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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHtE) nyereségre nem térekvd szervezet, jogi tagjai he-
gesztéssel kapcsolatos gyarté, szereld, szolgaltatd, oktatd, szervezé és kereskedelmi tevékenységet folytatnak,
mintegy 20000 f6 foglalkoztatdsaval.

Ezen belill mintegy 12000 f8 dolgozik a kévetkezd, elsésorban hegesztett szerkezeteket gyartd és szerelé 35
kis-, kézép- és nagyvallalatnal:

DaimlerChrysler Rail Systems MAV Kft. Kdolajvezetéképitsé Rt.

Apritégépgyar Rt. KUNPETROL Kft.

AUTOMED Kft. ABB Alstom Power Hungaria Rt.

BAU-MONT 92 Rt. Matrai Erémi Rt.

Budapesti Kéolajipari Gépgyarté Rt. Molnér Rt.

Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. Miiszaki Biztonsagi Vizsgédlé és Tanusité Intézet Kft.
CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt. Paksi Atomerémd Rt.

DKG-EAST Rt. PETROLSZERVIZ Kift.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. Plazma-Technoldgia Kft.

Energetikai Gyartd és Szolgaltaté Rt. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezet Gyarté Kift.
FOLDFEM Kft. R & M-GYGV Multiszerviz Kft.

FUTOBER Kft. Szell6z6 Mivek Kft.

Ganz Acélszerkezet Rt. TE Ganz-Rock Rt.

Ganz Ansaldo Rt. TEGEP Kft.

Ganz Vagon Kft. T-L-C Kft.

General Gomsz Kft. TRADEPLAST Kft.

INVESTMONT Kft. VEGYEPSZER Rt.

ITC-AMT Kft.

Tovabba tagja az Egyesiilésnek az alap-, kozép- és fels6foki hegeszt6képzést folytatd kovetkezd 10 intézmeny
és 11 vallalkozas, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezd létszama mintegy 1000 {6:

ADU Oktatési Kézpont Nyiregyhézi F6iskola Miiszaki Alapozd
ANDRASSY Gyula Muszaki Kozépiskola és Gépgyartastechnolégiai Tanszék
Budapesti Mfiszaki Féiskola Kecskeméti Féiskola Miszaki Féiskolai kar

BANKI D. Gépészmérnoki Féiskolai Kar GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
BME MTAT HEGO Hegesztéstechnikai Kft.
CSUCS ’91 Oktatasi és Vezetési Tandcsadd Kft. Debreceni Egyetem Muszaki Féiskolai Kara
DUNAFERR Dunai Vasmi Rt. MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
DUNAGAZ Rt. OKTAV Ipari, Kereskedelmi és Tovabbképzd Rt.
Dunaujvarosi Féiskola SLV Miinchen GmbH
EOTVOS Lorand Szakkozépiskola SZILY Kalméan Kéttannyelvli Miiszaki Kozépiskola

EUROKT-AKADEMIA Szakképz6 és Szakmai Szolg. Kft. SZTAV Rt.
TUV Rheinland EUROQUA Kift.

Valamint szintén az MH!E tagjai a hegeszté alapanyag, segédanyag és gépgyart6, kereskedd tovabba hegesz-
téssel kapcsolatos szolgaltatast (anyagvizsgalat, tanusitas stb.) nyujté kovetkezé 27 kb. 1600 f6t foglalkozta-
td cég:

AGA GAZ Kft. MIGATRONIC Kft.

AGMI Anyagvizsgal6 és Mindségellenérzé Rt. MOL-GAZ Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. REHM Hegesztéstechnika Kft.
COKOM Mérndkiroda Kft. SOVEREIGN Kft.

CORWELD PLUS Kft. SZINTEZIS Kft.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft. TIGAZ Rt.

ESAB Kift. TRAKIS-HETRA Kft.

EMI-TUV BAYERN Kft. TUV Rheinland Magyarorszagi Csoport
FEMA Kereskedelmi Kft. VISZEK Kft.

FONIX Gaz Kft. WELDIMPEX Termel$ és Kereskedelmi Kft.
INTERWELD Kft. WELDMATIC Kft.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. WELD-TEAM Kift.

LINDE fC;xAZ MAGYARORSZAG Rt. Zemplén-Abatj Gazszolgaltaté Rt.
MHT Kft.

Az MHLE 6bb tevékenységeinek néhany jellemzéje:

* kiterjedt hegesztési felelés halézattal rendelkezik — hegeszté izemalkalmassagi tandsitasokat folytat a ma-
gyar és kiilfoldi megrendeldék igénye szerint;

e elésegiti tagvallalatainak gyartdi, szereldi, szolgaltatéi, oktatéi és kereskedelmi tevékenységét;

e az Oktatdsi Minisztérium altal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat teriiletén kijelolt orszagos
vizsgakdzpontként miikodik, biztositva a képzések dokumentacios ellatasat;

* kormény és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbdl végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan
tdbb, mint 50 tanusitott képzd- és mindsité helyen — a hegeszték mindsitését;

* t3bb mint 200 ipari, féiskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti kiilonféle kutatési, fejlesztési,
szaktandcsadasi és vizsgdztatél megbizasokkal.



GAZDASAGI MINISZTERIUM

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

FEMHEGESZTOK MINOSITESE az EN-287 szerint:

1. A véllalkozés altal adott gyartéi hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

2. Az illetékes allami feligyeletek altal jovahagyott eljarasvizsgélattal igazolt

alapjan (lzemalkalmassagi tandsitas soran vagy ettdl figgetlendl);
3. K6z8s magyar-német minésitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egyuttmdkodésében.

Vizsgaztatas és vizsgabizonyitvany kiadasa a Magyar Hegesztémindsité Testilet Operativ szervezeténél a

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél. Telefon: Papp Laszl6né 467-2811.

Tanusitott hegesztébazisok:

Adu Csepel Oktatasi és Szolgaltatd Kft. (Budapest)
Andréssy Gyula Miszaki Kozépiskola (Miskolc)
Apritogépgyar (Jaszberény)

ASG Geépgyarto Kit. (Tatabanya)

AUTHENTIC Consulting Kit. (Székesfehérvar)

BAKONY Muvek Rt. Oktatasi Kdzpont (Veszprém)

Baross Gabor Szakképzé Iskola (Debrecen)
BAUSTUDIUM Kit. (Szeged)

Borbély Lajos Szakkézépiskola, Szakiskola és Kollégium
CSOSZER Rt. (Budapest)

CGSUCS ‘91 Kit. (Budapest)

Debreceni Regionalis Munkaeréfejleszté Kézpont (Debrecen)
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa)

DUNAFERR Human Intézet (Dunaujvaros)

Edtyds Lorand Miszaki Kézépiskola (Kaposvér)
EROKAR-WELDCONTROL Bt, (Budapest)

ERAK (Miskolc)

EUROSCHULE Kit. (Kazincbarcika)

GANZ Ansaido Rt. (Szolnok)

Ganz Abraham Kéttannyelv(i Gyakorld Kozépiskola (Budapest)
Garbai Sandor Szakképzé Iskola (Kiskunhalas)

Gabor Aron Ipari Szakképzs Iskola (Ozd)

Gépipari és Automatizaiasi Miiszaki Féiskola (Kecskemét)
Gépipari, Kdzlekedési Szakkdzép és Szakképzd Iskola
Gépészeti és Szamitastechnikai Szakkdzépiskola (Békéscsaba)
GYAEV Szakképzési Kit. (Gyér)

HEGO Hegesztéstechnikai Kit. (Budapest)

Ikarusz Jarmuigyarté Kit. (Székesfehérvar)

IPC-SVG Kift. (Salgétarjan)

Jozsef Attila Mtivel6dési Kézpont (Budapest)

KOs Kéroly Szakképzé Iskola (Diodsd).

Kéolajvezetéképitd Rt. (Sidfok)

MAV Rt. Istvantelki Tanmihely (Budapest)

MAV Rt. Oktatasi Féndksége és Tanmihely (Debrecen)
Matrai Erémdi Rt. (Visonta)

MOL Rt. (Szazhalombatta)

ME Dunaujvérosi Féiskolai Kar (Dunaujvéros)
Newwelding Kit. / Special Rt.

OILTECH Kit. (Bazakerettye)

Pecsi Regiondlis Munkaerdfejleszté és Keépzé Kdzpont (Pécs)
RABA Rt. (Gy6n)

R & M GYGV Multiszerviz Kit.

SPECIAL Szolgéltaté Rt. Oktatasi Vallalkozés (Budapest)
Start Akadémia Kit. (Tiszalijvaros)

Stromfeld Aurél Miszaki Szakkozépiskola (Salgétarjan)
Szakmai Tovabbképzd, Atképzs és Vall. tam. Rt. (Budapest)

Czetd Béla
Szabd Dezséd
Katona Antal
Nagy LaszI6
Lakatos Attila
Bartha Gabor
Dr. Gal Janosné
Vér Sandor
Angyal LaszI4
Bacskai Istvan
Deutsch Gyorgy
Vizi Sandor
Lendvai Laszlo
Barkanyi Sandor
Huszar Dezsé
Horvath istvanné
Robotka Robert
Pongracz Andras
Csinger Gyula
Buzgé Béia
Balia Tibor
Vincze Istvan
Fazekasné Dr. Berta Méaria
Guth Ferenc
Timar Karoly
Szabé Zoltan
Hoffmann Sandor
Zelei Jézsef
Menich Istvan
Labat Sandor
Barits Pal
Nemecz Imre
Kasza Laszlé
Nagy Sandor
Benus Ferenc
Nyers Ferenc
Bus Istvan
Szigetkdzi Laszl6
Gerencsér Tibor
Bors Karoly
Orosz Lajos
Koncz Istvan
Szalay Sandor
Farkas Sandor
Jakab Jozsef
Vasarhelyi Béla

Szily K. Miszaki Szakkozép és Szakmunkésképz6 Isk. (Budapest) Lédy Elemér

Székesfehérvari Regiondlis Munkaerdfejleszié és Képzé kozpont
Szombathelyi Regionlis Munkaeréfejleszté Kdzpont

Tancsics Mihaly Ipari Szakkozépiskola (Veszprém)
Technolégia Kit. (Nyiregyhéza)

TIGEP Tiszakécskei Gépgyar K. (Tiszakécske)

TE Ganz-Réck Rt. (Kiskunfélegyhaza)

Gabor Zoltan
Patai Béla
Toreki Jozsef
Dr. Péter LaszIld
Varga Laszlé

ifi. Bodor Janos

Trefort Agoston Villamos és Fémipari Szakképz6 Isk. (Békéscsaba) Kovacs Marton

TUV Rheinland Akadémia Kft. (Szekszard)
Ujpesti Munkastovabbképzo Kézpont (Budapest)
UNIMONTEX Kit. (Ajka)

VEGYEPSZER Rt. (Berente)

Aranyi Janos
Kiss Gusztavné
Szantai Laszlo
Muri Tihamér

gyartdi hegesztési utasitas (WPS)

= 276-3111

= 46/412-444
w=: 57/412-355
o 34/316-822
@ 22/340-097
= 88/424-022
=: 52/471-798
@ 62/461-483
a: 32/440-233
= 262-4290

o 277-0512

=: 52/448-866
=
=
=
=
Ll
=
=
=
=
=
=
=
=
=

93/310-132

: 25/481-916, 482-632
: 82/419-246

1 414-4799

: 46/470-432

: 48/311-422/138
: 56/426-222

: 313-1610

1 77/422-802

: 48/473-211

1 76/481-291

: 56/425-844

: 66/321-146

1 96/415-864

=: 363-3687

: 22/312-284

= 32/317-522/114
& 320-3843

=: 23/365-531

= 84/312-311

o 389-0776

=: 52/431-278

=: 37/328-001

o 23/553-323

=: 25/510-811

o 215-5750/154
=: 93/348-001/559
o 72/251-399

=: 96/412-111/1685
= 49/322-523

=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=

210-0395

: 06-30/9580-413
. 32/311-044

1 267-6464/131
: 280-6382

1 22/310-308

: 94/336-740

: 88/420-066

1 42/433-433

1 76-341-133

: 76/463-355

: 66/444-511

1 74/411-933

: 369-0803

: 88/311-608

: 307-6730




4 Technolégia

Dr. Domanovszky Sdndor (Ganz Acélszerkezet Rt., Budapest)

A hegesztéshelyes szerkezeti
kialakitas jelentosege -

hegesztéstechnolégia és minéségbiztositas
sinjarmiivek forgovazainak gyartasanal

A mai, 125 éves miultra visszatekinté Ganz Acél-
szerkezet Rt. gyaraiban — a hid-, acél-, magas-, viz-
mitargy-, tartaly-, toronyszerkezet-épités, daru- és
gépszerkezetek stb. gyartdsa mellett — 40 év ota
sok tizezer hegesztett forgdvaz és alvaz késziilt. Ez
tette lehetévé a cég szdmdra, hogy hasonlé termé-
kekre német vevSktél megrendelést kapjon. Az &t
éve tarté egylittmiikédés sordn tébb mint 30 kiilén-
féle tipusu (1-3. képek) vasuti- és villamos forgéva-
zat szallitottunk (eddig mintegy 3000-et, jelenleg
mar naponta 5-6 darabot).

1. kép. Bonyolultabb, kedvezdtlen kialakitdsu villamos
forgévdzkeret (forditott helyzetben)

2. kép. Jol gydrthaté, mozdony forgévdzkeret
(forditott helyzetben)

3. kép. Nagysebességti (300 km/éra, ICE-3) forgdvdzkeret
(forditott helyzetben)

Ez a munka az atlagos acélszerkezetgyartasnal
megszokotthoz képest lényegesen magasabb szinti
elvarasokat tamaszt mind emberi, mind pedig iize-
mi felszereltség szempontjabol. Forgévaz gyartassal
jelenleg a cég matranovaki gyara foglalkozik.

Az aldbbiakban megkiséreljiik ennek a rendkiviil
igényes munkéanak tapasztalatait — konstrukcids,
gyartaselSkészitési, hegesztéstechnologiai és mind-
ségbiztositasi szempontbdl — témoren osszefoglalni.

Szerkezeti kialakitas

Ugy gondoljuk, hogy a tervezd feladatat akkor
latja el kielégit6 moédon, ha szerkezete funkciondlis,
esztétikus, biztonsigos és gazdasagos. Az elsd két
feltétel teljesiilése kizardlag, a masodik kettd java-
részt a tervezdé kezében van (nevezetesen, ha egy
gyartmany — a mi esetiinkben egy forgévaz — terve
nem szakszerd, a legjobb kivitel esetén sem hasz-
péalhaté). Mi a vevd részérdl szolgaltatott kiviteli
tervek alapjan dolgozunk, ezért a tovabbiakban
csak a biztonsaggal/minéséggel és a gazdasagossag-
gal osszefiiggd kérdésekkel foglalkozunk.

Egy hegesztett terméknél — kiilénosen, ha az di-
namikus és faraszté igénybevételeknek van kitéve —
a szerkezeti kialakitas rendkiviil jelentds szerepet
jatszik. Ennek nemcsak szakszerinek, hanem
Lkivitelhelyes”-nek, esetiinkben mindenekelStt
»hegesztéshelyes”-nek, tehat a hozzaférhetének,
kedvezd helyzetben hegeszthetének kell lennie.
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Technolégia

Ho

Egy bonyolult szerkezet nemcsak a kivitelezhetd-
s€g, hanem az erévonal folyam és igy a faradési szi-
lardsag szempontjabdl is kedvezétlen, tehat ilyen
esetben mar eleve betervezésre keriilnek gyenge
pontok. Ezeknél a varratok mindsége rosszabb lesz,
nagyobb fesziltségek keletkeznek, kovetkezéskép-
pen az tzem soran kisebb teherbirassal kell szamol-
ni. Ezért a sinjarmivek kivitelezésére vonatkozé
DIN 6700-as szabvany 3. része (Tervezési eldira-
sok) 4. pontja (Altalanos tervezési szabalyok) — téb-
bek kozott — az aldbbiakat irja eld:

4.2 Minden hegesztési varratnak hozzaférhetnek
és lathaténak kell lennie, hogy a hegesztést hi-
bétlanul lehessen kivitelezni.

