazallapota
kozeggel.

A tomortelenség mérésére, kimutatdsdra meg-
hatarozott felilleteken a bevonatot, szigetelést
el kell tavolitani és vizudlisan vagy muszeresen
a tomortelenség helyét meg kell allapitani.

4. A vizsgalati osztaly

4.1. A nyomastarté berendezések idészakos vizsga-
laténak szabalyozasdra vizsgalati osztalyokat
ill. kilonleges szabalyokat allapitottak meg. A
vizsgalati osztalyok mtszaki kritériuma a kovet-
kezé:

1. vizsgdlati osztdlyba sorolds feltétele:

— korréziés hatas nincsen,

— megfelel$ korrézié védelem van,

— er6zid, kopas nem varhato,

— talheviilés, kifdradds nem varhatd,

— a kotések, hegesztések minésége igazoltan jo,

— a gydartasi és uzembe helyezési vizsgalatok,
dokumentacidk, bizonylatok bizonyitottdk
a berendezés megfelelségét,

— lUzemeltetési elbirdsok betartasanak megfe-
lel$ biztositasa.

2. vizsgdlati osztdlyba sorolds feltétele:
— a berendezés falanak tilheviilési veszélye,
— kuszéasi karosodas.

3. vizsgdlati osztdlyba sorolds feltétele:

— jelentds korrézids hatas,

— mas kdrosodasi mechanizmus veszélye,

— korr6zidés, vagy mas karosodasi mechaniz-
mus egylttes veszélye,

— a gyartdsi, Uzembe helyezési vizsgalatok-
nal, vagy az ulzemeltetésnél megallapitott
karosodasi mechanizmus veszélye.

4. vizsgdlati osztdlyba sorolds feltétele:
1-3 vizsgélati osztalyba nem sorolhaté esetek.

4.2 Kiilon szabdlyozds

A vizsgalati osztalyba nem sorolhaté berendezé-
sek ismétlédé vizsgilatat, ellendrzését kiilonle-
ges vizsgalati program alapjan is végre lehet
hajtani.

A vizsgald szerv az Uzemeltetével egytttmikod-
ve kiilonleges miiszaki szabélyok, a karosodas
mechanizmusanak elemzése, elvégzett kisérle-
tek, ill. tizemi tapasztalat esetén egy vizsgalati
programot készithet az alapvetd biztonsagtech-
nikai kévetelmények betartasara.

A vizsgélati program a vizsgédlati médszert, idé-
kozt és intézkedést rogziti. A kilonleges vizsga-
lati programot a biztonsagtechnikai hatésig
hagyja jova és ellendrzi.

5. Vizsgalati idékoz

A biztonsigos tzemelés érdekében végrehajtandd
hatéségilag szabalyozott vizsgédlatok rendjét a kordb-
bi, tébb tekintetben egyszert, de merev szabalyozas-
sal szemben tébb korilményt figyelembe vevd szaba-
lyozas valtand fel. A vizsgalati hataridé érvényes, ha
az esedékes vizsgalat a naptari évben torténik. A vizs-
galati hataridé az els6 nyomdspréba elvégzésének
napjatdl szamitandoé.

A térolési idé az elsé nyomaspréba és elsé lizembe
helyezés kozott, vagy a bejelentett lizemen kiviili id6-
szak hazzaadhat6 a vizsgélati hataridéhoz, ha a sziik-
séges intézkedések az allapot megbvasra, a karosodds
elkeriilésére megtorténtek.

Az 1. tablazat tartalmazza az 1- 4. vizsgalati osz-
talyba sorolt berendezések vizsgalati idékozeit nyo-
mastartd edényre, kazanra és csévezetékre. Az Gj vizs-
galati periédus rendszer a kdrosodas médjanak, veszé-
lyességének és a vizsgalat jellegének (kilsé-, belsé-
szerkezeti, terhelési ill. tomorségi nyomdaspréba) alap-
jan jelentdsen differencidl. Az 1. vizsgalati osztalyba
tartozé berendezéseknél, melyeknél nincs karositd
mechanizmus, a vizsgalati periédus idé jelentésen
hosszabb minden vizsgalati eljarasra, mint a tdbbi
vizsgélati osztalynal.

Az lizemi, vagy kulsé vizsgalat, mely elvégezhetd
iizemelS berendezésnél, gyakrabban térténik a korab-
bi szabalyozashoz képest, hiszen a szerelvények, mi-
szerek, biztonsadgi szerkezetek, hatarolék meghibéso-
désa, mikodésképtelensége nagyobb gyakorisaggal
fordul el8, mint a nyomadstarté edénynél. Ujdonsag a
vizsgélati periddusidé meghatarozasanak tél-ig hatart
adni, mivel a vizsgdlé és az Uzemeltetd felelésége,
szakértelme alapjdn nagyobb pontossaggal lehet meg-
hatdrozni a vizsgédlati periédusidé biztonsdg szem-
pontjabdl optimalis értékét.

E kézlemény a csévezetékek vizsgalati modszereivel
nem foglalkozott, azonban Osszehasonlitasul az 1.
tablazatban kézlom a vizsgalati idSket.

A csévezetékek vizsgalati ideje, a meghibdsodas ké-
vetkezményének silyossaga, ill. a vizsgalati osztaly
szerint eltérd, 3-12 év kozotti.

A cs6vezetékek hatésagi biztonsagtechnikai szaba-
Iyozasa kidolgozas alatt van. A csévezetékek idésza-
kos vizsgalatdnak szabdlyozédsa szintén igazodik a
nyomastarté berendezések eurdpai iranyelvéhez. A
korabban hatésagilag nem szabdlyozott csévezetékek
biztonsagtechnikai szabalyozasat az ilyen elemek, kii-
lénésen veszélyes toltet esetén térténé meghibasoda-
sanak stlyos kovetkezményei indokoljak.

A 3. vizsgalati osztalynal az elsé vizsgalat utdni
vizsgalati idékozt az elsé vizsgalat eredménye, a ve-
szélyelemzés és intézkedési terv alapjan a vizsgéld
szervezet hatdrozza meg.

6. A vizsgalatok dokumentalasa

Az uzemeltet6 és a vizsgald szervezet minden vizs-
gélatrdl, intézkedésrél a biztonsagtechnikailag megha-
tarozé valtoztatasrdl készult dokumentaciot tarolni és
hatésagi ellendrzéskor bemutatni koteles.
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Az ismételt vizsgalatok periédus ideje

1. vizsgdlati osztdly nyomdstarto edényeknél
a). kiils6 vizsgalat: 4 évenként,
b). belsé vizsgélat: 12 évenként,
¢). nyomaspréba: 12 évenként.

1. vizsgalati osztaly csévezetékeknél: 12 év.

2. vizsgdlati osztdly nyomdstarté edényeknél
és kazdnokndl
a). kilsé vizsgalat:
b). belsé vizsgalat: 3 évenként,
¢). nyomdsproba: 9 évenként.
2. vizsgalati osztaly cs6vezetékeknél: 3 évenként.

1 évenként,

3. vizsgdlati osztdly nyomdstarté berendezéseknél
és kazdnokndl
a). elsé kiilsé vizsgalat:
azt kovetd vizsgalat:
b). els6 belsé vizsgalat:
azt kovetd vizsgalat: 1-4 évenként,
¢). elsé nyomasprdéba: 2 évenként,
azt kéveté nyomaspréba : 2-6 évenként.
3. vizsgalati osztaly csévezetékeknél: 2-6 évenként.

1 évenként,
1-4 évenként,
1 évenként,

4. vizsgdlati osztdly nyomdstarté edényeknél
és kazdnokndl
a). kiilsé vizsgalat:
b). belsé vizsgalat: 6 évenként,
¢). nyomasproéba: 12 évenként.
4. vizsgalati osztaly csévezetékeknél: 6 évenként.

2 évenként,

1. tabldzat

Az elsé tizembe helyezéstdl bizonyos berendezések-
nél az Uzemi naplé vezetése is sziikséges annak érde-
kében, hogy a szerkezet allapotdt befolydsolé tizemi
adatok, uzemeltetés soran el6fordult nem rendszeres
események rogzitésre kertljenek. A dokumentécié ré-
szel az tizembe helyezéssel és tizemeltetéssel kapcsola-
tos bizonylatok, igazolasok, jegyzékonyvek.

7. A vizsgalatokat végzé szervezetek
illetékessége

A hatésagi biztonsagtechnikai eljarasok jogsza-
béalyokban eldirt folyamatok. A hatésagi engedélyezés,
ellendrzés és szakhatdsagi jovahagyas, allasfoglalds
miszaki dokumentdcidk ellenérzésére, véleményezé-
sére, miszaki vizsgalatok, mérések, ellenérzé mérések
végrehajtasdra épul. A miszaki tevékenységekre a
vizsgalat jellege szerint

~ tlzemeltetdi vizsgald szervezet,

— vizsgalatokra akkreditalt harmadik félként mind&sii-
18 szervezet,

— ellendrzd vizsgalatokra allamilag kijelolt ellenérzé
szervezet

illetékes.
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Az Uzemi idGszakos vizsgalatok elvégzése az iizemel-
tetd erre a feladatra kiképzett szakembereire harul.

A nyomastarté berendezések jogszabaly &ltal el&irt
id6szakos vizsgalatat tizemen kivili dllapotban a fel-
adat jellegétdl fuggben vizsgald szervezetek (laboraté-
riumok) szakemberei végzik. A vizsgaldé szervezet a
vizsgalati (roncsolasos és roncsoldsmentes) eljardsra
specializalédik és erre megszerzi a nemzeti, vagy nem-
zetkozi akkreditaciot. Ezek az akkreditaciok altaldban
eurdpai szabvanyban (pl. EN 45001, EN 45002, EN
45003) meghatédrozott kovetelmények teljesiilését
igazoljak. A berendezés mikddésére, biztonsagtech-
nikai ellendérzésére szakosodott szervezetek, ill. szak-
emberek &llami kijel6lés alapjan szerzik meg az illeté-
kességiiket. A muszaki termékek megfeleléségét vizs-
gald, ellenérzd és tantsitd szervezetekre a 4/1999.
(I1. 24.) GM rendelet vonatkozik. Ezen szervezetek is
szerezhetnek nemzeti vagy nemzetkdzi akkreditdciot.
Az eurdpai akkrediticié legaltalanosabban alkalma-
zott alapkévetelménye az EN 45004 szabvanyban ta-
lalhaté.

Osszefoglalas

A nyomastarté berendezések hatésagi biztonsag-
technikai ellen6rzésére vonatkozd jogszabalyok
(8/1978. (XI. 29. NIM sz. rendelet, 4/1979. (IIL. 7.)
NIM sz. rendelet) a kdzelgé eurdpai harmonizacié és
technoldgiai véltozasok miatt korszertsitésre szorul-
nak. A szabalyozds mddositdsa sordn a berendezések
allapotdnak ellendrzését is korszertsiteni kell.

A berendezések gyartdsara az eurdpai jogharmoni-
zAciénak megfeleléen a 97/23/EC sz. iranyelvnek
megfelelé kormanyrendelet a kozeljovében megjele-
nik. Ezen irdnyelvben lefektetett miszaki alapkévetel-
ményeket, a berendezések veszélyességének osztéalyo-
zasdt, a hazai Uzemeltetési biztonsagtechnikai sza-
balyzatba be kell épiteni.

A koézlemény a hazai tizemeltetéssel kapcsolatos ha-
tésagi biztonsagtechnikai szabalyozas részeként miiko-
dé id8északos vizsgélatok korszertsitésével foglalkozik.

A kiulénbézd nyomastartd berendezéseket egységes
elvek alapjan kell szabalyozni. Ezért a nyomadstartd
edényekre, kazanokra, csévezetékekre, biztonsagi sze-
relvényekre, tartozékokra, a nyomdstarté rendszerek-
re egységes szabalyozas késziil.

Néhany eurdpai orszdgban elkésziilt szabalyozas
mint4jara, hazdnkban is sor keril az eddigi szabélyo-
zas médositdsara.

A vizsgéalati médszerek alkalmazasanak kiszélesité-
se, a vizsgalati osztaly bevezetése és differencialt vizs-
galati periédus id6 meghatdrozdsa, valamint specidlis
vizsgélati program lehetSsége biztositja, hogy a tech-
nolégiai specialitasokhoz jobban igazodd, s ezaltal az
uzemeltets igényeit figyelembe vevd, s a biztonsagot
is jobban szolgalé szabalyozas jon létre.

Irodalomjegyzék

1. Entwurf der Druckgerite Uberwachungsverordnung
(DGUW-V), Ausztria 1999.

2. Druckbehilter, Bewilligung und Betrieb, SVDB/
ASCP, Vorschrift 803

3. Druckbehilter,
Vorschrift 804
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I

Bogdr Jozsef, Magyar Lajos (DKG-EAST Rt. Nagykanizsa)

Nyomastarté edények
tervezesi modszereinek
osszehasonlitasa

Az utébbi évek piacpolitikdja kovetkeztében a
nyomastartd berendezéseket gyarté villalatok sza-
mara sziikségessé tette, hogy felkésziiljenek kiilén-
bdz8 szabvanyok szerinti tervezésre és gyartésra.
Mint ismeretes, az Eurépai Unié tertiiletén az elmalt
év novemberétél mar alkalmazhaté a Nyomadstarté
Berendezések Direktivdja (PED), de kotelezd alkal-
mazasaig, valamint a harmonizélt szabvanyok ki-
dolgozasaig még az egyes orszagok elSirdsrendsze-
rei is érvényben vannak a szerzédéskotéskor. A kii-
16nbo6z8 elbirdsrendszerek tervezésre és anyagkiva-
lasztdsra vonatkozé kovetelményeit mutatjuk be
a kovetkezékben a DKG-EAST Rt. gyakorlatdban
leggyakrabban el6fordulé MSZ, ASME és AD
Merkblatt szabvanyok szerint.

Megengedhetd fesziiltség (fm)
meghatarozasa

MSZ 13822/1 szerint szénacélokra
fn = min { Ry / 1,5 vagy Ry / 1,5
Rn/ 2,4 Rm(lOOOOO)t/ 1,6 ; ﬁl(lOOOOO)t/ 1}

MSZ 13822/1 szerint ausztenites acélokra
fn = min { R, o / 1,5 ; R, / 2,4 ;
Rim(100000yt 7 15 5 Rygroooooy 7/ 1}

ASME VIII. Div. 1. Appendix P szerint
fo = min { Ry, / 1,5 vagy Rpo2t / 1,5 vagy
Rpl,Ot /1,5 Rn/ 4 ; Rm(lOOOOO)t/ 1,5}

ASME II. Part D kétete minden ASME anyagmind-
séghez megadja a megengedhetd fesziiltség konkrét
értékét a kiilonb6zé hémérsékleteken.

Fontos: R,/ 4

AD Merkblatt BO szerint
fm = mln { Rth / 1,5 Vagy RpO,Zt / 1,5 .
Ri00000yt 7 1,5

Jelmagyardzat:

Renie Folyashatar a tervezési h6mérsékleten

A terhelt allapotban mért egyezményes

0,2t
folydshatar a tervezési hémérsékleten
(az a fesziltség, amelynél a maradé
nyulas eléri a 0,2%-ot)

Ry 0t A terhelt allapotban mért egyezményes

folyashatar a tervezési hémérsékleten

(az a fesziiltség, amelynél a maradd
nyulas eléri az 1%-ot)

R Szakitészilardsag a tervezési hémérsék-
leten

Rim100000x 100000 o6rahoz tartozé idétartam-
szilardsag a tervezési hémérsékleten

Ri(100000)t 100000 érahoz tartozé 1%-os kozepes

kuszéashatar a tervezési hdmérsékleten

Hengeres kopeny sziikséges falvastagsaga
(s) belsé nyomasra pétlékok nélkiil

MSZ 13822/2 3. pont
s=(p*Dy)/(2*{,*v,+p)
ASME VIII. Div. 1. uG-27

s=(p*Dy/2)/ (fn*v1,-0,6*p)

vagy Appendix 1
s=(p*Dy/2)/(f,*v,+0,4*p)

AD Merkblatt Bl
s= (p*Dy)/ (2%, *v,+Dp)

Domboritott edényfenék (toriszferikus)
sziikséges falvastagsaga (s)
belsé nyomasra pétlékok nélkiil

MSZ 13822/4 4. pont
s= (p*Dy*Betal)/(2*f, *v;)

ASME VIII. Div. 1. App. 1
s=(p*(R+s.)*M)/(2%{,,*v},-0,2%*p)
AD Merkblatt B3
s= (2%(R+s)*p)/(4*1,*v,+p)
a gbmbsiivegnél
s= (p*D*Beta)/(4*f, *w,)
a kisradiusznal

Jelmagyardzat:

P = nyomas

D, = kulsé atmérd

Dy = Dbelsé atméré

fn = megengedhetd fesziiltség
Vi = hegesztési tényezd
Betal = tényezd (diagrambdl)

R = ,nagy” radiusz

XI. évfolyam 200(%
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Osszehasonlité szampélda
hengeres kopenyhez

Tervezési hémérséklet

t 20 400 °C
Tervezési nyomas p 2,00 2,00 Mpa
Anyagmind@ség P355NH P 355NH -
Szakitd szilardsag a mére-
tezési hdmérsékleten Rt 490,00 490,00 N/mm?
Folyashatar a méretezési
hémérsékletenen Rett 355,00 167,00 N/mm?
Kiilsé &tmérd D, 2000,00 2000,00 mm
Hegesztési tényezd A 1,00 1,00
Megengedhetd fesz. MSZ szerint
Megengedhet? fesziiltség
framsz=MiN(R/ 2,4;
Rent/ 1,5) fomsz 204,17 111,33 N/mm?
Megengedhetd fesz. ASME szerint
fmasmezmin(l:‘mt/ 4,
Ren/ 1,5) frasme 122,50 111,33 N/mm?
Megengedhetd fesz. ADM szerint
fragm=Rent/ 1,9 fram 236,67 111,33 N/mm?

Hengeres kopeny sziikséges falvastagsdga
belsé nyomdsra pétlékok nélkiil

MSZ 13822/2 3. pont
Stmsz= (P* D2 sy ™Vo+D) Sinsz 9,75 17,80 mm
ASME VIIL. Div. 1. Appendix 1
Sasme= (D*Dk/Z)/
/(fmasme*vh+0!4*p) Sasme 76,22 17,84 mm
AD Merkblatt B1
Sﬂdfﬂ: (p*Dk)/ (Z*fmadm*vh+p) Sadm 8,42 17,80 mm
Viszonyitdsok
Sasme/Smsz 1,66 1,00 -
SastSadm 1,93 1,00 -
Smsz/sadm 1 ,1 6 1 ,00 -
Megjegyzés:

A szédmpélda két kiilonboz6 hémérsékletre ké-
szllt.

Az els6 szamoszlop t=20 °C-ra vonatkozik.

Az mésodik szdmoszlop t=400 °C-ra vonatkozik.

t=20 °C-on az MSZ és az ADM szerinti szamitas
koézeli eredményt hozott, viszont ASME szerint a
sziikséges falvastagsag jéval nagyobb. Ennek oka,
hogy a megengedhetd fesz. ASME esetén jéval ala-
csonyabb, mint MSZ ill. ADM esetében.

t=400 °C-on az MSZ, az ADM és ASME szerinti
szamitas teljesen azonos eredményt hozott. Ennek
oka, hogy a megengedhetd fesz. mindharom eseté-
ben azonos.