4.3 Az erévonal folyam zavartalansaga lehetdleg
biztositandaé.

4.4 Hegesztett kotéseknél az éles sarkokat és durva
keresztmetszet véltozasokat keriilni kell. ..

4.5 A nagy igénybevételeknek kitett helyeken
kertilni kell a varratok alkalmazasat. ..

4.6 Varratok halmozédasa és keresztezédése kerii-
lends...

A DIN 6700-as szabvany 5. részének 2 t4blaza-
ta a hegesztés kivitelezhet8ségére vonatkozéan az 1
mindségi csoport esetére »hagyon j6” a 2 és 3 cso-
port esetére ,,j6 és megfelelé” kialakitast ir eld.

A tervezd sajnos ezeket az utasitdsokat igen
gyakran nem veszi figyelembe. Ennek oka az is le-
het, hogy nincs ilyen irdnyu képzettsége, gyartasi
tapasztalata. Erthetetlen, hogy az Alkalmassagi iga-
zolasok, Tanusitasok, kiiléndsen a hegeszté szak-
emberekre vonatkozéan, csak a kivitelezs cégek
szdmdra torvényesen eldirt kovetelmények! Az tize-
mi hegesztési felelésnek gyakran sem lehet8sége,
sem ideje nincs az EN 719 szabvany szerinti egyez-
tetésre (kiilondsen akkor, ha a kivitel a tervezétdl
tavol, valahol kiilfsldén térténik, ami egyre gyak-
rabban fordul el§).

A fentiekben emlitett, rendkiviil jelentds és igen
sok nehézséget, gondot, koltséget okozé problémét
egy nagysebességli (300 km/6ra, t.n. ICE-3)
forgévazkeret (3. kép) példédjan keresztil megkisé-
reljiik érzékeltetni (ennél ugyanis a DIN 6700-as
szabvanyban a konstrukciés kialakitasra vonatko-
z0, el6zéekben idézett eldirasok szinte sehol sem
keriiltek figyelembevételre). A 4. kép a hossztarté
diafragmdinak az alsé 6vlemezhez késziilékben tor-
ténd hegesztését szemlélteti. Ebbél, tovabba az 5.
képen lathatokbél kitdnik, hogy ezek a varratok
szinte teljesen hozzaférhetetlenek. Rendkiviil ked-
vezétlen a diafragmak alsé 6vhoz csatlakozé sarka-
inak kicsipése, ahol a varratok megfelelé kérbeve-
zethetdsége kivitelezhetetlen (holott éppen ezeken a
helyeken van a ferde, htzott, farasztd igénybevétel-
nek kitett 6vlemez a legjobban igénybe véve!).

A 6. kép a bonyolult, csékereszttartokbdl és se-
geéd hossztartokbdl all6 gyartasi fédarab egyik cs6k-
ereszttartjdnak a 4. képen lathaté hossztartéhoz
vald bekétése latszik. E rendkiviil bonyolult, szek-
rényes kialakitdst kapcsolat természetesen nem
csak a kivitelezhetéség, hanem az erévonal folyam
zavartalansaga (lasd a vonatkozé DIN eléirast) te-

4. kép. A forgévdzkeret hossztarté diafragmdinak
hegesztése késziilékben

5. kép. A hossztartok diafragmdi foliilrél nézve
(a felsé dviemez még nincs beépitve)

6. kép. A kereszttarté egyik csévének hossztartéhoz torténd
bekdtése (a felsé ,,ablak”-lemez nélkiil)

kintetében is kifejezetten szakszertitlen (ugyanak-
kor az egész forgévazkeret igénybevételek szem-
pontjabdl legkényesebb része).

Természetesen be kell latni, hogy a tervezd tébb-
nyire kényszerhelyzetben van: a gépészeti berende-
zés egyre tObb, ez a tartészerkezet szamara egyre ke-
vesebb helyet tesz lehetévé, igy az koénnyebb és bo-
nyolultabb kialakitast igényel, automatikusan gyen-
gébb és kényesebb lesz. Emiatt természetesen az el-
varasok maximalisak. A prototipus vizsgélatot ,,audit-
taristdk” hatalmas témege végzi, majd egy tjabb —
legfelss szintii — gyartasellendrzés kovetkezik. Itt ron-
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csolasos vizsgélatokra is sor keriil. Amennyiben pe-
dig az atvevék altal kijelolt 29 csiszolatbdl csak egy
is nem elégiti ki az el8irdsokat, a teljes addig gyartott
szériat leselejtezik (ezt — a prototipuson észlelt kétés-
hiba miatt — a mi esetiinkben, minden tovabbi vizs-
galat nélkiil, 49 db-ra kiterjedéen megtették!!!).

A tovéibbiakban a forgévaz gyartds fébb teve-
kenységeit témoren osszefoglaljuk.

ElGkészités
Az elékészités rendkiviil fontos, munkaigényes

tevékenység, amelyre ezért termékenként egy gyart-

manyfelelst biznak meg. Az igen alapos és részle-
tes munka a kovetkezd teriiletekre terjed ki:

* szerzédésfelillvizsgalat (amennyiben sziikséges,
egyeztetés)

« tervfelillvizsgalat (amennyiben sziikséges, egyez-
tetés)

* szabastervek

+ anyagrendelés (alapanyagok, hegesztSanyagok,
segédeszkozok)

+ a gyartasi technolégia (darabolds, alkatrészek,
részegységek, f6darabok teljes 0sszeallitas)

* a gyartasi itemterv és id6sziikséglet a berendezé-
sek, gépek, késziilékek komplett listaja a gyarto-
sor megtervezése

+ a beszerzendS berendezések, gépek, késziilékek,
mérdeszkozok stb. a gyartdsi dokumentacié a mun-
ka &t fazisdra (elemek, alkatrészek, részegységek,
f3darabok, dsszeépités) gyartmanykiséré lapok

+ az ellendrzési terv a mérSlapok, vizsgélati térké-
pek, jegyz8kényv formanyomtatvanyok az elja-
rasvizsgalatok (WPAR)

+ a hegesztési utasitdsok (WPS)

a flizési és hegesztési sorrendtervek

* a résztvevlk oktatdsa (hegesztSk, hegesztésfeli-
gyelet, miivezet8k, ellendérok stb.).

>

Kivitelezés, hegesztéstechnolégia

A kivitelezés is egy megbizott gyartméanyfelelSs
feliigyelete alatt torténik. O irdnyitja az egész mun-
ka el&irdsok szerinti végrehajtasat.

Minden anyag, elem, alkatrész, részegység mun-
kaszamonként megjeldlve és elkiilonitve keril taro-
lasra, ill. halad végig a teljes gyartésoron. Minden
mivelet, tevékenység a gyartmanykiséré lapokon
részletezett elSirasok szerint torténik. Ezeken egy-
részt a munkat végzSk, masrészt az ellenérzé szer-
vek képviselSi altal datumozva és ellenjegyezve,
megallapithaté a munkavégzés és az ellenérzés min-
denkori allapota.

Csak ellenérzott és munkabavételre engedélye-
zett alapanyagok, hegesztSanyagok stb. kertilhet-
nek a gyartdsba. A nyomonkovethetSség az egész
gydrtasi folyamat soran biztositva van.

A munka a késziilékek legyartasaval és a gyarto-
sor felépitésével veszi kezdetét.

Az egész kivitel sordn a legkényesebb, mondhat-
ni meghatarozé technoldgia a hegesztés. Ezzel kap-
csolatosan csak néhany olyan fontos részletet eme-
limk ki, mely az atlagoshoz képest tobbletkovetel-
ményt jelent.

il

A legnagyobb részardnyban a MAG (135) eljaras
kerill alkalmazésra, kevertgdzzal (M 21). Ennél
nagy a kotéshiba veszély, melynek elkertlésére
minden sziikséges intézkedést meg kell tenni.

A fentiekhez a kovetkezd hegesztéstechnikai
részleteket kiilon kiemeljiik.

Nélunk a tompavarratok altaldban TIG gydkkel
késziilnek, (a tolts- és takardsorok MAG, bevon-
telektrédas kézi, vagy fedettivli eljardssal), mindez
kizar6lag késziilékben (a méretpontossag biztosita-
sa, ill. az alakvaltozasok elkeriilése érdekében). Ez
azt jelenti, hogy mi csaknem teljesen kizartuk a zart-
szekrényes szerkezeteknél altaldnosan alkalmazott
alatétlemezes varratokat. Igy jelentésen javul a var-
rat mindsége, szilardsaga (killonosen faraszt6 igény-
bevételre) és — tapasztalataink szerint — az 6sszkolt-
ségek kedvezSbbek, ugyanis elmarad a gySkfaragas,
gyokhegesztés, egyengetés, utdlagos méretre mun-
kalas, ill. az alatétlemezek pontos illesztésével jar6
rendkiviil kériilményes munka. Ez alél kivételt ké-
pez néhany olyan eset, ahol a tervezé 100%-ban at-
olvasztott 6v-gerinc T-kapcsolatokat ir el8, csak egy
oldalrél hozzaférheté varratokra.

Az egyes varratokat kizdr6lag arra betanitott és
sikeres munkaprébéakkal rendelkezé hegesztSk ké-
szithetik (tehat az EN 287-1 szerinti mindsités
messze nem elegendé!).

Az elemek, alkatrészek, részegységek, féegységek
osszeépitéséhez részletes flizési terv készil. Bz a ko-
vetkezd alapszabalyok szerint torténik:

+ amennyiben lehetséges, fiizés helyett végleges
varratot kell késziteni (pl. a bordak esetében a
végek teljes korbehegesztése)

¢ flizni csak azokon a helyeken lehet, ahova ké-
sébb végleges varrat keriil a flizé varratokat a
végleges varrat elkészitése elétt lehetdleg teljesen
el kell tavolitani (pl. a hossztarté alsé 6v-gerinc
T-kapcsolatdnal), amennyiben ez nem lehetséges
(pl. a hossztarté felsé dv-gerinc T-kapesolatanal),
a fiz6 varrat kezdetét és végét atmenetesen meg
kell koszoriilni

+ a megrepedt fizévarratok teljesen eltavolitanddk
a flzdvarratokat kizarélag mindsitett hegeszték
készithetik.

+ Minden varratmegszakitasnal a varratvéget kb.
20 mm hosszban atmenetesen vissza kell koszo-
rillni (a helyi katéshibak kizardsa céljabol).

Ellendrzés és atvétel

Az ellendrzés tobb 1épcsdben, tobb szakember ré-
szérd] torténik. Elsé az énellendrzés. A kivitel mindsé-
géért, illetSleg az egész ellendrzési tevékenységért egy
kiilén megbizott felel, aki egyidejtileg a hegesztéstelii-
gyelet feladatait is ellatja. Ezirdnyd munkéjat egy he-
geszté G.n. kiemelt hegeszté (EWP) segiti.

Minden munkafazis — a gyartmanykisérd lapok, a
kiillénféle kivitelezési utasitdsok és az ellendrzési
terv szerint — ellendrzésre keril, a hibdkat még az
adott folyamaton beliil kijavitjak és ezt (ddtummal
és alairassal) igazoljak, mely egyidejiileg a kévetke-
z8 miivelet megkezdésére is engedélyt ad.

Ahol azt az ellendrzési terv elSirja, roncsolés-
mentes, adott esetben roncsoldsos vizsgilatokat,
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Az OCTO Industrie Hungary Kft. ipari fel-
hasznalok szamara nyujt olyan technologia-
kat és eszkozoket, melyek cs6halézatok és
hGcseréld berendezések gyartasanal, tisztita-
sanal és karbantartasanal, valamint hegesz-
téshez varratelGkészitésnél biztositanak ma-
gas szintli miiszaki eredményt.

EUROPAI PARTNEREINK:
PROTEM csévég- és karimamegmunkalas
AXXAIR csovagas

TROUVAY & CAUVIN
csOprésszerszamok,
csOtisztité berendezések

INDUSTRIE

OCTO INDUSTRIE HUNGARY KFT.
2310 Szigetszentmiklés, Iskola u. 5.
Tel./fax: 282-7544 Tel.: 06 209 241-948
E-mail cim: octoindust@mail.matav.hu
Internetcim: www.altern.org/octoweb

tovdbba méretellendrzést kell végrehajtani és jegy-
z8kényvezni.

A varrathibdkat készoriléssel, ujjmaréval, vagy a
nehezen hozzaférhets helyeken TIG eljarassal javit-
jak. A varrathibék jobb felismerhetdésége érdekében
— gyakran mar az alkatrészgyartés soran is, a végat-
vételt megel6zéen azonban kivétel nélkill — a he-
gesztett kotések kdrnyezetét szemcseszérassal meg-
tisztitjdk (Id. a cimlapon).

A végitvétel a vevs megbizottja részérél rendki-
vill alapos vizsgélattal és jegyz8konyvezéssel torté-

] = SEBESTYEN =

VALLALKOZAS
1026 Budapest, Orl6 utca 2.
Telefon/fax: 200-7059
Mobil: 20/428-495

ISO 9001

szerinti beszallité

nik. Emellett a munka minden fazisit a megrendeld
két-harom szakembere folyamatosan ellendrzi.

Osszefoglalas

A fentiekben igyekeztiink — csupan a legjelents-
sebb tényezék felsoroldsaval, gyakorlati példék be-
mutatdsaval — érzékeltetni azt, hogy olyan kiiléns-
sen igényes hegesztett szerkezeteket, mint amilye-
nek a sinjarmivek forgévazai, kizarélag magasan
kvalifikélt hegesztéstechnikai személyzet és hidny-
talanul mtik6dé TQM rendszer segitségével lehet
eredményesen kivitelezni. Tovabba megkiséreltiink
ramutatni a tervezdi munka, azon belil a
hegesztéshelyes szerkezetalakitas meghatérozé je-
lentéségére, illetSleg az e teriileten sajnos igen
gyakran eléfordulé hidnyosségokra.
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Korrozioallé acélok
keskenyrésu AWI hegesztese

Korhonen, M., Luukas, M. és Hinninen, H.: Narrow
gap GTA welding of stainless steels Témdritvény a
Svetsaren 2000 1. szdma 3-8. oldaldrol

A hagyomdnyos AWI hegesztd eljdrds jo mindségu
varrat készitésére alkalmas, de gyenge pontja a kis
leolvadasi teljesitmény és a nagyon kis termelékeny-
ség. A keskenyrésti AWI hegesztéssel tovdbb javitha-
t6 a mindség és lényegesen jobb hatékonysdg érhetd
el. A keskenyrésti AWI hegesztéssel, a varratkereszt-
metszet minimalizdldsa révén, csékken a sorok szd-
ma, a telies hébevitel, kisebb tengelyirdny és radi-
dglis zsugoroddsok keletkeznek, csokken a Kritikus
hémérsékleten torténdé héntartdsi idé és a héhatds-
bvezetben kedvezébb maradé fesziiltség eloszlds ala-
kul ki. A nagyobb bekapcsoldsi id6 és a kis hegesz-
tends keresztmetszet j6 hatékonysdgi mutatokat
eredményeznek az ipari felhaszndlok szamdra.

A keskenyrésii AWI hegesztés

Az AWI hegesztés elterjedt eljards korrézioalld
acélok hegesztésére, mert az adott alkalmazésok-
nak megfelels, igen j6 és egyenletes mindségu var-
ratot eredményez. Az AWI hegesztés kiilénosen al-
kalmas kényszerhelyzetben torténé hegesztésre,
ezért hasznaljdk csévezetékek orbitélis hegesztésé-
re. Mindazonaltal az AWI hegesztés alkalmazasat
korlatozza a nagy falvastagsag, elsésorban a
MIG/MAG és fedett ivii hegesztéséhez viszonyitott
kis termelékenysége miatt.