Xl. évfolyam 2000/1

Osszehasonlité szampélda

domboritott edényfenékhez

Tervezési hémeérséklet

t 20 400 °C
Tervezési nyomdas p 2,00 2,00 Mpa
Anyagmindség P 355NH P 355NH -
Szakité szilardsag a mére-
tezési hémérsékletenen Rt 490,00 490,00 N/mm?
Folyashatar a mérete-
zési hémérsékletenen Reut 355,00 167,00 N/mm?
Kiils6 atmérd Dy 2000,00  2000,00 mm
Hegesztési tényez6 vy 1,00 1,00 -
Nagy radiusz (belsd) R 1800,00 1800,00 mm
Kis radiusz (belsd) r 350,00 350,00 mm
Falvastagsag Se 20,00 22,00 mm
Tényez6 Betal 1,05 1,05 -
Tényez6 M 1,32 1,32 -
Tényezd Beta 2,00 1,10 -
Megengedhetd fesziiltség
Megengedhet6 fesz. MSZ szerint
fomz=miNR/2,4:Ret/1,5) Trmsz 204,17 111,33 N/mm?
Megengedhett fesz. ASME szerint
frasme=MiN(R/4:Rer /1,5) Tnasme 122,50 111,33 N/mm?
Megengedhetd fesz. ADM szerint
fragm=Rett/1,9 fraam 236,67 111,33 N/mm?

Domboritott edényfenék (toriszferikus) sziikséges
falvastagsdga belsé nyomdsra pétiékok nélkiil

MSZ 13822/4 4. pont

Sms,= (p*Dy*Betal)/

/(2*fmmsz*vh) Smsz 1 0,29 1 8,86 mm

ASME VIII. Div. I. App. 1

Sasme= (p*(R"'Se)*M)/

[(2*T masme ™ Vi~0,2* P} Sasme 19,64 21,64 mm

AD Merkblatt B3  agdmbsiivegnél

Saan= (2*(R+5¢)*p)/

/(4 frnagm ™ Vo +P) Sadm 7,67 16,29 mm

a kisradiusznat

Sam= (p*Dy*Beta)/

/(4*fmadm*vh) Sadm 8,45 9,88 mm

Viszonyitdsok
Sasme/smsz 1:97 1, 75 -
sasme/ sadm 2:32 7,33 -
Smsz/Sagm 1,22 1,16 -

Megjegyzés:

A szampélda két kilonbozé hémérsékletre késziilt.

Az elsé szamoszlop t=20 °C-ra vonatkozik.

Az masodik szdmoszlop t=400 °C-ra vonatkozik.

t=20 °C-on az MSZ és az ADM szerinti szamitas
kozeli eredményt hozott, viszont ASME szerint a
szitkséges falvastagsag jéval nagyobb. Ennek oka,
hogy a megengedhet$ fesz. ASME esetén jéval ala-
csonyabb, mint MSZ ill. ADM esetében.
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t=400 °C-on az MSZ, az ADM és ASME szerinti
szamitds eredményei kozeledtek egymashoz. Ennek
oka, hogy a megengedhet$ fesz. mindharom eseté-
ben azonos.

Anyagkivalasztas ridegtorés elkeriilésére

Tekintettel az ausztenites acélok nagymértéki hi-
degszivéssagara, most csak a ferrit-perlites acélok-
ra vonatkozd szabalyokat elemezziik.

MSZ 13802/1

— a szivds és a rideg torés hatara az dtmeneti ho-
mérséklet, ami Utévizsgalattal ellenérzott, értéke
pedig 470 N/mm’ szakitészilardsaga acéloknal
KV > 27 ], ennél nagyobb szakitdszilardsaga acé-
loknal KV > 40 J legyen.

— a kulonb6zé anyagmindségeket B, C, D és E ka-
tegdriakba sorolja, +20, O, -20 és -40 °C atme-
neti hémérséklettel

— a mértékad¢ falvastagsdg és a kategdria fliggvé-
nyében a (megengedett) mértékadé hémérseklet
meghatdrozhaté két diagrambdl, amely kozil az
egyik a hegesztés utani fesziiltségcsokkentés nél-
kiili, a masik a hegesztés utdni fesziiltségcsok-
kentett kivitelre vonatkozik

Megallapithatd, hogy a hegesztés utani feszilt-
ségcsokkentés nagymértékben csokkenti az acél at-
mm mértékadé falvastagsagi elem esetén az atme-
neti hémérséklet fesziiltségcsokkentés nélkil -70
°C, fesziiltségcsokkentéssel -68 °C. (MSZ 13802 7.
és 8. abrak gbrbéibdl)

A (megengedett) mértékadé hémérséklet csok-
kentésére harom lehetdséget ad az MSZ:

— 50 °C-szal, ha az ébredé redukalt membranfe-
sziiltség max. 50 N/mm?

— 10 °C-szal, ha a megengedett fesziiltség 2/3-anal
kisebb, de 50 N/mm?*-nél nagyobb az ébredd re-
dukalt membranfesziiltség

— 15 °C-szal, ha a hékezeletlen edény legnagyobb
helyi fesziiltségesticsot eredményezd elemeit fe-
sziiltségesokkentd hékezelésnek vetik ala.

ASME VIII. Div. I

Ez a téma az ASME-ban nagyon bonyolult, kiter-
jedt eléirasrendszere van, ezért csak a {6 momentu-
mokat ismertetjik.

UG-20(f) pontja 6 féle szempont egylttes kielé-
gitése esetén felmentést ad az utévizsgalat aldl. Ez
relative vékony szénacél késziilékekre vonatkozik,
amelyek igénybevételére nem jellemzé a hémérsék-
let és a nyomas ciklikus valtozasa, valamint a szél-
séségesen alacsony hémérséklet (-29 °C).

UCS-66 szerint kell eljarni a fenti felmentés hia-
nyaban, hogy meghatarozzuk az utévizsgalat szik-
ségességét és annak kovetelményét, az alabbi pro-
cedura szerint:

— meg kell hatarozni a mértékado falvastagsagot

- a kulénbozé anyagmindségeket egy-egy gorbéhez
(curve A, B, C, D) rendeli

— a mértékadé falvastagsag és a gorbe fliggvényé-
ben egy diagrambdl (UCS-66) a (megengedett)

mértékadd hémérséklet meghatarozhaté ill. meg-
tudjuk, hogy sziikséges-e Utévizsgalat, vagy sem.

— ha utévizsgalat sziikséges, akkor egy masik diag-
rambdl (UG-84.1) nyerheté ki a mértékado fal-
vastagsag és a folydshatar fiiggvényében az ité-
vizsgalat sziikséges konkrét értéke.

A (megengedett) mértékadé hémérséklet csok-
kentésére két lehetéséget ad az ASME:

— UCS 66.1 diagram megadja e cstkkentés mérté-
két egy ,,ardnyszam” fliggvényében. Ez az ardny-
szam lényegét tekintve a szilardsagilag sziikséges
és a tényleges falvastagsag hanyadosa és minél
kisebb, annal kevésbé ,terhelt” az anyag, igy an-
nél nagyobb lehet a mértékadd hémérséklet csok-
kentésének mértéke, de max. 110 °F.

— UCS 68(c) megengedi, hogy a (megengedett) mér-
tékad6é hdémérsékletet csokkentsiik 30 °F-tel, ha
fesztltségcsokkentd hdékezelést alkalmazunk he-
gesztés utdn, annak ellenére, hogy az nem lenne
szikséges a Code el6irasai szerint.

AD - Merkblatt

BO Nyomadstarto edények méretezése
Méretezési hémérséklet

Amennyiben a hémérséklet -10 °C alatti, figye-
lembe kell venni az AD-Merkblatt W10 eldirasait

AD-Merkblatt W10
Alapanyagok alacsony hémérsékletekre
Vas alapt anyagok

Ervényességi tartomdny

-10 °C alatti hémérsékleten tizemelé nyomaéstartd
edények nyomadstart$ alkatrészeinek lemez, csé rud
(pl. csavar), kovacsolt alkatrészeinek (pl. karima), és
ontott alkatrészeinek vas alapi anyagaira terjed ki.

Felhaszndlhaté anyagok
Acélok

Acél és acélontvény fajtdk alkalmazhatésagat ne-
gativ hémérsékletekre az AD W10 1. tablazata tar-
talmazza. A hémérséklet fugg:

— az igénybevételi szinttdl (I -11I)

— a vastagsagtol

— a csb atmérdtdl vagy falvastagsagtol

— a bizonylatolasi formatél (EN 10204, DIN
50049, AD W10)

Az egyes anyagok titévizsgdlatinak
kovetelményei meghatdrozottak

— bemetszés alakja (ISO V)

— prébatest kivételének iranya
— vizsgalati hémérséklet

— Utémunka kévetelmény

8. Osszefoglalas

A bemutatott példakkal és rovid attekintéssel
megkiséreltik szemléltetni a kiillonbdzé szabvanyok
elbirasaibdl adédé eltéréseket a nyomastarté edé-
nyek f6 elemeinek méretezése és anyagkivalasztasa
teriiletén. Természetesen a komplett tervezés a fen-
ti példaknal sokkal 6sszetettebb, de célunk a figye-
lem felkeltése és nem atfogd ismeretek kozlése volt.
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ifj. Kuti Sdandor (Oerlikon Schweisstechnik AG)

Plazmavagogepek

Az 0j szerkezeti anyagok
megjelenése, valamint a lemez-
darabolas fejlédése a gyarto-
tizemekben a langvagas mellett
el6térbe helyezte a plazmaiv
vagast. A plazmaiv vagis a
langvagast kovetd technoldgiai
dgazatok egyike. Mar most
eloljaréban rogziteni kell, hogy
ez az eljaras rendkiviil gazdasa-
gos és mindségi szempontbdl
kival6, anyagfajtaktél és vas-
tagsagi mérethataroktdl figgd-
en. Kilénosen elényds rozsda-
mentes acélok daraboldsanal.
Nem képes azonban a langva-
gast killonosen vastag — 150
mm-né] vastagabb — szénacélok
esetén kivaltani. A plazmaiv
vagas alkalmazasi hatarait ot-
vozetlen acéloknal jél szemlél-
teti az 1. 4dbra. A vizszintes
tengelyen az anyagvastagsago-
kat a fluggbleges tengelyen a
vagasi sebességet abrazoltuk.

D
A, B

langvagas teriilete
plazmaiv véagas teriilete
lézersugaras vagas
vizsugaras vagas
(ehhez az eljarashoz
kb. 3000 bar nyomdasu
vizet alkalmaznak)

=0

A kovetkezSkben latjuk
majd, hogy az ausztenites acé-
lok plazmaiv vagasa ennél sok-
kal elényosebb, ezért is terjedt
el az iparban rendkiviil gyor-
san. Ezek utdn indokolt defini-
alni a fémek vagasara alkalma-
zott plazmaiv jellegét. A plaz-
maiv villamos iv és egy szlk fu-
raton kidramlé gaz egyiittes ha-
tdsara jon létre oly mddon,
hogy a gazaram a vele egytenge-
Iy villamos ivet Osszehuzza.
Fémfeliilettel érintkezve ez a
koncentralt plazmaiv a fémet
pontszertien megolvasztja, majd
atlyukasztja. A vagbésugar hé-
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(A Plazmavagas 600 A
Nitrogén/Argon-Hidrogén

B Oxigén-plazmavagas
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1. dbra. Az egyes vdgdsi eljdrdsok munKatertilete
V SIKELEKTRODA KIALAKITAS

— Elektroda-hditker

| i E-.J — Elektréda tartd

Al | iiy—— Géz-vORTEXcs5
sl - Volfram (Nitrogénhez)
N g Rézelekirdda betéttel - Cirkon (SUritett levegohdz)
\ "5' - Hafnium (Oxigénhez)

Fuvoka hitdkor hitétere
Kupos rézfuvodka

SIKELEKTRODA KIALAKITAS
A ViZ-VORTEX ELJARASHOZ

Plazmagéz bevezetés

Viz-VORTEX-fe]
Klpos rézfuvoka
Viz-VORTEX-favédka

~ Viz-VORTEX
VORTEX-ben a befecskendezett viz
Vizciklon

§  CSUCSOS ELEKTRODA KIALAKITAS

Elektroda hitékor

— Volfram elektréda
Elekiroda tartd
Fuvoka-hiitékor hitétere

Menetes fuvoka

2. dbra. Vdgéfejelstétek kialakitdsa
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Ausztenites acélok

Alkaimazott vagofe] teli. 120 A Alkalmazott vagofe] tefj. 240 A Alkalmazott vagofef tel]. 320 A Alkalmazott vagéfej telj. 640 A
Lemez- | Argon- ” T, Argon- | " N, Argon- Nitrogén Stritett Argon- Nitrogén Suritett
va;agg— | ldrogen | VizVORTEX NIUogEn | pigoqgn ¢| Vi-YORTER Nitogén | pigrogn | ViZVORTEX  levegd | Hidrogén | Vie-VORTEX | ~ levegd
] L L L 1 L vl . L il
il | ] 1 I 1 !
g | 1 = [
3 |~
a H = —
5 [ — -
6 —
7 —
8
10 —
15 l-—— — T
20 — —
25 — —
30 LI
35
40
50 T
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70 =
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110
130
150
N . e .. .. . Vd
Otvozetlen és alacsonyan 6tvozott acélok
Alkalmazott vagolej telj. 120 A Alkaimazott vagéféj telj. 240 A Alkaimazott vagofej telj. 320 A Alkalmazott vagofej telj. 640 A
Lemez- . i ar 5 5 Stiritatt . i Siritett i
4 " Stiritett ¢ i o Siritett Nitrogén M Stirftett Nitrogén By Sritett
vastag- | Oxigén | Viz-VORTEX oy Oxigén | Viz-VORTEX P o levegd .y levegd <
(sag) | | \e\:egn . . lev'ego Viz- VORTE)(I Viz VORTEX Ievlegd Viz-VORTEX Vi VORTEX \ev,egi)
mm *
! 1 1 T ! | 1
! | T 1 [
3 |—
4 —
s
6 |—
7
s
10
15 5 1
20 I 1
25 l
30
35
40
50 | 1L
20 2 P . .
Aluminium és aluminiumétvozetek
Alkalmazott vagofej telj. 120 A Alkaimazott vagafej telj. 240 A Alkalmazott vagofej teli. 320 A Alkalmazott vagdtej tel]. 640 A
Silrtett Siritett | siriett Sttt e
Lemez- | Argon- " Argon- . Argon- « Siritett Argon- Stritett
VHSS;ZG- Hidrogén Viz-VORTEX v,‘e(‘ll:iggﬁe’n Hidrogén V'Z’VORTEva‘%’%%%n Hidrogén IViz‘—B\\/,(%%%D( ievegd Hidrogén V\'ZI-EVVS%?EX levegl
n - i "

1

) 0 0 O il

[

| | |

| 1 1

110

130

150

3. dbra. Vidgdsi munkateriilet és a technolégiai adatok dsszefiiggése

mérséklete 13-15000 °C. Plaz-
ma gazként stritett levegot,
oxigént, nitrogént, €s argon-
hidrogén keveréket hasznalnak.

A 2. 4bra mutatja a kilénbo-
z6 vagofej kialakitdsokat.

Itt azonban azt is meg kell je-
gyezni, hogy az alkalmazott ga-
zoktol fuggden az elektrédak
anyaga és alakja is valtozik.
Nitrogén esetén volframot, stri-
tett levegdnél zirkoniumot, oxi-

génnél pedig hafniumot hasz-
nélnak.

Harom jellemzd anyag vaga-
sahoz a technolégiai adatokat
mutatja és alkalmazhatésaguk
hatarait a 3. 4bra. Itt lathat6ak
az ausztenites acélok kedvezd
véagasi lehetdségei. A killdnboz6
anyagok vagott feliileteinek mi-
néségét mutatja az 4. dbra. a le-
mezvastagsag és a technoldgiai
adatok figyelembe vételével.
(1-4: aluminium; 5-9: auszte-
nites acél; 10-12: otvozetlen
acél.)

A vagasi mindség és az alkal-
mazott eljards osszefiiggéseit
mutatja az 5. abra.

A 6. dbra egy konkrét példat
mutat dtvozetlen acél esetére A
satirozott teriilet a munka teru-
let.

A gépek konstruktéreinek az
elébb bemutatott szempontok
alapjén kell megtervezni a plaz-
maiv vagé gépeket. A konst-
rukciés alap a langvagasnal
mar bevalt koordinata asztal
vagy portél és annak alakra va-
gési rendszere, valamint a ked-
vezd anyag kihozatalt biztosito
optimalizalé szoftver, amely
szinkronizalva van a véagofej
CNC vezérlésével. A plazma-
technolégiabdl eredSen kozel
nagysagrenddel megvaltoztak
az x ill. y tengely menti sebes-
ségek, valamint a hirtelen
iranyvaltasbol eredd tehetet-
lenségi erék amelyeket kézben
kell tudni tartani. Ezért a por-
talokat két oldali szinkron haj-
tassal kell ellatni. Egyes gyarak
a tehetetlenségi erdket a gépré-
szek sulycsokkentésével igye-
keznek megoldani. Ezaltal elve-
szik a portal merevsége. A ke-
letkezé lengések a mérettartas
lehetdségeit teszik tonkre, ame-
lyek kelléen merev gép esetén
kozel elérik a nagyolé forgacso-
las tdrésértékeit.

A berendezések ésszerl ter-
vezésénél a kovetkezé méret
pontossagokat lehet elérni és
hosszd idén keresztil megtarta-
ni.
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A gép mechanikai pontossédga
DIN 8523 szerint = 0,2 mm
(holtjaték mentes mozgés ese-
tén).

Visszaallasi pontossdag + 0,3
mm 10 m hosszon.

Ennek alapjan a vagasi pon-
tossag DIN 2310 szerint a
munkadarabon (500x500 mm
x 10 mm lapon mérve) = 0,4
mm

Nyildsszog a be- és kimeneti
oldal kozdétt 2° (ausztenites
acélnal, argon+hidrogén keve-
rék esetén)

A legtjabb nagypontossagu
koordinata véagégépek sokkal
inkdbb hasonlitanak egy CNC
vezérlésl szerszamgépre, mint
a hagyomanyos langvagé gépre.
Ennek kovetkeztében ez a gép-
arban a legjelentésebb tényezd.
A 7. dbra egy koordinata vagé-
gépet mutat.

Foélmeriil a kérdés, hogy ho-
gyan lehet mégis nagy pontos-
sagl, de gazdasagos gépet épi-
teni. A kovetkezd szempontok
szerint eldallitott gépek ezeket
a feltételeket bizonyitjak.