A keskenyrésti AWI hegesztés alkalmazésa javit-
ja a minGséget, emellett 1ényegesen gazdasagosabb.
A keskenyrésti AWI hegesztésnek a hagyomanyos
eljarasokkal szembeni eldnyei a kovetkezdkben fog-
lalhaték 6ssze:

1.kisebb varratkeresztmetszet — rovidebb hegeszté-
si idé;

2.kisebb hébevitel;

3.kevesebb varrathiba;

4.kis hegeszt6anyag igény;

5.kis védégaz-fogyasztas;

6.kevesebb marad¢ fesziltség;

7.kénnyen gépesithetd.

A keskenyrésti AWI hegesztés alkalmazasa azon-
ban kiilénleges kovetelményeket tamaszt:

1.igényesebb a hegeszt6é berendezéssel szemben;
2.pontos munkadarab el6készités sziikséges;
3.dragabb véddgaz sziikséges.

Amint az az 1. dbran koévethetd, a keskenyrésu
eljaras esetében a varratkeresztmetszet csokkenése
rohamosan névekszik a falvastagsag fiiggvényében.
Mar 10 mm falvastagsagtdl kezdédden gazdasagos.

4500

40001 -

r—' Hagyomanyos —‘ SR
3500 4| — laskenyresd i

=l
.-l 3’
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30004 | ) -

2500 4

2000 {
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Varratkeresztmetszet (mm?)
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1. dbra. Varratkeresztmetszet hagyomdnyos és keskenyrést
AWI hegesztés alkalmazdsdndl

A sorok szamanak csdkkenésével csokken az iv-
id6 és a teljes hegesztési id. Ezzel ardnyosan csok-
ken a hegesztSanyag-felhasznélas is.

Kisérletek

Az elvégzett kisérletek a nagy falvastagséagu, dup-
lex, szuper duplex és ausztenites acél csdvek min6-
ségének optimalizaldsara irdnyultak. A duplex és
szuper duplex acélok vizszintes, az ausztenites acé-
lok pedig orbitalis hegesztéssel voltak hegesztve.
Ertékelve lett a hegesztési paraméterek, hegeszto-
anyagok, védégazok és a varratgeometria hatésa.
Uj hegesztéégét fejlesztettek ki és vided monitor
rendszer szolgalt a folyamat megfigyelésére. A var-
ratokat optikai és elektronmikroszkop segitségével
vizsgaltuk. A mechanikai tulajdonségokat szakité-,
{ité- (Charpy V) és hajlité probaval ellendriztik. A
legtébb varratot roncsolds mentes vizsgalatnak is
alavetettik.

Anyagok .

A hegesztési probdkhoz haszndlt anyagmindsége-
ket a papiriparban és atomerémivekben hasznal-
jak.

Ausztenites acél prébakhoz 304, 347 Mod és
316 L tipust acélokat hasznaltunk.

A tovabbi prébidkhoz PM Duplok 27 tipusu dup-
lex és Avesta 2205 SRG tipust szuper duplex acél-
bél késziiltek a prébatestek.

X, évfolyam 2000/3
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Hegeszté berendezés

2. dbra. Hegesztési probadllomds elrendezése laboratériumi
koriilmények kozétt. Alapanyag PM Duplok 27, falvastag-
sdg 70 mm, kiilsé dtméré 600 mm

A hegeszté berendezés legnagyobb részt a finnor-
szagi OY ESAB-tdl szarmazott. A berendezés a 2. 4b-
ran lathaté. Uj hegeszt$ fejet (HUT NG1 és HUT
NG2) dolgoztunk ki a nagy falvastagsag tdmasztotta
igények kielégitésére. Az uj fejekkel mintegy 30%-
kal sikeriilt csékkenteni a védbgaz felhasznalast.

3. dbra. Probahegesztés ipari kortilmények kozott. Alap-
anyag PM Duplok 27, falvastagsdg 85 mm, kiilsé dtmérd
1320 mm

A 3. dbrén ipari kériilmények koézotti, vizszintes
helyzet(i hegesztés, mig a 4. dbrén ausztenites acél
orbitalis hegesztésének elrendezése lathato.

= =

4. dbra. Ausztenites acél orbitdlis hegesztése

A hegesztési folyamat feliigyeletére vide6 moni-
tor rendszert alkalmaztunk. Az 5. 4bran lathats fel-
vételek ezzel késziiltek.

5. dbra. Videofelvételek a hegesztési Solyamatrél. A felsé ké-
pek az impulzusdram, az alsék az alapdram idején késziil-
tek, mig a baloldaliak a hegesztShuzal felbl, a jobboldalik a
dermedd hegfiirdé felsl

Hegesztési paraméterek

A hegesztés mindségét befolyédsols legfontosabb
paraméterek: az impulzusiram, az alaparam, az iv-
fesziiltség, a huzaladagolasi sebesség és a hegeszté-
si sebesség. Az impulzusparamétereket, az ivfe-
szlltséget és a hegesztési sebességet tgy kell meg-
valasztani, hogy a hébevitel kicsi legyen és ne ke-
letkezzen koétéshiba.

A hegesztési paraméterek nagy hatassal vannak a
kialakult varratgeometriara. Jénak a homord var-
ratfeliiletet tekintjik, az oldalfal kelld nedvesitése
mellett, mikézben az egyes sorok vastagsaga egyen-
letes. Az optimalis varratprofil garantdlja a kétéshi-
ba elkeriilését (6. dbra).

a) b) ¢)

6. dbra. Varratprofil: a) optimdlis, b) nincs elegendd nedve-
sités az oldalfalon, emiatt névekszik a kockdzata a mere-
dek falon kialakulé kétéshibdnak, c) nem elfogadhaté var-
ratprofil, jelent6s kockdzat az oldalfalon kialakulé kotéshi-
bdra nézve

A véddégéz hatésat is elemeztiik, 6sszahasonlitva
a tiszta argon (Ar), a 70/30% argon-hélium keve-
rék (Ar-He 70/30) és az 50/50%-os argon-hélium
keverék (Ar-He 50/50) alkalmazasat. Kidertlt,
hogy a tiszta argon mellett nem jon létre a kivéana-
tos mértékd nedvesités a hegesztéaram és az fvfe-
szilltség jelentds névelése nélkiil. Mindazonaltal a
tiszta argon jol hasznalhaté startgidzként. Az Ar-He
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50/50 és Ar-He 70/30 alkalmazéasaval névekszik
az iv és vele a hegfiirdé h6mérséklete, midltal a ja-
vulé hegfiirdé mozgds révén jobb a nedvesités az
aram és fesziiltség névelése nélkiil.

Elékészités

Keskenyrésti AWI hegesztéshez megfelel a mer6-
leges oldalfal is, mégis O...6 ° d6lésszoget hasznal-
nak a szogzsugorodas kiegyenlitésére. A d6lésszog
megvalasztasa fiigg az alapanyag mindségétdl és a
falvastagsagtol.

&
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7. dbra. A varrathorony viselkedése ausztenites acél orbitd-
lis hegesztése sordn a vdlasztott el6készités mellett
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8. dbra. A varrathorony viselkedése duplex és szuper duplex
acél hegesztése sordn a vdlasztott elkészités mellett

A 7. abran ausztenites, a 8. dbran duplex és szu-
perduplex acél szoégzsugoroddsanak alakuldsa ko-
vethetd a hegesztési prébak soran.

Eredmények

A prébahegesztések adatai a tablézatokban ké-
vethetdk.

Metallografia

Minden varratot optikai fémmikroszkép segitsé-
gével vizsgaltunk, hogy a héhatasovezetben nem
keletkezett-e szekunder fazisatalakulas, szemcse-
durvulds vagy melegrepedés a hegesztés alatt.

Ausztenites acélok esetében nem taldltunk szem-
csedurvulast vagy karbidkivaldsokat a héhataséve-
zetben. A heganyagdvezet deltaferrit tartalma 5-
15% kozott volt, amely elegendd a melegrepedések
megakadalyozésara. Jellegzetes mikroszerkezetek
lathaték a 9-10. abrakon.

Alapanyag adatai
és hegesztési paraméterek

Alapanyag:
Hegesztdanyag:
Hegesztési helyzet:
Impulzusaram:
Alaparam:
fvfesziiltség:
Huzalel6tolas:
Sorok szama:

Alapanyag:
Hegeszt6anyag:
Hegesztési helyzet:
Impulzusaram:
Alaparam:
jvfesziltség:
Huzalel§tolas:
Sorok szama:

il

Makro-
csiszolat

SA 376 TP304 @ 219x18
0K Autrod 16.32 @ 1,2 mm
Vizszintes

100-200 A, 0,3 sec
50-100 A, 0,3 sec
11,5-12,7V

0-70 cm/min

12

347 MOD @ 270x23

OK Autrod 16.32 @ 0,8 mm
Orbitalis g
100-200 A, 0,4 sec |
35-60 A, 0,4 sec
11,5-12,7V
0-70 cm-min

12

1. tdbldzat. Ausztenites acél hegesztésének adatai és az el-
Kkésziilt varrat makrocsiszolata

Alapanyag adatai
és hegesztési paraméterek

Alapanyag:
Hegeszt6anyag:
Hegesztési helyzet:
Impulzusaram:
Alaparam:
fvfesziiltség:
Huzalel6tolas:
Sorok széma:

Alapanyag:
Hegeszt6anyag:
Hegesziési helyzet:
impulzusaram:

| _ Alaparam:
Ivfesziiltség:
HuzalelGtolds:

i Sorok szama:

Makro-
csiszolat

AVESTA 22)5 SRG @ 790X47
OK Autrod 16.86 @ 1,2 mm
Vizszintes

180-235 A, 0,3 sec
100-115 A, 0,3 sec
12,5-13,3V

0-140 cm/min

27

PM DUPLOK 27 @ 1300X85
D27 @1,2mm

Vizszintes

100-230 A, 0,3 sec

50-125 A, 0,3 sec
11,5-13,5V

0-200 cm-min

45

2. tdbldzat. Duplex és szuper duplex acél hegesztésének
adatai és az elkésziilt varrat makrocsiszolata

A duplex és szuper duplex acélokat hegesztett al-

lapotban vizsgédlva, a szekunder ausztenit képzédé-
sén kiviil nem talaltunk més szekunder fazis forma-
ciét. A szekunder ausztenitnek nincs hatdsa a me-
chanikai tulajdonségokra, de rontja a korréziés tu-
lajdonsagokat. Valamennyi duplex és szuper duplex

e b 5 o T P e
B 3z e il

9. dbra. Kitésvonal, az
émledék balra. Nincs szem-  tésvonaltél 10 mm-re. Na-
csedurvulds a héhatdsovezet- gyitds 75 x

ben. Az dmledék deltaferrit

fdzisa sotétre van maratva.

Alapanyag TP 316 LNG, he-

gesztéanyag OK Autrod

116.32. Nagyitds 75x
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kétés hegesztés utan hékezelve lett a szekunder
ausztenit felolddsa érdekében. A deltaferrit és az
ausztenit aranya a varratfémben és a héhatdséve-
zetben nem valtozott szignifikdnsan az alapanyag-
hoz viszonyitva. Mikroszképi felvételek a 11.°12.
abréakon lathaték.

e T At TR

11. dbra. Kotésvonal, az 12. dbra. Alapanyag a ko-
dmledék balra. Nincs szem-  tésvonaltél 10 mme-re. A del-
csedurvulds a héhatdsévezet- taferrit sététre van maratva.
ben. Az émledék deltaferrit  Nagyitds 300 x

Jazisa sététre van maratva.

Alapanyag PM Duplok 27 és

D 27 hegesztéanyag. Nagyi-

tds 300x

Mechanikai tulajdonsagok

A mechanikai tulajdonsagokat szakité, hajlits és
Utéprébaval ellenériztitk. Ezek eredménye rendre
megfelelt a varakozasoknak.

Roncsoldsmentes vizsgalatok

A legtébb prébavarratot roncsolas mentesen is
vizsgaltuk ultrahangos és radiografiai médszerrel.

N =G

Import kétGelemek teljes valasztéka DIN, ISO, EN
és MSZ szabvanyok szerint, 8.8, 10.9, 12.9,
valamint A2 és A4 min&ségekben.

Egyedi igények kielégitése miiszaki rajz alapjan.

Mungo régzités technikai termékek
telies korti forgalmazasa.

A raktdron taldlhaté 10.000 cikk
mellett mintegy 35.000 kilénféle
kotéelem beszerzése rovid
hataridével nyugat-eurdpai
partnercégektd.

Nagy felhasznal6knak és viszonteladoknak jelentés
kedvezmények, rugalmas fizetési feltételek,
katalogusok, miszaki informaciok, logisztikai
szolgaltatasok.

V Minésde,

ax

i Osszakor,

Ausztenites acélok esetében a hagyomdnyos ultra-
hang vizsgélat nem adott pontos eredményt, ezért
ezeknél csak radiografiat alkalmaztunk. A vizsgéla-
tok sordn csupédn az ausztenites acélok orbitalisan
hegesztett gyokvarratdban talaltunk kevés hibat,
amelyeket a késébbiekben sikeriilt elkeriilni a he-
gesztési paraméterek médositasival.

Kovetkeztetések

A vizsgalat célja annak megallapitdsa volt, hogy

a keskenyrésti AWI hegesztéssel lehetséges-e nagy

falvastagsdga ausztenites, duplex és szuper duplex

acél csévek hegesztésének mindségét és gazdasa-
gossagdt javitani. A hegesztett prébak mechanikai
tulajdonségai kitinéek voltak, és roncsolds mentes
vizsgalattal csak nagyon kevés hibat lehetett felis-
merni.

Végeredményben megmutatkozott, hogy a kes-
kenyrésti AWI hegesztés

* elsérangu valasztas nagy falvastagsagi, auszte-
nites, duplex és szuper duplex acélcsévek hegesz-
tésére,

¢ javitja a varrat mindségét,

* javitja a hegesztés gazdasagossagat, csokkentve a
varratkeresztmetszetet és a hegesztéanyag fel-
hasznalast,

¢ aram impulzus alkalmazdsaval lehetévé teszi a
hébevitel kézben tartasat, de

¢ pontosabb horony elékészitést és illesztést, vala-
mint

¢ dragabb véddgazt igényel.

Tomoritette: Kristéf Csaba




& hegesztérobotok
J ipari robotok
@ robot perifériak

Robosztus karrendszer, felhasznalébarat vezérlGszoftver,
nagyteljesitményd aramforras, modul rendszeru perifériak.
Komplettrobotallomasok:

Panasonic Ipari Robotok
Teljeskord veviszolgalat és szerviz a tervezéstol a telepitésen
at az iizemeltetésig.

J hegesztéberendezések
& plazmavagok

& hegesztogeneratorok
J automata rendszerek
& hegesztd célgépek

Forgalmazo és szerviz:

WernMaTic IPARI €S Kereskepetml KET.