— A vagopisztolyok és aramfor-
rasok barmely gézhoz alkal-
masak természetesen viz alat-
ti vagashoz is egy egyszert
el6tét cserével

— A portélok tébb vagbfejet is
mozgathatnak, akdr kombi-
nalva a kilénbézé  eljaraso-
kat plazma, viz alatti plazma,

Lemez ‘ o Vagasi
: X v m 3
vastagsag Eljaras 5B ?R;)sseg sehesséy
(mm) (m/perc)
1 Aluminium 10 Argon/Hidrogén 120 1,9
2 Aluminium 10 Nitrogén + Viz-VORTEX 120 1,4
3 Aluminjum 10 Nitrogén + Viz-VORTEX 500 3
4 Aluminium 25 Argon/Hidrogén 400 1,2
5 Ausztenites acél 3 Nitrogén + Hidrogén 90 5
6 Ausztenites acél 8 Nitrogén + Hidrogén 120 2
7 Ausztenites acél 10 Nitrogén + Hidrogén 500 3
8 Ausztenites acél 10 Nitrogén + Hidrogén 120 1,5
9 Ausztenites acél 10 ~ Argon/Hidrogén 120 0,9
10 Otvozetien acél 4 Oxigén 60 3
11 Otvozetlen acél 10 Oxigén 90 1,8
12 Otvéizetlen acél 10 Argon/Hidrogén 500 3
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@ Oxigén vagas
@ Siritett levegs vagas
QO Lézersugaras vagas

Minéség Gazdasagossagi mérleg oxigén-,
és beruhazas aranyai plazma és lézersugaras vagas kozott
Mindség k l 4\ Koltségszint '
K| ‘ )
Magas ‘ l 8 Megtakaritas
l ; L1 lehetdésege
_'.__ —‘ § 6 —f—
Lo ls—
Kézepes ‘ i
I
' |
" e
Niedrig L
! 1 emez
! Beruhdzas . vastagsag
Ala- 7
30MFtalatt 30 MR felet csony (o e T e o T

@ Anyagfelhasznalas
@ Programozds -+ bérkoltség
() Berendezés koltség

5. dbra
[ Vagasi f A o
sebesség | | | |
(m/perc) | . |
7 | _TI -
i | Sorjamentes vagas
64| o | t - teriilete
6 [ -1 ‘l_ [ } Nem tapad6 sorjds
64 | E vagds terliete
' o : Tapado sorjas vagas
5 | 1_ E—} tertiete
: Nem ajanlott vagési
4 | ' M_I_t J terilet
3 == STT o _i
>
2,0 i S
13 — E it
___Jd\_ Lemez-
vastagsag
- (mm}
5 6 8 10 12 15
6. dbra. Otvizetlen acél vdgdsa. Plazmagdz: oxigén. Teljesitmény: 90 A

7. dbra. Portdl kivitelt plazmavdgé gép. A): vezérld tabla; B): szerszdmtarté
és vdgofej; C): iitkozés védelem; D): elszivé és eldrajzold

51

és langvagas a vagasi felada-
toknak megfeleléen.
— A berendezések tun. épito-
szekrény elv szerint éplilnek
a gyartasi elénydk és a rugal-
mas felhasznalhatésag érde-
kében.
A fenti elvek szerint épitett
berendezést mutat a 8. dbra.

8. dbra. Viz-VORTEX munkahely.
Portdllal, két vizeskdddal, illetve
elékészits asztalokkal

Osszefoglalva: remélem a fen-
tiek alapjan sikeriilt ravilagitani
arra, hogy a rosszul értelmezett
koltség csékkentések olyan
eredményre vezethetnek, ame-
lyek egy technolégiai eljaras al-
tal elérheté méret pontossagot
egy hibas gépépitési elv altal
tonkre tehetnek. Bizom a beren-
dezést felhasznalé szakemberek
objektiv érték itéletében, amely
a vagds mindségét a megfelelS
kiemelt helyre allitja.

KOZLEMENY

Tajékoztatjuk olvaséinkat,
hogy az MHtE-nek
az MSZ EN 45013
szabvany szerinti
a NAT altal
akkreditalt személyzettanisitasi
rendszerében kiadott mindsitett
hegeszté és anyagvizsgalo
tanasitvanyok jegyzéke
megtekintheté az MHtE
Fogarasi Gti irod4jdban
a tandsitast szervezSknél.
PAPP LASZLONE
(hegeszt6k)
Telefon: 467-2811
Fax: 363-3295, 222-0947

KOROSI JOZSEFNE
(anyagvizsgalok)
Telefon: 467-2810
Fax: 363-3295, 222-0947
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s BUFFALO 350
ol Hegesztési tartomdny 3-350 A

Eroteljes és sokoldalt dram-
forras bevont elektrodakhoz.
Kompakt és robosztus eg eniranyitd
D 6,3 mm kézi elekirodakhoz. Az
aram és dinamika szabélyzés foko-
zatmentes. Idedlis a kézi Kegesztés-
hez és horonygyalulashoz. Soly: 29
kg. Szallitani és kezelni egyforman
kénnyG. (Kocsira szerelt.)

Uj dimenziok
a kézi elektroda
hegesztésnél.

ZIP 1.0, 2.0, 3.0

Vdgdsi tarfomdny 15, 25 és 40 mm

E

Harom 0j ZIP-Vagoékésziilék:
Fogalom a plazmavagasnal

40 mm lemezvastagsdgig gyorsan
és alakhden vag. Az Gj ZIP-tipuscsa-
léd manudlisan siritett levegével vag
optimélis biztonsaggal.
ZIP-késziilékek megbfzhaféck; az al-
landé hasznélatban és nehéz munka-
kérilmények kozott. Vélassza a 3 mé-
retiarfomany kézil o legmegfelelbbet.

Kiting vagési
eredmények
préslevegével.

MAJOR, OPTIMAG,
OPTIPULS

| ,\; . “" X
Kénnyen bedllithaté fogyé-
elekirodés berendezések, sok
extraval!

Allandb tartés iizem rendkiviili miné-
ségl hegesztési varrat, vékony és vas-

tag munkadarabokndl. Ezt és még ‘

tSbbet is nyiijt az 0j fogysdelekiro-
dds siker gépesalad az Oerlikontsl.
® MAJOR 400BL, 400S, 5008,
amelyek géz és vizhiitéses kivite-
lGek. Hegesztési tartomény: 40-
400/500 A
* OPTIMAG 3005, 400S(W),
500 SW, amelyek gaz és viz-
hiités kivitelben késziilnek
® OPTIPULS 3508, 350SW,
amelyek géz és vizhiiésesek és
impuf;us regesziésre is alkalmasak.
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OPTI-Rendszer:

Egyszerii és konnyen kezelhetd.

OPTI-Rendszerrel hasznosit-
hatja a Technolégia elényeit.
Elézetes bedllitas nélkil a gép
azonnal hegesztési helyzetbe
hozhato.
® Onnek egyszerien a huzalt és o
védégazt kell megvélasztania, ami
utén az optimélis hegesztési para-
méterek automatikusan léfrejonnek,
kisebb tovabbi korrekcié lehetséges.
® OPTI-Rendszerrel azonnal megta-

laljo a biztos bedllitapi értékeket.

OPTI-Rendszer
® Huzalelstolas 4 gorgdvel

\'® Ferdére dllitott tekercstarté-
val egyszer(ibb a tekercs fel-
helyezés és biztositott a j6 le-
csévélés.

e

Cep——pre

PILLANTAS
A HEGESZTOLABORBA

A fogyéelekirédas gépek Short-Arc-
Plus tartomanyénak tovabbnévelése.
Az Oerlikon a 330 TRS és 480 TRS nagytel-
jesitmény{ berendezéseinek Short-Arc-Plus
tartomanyét tovabb névelte. A hegesztd la-
boratoriumnak hala és a legmodernebb tech-
nikanak készonhetéen a lényeges fejlesztés
eredményes lett:

)
S

Atmeneti ivtartomany

ivfesziltség (V

Sz6rt fv

Atmeneti fv

! ]
': Short Arc ':

Dinamikus
rovidiv ! Plus

Hegesztdaram (A)

e A révidiv (Short-Arc-Plus) farfomény jelen-
16sen megnovekedett, anélkil, hogy a ke-
vert iviartoméanyba érne.

e A dinamikus révid iv energidja ezdltal je-
lentésen csdkken, ezzel egyitt a hébevitel
&s munkadarab hévetemedése lényegesen
kisebb. lgy a hegesztéaram kismértéki no-
velése altal a hegesztési sebesség jelentd-
sen novekszik, kitong varratfelislet mellett.

® Lényegesen kisebb a frocskolés képzadeés.

e Javul a varratképzédés (iranyitott szords és
beolvadés).

e Fiistképzédés 10-15%-kal javul.

FOQ)’%I”

Gyorsabb, gt duosabb, kérnyezetet
! yezi.

hegesztés!



HNEL_ DO THERI1©
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZELG BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

HbkezelS berendezések, flitGpaplanok, kabelek,hdelemvezetékek, szigetel5-hGallé anyagok, héallé szovetek, pantolé
szalagok, -kapcsok, pantold fogdk, tapintécslicsos hémérék, infravords hémérdk, héfokregisztrald berendezések,
csaphegesztd berendezések értékesitése.

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

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu Internet: http://www.ivn.hu/hirdet/weldo
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VA TECH VOEST MCE Hungary GmbH
Tinde u. 10/a, Pf. 212, H-4400 Nyiregyhaza, Tel.: (+36/42) 460077, Fax: (+36/42) 460031 VOEST

E-Mail: vamceung @ mail.matav.hu ,,




EMI-TOV Bayern Kit.
a TUV Siiddeutschland
vallalatcsoport tagja

a 3. kozos GTE / MHtE / DVS
Nemzetkozi Hegesztési
Konferenciara.

valtozatian formaban,
de 1j lehetdségekkel all
a régi és uj partnerei rendelkezésére
a 2000-es évhen is.

Budapest 2000. janius 6-9. + Hegesztett szerkezeteket gyarto iizemek

taniisitasa a DIN EN 729-es sorozat,
AD-HPO, TRD 201, DIN 6700-2, valamint
az MSZ EN 729-es sorozat eldirasai
szerint.

+ Eljarasvizsgalatok lefolytatasa,
ellendrzése és engedélyeztetése
a DIN EN 288, MSZ EN 288, AD-HP 2/1,
TRD 201 eldirasai szerint.

+ Hegesztok mindsitése DIN EN 287,
AD-HP3, illetve az MSZ EN 287 eldirasai
szerint (az MHtE-vel kizdsen).

+ Kazanok, nyomastarté edények,
gazpalackok vizsgalata, atvétele

* a TRD, TRB, TRG eldirasai szerint.

+ Felkészités az j nyomastartoedény
iranyelv hasznalatara.

+ Vallalati menedzsment rendszerek
tanisitasa a DIN EN 1SO 9000-es

sorozat, DIN EN 1SO 14000,
QS 9000, VDA 6.1 eléirasai szerint.

+ CE-jel hasznalatanak engedélyeztetése.
+ Epitdipari tanusitasok lefolytatasa.

A konferencia fontosabb témakérei:

® a hegesztett szerkezetek fémes
€s nemfémes anyagai,

® a 21. szazad hegesztési eljarasai,

® mindségbiztositds a hegesztés-
technikaban,

® hegesztett szerkezetek megbizhato-
saganak €s €lettartamanak novelése,

® hegesztdszakemberek képzése
€s mindsitése.

Az egyes témakordket
a szakterulet elismert
kulfoldi szakemberei vezetik be
eléadasaikkal.

A nemzetkozi konferencia
lehetéséget biztosit
a legujabb kiilfoldi eredmények
megismeréséhez

és a hazai eredmények EMI-TUV Bayern
nemzetkdzi bemutatasédhoz. Mindségiigyi és Biztonsagtechnikai Kft.
B3 2000 Szentendre, Dozsa Gydrgy ut 26.

Telefon: 06 26/501-120,
Telefax: 06 26/501-150

Jelentkezés részvételre:

2000. 05. 15.

[
: TUV
Lehet6ség van

hirdetés megjelentetésére EMI-TUV

a Konferencia idegen nyelvi

kiadvanyaban.
*
Tovabbi informéaciokat ad
a Szervezd Bizottsag
a GTE Titkdrsagan:
202-1382, 202-0582,
az MHLtE Titkarsagan:
467-2810.

A Banki Donét Miszaki Fdiskola ismét Furdpai
Hegeszidtechnolégus képzést indit 2000. méjusa-
ban felséfoki mérndki diploméval rendelkezék
részére. A 340 o6ras képzést kovets, a Magyar
Meghatalmazott Nemzeti Testiilet Vizsgabizottsa-
ga el6tt tett sikeres vizsga esetén a tanfolyam
résztvevéi a 21 Eurépai Uniés orsziagban érvé-
nyes diplomat kapnak.

A képzésrdl részletes tajékoztatast ad dr. Kovacs
Mihaly docens, tanfolyamvezetd és dr. Gati jozsef
docens a 210-1450 telefonszamon.




KOZLEMENY

2000. januar 15-ig a kovetkezé magyarorszagi oktatéhelyek fordultak kérelemmel EWF szakképesitések meg-
szervezéséért a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestiléshez, mint az EWF Magyar Meghatalmazott Nemzeti Tes-

talethez.

Oktatéhely neve

Oktatohely szamjele
és a kérelem targya

Jovahagyott
tanfolyam szamjele
és a jovahagyas targya*

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet ~

K001/98.
Eurépai Hegesztémérnok (EWE)

K001/98-01/00 Uj
K001/98-02/99 Ism. megijitd
K001/98-03/99 Kiegészits
K001,/98-04/99 Uj
K001/98-05/99 Kiegészits

Miskole K001/98-06,/99 Ism. megiijité
Ko002/98. P
Eurépai HegesztStechnolégus (EWT) K002/98-01/99 Ism. megijits
Banki ) K003/98. K003/98-01/99 Ism. megijité
 Banki Donat Ehurépai HegesztStechnolégus (EWT) K003,/98-02/99 Uj
Miszaki Féiskola —
Budapest K004/98. _
Eurépai Hegeszt8specialista (EWS)
K005/98. _
Burépai Kiemelt Hegeszté (EWP)
K006/98.
HEGO - " -
E H t6 (EW-MIG/MAG
Hegesztéstechnikai Kft. - Lropal egesz(o | L )
Budapest KOQ7/ 98. B —
Eurépai Hegeszté (EW-TIG)
KO08/98.

Eurépai Hegeszté (EW-MMA)

Matrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft. —
Visonta

K009/98.
Eurépai Kiemelt Hegeszts (EWP)

K010,98. -
Eurépai Hegeszté (EW-MMA) ey,
KO11/98. o
Eurépai Hegeszts (EW-GAS) K011/98-01/00 Uj
K012/98. =
Eurépai Hegeszts (EW-TIG) e g VAl
K013/98.

Eurépai Hegeszt$ (EW-MIG/MAG)

Budapesti Miszaki Egyetem
Mechanikai, Technoldgiai
és Anyagszerkezettani Tanszék —
Budapest

KO14/98.
Eurépai Hegesztémérmok (EWE)

K014,/98-01/99 Uj
K014/98-02/99 Ism. megajitd
K014/98-03/99 Ism. megijité

Szombathelyi Regionélis

K015/99.
Eurépai Kiemelt Hegeszt6 (EWP)

K016/99.
Eurépai Hegeszté (EW-MMA)

Munkaeréfejlesztd K017/99. ol
és Képzé Kozpont — Eurépai Hegeszté (EW-GAS)
Szombathely K018/99.
Eurépai Hegeszté (EW-TIG) ™
K019/99. i
Eurdpai Hegeszté (EW-MIG/MAG)
K020/99. B
Eurépai Hegeszté (EW-MMA)
DUNAFERR K021/99.
> P Eurépai H té (EW-GAS B
HU INTEZET — urépai Hegesztd ( )
Dunadtjvaros K022/99. —
Eurdpai Hegesztd (EW-TIG)
K023/99.

Eurépai Hegeszté (EW-MIG/MAG)

Andréssy Gyula
Muszaki Kozépiskola —

K024/99.
Eurépai Hegesztéspecialista (EWS)

Miskolc
Dunaujvérosi Féiskola — K025/99. -
Dunatjvaros Eurdpai HegesztStechnoldgus (EWT)

¥ A vastagon szedettek befejezett tanfolyamok
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Dr. Karsai Istvdn (MMA)

»Magyar

Mérnokakadémia Dij ’99”

A Magyar Mérnokakadémia (MMA), a Mérnok-
akadémiak Vilagszovetségének tagja, mint a tech-
nolégidk fejlesztéséért, a mérnoki tudomanyok és a
mérndkok gazdasagi fejlédésre gyakorolt pozitiv ha-
tasainak felhasznéldsa érdekében munkalkodé tér-
sadalmi szervezet, ezen célok megvaldsitasat segitd
mérndkok munkajanak nyilvdnos megismertetésére
és elismerésére 1998-ban ,,Magyar Mérnokakadé-
mia Dij” alapitasat hatarozta el.

A Dij a Magyar Mérnokakadémia célkitiizéseivel
Osszhangban 1évé mérnoki kreativ tevékenység, ha-
zai tudoményos eredmények kidolgozasa, jelentSs
technolégiai fejlesztések és azok sikeres piaci alkal-
mazésa elismeréseként adomanyozhaté.

Evente egy személy részesithet6 a Dijban. A ki-
tlintetett az adoményozast igazolé oklevelet, vala-
mint egymillié forint pénzjutalmat kap.

A Magyar Mérnokakadémia els6, 1999. évi ki-
tintetettje Dr. Domanovszky Sandor épitémérndk,
hegeszté szakmérnok, Eurépai hegesztémérnok, a
Ganz Acélszerkezet Rt. Mindségiigyi és Hegesztési
igazgatéja. A Dijat a Magyar Mérnokakadémia Koz-
gyilésén 1999. november 26-an Dr. Ginsztler J&-
nos, a Magyar Mérndkakadémia elncke tinnepélyes
keretek kozott adta at. (1. dbra.)

Dr. Domanovszky Sdndor munkassaga kezdettdl
fogva szorosan osszefonddik a hazai hegesztett acél-
szerkezetek gyartasaval és szerelésével.

A fedett {vii, tovabba a véddégézas fogydelektrs-
dés ivhegesztés ipari bevezetésének egyik hazai Gt-
téréje. Nevéhez flizédik a killénbozé hidszerkeze-
tek, anyagmozgat6 berendezések, atmoszférikus és
nyomastarté tartdlyok, viz- és magasépitési acél-

XI. évfolyam 2000/1

szerkezetek, turbina és egyéb gépszerkezetek, sin-
jarmivek alvaz- és forgévazkeretei hegesztési tech-
nolégidjanak kidolgozasa és alkalmazésa.

Az acélszerkezetépitésben korabban hasznélatos
szegecskapcsolatok helyett a hegesztés bevezetése
kiemelkedd, szintattorést jelentd feladat volt. A vi-
lag a 30-as években szembesiilt a hegesztéssel jaro
ridegtoérési jelenséggel. Ennek kovetkeztében, a
mintegy 20%-0s anyagmegtakaritast lehet6vé tevd,
4j technolégia forradalmasitotta a mérnoki munkat,
a koncepci6 kialakitdsatdl kezdve, a tervezésen ke-
resztiil a kivitelezés minden fazisdban. A hegeszté-
si héfolyamat anyagtulajdonsagokat jelentésen be-
folyasolé hatdsa kovetkeztében alapvetéen masfaj-
ta, szivés, jOl hegeszthet$ alapanyagok €s azok me-
chanikai tulajdonségaival egyenértékl kotést bizto-
sité hegesztési technolégidk kidolgozésa és ipari al-
kalmazésba valé atiiltetése volt sziikséges.

A fenti feladatra — 40 évvel ezel6tt, hazankban
elséként — felel6s megbizast és korlatlan hataskort
kapott Domanovszky Sandor. Munkéjanak sikeres-
ségét az iranyitasaval megval6sitott szdmos Duna-,
Tisza- és kisebb hid, tovabba kilonféle egyéb he-
gesztett acélszerkezet fémjelzi Magyarorszagon és
kiilféldén egyarant.

A Dij odaitélésében mértékadé érvként szerepelt,
hogy munkassaga jelentds nemzetkdzi elismertséget
szerzett neki és rajta keresztiil a magyar mérndkok-
nek.

Dr. Domanovszky Sindor nemcsak miveléje
szakmajanak, hanem a kivitelez6knél ritkan eléfor-
dulé médon tapasztalatainak tovabbadéja is. Gaz-
dag irodalmi munkéassdga mellett bel- és kilféldi
konferencidk keresett eléadéja, oktat
és vizsgdztat szakmunkastdl szakmér-
nokig minden szinten. Tucatnyi tarsa-
dalmi szervezetben tolt be fontos
tisztségeket. Tobbek kozott tagja a
Magyar Hegesztémindsité Testiilet
Etikai és Ellen6rzési, a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilés Fel-
ugyels-, a Nemzetkozi Hid- és Magas-
épitési Mérnok Egylet Magyar
Nemzeti-Bizottsagdnak, a GTE He-
gesztési Szakosztaly és Ipari Min&ségi
Klub vezetdségének. Munkdjat Eétvos
Loréand, Ganz Abraham, Zorkéczy Bé-
la szakmai dijakkal, kormany és mi-
niszteri kitiintetésekkel ismerték el.
Ezeket korondzta meg most a kiemel-
kedé értéket képvisel6 Magyar Mér-
ndkakadémia Dij.