WA\V/1S[L[D)
+__——_ 2310 Szigetszentmiklds, Bercsényi ut 1/c B4 2311 Szigetszentmiklos, Pf. 63.
| MAI IC Telefon: (24) 44-088, (24) 444444 Fax: (24) 444000
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Eurdpéban a legnagyobb darabszamban gyartott nyomascsokkents tipus, kéz-
kedveltségét az alabbi tulajdonsagainak készénheti:

A RHONA® nyomascsékkentdk elényei:

* er@s, tartés konstrukcié

* stabil izemi nyomas

* kénnyen leolvashat6 @ 63 mm-es manométerek

* golyds kieresztészelep

* csapagyazott, finoman allithaté szabalyozé henger

* a szinter sz(ir6vel egybeépitett szabalyzdszelep hosszi élettartamot eredményez
Kozponti szabélyzoszelep * kedvez§ ar-érték arany

GCE Hungaria Kft.
H-2045 Toérokbalint, T6 u. 3. « Tel.: (+36) 23-337-713 « Fax: (+36) 23-337-715
E-mail: gce@matavnet.hu - http://www.gce.hu




H-6000 Kecskemét, Sze'ntr'ﬁ{klés utca 17/a
Telefonlfax:(76)493-243, (76) 481-412




,MIN” PROGRAM 0|(0]&
NAGY TELJESITMENY [SEHrvlvilss]T[EClﬁK

MINI GL sorozat
160-240A DC
GLW sorozat
170-300 A AC/DC

I

INVERTERES
MIG/MAG MT2
350 A 23 kg

CROWN INTERNATIONAL KFT.

clos kizarélagos magyarorszagi képviselet
H-1163 Budapest, Vamosgyork u. 30. Telefon: 403-5359, 06-20-941-0465, Fax: 403-2243




20

Technolégia

M

Ausztenites korrozioallo
acélcso hegesztesi varratanak
belso elszinezodese

Guide to Weld Discolorisation Levels on Inside of
Austenitic Stainless Steel Tube

Az AWS D 18,2:1999 szabvany irdnyelvet ad az
egészségligyi célra hasznélt ausztenites korrézidalld
acélcsévek hegesztési varratainak belsé oldali elszi-
nezddési mértékének vizudlis 6sszehasonlitasara.

Az abra 10 teljes beolvadasi, gépi hegesztéssel
készitett hegesztési varratot tartalmazé csé metsze-
tét mutatja. A kilsé atméréje 50 mm és anyagmi-
nésége 316 L. korrozidallé acélesé.

A 304L anyagu csé hegesztési varratdnak elszi-
nezddése nem tér el jelentésen a 316L elszinezddé-
sétél. A hegesztépisztolyban a védégaz 95% argon,
5% hidrogén ( < 6 milliomod rész (ppm) oxigén,
nedvesség és szénhidrogén tartalommal) biztositot-
ta a teljes beolvadést. A hidrogén mennyiség nove-
lése a védbgazban lényegesen nem befolyasolja a
hézéna oxidacidjat a csé belsé oldalan.

A belsé véddgazba (backing gas), a 99,996%
tiszta argonba ( < 5 ppm oxigén, nedvesség és
szénhidrogén), orvosi tisztasidgu stritett levegdt ke-
vertek ellendrzétt mennyiségl oxigénnel. Az oxigén
tartalmat kalibralt kereskedelmi oxigén indikatorral
mérték. A belsé védSgaz mért oxigén mennyisége:

No.1 - 10 ppm No.6 - 500 ppm
No.2 - 25 ppm No.7 - 1000 ppm
No.3 - 50 ppm No.8 - 5000 ppm
No.4 - 100 ppm No.9 - 12500 ppm
No.5 - 200 ppm No.10 - 25000 ppm

Az é4bra referenciaként haszndlhaté az oxidacid
okozta elszinez6dés szamszerli meghatédrozasara,
nem alkalmas viszont a belsé gaz oxigén tartalma-
nak meghatéarozasara. Az elfogadhaté hé okozta el-
szinezddés mértéke valtozhat az alkalmazasi koril-
mények fliggvényében. A megengedett elszinezédés
mértékének meghatarozasanal a koltségeket is figye-
lembe kell venni.

Az oxigénen kiviil az oxidacids elszinez8dés mér-
tékét befolyasolé tényezdk:

* A belsé véddgaz novekvé nedvességtartalma no-
veli az elszinez6dés mértékét.

¢ Olyan szennyezések, mint a szénhidrogének,
nedvesség és a feltleti szennyezés, az elszinezd-
dés mértékét novelik.

+ Az argon belsd védbgaz novekvé hidrogéntartal-
ma jelentésen csdkkenti az elszinez6dés mértékét.

+ A fémfeliilet elSkészitése hat az elszinezddés
megjelenésére.

Ausztenites korréziédllé acélesé varratdnak belsé elszinezédése a belsé véddgdz oxigéntartalmatdl figgden

MINGSEGELLENORT

, Excel) gyakorlat feltétel. A

Szakmailag felkésziilt, acélszerkezeti vagy aluminiumgyértési gyakorlattal és hegesztési
ismeretekkel rendelkezé mérnokok jelentkezését virjuk. Német nyelvtudés, valamint PC
Dﬁ rd P4

Témoéritette: Szentivdnyi Ede, EWE. hegesztd szakm.

szitavii munkalehet8ség mellett emeltszinti,
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A FRONIUS uij, digitalis aramforras
csaladja lehet6vé teszi:

W a paraméterek 100%-0s reprodukalhatésagat;

M a hordozhat6é aramforrassal fogy6elektrédas, kézi iv és AVI hegesztést;

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

| tokéletes, frocskdlésmentes ivgyujtast;

W a parameterek bedllitasat a hegeszt6 pisztolyrol; "

S

€s még sok mast ...
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IABOH LER FRONIUS MARKASZERVIZ EL DOTHERM®
KERESKEDELMI KFT
Dunaharaszti, Jedlik Anyos Ut 25. Molnar Zoltan Hétechnikai és Kereskedelmi Kit.
Telefon: (24) 492-692 Fax: (24) 492-691 1161 Budapest, Rakosi Gt 121/A. 8400 Ajka, Gyar utca 40.

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



HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENOL
A MUNKADARAB TOMEGETOL.
A FOLYANATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
e o ES AR PROGRANVEZERLESNEK P
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES A TELJES FUTES!
TARTOMANYBAN KISEBB MINT 1%,
FOLYAMATOS HOFOKREGISZTRALAS. KIFORROTT.
BEVALT TECHNOLOGIR

TGBB EVTIZEDES SZAKMAI MULTTAL PAROSITVA

WELDOTHERRN®

B e e i

— %

s e AT

PARTNERE A HELYSZINI ;‘iéKEZéLESjEkNEL

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu

8400 AJKA, GYAR UT 40. TELEFON/FAX: 06-88/213-934, 213-935

WELDOTHERM HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

Internet: http://www.ivn.hu/hirdet/weldo




MAGYARORSZAGI ALIRD

Va rSt rOJ MARKAKEPVISELET Km\

E S MARKA SZERVIZ 6720 szeceD sz6egiit

ARSTROJ Tovarna varilne in rezalne opreme d.d Telefcnr(:”)6-62) 401'_4,51
dustrijska cesta 4, 9220 Lendava - SLOVENIJA Fax: (36-62) 401-870

VAREX - Kezi ivhegeszto transzformdtor
VARIN - Inverteres daramforrdsok bevonatos elekiroddkkal valo hegesz-tésre"*
kézi ivhegesztéshezr és
AWI hegesttéshez

: 130 A-ig, il i, A-ic

MIG/MAG védégazas ivhegeszto
VARMIG 1600

Névleges fesziiliség 230 V/50 Hz
Hegesztéaram tartomdny 30 - 160 A
Bekapcsoldsi id6tartam 10% - 160 A
Névleges hdlézati teljesitmény 53 kVA
Hegeszt6 huzal (mm) 06 -08
Kapesolasi fokozat 4
Biztositék T16A
Méretek (mm) 600x330x420
Tomeg (kg) 28,0
Kodszém 494295
EAN kéd 3830006011017

1SBNICS dus,

hegesztoanvag"k

alekirole |88

ovén importbol szarmazo
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A hegesztési koltsegek

csokkentese

Die Qual der Wahl — mit Logik oder Intuition?
Welche Nahtvorbereitung am Stumpstoss vorsehen
G. Aichele: Kosten senken in der Schweisstechnik.
Tomoritvény a Der Praktiker 5/2000 szdma
166-177. oldaldrol

Tompavarratok hegesztésekor az alkalmazott he-
gesztési eljarastdl fuggben mas-mas varratfelépités
és varrat készithetS. A hegesztési eljaras meghata-
rozza a kotés kialakitasat és forditva: egy meghata-
rozott kotés elkészitésére kiillonbozd, eltérd gazda-
sagossagot eredményezd hegesztési eljaras valaszta-
sa lehetséges. A tervezét azonban nem minden eset-
ben ez a szempont vezérli, gyakran az ,ezt igy szok-
tuk csindlni” elvet veszi figyelembe, és ez hatraltat-
ja a gazdasagosabb megoldas keresésében.

Omleszté hegesztési eljarassal készitett tompa-
varratok esetén a leolvasztandé 6mledék (és varrat-
rétegek) szempontjabdl meghatarozé a horony nyi-
ldsszoge, mint azt az 1. dbra is mutatja 120 mm-es
vastag lemeznél. Ugyanazt a vastagsadgot Ossze le-
het kotni 1 sorral hozaganyag nélkil (pl. elektron-

20

70
wl
oy P |
Fedett iv(i hegesztés
30 kg heganyag

216000 kJ hébevitel
tobb mint 100 varratsor

T T

Bevont ekektrddas kézi ivhegesztés
35 kg heganyag

160000kJ hébevitel

6bb mint 200 varratsor

|
|
g | |f f

120
20

|
f

L=
VédBgazas keskenyrés-hegesztés
8 kg heganyag
24000 kJ hébevitel
33 varratsor

Elektronsugaras hegesztés
0 kg heganyag

6000 kJ hébevitel

1 varratsor

1. dbra. A varratalak, a leolvasztott heganyag témege,
a hébevitel és a varratsorok szdma kiilonbozd omlesztd
hegesztési eljdrdsokndl

sugaras hegesztéssel), vagy pedig tobb mint 200
sorral, 35 kg heganyag megomlesztésével (pl. be-
vont elektrédas kézi ivhegesztéssel). A 2. abra be-
mutatja az élkialakitédst és az illesztést 6 kilonbozé
omleszté hegesztési eljaras alkalmazasa esetén. A
koltségek Osszehasonlitdsakor természetesen figye-
lembe kell venni a beruhazasi koltségeket, a hegesz-
tési id6- és anyagraforditast, a bér- és egyéb koltsé-
geket is, és csak azok ismeretében lehet az egyes el-
jarasokat rangsorolni.

a '20...25°

a bevont elekirédas
kézi ivhegesztés

b AWIl-keskenyrés
hegesztés

¢ villamos salak-
hegesztés

d fedett ivii hegesztés

e fedett iv(i keskenyrés-
hegesztés

f  elektronsugaras
hegesztés

d

g

2. dbra. A horonyforma kiilonbdzd émleszté hegesztési
eljdrdsokndl

Az egyes hegesztési eljardsok kozotti alternativ
lehetéségeket mar jéval korabban felismerték. Az
[1] irodalom beszamol egy teherautd hatsé tenge-
lyének hegesztésérdl, mely késziilhetett aktiv
védbgazas, fogydelektrédas ivhegesztéssel vizszin-
tes helyzetben (melyhez a munkadarabot forgatni
kellett), vagy pedig két elektronsugaras hegesztd
berendezéssel a munkadarab forgatasi nélkil (3.
dbra). Utdbbival 18,5...39,5 mm koézotti vastag-
sdgban lehetett a tengelyt hozaganyag nélkiil teljes
hossziban Gsszehegeszteni.

A DIN EN 29692 tartalmazza az acéloknal java-
solt élkialakitdsokat 5...40 mm kozotti vastagsagra.
Egyoldali tompakotés esetén, 1...4 mm illesztési
hézag és 2...4 mm élgyok magassag mellett 60°-os
nyilasszoggel lehet a varratot 111-es vagy pedig
135-6s eljarassal elkésziteni. Kétoldali hegesztés-
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Elektronsugaras Véddbgazas
hegesztés (EB) ivhegesztés
(MAG)

3. dbra. Az aktiv véddgdzas, fogydelektrédds és az
elektronsugaras hegesztés dsszehasonlitdsa

kor (135-6s eljarassal) 40...60%0s nyilasszdget ja-
vasol a szabvany.

Tompavarratokra is igaz az a kitétel, hogy lehe-
téség szerint minél kevesebb heganyaggal késziiljén
a varrat. Ha lehet8ség van kétoldali hegesztésre,
akkor acélok esetén 8 mm-ig I varratot, felette V, Y
vagy kett6s V, ill. kett8s Y varratot célszerd alkal-
mazni. A kétoldali hegesztés nemcsak a heganyag
mennyiségét befolydsolja, hanem befolyésolja a ra-
forditasi idét és a munkadarab elhtizédasat is. U
varrat esetén a heganyag mennyisége ugyan csék-
kenthetS, de vizsgalni kell, hogy az U élkialakitas
mekkora tobbletkoltséget jelent?

Az élkialakitds és a valasztott hegesztési eljdrds
kozott szoros kapcsolat van. Az egyes dmlesztd he-
gesztési eljarasok eltéré hébeviteliek, amelynél le-

Kéltség
4 megtakaritas
10
— 110%
)
[ & {20%
3
> 4130%
=
c
g 4140 %
o]
g 4150%
c
©
g
T Y
L i 1 i -
60° 50° 40° 30° Horony
NTE Sy } nyilasszog
m K& \\ S a agyakorlatban
* 6l elérhetd
Gth =52 . 2 - . 3 b nehezen elérhetd
b 4o 2 ¢ matematikailag
(illesztési hézag, élgydk kisz&mitott varrattérfogat
és varratdomborufatok nélkal)

4. dbra. V varrat nyildsszige és a heganyag mennyiségé-
nek kapcsolata

hetSleg rovid idS alatt kell a h8t a munkadarabba
bevinni, a gyokot megomleszteni. A gézhegesztés
kis teljesitménystirisége lehet6vé teszi a hébevitel
szabalyozasat, mikézben a hegesztépalca émledék-
be valé bevezetése fuiggetlen lehet a hozzavezetés-
tél. Gazhegesztéskor hegfiirdé megtamasztas nélkiil
is j6 gyokot tud az tgyes hegeszt késziteni.

Gépi AWI hegesztéssel 3,5 mm-ig lehet I varra-
tot késziteni, de a 4 mm-es vastagsdg méar nem
nyujt biztos atolvadast. Mélyebb beolvadés érhetd
el, ha az argon gazt hélium véddgézzal keverik. Cr-
Ni acélok ,kulcslyuktechnikéval” végzett plazmaiv-
hegesztésekor 8...10 mm-ig lehet I varratot készite-
ni. 3 mm felett célszeri hozaganyagot hasznélni.
Bevont elektrédas kézi ivhegesztéskor a 60°-o0s nyi-
lasszog a legelterjedtebb. Aktiv véddgazas, fogyd-
elektrédas ivhegesztéskor a kisebb huzalatmérd mi-
att az illesztési rés kisebb is lehet. A hegesztési
dmledék és a hegesztési idS csékkentése céljabdl a
nyilasszog kisebb lehet, de annak alsé értékét beha-
tarolja az, hogy az 6mledék a résben elére folyhat
és konnyen kotési hiba johet 1étre. Téomér huzalos,
aktiv véddégazas, fogydelektrédas ivhegesztéskor a
javasolt nyildsszog-értékek az alabbiak:

60° olyan tizemek szdmdra javasolt, ahol nem
tudjak eldonteni, hogy a varratot esetleg nem
kell-e bevont elektrodds kézi ivhegesztéssel

elkésziteni?

50° ezt hasznaljak altaldban, ez bevalt érték

40° egyes cégek ezt mint belsd tizemi el6irast al-
kalmazzak, mésok azonban ezt nem javasol-
jak, mivel a gyok elkészitésekor ilyen esetben
nehézségek léphetnek fel

30° teljesen gépesitett hegesztéshez javasolhatd,

ha az él kialakitdsa és az illesztés igen pontos
(= 0,5 mm) és a hegesztési paramétereket is
pontosan be lehet tartani.

Porbeles huzalelektrédaval térténé hegesztésnél
a fentiek nem érvényesek, ott célszerd elézetesen
konzultalni a huzal gyartéjaval vagy szallitéjaval.

A 4. dbra V varrat esetén (illesztési rés, élgydk és
varratdudor nélkil) mutatja a nyildsszdg és a varrat
elkészitéséhez sziikséges heganyag mennyisége ko-
z6tti kapcesolatot.

A hegesztett kotés gazdasagos elkészitését befo-
lyasolja a hegesztési helyzet is. Kisebb darabokat
kézzel vagy egyszerti forgat6 késziilékkel lehet for-
gatni és a kivdnt hegesztési helyzetbe hozni. Na-
gyobb méreti daraboknal mar helyzet-meghatéaro-
20, forgé- és forgatdkésziilékre van szitkség. A he-
gesztési eljards is meghatarozhatja a hegesztési
helyzetet, mint pl. a fedett ivli hegesztésnél, ahol
vizszintes tompavarrat, valyidhelyzet( vagy 4all6 sa-
rokvarrat, és egyes esetben haranthelyzetli tompa-
varrat készithetd. A villamos salakhegesztést pedig
csak alulrdl felfelé lehet végezni.

A valasztandé élkialakitast befolyésolja tovabba
a munkadarab anyagmindsége. A nagy olvadés-tar-
toméanyud 6n- vagy aluminium-bronz esetén a kétés-
hiba-mentes varrat elkészitéséhez 90°-os nyilas-
sz0g, a kisebb olvadas-tartomanyt fémek és 6tvize-
tek esetén kisebb nyilasszog szukséges. A nagyobb
hétagulasi egytitthatéja fémek (mint pl. az auszte-
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nites Cr-Ni acélok) esetén nagyobb illesztési résre
van sziikség a gydkhiba elkeruléséhez. A nagy ho-
vezetd képességi fémek (pl. Al) hegesztéséhez nagy
hébevitel szitkséges, ezért 60° helyett 90°-0s nyilas-
szoget kell bedllitani. Ezzel a gyoktartomany vé-
kony keresztmetszetét gyorsabban lehet felheviteni
és a felsé él sem olvad le tal gyorsan.

Az 6tvozetlen acéloknal kisebb hévezetd képessé-
gii ausztenites Cr-Ni acélok V varratandl merede-
kebb hosszélt kell kialakitani azért, hogy az ne tul
gyorsan olvadjon le, és ezzel a gyokrés elég széles
maradjon a kifogéstalan gyok elkészitése érdekeé-
ben. Az anyagminéség élkialakitdsra gyakorolt ha-
tasat mutatja az 5. dbra kilonbozé hegesztési elja-
rasnal.

Acélok !991 Hegesziési eljaras
V varrata A G (311)
o] | | E(1)
0.3 TIG(141)
40...60°
of | ;; | mAG (135
~_1]1.0.3
Aluminium 90...100°
| Vvarrata -
! TIG (141
Sit E (141)
0.1
MIG (131)
|

5. dbra. Az élkialakitds hatdsa

Egyoldali hegesztés - forgatas nélkii_l(jvfave az ellenoldali hegesztést)

|l

V varrat Y varrat U varrat

) Szégzs_ugor_odés
igen nagy i nagy | csekély

| Kétoldali hegesztés - a munkadarab forgatasaval

'|" 7P = E_? =, T
A=Y
N

,-,".-_U_b_\‘i\\

iy f
kettds V varrat kettdsY varrat kettds U varrat

Szogzsugorodas
| Kicsi [ kicsi
Az ¢l kialakitasa
Forgdcsolds -]
(gyalulds, maras, esztergdlas)
e Mechanikus - — =
élmegmunkdlds
——————  Termikusvagds —————— Langvdgds
(tngvégas, plazmavagas) killonleges berendezéssel

— Jigsl

6. dbra. Vastag lemezek horonykialakitdsa

Lemez- lllesztési Horonyszig 50° Horonyszog 60°
vastagsag hézag varratdudor varratdudor

0 10 15 20 011015 20

mm mm mm mm'mm mm mm| mm mm mm
gm gm g¢/m'g/m|gm|gm gm gm

4 1 90 116 127 140 104 133] 147 162

2 120 160/ 170' 190, 135/ 170/ 190 210

5 1 131 161 176 190 152' 188, 206 223

2 170 2100 230 250 190| 240 260 280.

6 1 179 214 231 248 210| 252 273 294

2 230 270/ 290 320 260 310, 330 360

8 15 | 320 376 400 446 384 441 469 496

2 360 410| 440 460 420 480! 505 530

10 2 524 582| 611 642 610 681| 716 752

3 600 670/ 710° 740 690 770/ 800 850

12 2 715 785 820 853 841. 925 965 1010

3 815 890/ 930 970 9351030 1070 1120

15 2 11060 1142|1185 1230 1255|1355 1410 1458

3 1180 1280|1320 1370 1370 1480, 1540 1590

18 9 1470 1567'1615 1666 1750| 1870|1930 1990

| 3 11620 1730|1780, 1840 1890 2020 2090 2150
20 \ 2 11780 1890|1940 2000' 2130|2260/ 2330 2395
| 3 | 1950 2070] 2130, 2190, 2280 2430 2500 2570

1. tabldzat. Acélok V varratdnak témege (Oerlikon és Linde
tabldzatai alapjdn)

A 6. abra azt szemlélteti, hogy egy- ill. kétoldali
hegesztés esetén novekvd vastagsdggal milyen
élkialakités javasolt, és hogy ez hogyan befolydsol-
ja a szdgzsugorodast. Novekvd vastagsdghoz U és

[ A hegesziett kotés szerkezetfliggd: tompakotés,
atlapolt kotes,
T kotés, sarokkdtés

A hegesztendd munka-

darabok vastagsaga

Az alapanyag hévezetd képesség, hétagulasi

mindsége tényezd, olvadaspont/olvadéasi-
tartomany, metallurgiai viszo-
nyok, megengedett felhigulas

Az igénybevétel statikus vagy dinamikus,
korr6zié, nagyobb vagy kiseblb
hémérséklet

Kilonleges mindségi Kiilalak, vizsgalhatoség, villamos

eléirasok vezetbképesség

A hozzéaférhet8ség Egyoldali, kétoldali, részben

gépesitett eljarasra vald
alkalmassag, hozzaférhetoseg
| a hegeszté szémara

A hegesztési helyzet

A hegesztési Hegesztépisztoly (6gd) vezetése:
technolégia — kézi,
- gép

Az él kialakitdsadhoz
szilkséges berendezések

A segédberendezések  forgatashoz, roégzitéshez,
forgacsolashoz, a megfeleld
helyzet kivalasztasahoz

A mennyiség/sorozat egyedi vagy sorozatgyartas
nagysag

Az elbirasok

A hegeszté mindsitése

2. tdbldzat. A hegesztési varratok horonyformdjdt befolyd-
solé tényezdk
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1/2 U élkialakitas javasolt, mivel kénnyebben le- B -
het a gyokhoz hozzaférni. Ha kétoldali hegesztéskor EMI-TUV Bayern Kit.

a gyokot ki kell munkalni, akkor célszeri aszim- iy o

metrikus élkialakitast alkalmazni. Az élt forgacsol6 a,““’ suddeutschl.and
megmunkdéladssal, mechanikus tdton (pl. élgyodk- vallalatcsoport tagja
mardéval) vagy termikus vagéeljarassal lehet elkészi-
teni. Ha forgdcsoldst alkalmaznak, akkor ez lehet % z
esztergédlds, maras vagy gyalulds. A csévezeték épi- valtozatian furmaban,

téshez a cs6végeket pl. csévégesztergdval vagy de uj lehetdségekkel all
csévégmardval teljesen gépesitett eljarassal lehet

elékésziteni. Langvagdgépek esetén tdbbvags fejjel aregi es uj partnerel rendelkezésére
egy miuveletben lehet kettds V vagy Y varratnak a 2000-es évhen is.
megfeleld leélezést késziteni.

A folyéméterenkénti heganyag mennyisége fiigg Ly o
az illesztési hézagtél. Az 1. tablazat 50° és 60°-0s | * Hegesztett szerkezeteket gyarto iizemek

nyildsszognél, 0...2 mm kozétti varratdudorra adja tanisitasa a DIN EN 729-es sorozat,
meg killonb6zd lemezvastagsagnal és valtozé illesz- AD-HPO, TRD 201, DIN 6700-2, valamint
tési hézag esetén a szlikséges heganyag mennyisé- az MSZ EN 729-es sorozat eléirasai

gét. Ez — fiiggben a lemezvastagsagtdl — 8...20%-kal
névekszik, ha a gyokot ellenoldalrdl kell elkésziteni.

Az él kialakitasanal bizonyos esetben tekintettel
kell lenni a kedvezétlen varratalak okozta kristalyo-

szerint.

+ Eljarasvizsgalatok lefolytatasa,

sodasi repedésveszélyre is. Az illesztési rés ne le- ellendrzése és engedélyeztetése
gyen til Kicsi, az dramer8sség és a hegesztési sebes- a DIN EN 288, MSZ EN 288, AD-HP 2/1,
ség pedig til nagy. A 2. tablazat azokat a tényezé- TRD 201 eldirasai szerint.
ket foglalja 6ssze, amelyek az él kialakitasat donté-
en befolyasoljék. o o + Hegesztok mindsitése DIN EN 287,
Tomarttette: dr. Kovdes Mihdly AD-HP3, illetve az MSZ EN 287 el6irasai
szerint (az MHtE-vel kdzosen).

KUKORI CZA + Kazanok, nyomastarté edények,
ELEKTRONIKA KFT. gazpalackok vizsgalata, atvétele

a TRD, TRB, TRG eldirasai szerint.
Nagy szerviz és javitasi gyakorlattal

véllaljuk belfoidi és kilfoldi gyartok * Felkeszités az Gj nyomastartoedény
inverteres ivhegeszté gépeinek, iranyelv hasznalatara.

berendezéseinek karbantartasat, . -
javitasat. + Vallalati menedzsment rendszerek

tanisitasa a DIN EN 1SO 9000-es
sorozat, DIN EN IS0 14000,
KUilféldi gyartok: QS 9000, VDA 6.1 eldirasai szerint.
CASTOLIN, CEBORA, ESAB, EPSYSTEMS,
FIMER, FRONIUS, KJELLBERG, LORCH, + CE-jel hasznalatanak engedélyeztetése.
SELCO, TELWIN, WECO stb. X
* + Epitéipari tandsitasok lefolytatasa.

Kaphat: EMI-TOV Bayern

KUKO-130A hordozhaté inverteres L o ; -
ivhegeszt6gép. Mindségiigyi és Biztonsagtechnikai Kft.
4,5 kg tdmegu, 230 V egyfazisu 2000 Szentendre, Dézsa Gydrgy ut 26.

halézatrél lizemeltethetd. Telefon: 06 26/501-120,
‘Cseregarancialis szerviz hattérrel N
FOPGaIAZnK. Telefax: 06 26/501-150

»

H-1188 Budapest -
XVIHI., Nemes u. 55. (volt Vérosfény u. 134.)

Tel./fax: (++36-1) 294-4110 —
Tel./fax: (++36-1) 296-0446 EMI-TUV
E-mail: kukori@elender.hu
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TECNA

TOBB, MINT NEGYED SZAZADA
MAGYARORSZAGON!

PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK
2-650 KVA TELJESITMENNYEL!

Egyfazisu, haromfazisa, inverteres, kondenzatoros, kézi,
pneumatikus, asztali, oszlopos, felfiiggesztheté termeldo gépek
és csaphegesztogépek.

MIKROPROCESSZOROS VEZERLOEGYSEGEK (DOKUMENTALHATO GYARTAS)
HEGESZTO TRANSZFORMATOROK

PNEUMATIKUS MUNKAHENGEREK PONTHEGESZTOGEPEKHEZ
MEROMUSZEREK PONTHEGESZTOGEPEKHEZ

BALANSZEREK (TEHERBIRAS: 0,400-180 KG]

KIZAROLAGOS MAGYARORSZAGI FORGALMAZO: TIMPERI - TRIESTE SRL
34141 TRIESTE VIA CANOVA 27.

BUDAPESTI KEPVISELET: Vattai Gabor
Tel./Fax: (36-1) 291-6680, Mobil: 06-20-952-9468

Eladas utani szerviz szolgaltatas:
Armai Péter, Mobil: 06-30-924-1945

TECNA. PONTOZASSAL GYOZ!




A megolddas neve: Kemppi!

az egyszerutol...

Kemppi Pro

a csucsig!

INVENT WELDING

KERESKEDELMI KFT

@% KEMPPI 1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.
v Telefon: 467 28 28, Telefon/Fax: 38 38 616
' Markaszerviz telefon: 467 2829
E-mail:inventwe@elender.hu

MAGYARORSZASG G www.kemppi.com




MAGYAR MEGHATALMAZOTT NEMZETI TESTﬁLET (ANB)
S MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHtE)

KOZLEMENYE

Ulésezett a Magyar Meghatalmazott Nemzeti
Testilet 2000. majus 30-4n.

Az ANB é4ttekintette és elfogadta az el6z6 ilés 6ta
végzett munkdrdl sz6l6 beszamolét. (Eléadé Dr.
Szabé Béla.)

A beszamolé idépontjdig Magyarorszagon 87 db
EWE, 45 db EWT és 32 db EW (Eurépai Hegeszt6)
diploma kertilt kiadasra. j

Az ANB létszama bévilt a TIGAZ Rt képvise-
16jével.

Az ANB felhivja az olvasék figyelmét, hogy 2001.
majus 24-25-én Dubrovnikban lesz az Eurojoin
2001 konferencia, melynek cime ,,A hegesztés és a
rokon folyamatok az Gj millennium kezdetén.”

Kéri, hogy aki eléadas megtartasara jelentkezne,
keresse fel az MHtE operativ szervezetét.Az ANB
megelégedéssel nyugtdzta, hogy az MHtE/ANB
2000. januar 24-t8] az IIW altal is elfogadott Nem-
zeti Testilet Magyarorszagon.

INTERNATIONAL
INsTITUTE OF WELDING

Having met the Education and Training
requirements of {iW Guideline ‘International Welding
Engi * and by ination having led

s of the E ion Board of the
W Authorised National Body

the ."‘1 i

d the dipl of

INTERNATIONAL WELDING ENGINEER

Az IWE diploma formanyomtatvdnya

Igy lehetdség van

IWE — Nemzetkdzi hegesztémérnok

IWT - Nemzetkozi hegesztétechnolégus

IWS — Nemzetkozi hegesztSspecialista
(a jovSben béviil ez a sor) diplomédk kiaddsara.
(Ld. az IWE diploma formanyomtatvany4t.)

Beszamol6é hangzott el az IAB megalakuldsarol
(az EWF és ITW 1 kozos szervezete) és az A és B bi-
zottsdgokban folyé munkdkrdl. (Eléadé: Dr. Komo-
csin Mihdly.)

Az ANB tudomadsul veszi, hogy az dtmeneti intéz-
kedések hatarideje 1 évvel né az IITW diplomék vo-
natkozasdban.

* ¥ X

Beszamolé hangzott el az ANB/MHLE feliigyeleti
auditjara valé felkésziilésrél. (Eléadé: Gayer Béla.)

2000. junius 6-4n az EWF 2 auditora lefolytatta
feliigyeleti auditjat az MHtE Operativ Szervezeté-
nél. 3 kisebb nemmegfeleléség feltardsa utan az
auditorok tovébbra is javasoljak megadni az ANB
felhatalmazasait.