Gratuldlunk. s e kesztobizottsdg)
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GAZDASAGI MINISZTERIUM

s MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS
o MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET @Jﬂ
1]

®

w Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
I’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

[l K HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION

FEMHEGESZTOK MINOSITESE az EN-287 szerint:

1. A véllalkozas altal adott gyartdi hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

2. Az illetékes allami felligyeletek altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyartoi hegesztési utasitas (WPS)
alapjan (izemalkalmassagi tanusitas soran vagy ettdl figgetlendl);

3. Kbzods magyar-nemet mindgsitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egyUttmUikodésében.
Vizsgaztatas és vizsgabizonyitvany kiadasa a Magyar HegesztéminGsit6 Testllet Operativ szervezeténél a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilésnél. Telefon: Papp Laszléné 467-2811.

Tanusitott hegeszitébazisok:

Andrassy Gyula Miszaki Kézépiskola (Miskolc) Szabé Dezsé
Apritégépgyar (Jaszberény) Katona Antal
ASG Gépgyarto Kit. (Tatabanya) Nagy Laszlé
AUTHENTIC Consuiting Kft. (Székesfehérvar) Lakatos Attila
BAKONY Muvek Rt. Oktatasi Kdzpont (Veszprém) Bartha Gabor
BAUSTUDIUM Kft. (Szeged) Vér Sandor
CSOSZER Rt. (Budapest) Béacskai Istvan
CSUCS ‘91 Kft. (Budapest) Deutsch Gy6rgy
Debreceni Regionalis Munkaeréfejleszté Kdzpont (Debrecen) Vizi Sandor
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa) Lendvai Laszl6
DUNAFERR Human Intézet (Dunauijvaros) Barkanyi Sandor
Edtyds Lorand MUiszaki Kdzépiskola (Kaposvar) Huszar Dezsé
EROKAR-WELDCONTROL Bt. (Budapest) Horvéth Istvanné
ERAK (Miskolc) Robotka Rébert
EUROSCHULE Kift. (Kazincbarcika) Pongracz Andras
GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok) Csinger Gyula
Ganz Abraham MdUszaki Szakkozépiskola (Budapest) Buzgd Béla
Garbai Sandor Szakképzé Iskola (Kiskunhalas) Balla Tibor
Gébor Aron Ipari Szakképz6 Iskola (Ozd) Vincze Istvan
Gépipari és Automatizalasi Mdszaki Féiskola (Kecskemét) Fazekasné Dr. Berta Maria
Geépipari, Kozlekedési Szakkdzép és Szakképz6é Iskola Guth Ferenc
Gépészeti és Szamitastechnikai Szakkdzépiskola (Békéscsaba) Timar Karoly
GYAEV Szakképzési Kft. (Gydr) Szab6 Zoltan
HEGO Hegesztéstechnikai Kit. Hoffmann Sandor
Ikarusz JarmUgyarté Kit. (Székesfehérvar) Vords Katalin
IPC-SVG Kit. (Salgétarjan) Menich Istvan
Jozsef Attila MUvelddési Kozpont (Budapest) Labat Sandor
Kés Karoly Szakképzé Iskola (Didsd). Barits Pal
Kéolajvezetéképitd Rt. (Siofok) Nemecz Imre
MAV Rt. Istvantelki TanmUhely (Budapest) Kasza Laszl6
MAV Rt. Oktatasi Féndksége és TanmUihely (Debrecen) Nagy Sandor
Méatrai Erém( Rt. (Visonta) Benus Ferenc
MOL Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc
ME Dunaujvarosi Féiskolai Kar (Dunaujvaros) Bus Istvan
Newwelding Kft. / Special Rt. Szigetkdzi Laszlo
OILTECH Kit. (Bazakerettye) Térok Gyula
Pécsi Regiondlis Munkaerdfejleszié és Képzé Kézpont (Pécs)  Bors Karoly
RABA Rt. (Gy6r) Orosz Lajos

R & M GYGV Multiszerviz Kift. Koncz Istvan
Start Akadémia Kft. (TiszaGjvaros) Farkas Sandor
Stromfeld Aurél Mdszaki Szakkézépiskola (Salgotarjan) Jakab Jozsef
Szakmai Tovabbképzd, Atképz6 és Vall. tam. Rt. (Budapest) Vasarhelyi Béla
Szily K. Mliszaki Szakkdzép és Szakmunkasképz0 Isk. (Budapest) Lédy Elemér
Székesfehérvari Regionalis Munkaerbfejleszté és Képzd kozpont Gabor Zoltan
Szombathelyi Regionalis Munkaeréfejleszté Kozpont Patai Béla
Tancsics Mihaly Ipari Szakkdzépiskola (Veszprém) Toéreki Jozsef
Technolégia Kft. (Nyiregyhaza) Dr. Péter Laszlé
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kit. (Tiszakécske) Varga Laszl6
TGM Transelektro Kft. (Kiskunfélegyhaza) Csanyi Mihaly
Trefort Agoston Villamos és Fémipari Szakképzé Isk. (Békéscsaba) Kovacs Marton
TUV Rheinland Akadémia Kft. (Szekszard) Aranyi Janos
Ujpesti Munkastovabbképzé Kézpont Kiss Gusztavné
UNIMONTEX Kit. (Ajka) Szantai Laszl6
VEGYEPSZER Rt. (Budapest) Muri Tihamér

: 46/412-444

: 57/412-355

: 34/316-822

: 22/340-097
88/424-022
62/461-483
262-4290
277-0512
52/448-866
93/310-132
25/481-916, 482-632
82/419-246
417-3393
46/470-432
48/311-422/89
56/426-222
313-1610
77/422-802
48/473-211
76/481-291
56/425-844
66/321-146
96/415-864
363-3687

: 22/312-284

: 32/317-522/114
320-3843
23/365-531
84/312-311
389-0776
52/431-278
37/328-001
23/553-323
25/510-811
215-5750/154
93/348-001/559
72/251-399
96/412-111/1685
49/322-523
06-30/9580-413
32/311-044
267-6464/131
280-6382
22/310-308
94/336-740
88/420-066
42/433-433
76-341-133
76/463-355
66/444-511

: 74/411-933
369-0803

: 88/311-608

: 307-6730
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GAZDASAGI MINISZTERIUM

MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION |
Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
It’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

MUANYAGHEGESZTOK MINOSITESE A 15/1998 (IKK. 8.) IKIM KOZLEMENY ALAPJAN

1. A véllalkozas éltal adott gyartoi hegesztési utasitds (WPS) alapjan.

2. Fuggetlen tanGsité szervezet 4ltal jdvahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyartdi hegesztési utasitas
(WPS) alapjan.

Vizsgaztatas és a vizsgabizonyitvanyok kiadasa:
Magyar Hegesztéminésité Testllet Operativ szervezeténél a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilésnél (Budapest) Papp Laszloné o (1) 467-2811

Tanusitott hegesztébazisok:

Délalféldi Gazszolgaltatd Rt. (Szeged) Széaraz Ferenc o (62) 472-572
DUNAGAZ Rt. (Dorog) Szabé Gyoérgy o (33) 331-453
TIGAZ Rt. (Miskolc) Dr. Deék Endre = (46) 341-811
508. sz. Kertvarosi Szakkdzépiskola (Pécs) Eperjesi Zsuzsa o (72) 438-078

BRONZ, ALUMINIUM
HEGESZTOCSAPOK

. M rorszagi
Téjékoztatjuk Onoket, lagyarorszag
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban kepviselet

egyardnt alkalmazhat6

GYORSSZORITOK | (101 )% B

Fiiggdleges: 4 méret, szoritderd: 120-250 daN —
Vizszintes: 1 méret, szoritoerd: 140 daN

Kérje drlistdnkat, prospektusunkat, H U NG AROM AR KET

mintadarabokat utdnvétte] szdllitunk. Telefon: 277-2764, 277-3155

P.ZS. VALLALKOZAS Fax: 277-2764

5600 Békéscsaba, Szerdahelyi it 2/a.
Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640




FolyGirat
megrendeld

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Megrendelem a
Hegesztéstechnika cimu folydiratot

Szakfolyéiratunk a hirdetni kivanék

igénye kielégitése céljabdl az eddigi szin-
skala alapjdn torténd valasztasi lehetdséget
szeretné biztositani.

L] példdnyban
Ll folyamatosan a visszavondsig

1
; Az éves eléfizetdi dijat befizeterm
A fekete-fehér + kisérdszin, illetve i [ beifoiai postautaivanyon
az ugynevezett szines (color) hirdetésen ;
kiviil vélasztasi lehetdséget adunk a fekete- !
fehér hirdetéseknél tobb kisérészinnel E
megjelend hirdetésekre.- ]

L] személyesen a MHtE pénztdrdoan

L1 gtutatom a
Magyar Hegesztéstechnikai EgyesUlés
ABN-AMRO 10200964-20214205 szdmu
szamidjdra

A 2000-re vonatkozé AFA nélkiili

Cim, ahova a folydirat postdzdsdat kérem:
drak az alabbiak:

Meéret
A3 A4 A5 A6

Szines hirdetés Aldirds (jogi személyeknél cégszer(l aldirds)

Cimlapon - 85 - -~ eFt

Hatsé kiilsé boriton — 82  — - eFt -

Elsé belsé boritbn - 75 - - eFt

Hatsé belsé boritén — 70 -~ - eFt |

Beliven 115 63 42 25 eFt @% ____________________________________________________________

Fekete-fehér hirdetés a beliven

kiséré szin nélkiill 80 43 25 20 eFt
+ 1 kiséré szin 82 44 26 21 eFt
+ 2 kisérd szin 85 46 27 22 eFt
+ 3 kisérd szin 88 47 28 23 eFt

Hirdetés
megrendeld

Hirdetni kivdinok a Hegesztéstechnika
Az MHLtE tagvéllalatainak 10 % aldbbi szémaiban
kedvezményre jogosultak. Az a tagvallalat,
amely egy évben 4 alkalommal hirdet,

15 % kedvezményre jogosult.

l Meny-
Beliv | BIIl. | B. IV. | nyiség
(db)

Fekete- | .

feher BL |B. I

Szines

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, 20002

de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 % 20003
kedvezményre jogosult.

200074

Lapzdrta minden negyedév elsé hénapjdanak
10. napja. U

2001/2

Kérem igényem eldjegyzését!

*: Kisérdszin szama:

Hoffmann Sandor
fészerkesztd




Felelds kiadé:

je) o SZABO BELA, az MHLE igazgatéja
= ' Fészerkeszt6: HOFFMANN SANDOR
-(C) ' Telefon: 363-3687
) ) Szerkesztd, hirdetés szervezs: GAYER BELA
» i Telefon: 467-2812
% < ! A szerkesztébizottsag tagjai: dr. Czitdn Gabor, dr. Doma-
o 3 T i novszky Sandor, Hoffmann Séndor, Kaposi Pal, dr. Komé-
é 8’ O }  csin Mibdly, Magé Kalman, dr. Petrd Istvén, dr. Palotds
N T o 5 ! Béla, dr. Romvari Pal, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvan
g =0 5 - ! Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,
i O D W5 00 i 1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
5 55 ® <o I Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947
;5( O 6 % 8) — ! Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas: a PLANTIN
= 2w ®muo : Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt, Telefon/fax: 263-3292
i FelelGs kiadé vezet6:
i Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. tgyvezet6 igazgat6ja
i A folydirat évente négyszer jelenik meg.
! 1 példany ara: 100,- Ft + AFA.
i Evi eléfizetési dij: 400,- Ft + AFA.
l Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.
e
\ Anro-Ker Bt. 11 ITB Aeroclean Kft. 40
N i Bénki Dondt Misz. Féisk. 56 Konkoly Hegesztéstechnika 39
GE) E BOHLER Kereskedelmi Kft. B Il. LINCOLN Electric Bl
S ' Bércy Ker. és Szolg. Kit. 36 MESSER Hungarogéz 32, 33
3 8 C Cooptim Ipari Kft. 64, B. Ill. MHtE 2,89 59 60
5 o : CORWELD PLUS Kift. 10 MIGATRONIC 24
\8 = £ i) ! CROWN International Kft 35 0CTO Industrie 23
< < % ke 81 i DLT Hegesztéstechnika Kft. 31,39 OERLIKON Schweisstechn. 52, 53
z 0 o 3 g | ESABKIL 41 PZS.Vallalkozas 60
' EMI-TUV Bayern Kit. 56 Qualiweld Eqyéni Céa 34
_________________________________________________________ % FEMA Kit. 18 REHM Kit. 47
] FERROGLOBUS Ker. hdz Rt. B IV. Sebestyén Vallalkozas 7
H FRONIUS GmbH 13 SLV Minchen GmbH 31
— i GCE Hungéria Kit. 46 TIMPERI-TRIESTE SRL 30
:E_z i GTE 56 VA TECH VOEST MCE Hung. 55
C ' 3M Hungéria Kit. 19 WELD-IMPEX Kit. 42
5 i HEGO Hegesztéstechnikai Kit. 19 WeldMatic Kit 12
(0] ] Hungaromarket 60 Weldotherm Kit. 26, 54
B g Invent Welding Ker. Kit. 29 WELD-TEAM Kit. 25
5 < |
z $ S E
ve) 9] — ;
E e .5 i
L =0 5 :
o 97 & 0 D !
™ 50 o< :
: 88 35— |
g |
[$] 1
| »OBSERVER «
o £ ¢ % 5 OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.
2 < § o o E 1091 Budapest IX., Ulléi Gt 51. Il. em.
W 0 =l K R0 [ Tolafan: 2154713 215.3421 715-0937: Fax: 216-0688. 715-9934




2000. évi
MHtE/MHT rendezvénynaptar

Tervezet/Megvalosult

Januar Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kozosen cégek
Maércius Orszédgos hegesztéverseny hegeszték részére Orszéagos
MHUE XXV. Igazgat6 tanacs innepi iilése Vidék
Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértdjével kdzdsen cégek
Aprilis Hegesztési Felel6sok III. Orszagos Tandcskozasa Vidék
Orszédgos hegesztéverseny hegesztdk részére Orszagos
Hegeszté BazisvezetSk Orszagos Tandcskozéasa Vidék
Majus Orszagos hegesztéverseny hegesztdk részére Orszagos
Anyagvizsgélé Tanusitast-irdnyité Bizottsag iilése Budapest
Magyar Hegeszt6mindGsits Testiilet iilése MHT/MHtE
Fém- és mlianyaghegeszté mindsits vizsgabiztosok tovabbképzése Vidék
Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyarorszagi
részére az SLV Minchen GmbH szakértéjével kdzdsen cégek
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet iilése Budapest
Junius Eurépai Hegesztési Szovetség (EWF) Kozgytilése (jun. 4-6.) Budapest
DVS-GTE-MHtE Nemzetkozi Hegesztési Konferencia (jun. 6-9.) Budapest
Orszagos hegesztéverseny hegesztk részére Orszagos
Jalius Orszéagos hegesztéverseny hegeszték részére Orszégos
Augusztus | Orszdgos hegesztéverseny hegeszték részére Orszagos
Uzemalkalmassag1 bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyarorszagi
részére az SLV Minchen GmbH szakértéjével kozdsen cégek
Szeptember | Anyagvizsgélé Tanusitdst-irdnyité Bizottsag iilése Budapest
Orszédgos hegesztéverseny hegeszték részére Orszagos
MHtE XXVI. Igazgaté tandcs iilése Budapest
Oktober Orszagos hegesztéverseny hegeszték részére Orszagos
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet iilése Budapest/MHtE
November | Orszagos hegesztéverseny hegesztdk részére Orszagos
Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyarorszagi
| részére az SLV Minchen GmbH szakértéjével kozosen cégek
Anyagvizsgalé vizsgabiztosok tovabbképzése Budapest
December | Magyar Hegesztémindsitd Testiilet iilése Budapest
MHItE XXVII. Igazgaté tanécs tlése Budapest

Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet iilése

Budapest/MHtE




Erede'i B ,NZE‘. é S * MIG/MAG géz-, vizhitési hegesztSpisztolyok

eﬁyeneshés kézp%r(\til CSGHGkOZé[ZGIIQ
s elforgathatd nyakkal és tartozékai
KURT HAUFE termékek * WIG/TIG (AWI) géz-, vizhitési
hegeszté-pisztolyok és tartozékaik

kéPVise’ete * automata (gépi) he?eszfépisztdyok
és forgalmazasa

* tol6-hizé (push-pull) hegeszidpisztolyok
* fustgazelszivé hegesztépisztolyok

* plazmavagé pisztolyok

® kozponti csatlakozok, pota|katreszek

* vizh{it6 berendezések

. Fr6c5k6|ésfgéﬂé spray és paszta

¢ elektrédatogok 200 A-t8l 500 A-ig

* gyskfaragd

o kézi és fejpajzsok, védszemiivegek

e fényre sdtétedd pajzso

o &ttetszé védéiivegek, 1000 dras mianyaglapok

o sotét iivegek DIN 3-13-ig

e védéruhazat, -kesztytk bérbsl

o testszoriték, testesipeszek

® nagynyomas( szér% és iker gumitdmlsk
acefilénhez, oxigénhez, propénhoz

. * mdgnestalpas hegesztdtuksr, gazgyiijtd

/ ° jeld 6krétc':E, varratmérd

KA _SER 'a'ngh geszi.a / * oxigén, acetilén, rllifrog{:én, propén reduktorok

e CO,, argon redukforo
g k es oo * hegeszt6 és vagokészletek, tartozékok
gezkozo
."f.l

* visszaégésgétok
® tisztitots készlet
* propanarmatirék, keményforraszté készilékek

S

¢ huzaltolé késziilekek

o hegesztétranszformétorok

. végé'gézos hegesztégépek

* Toldi-, Varga hegeszté-, vagé készletek

o bevonatos elektrodak, kots hegesztdpalcak
* minGsitett hegeszidhuzalok

o kijlanféle tvozet wolfram elekirédak

e segédanyagok

Javitas, szaktanacsadas!

Cooptim

Cooptim Ipari Kft.

2030 Erd, Budafoki it 10.

Tel.: (23) 382 409

Fax:(23) 382 321

E-Mail: Cooptim@mail .datanet.hu
Homepage: www.cooptim.hu

Hegesztéstechnikai aruhaz:
2030 Erd, Budafoki Gt 10.

Tel.: (23) 521 430

Fax:(23) 521 439

Szakizleteink:

8000 Székesfehérvar, Budai u. 322.
Tel./Fax: {22) 301 751

2330 Dunaharaszti, Alsonémedi Gt 65.
Tel./Fax: (24) 492 128




Fogjon kezet

a jovovel!

MWL.

* Gaz-, és vizhiitési fogyoelekirodas hegesztépisztolyok

* Automata és kilonleges kivitel hegesztSpisztolyok
* Tolé-h0z6 hegeszt8pisztolyok
* Fustgaz-elszivos hegesztpisztolyok

TWL.

* Géz-, és vizhiitési AWI hegesztépisztolyok

* Automata és kilonleges kivitelG hegesztépisztolyok

PCL.

* Végé pisztolyok

* Automata és kilonleges vagé pisztolyok

ABICOR 4  Cooptim
BINZEL = .

a Binzel kizarélagos forgalmazéja
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