A vezetd auditor meghivta az MHtE képvisel6jét,
hogy az alkalmazott dokumentumokrél tartson el6-
adast a kovetkez6 ANB vezetSi értekezleten. Az
audit eredményeképpen a magyar ANB bdvitette
diplomakiadési felhatalmazasat. Jelenleg tehat a
kovetkezd tipust diplomak kiadaséra vagyunk fel-
hatalmazva:

EWF
(Eurépai)

IIwW
(Nemzetkozi)

Nemzetkozi hegeszté-
mérndk (IWE)

Eurdpai hegesztémérnok
(EWE)

Nemzetkozi hegesztd-
technolégus (IWT)

Eurdpai hegeszté-
technolégus (EWT)

Nemzetkozi hegesztd-
specialista (IWS)

Eurépai hegeszté-
specialista (EWS)

Nemzetkozi kiemelt
hegeszté (IWP) késébb

Eurépai kiemelt
hegeszté (EWP)

Eurdpai hegeszté
az. eljaras feltiintetésével
(sarok, lemez és csé) (EW)

Nemzetkozi hegesztd
(IW) késébb

Nemzetkozi hegesztési
feligyelé (IWIP)

Eurdpai hegesztési-
felugyelé (EWIP)
mérnok, technolégus,
specialista, kiemelt
hegesztd szinteken



Beszamolé hangzott el az EWF koézgytilésének Bu-
dapesten t6rténé megrendezésével kapcsolatban.
(El6adé: Dr. Szabd Béla.)

Az Eurdépai Hegesztési Szovetség évente 2 alka-
lommal tart kozgytilést, az egyes orszagok képvise-
léinek meghivasaval.

2000. jinius 6-4n Budapesten keriilt megrende-
zésre a kozgyilés mintegy 28 orszag 35 résztvevé-
jével.

Mint vendéglatd, az el6z6 napon nagysikert sza-
badprogramot szerveztink. (Parlament, varosnézés
Budapesten, hajékirandulds a Dunén.)

A kozgyilés legfontosabb eredménye, hogy kon-
szenzus alakult ki az ITW-szervezettel az oktatds és
vizsgaztatas teriiletén. Azokon a teriileteken, ahol
IIW nem érdekelt, egyelére EWF mfiszaki bizottsa-
gokat mikodtet. Ilyenek példaul:
~ mianyaghegesztés
— viz alatti hegesztés
— ellenallashegesztés
— fémszéras

Beszamolé hangzott el a jévahagyott oktatéhe-
lyekrél és tanfolyamokrél. (Eldadé: Gayer Béla.)
Ld. még az 6sszefoglalé tablazatot.

Kiadasra keriiltek az oktatéhelyek tanusitvanyai.

Déntés sziiletett arrdl, hogy a tantsitvanyok ér-
vényességi ideje 5 év legyen, félidében feliigyeleti
audittal. (Megjegyzés: EWF vezetd auditor javasol-
ja, hogy az els6 jévahagyott tanfolyamon is legyen
feliigyelet az ANB részérdl. Szerk.)

Gayer Béla

European Scheme for the Education and Quelification of Weiding and Joining Personnel

EUROPEAN WELDING FEDERATION

&

EOTC AGREEMENT GROUP
for Welding, Joining, Cutting and Surfacing

A
@

Lo

Having met the requirements of the current issue of

Document EQTC/AG-15/971001/416

is hereby awardea the certificate of

APPROVED TRAINING BODY

Under the authority of the Authorised National Body

for training courses as shown in the corresponding schedule

Certificate No: Date of issue:

Schesme Administration: EOTC AG 1S
Scheme Control: EWF

ANB Chief Executivc

ENFRRTICENTING COONTRIES

s« Cratis £

Az oktatohely tanisitdsdnak formanyomtatvdnya

A Miskolci Egyetem Tovabbképzé Kézpontnal

M
0 1

l‘:&

11 személy ismeretmegujité

25 személy kiegészits

képzés és eredményes vizsga utan 2000. junius 30-4n kapott
eurdpai (EWE) és kozilik 27 személy
— Magyarorszagon elészor —

nemzetkdzi (IWE) hegesztémérndki diplomat is.

Gratuldlunk!
A fényképeken a 36 1j diplomds mellett oktatéik és a vizsgabizottsdg tagjai lathatok



6 személy ismeretmeglijité

és 1 személy kiegészits
tanfolyam utdn sikeres = |
EUROPAI HEGESZTOMERNOKI
(EWE) vizsgdt tett

a Miskolci Egyetem

Tovdabbképzd Kozpontndl

2000. februdr 10-én.

9 személy sikeres =~ =
EUROPAI HEGESZTOMERNOKI
(EWE) vizsgdt tett

a Miskolci Egyetem

Tovdbbképz6 Kozpontndl

2000. februdr 17-én.

24 személy ismeretmegujito
tanfolyam utdn sikeres
EUROPAI | 3
HEGESZTOTECHNOLOGUS
(EWT) vizsgdt tett

a Dunatijvdrosi Féiskoldn
2000. junius 2-dn.

A fényképeken a tanfolyamok résztvevdi, oktatdik, illetve a vizsgabizottsdg tagjai Idthatok.

Gratuldlunk az uj EWF diplomdsoknak!



KOZLEMENY

2000. jalius 15-ig a kovetkezé magyarorszagi oktatéhelyek fordultak kérelemmel EWF szakképesitések
megszervezéséért a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiiléshez, mint az EWF Magyar Meghatalmazott Nemzeti

Testiilethez.

Oktat6hely neve*

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet
Miskolc

Banki Donéat
Miiszaki Féiskola
Budapest

HEGO
Hegesztéstechnikai Kft.
Budapest

Maétrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft.
Visonta

Budapesti Muszaki Egyetem
Mechanikai, Technolégiai
és Anyagszerkezettani Tanszék
Budapest

Szombathelyi Regiondlis
Munkaeréfejleszté
és Képzd Kozpont

Szombathely

DUNAFERR
HUMAN INTEZET
Dunaujvaros

Andréassy Gyula Miiszaki Kézépiskola

Miskole

Dunatjvarosi Féiskola
Dunagjvaros

Oktatohely
szamjele
és a kérelem targya**

K001/98.
Eurépai hegesztémérnsk (EWE)

K002/98.
Eurépai hegesztétechnolégus (EWT)

K003/98.

Eurépai hegesztétechnolégus (EWT)
K004/98.

Eurépai hegesztéspecialista (EWS)

K005/98.

Eurépai kiemelt hegeszté (EWP)
K006/98.

Eurépai hegeszté (EW-MIG/MAG)
K007/98.

Eurépai hegeszté (EW-TIG)
K008/98.

Eurépai hegeszté (EW-MMA)

K009/98.

Eurépai kiemelt hegeszts (EWP)
K010/98.

Eurépai hegeszté (EW-MMA)
K011/98.

Eurépai hegeszté (EW-GAS)
K012/98.

Eurdpai hegeszté (EW-TIG)
K013/98.

Eurdpai hegeszté (EW-MIG/MAG)

K014/98.
Eurépai hegesztémérnék (EWE)

K015/99.

Eurépai kiemelt hegeszté (EWP)
K016/99.

Eurépai hegeszté (EW-MMA)
K017/99.

Eurépai hegeszté (EW-GAS)
K018/99.

Eurépai hegeszté (EW-TIG)
K019/99.

Eurépai hegeszté (EW-MIG/MAG)

K020/99.

Eurdpai hegeszté (EW-MMA)
K021/99.

Eurdpai hegesztd (EW-GAS)
K022/99.

Eurépai hegeszté (EW-TIG)
K023/99.

Eurdpai hegeszt6 (EW-MIG/MAG)

K024/99.
Eurépai hegeszt4specialista (EWS)

K025/99.
Eurépai hegesztétechnolégus (EWT)

* Az oktatohelyek uj megnevezéseit Id. a 48. oldalon
** A vastagon szedettek jovdhagyott (ATB) oktatéhelyek
**¥% A vastagon szedettek befejezett tanfolyamok

Jovahagyott
tanfolyam szamjele

és a jovahagyas targya***
K001/98-01/99 Uj
K001/98-02/99 Ism. megijité
K001/98-03/99 Kiegészité
K001/98-04/99 Uj
K001/98-05/99 Kiegészits
K001/98-06/99 Ism. megijit6
K001/98-07/2000 Kiegészitd
K001/98-08/2000 Ism. megajité
K001/98-09/2000 Kiegészits
K001/98-10/2000 Ism. megijité
K002/98-01/99 Ism. megajité

K003/98-01/99 Ism. megijit6
K003/98-02/99 Uj

K010/98-001/00 Uj
K011/98-001/00 Uj

K01i2/98-001/00 Uj

K014/98-01/99 Uj
K014/98-02/99 Ism. meggjité
K014/98-03/99 Ism. megijité
K014/98-04/2000 Ism. megujité
K014/98-05/2000 Kiegészitd

K025/99-01/2000 Ism. megijits
K025,/99-02,/2000 Uj



Mar tradicié Magyarorszagon

PLymoVENTS

Fiist és porlevalasztok,széles valasztékit helyi elszivokarok,radidlventilatorok Svédorszaghol

ELSZIVAS-SZURESI ALKALMAZASOK:

hegeszteési fiist v

csiszolasi porok 4
lang-plazma-iézervigas v
hegesztérobotok-automatak v
emulzié és olajkéd o/

rozsdamentes acél technolégidk "
Magyarorszagi kepwseiet

e ITB LEGFUTES ES TISZTITASTECHNIKAI KFT

1131 BUDAPEST(H)Mosoly u.42
Tel:(+36 1)330 5904,330 5909 Fax:(+36 1)349 9381 E-mail:aeroclean@mail.matav.hu

AEﬂocLEJ&N helyi elszivok-szlir6k-ventilatorok-légkezeldk-holégfivok-légfiiggdnyok-kbzponti porszivok




LORCH Schweisstechnik GmbH

* Inverteres és ,hagyomanyos” hegeszt6 berendezések:
kézi ivhegeszt6 (E),,\AWJ “fogyoelektrodas véddgazas
(MIG/MAG) aramferrasok

. Plazmavagék
automata és kézi berendezések;

+ Hegeszté automatak, célgépek,
szabadon programozhato robotok;

+ Hegesztési segédanyagok;

¢ Hegesztéanyagok.

=
a—— — "i\\.{ g —— —

Quallweld Miszaki Szaktanacsad6 Egyéni Cég
HBS és LORCH kizarélagos magyarorszagi markaképviselet, orszagos szervizhalézat

: Tel./fax: 93/310-499, 93/318-499 .
o E-mail: quallweld@matavnet.fm

SR SE “‘av =

HBS Bolzenschweiss-Systeme GmbH & Co. KG N

+ Kézi csaphegeszt6 berendezések:
kondenzatoros és transzfprmatoros
aramforrasok csuc 1S0S és
emelt-gyujtasosdechnolog|akhoz

. Automataﬂsaphegeszto
berendezések: automatak,

CNC vezérlésii szabadon
programozhaté munkaallomasok,
automatikus csapadagoldk, stb.

* Hegeszto csapok: kiils6- és
belsomenetes csapok, stiftek,
szigeteléstartok, elektromos
csatlakozok, betonankargk stb.
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Képzés-képesités-mindsités

Zsilavecz LdszIlé (EMI TUV Bayern)

ISO szabvanyok térhoditasa

Eurdopaban
(Hegesztés)

Az eurdpai hegesztési szabvanyok a CEN
(European Committee for Standardisation) 1987-
ben megalakult TC/121-es miszaki bizottsagaban
kerilnek kidolgozasra, illetve jévahagydsra (EN
szabvanyok). A nemzetkozi hegesztési szabvanyok
pedig az ISO (International Organisation for
Standardisation) TC/44-es miszaki bizottsaga altal
kertilnek kiadasra (ISO szabvanyok).

A 90-es évek kozepétdl észrevehetd volt a torek-
vése a CEN-nek, hogy a hegesztési szabvanyalko-
tasban (minden valdsziniliség szerint egyéb szakte-
rilleteken is) 4tvegye az azonos tartalmui ISO szab-
vanyokat. Ez teljesen indokolt térekvés, hiszen az
EU szoros gazdasagi kapcsolatban van az USA-val
és a Tavol-Kelettel és igy az EN ISO szabvanyok al-
kalmazasa nagymértékben megkonnyitheti ezen
gazdasagi kapcsolatok kiszélesitését.

Nézzik meg most konkrétan, hogy ez a térekvés
hogyan jelentkezik ~ és milyen véltoztatasokat hoz
— a szamunkra egyik alapveté fontossagi tertleten,
a hegeszt6k mindsitésénél.

Hegeszt6k mindsitése:
EN és ISO szabvanyok

A hegeszt6k mindsitésére eddig megjelent (vagy
tervezett) EN és ISO szabvanyok:

EN szabvdnyok

EN 287 Hegeszt6k mindsitése. OmlesztShegesztés
EN 287-1:1997 1.1ész  Acélok

EN 287-2:1997 2.1ész  Aluminium és Stvozetei

pr EN 287-3 3.1ész  Réz és rézdtvozetek

pr EN 287-3 4.rész  Nikkel és nikkelotvozetek

pr EN 287-5 5.rész  Titén és titanotvozetek

Zirkonium
és zirkéniumotvozetek
ISO szabvdnyok

ISO 9606 Hegeszték mindsitése. OmlesztShegesztés

ISO 9606-1:1994 1.1ész  Acélok

ISO 9606-2:1994 2.rész  Aluminium és dtvozetei
ISO 9606-3:1994 3.rész  Réz és rézotvozetek

ISO 9606-4:1994 4. rész  Nikkel és nikkelotvozetek
ISO 9606-5:1994 5.rész  Titan és titdndtvdzetek

Zirkénium
és zirkdniumétvozetek

Hegeszt6k mindsitése:
aj EN ISO szabvanyok

1998-ban az ISO szabvanyok atdolgozasra keriil-
tek, mialtal az atvételi folyamat fel is gyorsult, és
igy jelentek meg a kozelmiltban az elsé EN ISO
szabvanyok, éspedig:

EN ISO 9606-3:1999 Réz és rézdtvozetek
EN ISO 9606-4:1999 Nikkel és nikkelotvézetek

és varhatdan a kozeljovében jelenik meg az

EN ISO 9606-5: Tit4n és titdnotvozetek
Zirkénium

és zirkénium6tvozetek
szabvany.

Hegeszték mindsitése:
4j MSZ EN ISO szabvanyok

Az MSZT a fontossaganak megfeleléen kezelte
ezeket az 4j EN ISO szabvanyokat és szinte a meg-
jelenésiik pillanataban elkezdte az atvételiiket, ho-
nositasukat. Igy 2001 elején megjelennek az

MSZ EN ISO 9606-3:2001 Réz és rézotvozetek
MSZ EN ISO 9606-4:2001  Nikkel és nikkelétvozetek

magyar szabvanyok.

Hegeszt6k mindsitése:
a jovo alakulasa

Az ISO szabvényok atvétele a jovében is folyta-
tédni fog és igy varhatéan 1-2 éven beliil meg fog-
nak jelenni az:

EN ISO 9606-1:...
EN ISO 9606-2:...

Acélok

Aluminium

és aluminiumotvozetek

Tit4n és titdnotvozetek
Zirkénium

és zirkéniumétvozetek
szabvanyok, majd pedig hamarosan ezek atvételé-
vel az 4j magyar szabvanyok is:

MSZ EN ISO 9606-1:... Acélok
MSZ EN ISO 9606-2.... Aluminium
és aluminjumotvozetek

Vagyis az EN 287 illetve az MSZ EN 287-es szab-
vdnysorozat a jovében EN ISO 9606 illetve MSZ EN
ISO 9606-0s szabvdnysorozatra modosul.

EN ISO 9606-5:...

X!, évfolyam 2000/3
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MSZ EN ISO 9606-3:2001 szabvany
kivonatos ismertetése

Hegeszték mindsitése. OmlesztShegesztés
3. rész Réz és rézotvozetek.

E szabvény felépitése teljesen megegyezik az EN
287-1 szabvéanyéval. Viltozdsokat csak az 4j
anyagmin®ség (réz) megjelenése tesz indokoltta,
amelyek az alabbiak:

1) Hegesztési eljdardsok

111  Fogydelektrédas ivhegesztés bevont
elektrédaval

131 Fogydelektrédas semleges védSgazas
ivhegesztés

141  Volframelektrédas semleges védSgézas
ivhegesztés

15  Plazmaivhegesztés

311  Oxigén-acetilén hegesztés
2) Anyagcsoportok

W31 Szinréz

W32 Réz-cinkétvozetek

W33 Réz-6nodtvozetek

W34 Réz-nikkeldtvozetek

W35 Réz-aluminiumétvozetek
W36 Réz-nikkel-cinkétvozetek

3) Prébadarabok érvényességi tartomdnya
(lemez, csd)

Ervényességi

A prébadarab vastagsaga

t (mm) . tartomany
t | 05t<t< 15t
A probadarab csé Ervényességi
atméréje D (mm) tartomany
D < 25 D..2D
— D>25 BB =050

4) Hegesztéi mindsits vizsga (jelolés)

pl. 141 T BW W34 wm t0O3 DO50 PA ss nb
131 P FW W31 wm t10 PB

MSZ EN ISO 9606-4:2001 szabvany
kivonatos ismertetése

Hegeszték mindsitése. OmlesztShegesztés
4. rész Nikkel és nikkelstvozetek.

E szabvéany felépitése teljesen megegyezik az EN
287-1 szabvanyéval. Valtozasokat csak az j
anyagminéség (nikkel) megjelenése tesz indokoltta,
amelyek az aldbbiak:

1) Hegesztési eljdrdsok

111  Fogydelektrédas ivhegesztés bevont
elektrédaval

131  Fogydelektrédas semleges védSgazas
ivhegesztés

135 Fogydelektrédas aktiv védégazas
ivhegesztés

136  Fogydelektrédas aktiv véddégazas
ivhegesztés porbeles huzallal

141  Volframelektrédas semleges véddégazas

ivhegesztés
15  Plazmaivhegesztés

311  Oxigén-acetilén hegesztés

2) Anyagcsoportok

W41 Szinnikkel

W42 Nikkel-rézétvozetek

W43 Nikkel-krémétvézetek

W44  Nikkel-molibdénétvozetek
W45 Nikkel-vas-krémétvozetek
W46 Nikkel-krém-kobaltdtvozetek
W47  Nikkel-vas-krém-rézotvozetek

3) Prébadarabok érvényességi tartomdnya

(lemez, csé)

Ervényességi
tartomany

A probadarab vastagsaga
t (mm)

A prébadarab csé Ervényességi

atmérdje D (mm) tartomany
D <25 D..2D
D> 25 >05D

4) Hegesztdi mindsits vizsga (jelolés)

pl. 141 T BW W41 wm tO2 D-020 PA ss nb
111 P FW W41 wm t10 PB

Néhany észrevétel
az 4j MSZ EN ISO szabvanyokhoz
(6sszehasonlitva az MSZ EN 287-1-el)

- Ezen szabvéanyok mar kotelezd jelleggel elirjak a
sarokvarratos prébadarab meghegesztését.

— Csak az >@ 25-cs6 mindsités érvényes lemezre
is.

— WPS javasolt forméja elmaradt.

— Ezen szabvéanyok sem teszik kotelezévé az elmé-
leti vizsgat (természetesen a nemzeti el8széban
ezeknél is kotelezd jelleggel el&irjak).

— 150 mm a minimalis vizsgélati hossz.

— Eltérések vannak megadva és nem folytonossagi
hianyok.

Hegesztéstechnolégiai szakirdnyon végzett,
pdlyakezdé, okleveles gépészmérndk
allast keres angol nyelvismerettel

Levelezési cim: Juhdsz Antal
2146 Mogyorod, Szabadsag v. 3.
Telefon: 06-28-440-009

XI. évfolyam 2000/3
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3. GTE-MHtE-DVS
Nemzetkozi Hegesztési

Konferencia

Harmadjara keriilt megrendezésre a Gépipari Tu-
doményos Egyesiilet Hegesztési Szakosztdlya, a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesilés és a
Deutscher Verband fiir Schweifstechnik k6z6s nem-
zetkozi hegesztési konferencidja 2000. junius 6-9
kozott Budapesten. A konferenciat Dr. Rittinger Ja-
nos, a hegesztési szakosztaly és a szervezd bizottsag
elndke nyitotta meg. A GTE nevében Dr. Takécs Ja-
nos koszéntdtte a konferenciat, majd a rendezd
szervezetek nevében Prof. Dr. Konkoly Tibor a he-
gesztési szakosztdly nemzetkozi kapcsolatait tekin-
tette at, Dr. Szabd Béla a 10 éve alakult MHtE
eredményeirdl, illetve az MHtE-GTE kapcsolatéarél
sz6lt, végil Prof. Dr.-Ing. D. von Hofe a DVS nem-
zetkdzi szerepérdl, a GTE-vel és az MHtE-vel kiala-
kult j6 kapcsolatardl adott ismertetést. A négyna-
pos programon a megnyité programot kévetéen 58
bejelentett eléadds szerzdje ismertette kutatasi
eredményeit, fejlesztési és alkalmazasi tapasztalata-
it a konferencia hallgatésagaval.

1. kép. Dr. Rittinger Jdnos megnyitia a konferencidt
(Jobbrél Dr. Takdcs Jdnos, a GTE elndke,
balrél Prof. Dr.-Ing. D. von Hofe)

A Hegesztési Konferencia keretében 2000. juni-
us 6-an keriiltek ataddsra az 1986-ban alapitott
Zorkéczy Béla Emlékérmek. Az Emlékéremmel azo-
kat a hazai és kiilféldi szakembereket és intézmé-
nyeket tiintetik ki, akik/amelyek a hegesztés okta-
tasa, kutatédsa és ipari alkalmazasa terén kimagaslé
eredményeket értek el, segitik a hazai hegesztés
nemzetkozi elismerését és elismertetését. Ebben az
évben a kovetkezS8k kaptak Emlékérmet:

¢ Prof. Dr.-Ing. Detlef von Hofe, a Deutscher
Verband fiir Schweifdtechnik (DVS) igazgatdja, a
DVS-kiadé vezetSje, a magdeburgi Otto von
Geuricke Miiszaki Egyetem tiszteletbeli profesz-
szora, az Eurdpai Hegesztési, Forrasztasi és Va-
gasi Szovetség (EWF) elndkhelyettese, a tarsadal-
mi egyesiiletek kozotti szakmai kapcsolatok fej-
lesztéséért,

2. kép. Prof. Dr.-Ing. D. von Hofe dtveszi a Zorkéczy
Béla Emlékérmet, hdttérben Dr. Gdti Jozsef, a hegesztési
szakosztdly titkdra

¢ Prof. Dr.-Ing. Die-
ter F. F. Bohme,
az SLV Miunchen
GmbH igazgaté-
ja, a Duisburgi
és a romaniaj Te-
mesvari Egyetem
tiszteletbeli pro-
fesszora, a Ro-
mén és a Bul-
gar Hegesztési
Szovetség tiszte-
letbeli tagja, a
magyar hegesz-
tett szerkezet-
gyarté6 cégek SLV
tanusitasanak
megszerzéséhez
nyUjtott tdmoga-
tasaért,

‘g“\' i

3. kép. Prof. Dr.-Ing. D. Bohme dt-
veszi a Zorkéczy Béla Emlékérmet

Xl. évfolyam 2000/3
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¢ Prof. Ing. Ivan Hriv-
nak DSc, a Szlovak és
a Csehszlovak Tu-
doméanyos Akadémia
akadémikusa, a nagy-
szombati Szlovdk M-
szaki Egyetem pro-
fesszora, az Ukran és
a New York-i Tu-
doméanyos Akadémia
tagja, az International
Institute of Welding
alelnéke, a magyar-
szlovak, illetve a nem-
zetkozi egyuttmiiko-
dés keretében a he-
geszthetéség, a torés-
mechanika gyakorlati
alkalmazasa tertiletén
végzett szakmai egyutt-
mukodéséért,

* Prof. Ing. Karol Kdlna
DSc, a pozsonyi Szlo-
vak Miszaki Egyetem
professzora, a Kovové
materiadly/Metallic
Materials és a Zva-
ranie/Welding cimd
folyéirat Szerkeszt6
Bizottsaganak tagja, a
11. Hegesztéssel és a
68. Kazanok és nyo-
mastarté edényekkel
foglalkoz6 Mdiiszaki
Szabvanyositdsi Bi-
zottsag elnoke, a ma-
gyar-szlovak, illetve a
nemzetkdzi egytuttmi-
koédés keretében a ri-
degtorés, a faradds és
a torésmechanika gya-
korlati alkalmazasa
terén végzett szakmai
egyiittmikodéséért,

¢ Dr. Szabé Béla oKkl.
gépészmérndk, gép-
gyartastechnoldgiai,
valamint finomme-
chanikai szakmérnok,
okl. mérnoktanar, a
Magyar Hegesztés-
technikai Egyesiilés
igazgatéja, a Magyar
Hegesztémindsitd
Testlilet titkdra, a
Nemzetkozi Hegeszté-
si Intézet (IIW) dele-
gatusa, a hazai he-
geszté mindsités te-
rén kifejtett kimagas-
16 munkéssaga elis-
meréseként,

4. kép. Prof. Dr.-Ing.
1. Hrivnak akadémikus iir
eldaddsdt tartja

5. kép. Prof. Dr.-Ink.
K. Kdlna elbaddsdt tartja

6. kép. Dr. Szabé Béla
kdszond beszédét mondja

¢ Dr. Szunyogh LdszIlé
okl. gépészmérnok, he-
gesztd szakmémok, nyu-
galmazott vezérigazga-
t6, a Gépipari Tudoma-
nyos Egyesiilet Hegesz-
tési Szakosztaly vezets-
ségének tagja, a Nem-
zetkdzi Hegesztési Inté-
zet (IIW) delegétusa, az
MTA Anyagtudomanyi
és Technolégiai Bizott-
saga Hegesztési Albi-
zottsdganak tagja, a
tobb évtizedes hegesz-
tés terén végzett kuta-
to-fejlesztd tevékenysé-
géért,

¢ Budapesti Miiszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész-
mémdki Foiskolai Kar, Anyag- és Alakitdstechnold-
gia Tanszéke, a hegesztStechnolgus képzés terén
végzett eredményes munkaja elismeréséért.

A 3. GTE-MHtE-DVS
Nemzetkdzi Hegesztési Kon-
ferencia kivalé alkalmat
adott arra, hogy kit{ing
kilfoldi és hazai szakem-
berek eldadasaikkal felhiv-
jak a figyelmet a hegeszté
berendezések és hegesztd
eljarasok fejlesztésének
legijabb eredményeire, az
4j alap és hegeszté anya-
gokra. Szamos el6adas

7. kép. Dr. Szunyogh LdszIé

8. kép. Schuster, J. (Német-
orszdg) nagy érdeklédéssel
hallgatott eldaddsdt tartja

a kdresetelemzésekrdl

foglalkozott az Gj EU sza-
balyozéssal. Ezek az els-
adasok feltétlentl segitik a
hazaj szakemberek eligazo-

9. kép. A hallgatésdg egy része

dasét a hazai bevezetés elétt 416 eur6pai szabvanyokban.
Lehetbséget adott arra, hogy a friss Europe-an Welding
Engineer (EWE) diplomaval rendelkezé kollégdk bizo-
nyitsék, hogy munkassaguk az eurdpai élvonalhoz tar-
tozik. A konferencia eléadédsainak magyarnyelvii valto-
zatat a Gép junius-juliusi szdma tartalmazza. Az eléada-
sok idegennyelvii (angol vagy német) szovegét egy B5
formatumu 407 oldal terjedelmi izlésesen dsszeallitott
kiadvéany tartalmazza.

A konferencidn 35 kulféldi eléadd, résztvevd és kisé-
16, illetve 115 fizeté magyar szakember vett részt. A
szervezdbizottsag vendégiil latta azon nyugdijas tagjait,
akiknek nem allt médjaban a részvételi dij befizetése.

Osszedllitotta: Dr. Rittinger Jdnos, Dr. Gdti Jozsef
Foté: Dr. Domanovszky Sdndor
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litaskarosodds csak egyike a hegesztés veszélyeinek.
zamos hegesztési munka jar olyan mérgezd gazok létrejot-
vel, melyek silyosan kérosithatjak az On egészségét. Ha
ap nap utan belélegzi ezeket, el6bb-utébb egészségi prob-
Fmadkkal kell majd szembenéznie. Egyszdoval, ha még nem
zemélyilégzésvédelmi rendszerrel ellatott hegesztpajzsot
aszndl, ideje lenne beszereznie egyet. De j6l gondolja

meg: ha olyan dontés elGtt all, amely ennyire fontos az
egészsége tekintetében, csakis a Iegjobb lehet a megfeleld.
Egy Speedglas Fresh-air rendszerrel éppen ehhez juthat
hozza, nem beszélve a pajzs nyijtotta paratlan kényelemrdl
a munka soran. Ez az oka, amiért vildgszerte tobb ezer he-
geszt6 hasznalja a Speedglas személyilégzésvédelmi rend-
szereket. Fzek tenyleg tenyek,

Speedglas - J6 1égkort teremt

¢_ oy
T - \

BN Speedglas

CORWELD PLUS KFT. H-1119 BUDAPEST, ANDOR U. 60. TEL./FAX: 1/208-4641

MOBIL: 20/9204-875 + E-MAIL: corweld@mail.matav.hu * www.speedglas.com
A Speedglas® markanév a HORNELL INTERNATIONAL AB bejegyzett védjegye
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Hegesztéstechnika
alkalmazasa Leonardo da Vinci
lovas szobra megvalositasanal

Leonardo da Vinci mar nem érhette meg egyik
nagyszabasu tervének, az 'Il cavallo'-nak — amely
egy lovat 4bréazol6 hatalmas bronz emlékmi — elké-
szultét. Sajnos a szobor 1482-ben késziilt eredeti
nagysagi agyagmodellje megsemmisiilt 1499-ben,
a habortban, és a mivész elképzelése végiil csak
napjainkban valhatott valdra.

1977-ben egy amerikai miivészettérténész elha-
tarozta, hogy megvalésitja a régi tervet. A 7,3 mé-
ter magas, 12 tonndas bronz mialkot4s — mely a vi-
lagon a legnagyobb lovat dbrézolé szobor — elkészi-
tését az Egyesiilt Allamokban kezdték el.

A szobrot 60 darab, legfeljebb 1,2 méter hossza
részre felosztva, melyek falvastagsaga 6 mm és 10
mm kézott valtakozott, sziliciumbronzbdl ontotték.
Az ontvényekbdl AFI hegesztéssel allitottdk dssze a
nagyobb részegységeket — a varratokat mindig a
belsé oldalrdl elkészitve — tirisztoros aramforrasok
és push-pull (hizé-told) huzalelStoldk segitségével.
Ezekkel a huzalel6tolékkal a szobor legnehezebben
megkozelithetS helyeit is problémamentesen el le-
hetett érni, melyek olykor 9 méterre voltak az
dramforrasoktdl. A varratok kiilsé oldalra esd ré-
sze, ahol kilonodsen fontos volt azok szép és alig
észrevehetd megjelenése, AWI eljarassal késziilt,
egyen/valtéaramt berendezések alkalmazasaval.
Szallitas elétt az dsszeallitott dntvénydarabok belsé
tamasztékaul, illetve azért, hogy a szobrot a termé-
szeti eréktdl (viharoktdl, foldrengésektdl) megvéd-

jék 2,7 t tomegl rozsdamentes acélcsé véazat he-
lyeztek a 16 belsejébe, amelyet AFI eljarassal he-
gesztettek a belsé bronzfeliletre. A két labba, ame-
lyek az egész témeget tartjdk két titdn és rozsda-
mentes megtdmaszté colopot szereltek. Ezeket vi-
szont acéllemezre hegesztették és azt abba a beton-
talapzatba agyaztak be, amelyen a 16 all. A hegesz-
téshez osszesen 250 kg huzalt haszndltak fel,
amellyel 1600 m varratot készitettek.

Idén a mar Osszeallitott részegységeket, szam
szerint hetet, repulével atszallitottdk az olaszorsza-
gi Mildndba, és a mutalkotast ott szintén Miller he-
gesztégépekkel éllitottdk véglegesen Ossze. Az elké-
szllt szobor leleplezése tinnepélyes keretek kozott
tortént 1999. szeptember 10-én, napra pontosan
500 évvel az eredeti agyagmodell lerombolasa
utan.

Miller Electric informdciokbdl toméritette:
Bauer Gydrgy

KOZLEMENY

MHtE FELHATALMAZAS
IPARI SZAKMAI VIZSGAK
SZERVEZESERE

Az oktatasi miniszter 14/2000 (VI. 28.) OM
rendelete értelmében a Magyar Hegesztéstech-
nikai Egyesiilés felhatalmazast kapott 2002.
junius 30-ig a kovetkezd ipari szakmai vizsgak
szervezésére:

OK]J szam
¢ 53 5401 01

Megnevezés

Anyagvizsgalé
(az eljaras
és a szaktertlet
feltintetésével)

+ 31523301 Eljdrds szerinti hegesztd
(az eljaras

feltiintetésével)

+ 531408 01 Hegeszté gyakorlati
oktaté
(I., 1. az eljaras

feltiintetésével)

¢ 53 523301
+ 31 5244 09

Hegesztdtechnologus

Miianyag-hegeszté
(az eljaras
feltiintetésével)
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Védogazas
hegesztohuzalok

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

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK: M [WeLD-TEAM|
DB Deutsche Bahn 053.01
TUV Technische Uberwachungs - Verein EN 440
GL Germanischer Lioyd

LR Lloyd’s Register

DNV Det Norske Veritas

BV Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkow

DB AG
MINDEN

RENDKIVUL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovébbi felvilagositassal készségesen dllunk rendelkezésére

GyartémG: WELD-TEAM Kft. 9200 Mosonmagyarévar, Gabona rkp. 6.
Levélcim: 9201 Mosonmagyarévér, Pf. 27. Telefon: 96/216-532, Fax: 96/216-344



HEGESZTESTECHNIKAI
TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT.

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

CO, gaz- és vizh(itéses
AWI gaz- és vizh(itéses
PLAZMA siritett levegGs

magyar gyartmanyu

hegeszt6-

és vagopisztolyok minden

tipust hegeszt6géphez .
legolcsébban kbzvetlendl I

I o i
a gyartotol. |“":*aﬂ | —

Szakiizletiinkben
kaphatodk:

* autogéntechnikai
felszerelések

* tdml6k

» reduktorok

> készletek

» huzalok, elektrédak

» védéfelszerelések

« tartozékok

AMERIKAI CEG
HIVATALOS
MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

« ipari hegeszt6gépek

« automatikus
eés félautomatikus
hegesztékészilékek,
manipulétorok,
forgatd berendezések

* elektrédak

» 6dnveédd porbeles huzalok

a vilagszinvonala

®

gépeket

meglepden kedvez§ aron,
3 év garanciaval teljeskor(
szerviz-szolgéltatassal
forgalmazzuk.




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 altal adott gyartdi hegesziési utasitas (WPS) alapjén.

2. Fiiggetlen tanusfto szervezet &ltal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyartéi hegesztesi utasitas
(WPS) alapjan.

Vizsgéaztatas és a vizsgabizonyitvanyok kiadasa:
Magyar Hegesziéminésit6 Testlilet Operativ szervezeténél a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesulésnél (Budapest) Papp Laszloné : (1) 467-2811

Tanusitott hegesztébazisok:

Délalféldi Gazszolgaltatod Rt. (Szeged) Szaraz Ferenc 1 (62) 472-572
DUNAGAZ Rt. (Dorog) Szab6 Gyorgy : (33) 331-453
TIGAZ Rt. (Miskolc) Dr. Deak Endre : (46) 341-811
508. sz. Kertvarosi Szakkdzépiskola (Pécs) Eperjesi Zsuzsa 1 (72) 438-078

A
BRONZ, ALUMINIUM
HEGESZTOCSAPOK

) Magyarorszagi
Téjékoztatjuk Oniket, 1agy g
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban kepviselet

egyarant alkalmazhato

GYORSSIONTOK | |[111g 51| p

Fiiggoleges: 4 méret, szorftéerd: 120-250 daN —
Vizszintes: 1 méret, szoritoerd: 140 daN

Kérje arlistankat, prospektusunkat, H U N G A R 0 M A R K ET

mintadarabokat utinvéttel szallitunk. Telefon: 277-2764, 277-3155

P.Z.S. VALLALKOZAS Fax: 277-2764

5600 Békéscsaba, Szerdahelyi 1t 2/a.
Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640
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Minésité vizsgabiztosok 2000. évi tovabbképzése

A Magyar Hegeszt6mindsité Testiilet (MHT) vonat- A szekcidk parhuzamosan mikodtek.
kozé hatarozatdval ésszhangban a fémet és miianya-
got hegeszték mindsité vizsgabiztosainak ez évi to-
vabbképzésére 2000. méjus 10-én és 11-én kertilt
sor Balatonfoldvaron a Hotel JOGAR-ban.

A tovabbképzés egy plendris tilésen, majd ezt kove- 2
téen két szekcidban zajlott le.

A fémhegesztéi vizsgabiztosokra vonatkozd szekciéban

a kovetkezd eldaddsok hangzottak el:

1.a mindsitések tapasztalatai Babics Péter elékészité-

sében,

.az MSZ EN 1418 szerinti ,,gépkezel6i mindsités”-

ek bevezetése dr. Zolnai Gabor Babics Péterrel

A plendris tilésen a kovetkezd egyiitt el6készitett eléaddsaban,

tdjékoztatok hangzottak el: 3.az MSZ EN 287 sorozat helyébe 1ép6é MSZ EN ISO

1.az MHT-ben bekovetkezett véltozasokrdl dr. Szabd 9606 sorozat, illetve az MSZ EN ISO 9606-3,
Béla és a Gazdasagi Minisztérium részére készult MSZ EN ISO 9606-4, MSZ EN ISO 9606-5 szab-

jelentésrdl dr. Komécsin Mihély eléadédsaban, vanyok elbzetes ismertetése Zsilavecz Laszlé eld-
2.az MHtE, mint az MHT operativ szervezetének 10 adasaban,

éves tevékenységérdl és a mindsités szervezés, illet- 4.a hegesztés és varratvizsgalat szabvanyositdsa

ve vizsgaztatds és egyéb tevékenységek tapasztala- 1999-ben Szabd Jézsef eléadasaban,

tairdl dr. Szabé Béla eléadaséban, 5.rontgenfilmek 6sszehasonlité értékelése kataldgus
3.az MHT hatarozatairdl, tgyrendjérdl, a szabélyza- alapjan dr. Kovéacs Mihaly el6adédsaban.

tokkal kapcsolatos médositasokrél és az elmult id§-
szak tevékenységeirdl dr. Szab6 Béla, dr. Komdcsin
Mihaly, dr. CselStei Istvdan, Babics Péter, Pintér
Laszlo, dr. Rittinger Janos 6sszeéllitaséban,

4. a mindsitésekkel és azok ellenérzésével kapcsolato-
san dr. Rittinger Janos el6adédsaban,

5. az EWF szerinti képzésekkel kapcsolatos tapasztala-
tokrél, a harmonizéciét illetd célkitiizésekrdl, vala-
mint az Eurdépai Hegesztési Szovetség (EWF) és a
Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW) kozotti megal-
lapodésokrél dr. Szabd Béla és dr. Komdcsin Mi-
haly eléadasaban,

6.az EWF iranyelve szerinti ,,Hegesztési feliigyels” .
(EWIP) képzésrél dr. Artinger Istvan és dr. Somogyi Osszedllitotta: Hoffmann Sdndor
Gyorgy eléadasdban.

A milanyagot hegeszték vizsgabiztosaira vonatkozé

szekcioban a kévetkezd elbaddsok hangzottak el:

1.A mdanyagot hegeszték mindsitésének tapasztala-
tai Pintér Laszlé elSadédsaban,

2.a mlanyagot hegeszték mindsitési szabalyzatdnak
kiegészitése Pintér Laszl6 el6adasédban,

3.a hegeszt8i mindsitések ellendrzésének bevezetése
dr. Vizvari Dezsé eléadédsaban,

4.a hegesztés és varratvizsgalat szabvanyositdsa
1999-ben Szabé Jozsef eléadédsaban,

5.a WPS-ek alkalmazasanak tapasztalatai Gayer Béla
eldadasaban.

J lJ .‘
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Hegeéztés techﬁiké

Szerkezeti elemek felijitasa - — =T
Elekirodatartok - VI“amﬂs reﬂdszerfemjltasa =
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. Konzolok >
. Flexibilis vezeték - . . i~
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OKTATASRA JELENTKEZOK, OKTATOHELYEK
FIGYELEM!

A nemzetkézi, illetve eurdpai hegesztémérnoki,
technolégusi, specialista és kiemelt hegeszté diplo-
mak megszerzésének bemeneti feltételei a kovetke-
z6k.

Nemzetkozi hegesztémérnok (IWE) -
Eurépai hegesztémérnok (EWE)

a) Teljes idejii képzés esetén

A képzésre egyetemi szinti mémoki diploma
megszerzését kovetden lehet jelentkezni. A képzés-
be felvételi vizsga, vagy egyéb felkésziiltség ellendr-
zésére szolgéld eljaras nélkul felvehetd az, aki a Bu-
dapesti M(szaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem, a
tovabbiakban régi nevén, a Budapesti Miuszaki
Egyetem Gépészmérnoki, Epitémérnoki, Villamos-
mérndki és Informatikai, a tovdbbiakban a régi
nevén Villamosmérnoki, a Miskolci Egyetem (ko-
rabban Nehézipari Miszaki Egyetem) Gépészmér-
noki, Banyamérndki, Anyagtudomanyi és Kohomeér-
noki, a tovabbiakban a régi nevén Kohémérnoki
Karan, illetve a Szent Istvan Egyetem, a régi nevén
a Godollsi Agrartudoményi Egyetem Mezégazdasa-
gi Gépészmérnoki Kardn szerzett egyetemi szintd
mérndki oklevelet.

b) ,,Atmeneti intézkedések” alkalmazdsa esetén

1. A Budapesti Miiszaki Egyetemen és a Miskolci
Egyetem Tovdbbképzé Kézpontjdban a diplomds
szakmérnokok 80 6rds ismeretmegujité képzés
utan, sikeres szakmai irasbeli feleletvalogatos vizs-
ga letételét kovetSen IWE (EWE) diplomét szerez-
hetnek az dtmeneti idészakban.

Az 1998 elétt diplomat szerzett azon jeldlt je-
lentkezését lehet elfogadni az ismeretmegijité kép-
zésre, aki:

+ a Budapesti Miiszaki Egyetem Hegeszté Szakmeér-

noki Szakdn, valamint a
+ a Miskolci Egyetem (illetve jogel6djén, a Nehéz-

ipari Miiszaki Egyetem) Hegeszté Szakmérmndki

Szakdn posztgradudlis képzés keretében Hegesztd

Szakmérndki oklevelet szerzett.

2. A Budapesti Muiszaki Egyetem és a Miskolci
Egyetem Gépészmérnoki Kardn a diplomdt szerzett
okleveles gépészmérmokék 120 6rés kiegészitd kép-
zés utan, sikeres szakmai irasbeli feleletvalogatos
vizsga letételét kovetéen IWE (EWE) diplomat nyer-
hetnek az dtmeneti idészakban.

Az 1998 elétt diplomat szerzett azon jelolt je-
lentkezését lehet elfogadni a kiegészité képzésre,
aki:
¢ a Budapesti Miiszaki Egyetem Gépészmérmdki Ka-

rdn Gépipari Technolégiai Szakdn, Hegesztési

képzési irdnydn, valamint

* a Miskolci Egyetem (illetve jogelddjén, a Nehézipa-
ri Miiszaki Egyetem) Gépészmémoki Kardn He-
geszté dgazati irdnydn Gépészmérmoki oklevelet
szerzett,

és MSZ 4362, MSZ EN 729, DIN 18800 T 7 vagy
ezzel egyenértékld szabvany szerint tanusitott
iizemben hegesztési feleldsként szerzett gyakorla-
tot.

Egyéb feltétel: a tandijnak a képzés megkezdéséig
val6 befizetése.

Nemzetkozi hegesztétechnolégus (IWT) -
Eurépai hegesztétechnolégus (EWT)

a) Teljes idejii képzés esetén

A képzésbe felvételi vizsga vagy egyéb felké-
sziiltség ellendrzésére szolgdld eljaras nélkiil felve-
heték mindazok, akik IWE/EWE képzésre is felve-
het8k, tovabba a gépész szakirdnyu féiskolai
diplomdval rendelkezd mérnskok (tizemmémdokok),
illetve a BME Gépészmérndki-, Epitémérmnoki-, Vil-
lamosmémdki-, a Miskolci Egyetem (Kordbban Ne-
hézipari Mtiszaki Egyetem) Gépészmérndki-, Bd-
nyamérndki- és Kohomérnoki Kardn, illetve a Go-
dollsi Agrdrtudomdnyi Egyetem Mezdgazdasdgi Gé-
pészmérnoki Kardn végzett, foiskolai szinti diplo-
mdval rendelkezé mérnokok.

b) ,, Atmeneti intézkedések” alkalmazdsa esetén

A Miskolci Egyetem Tovdbbképzé Kozpontjaban €s
a Budapesti Mtszaki Féiskola Banki Donat
Gépészmérndki Féiskolai Kar, a tovabbiakban régi
nevén a Banki Donat Muszaki Féiskolan a mérné-
koék 40 6ras ismeretmegijité képzés utan, sikeres
szakmai- és tlzvédelmi irasbeli feleletvalogatos
vizsga letételét kovetéen IWT (EWT) diplomat sze-
rezhetnek az dtmeneti id6szakban.

Az 1998 elétt diplomat szerzett azon jelolt je-
lentkezését lehet elfogadni az ismeretmegujité kép-
zésre, aki:

+ a Dunadjvarosi Féiskola Gépészeti Intézetében, a
régi nevén a Miskolci Egyetem Dunatjvdrosi Fo-
iskolai Kardn posztgradudlis képzés keretében
szerzett fGiskolai szintii Hegeszté szakmémoki, il-
letve Hegeszt6 szakiizemmémoki diplomdval ren-
delkezik,

* féiskolai- vagy egyetemi szintii diplomdval rendel-
kezik, Bdnki Dondt Miiszaki Féiskoldn vagy az
Andrdssy Gyula Muszaki Kozépiskoldban 1993-
at kovetéen az EWF/EWT irdnyelven alapulé he-
gesztétechnologus képesitést kapott és legaldbb 2
éves, hegesztési teriileten szerzett gyakorlata van.

Egyéb feltétel: a tandijnak a képzés megkezdéséig
vald befizetése.
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Nemzetkozi hegesztéspecialista (IWS) -
Eurépai hegesztGspecialista (EWS)

a) Teljes idejii képzés esetén

A képzésre legaldbb 4 éves képzési idbtartamii
szakkozépiskolai tanulmdnyokat kévetd érettségi bi-
zonyitvannyal rendelkezdk jelentkezhetnek, akik-
nek 4 éves szakirdnyu gyakorlata van fémipari te-
rilleten, tovabba legaldbb 2 db érvényes MSZ EN
287 szabvany szerinti hegesztéminésitése.

A képzésre jelentkezhet a legalabb 3 éves képzé-
si id6tartamu szakmunkdsképzé iskolai tanulma-
nyokat sikeresen elvégzé is, akinek legalabb 5 éves
gyakorlata van a fémipari teriileten, s legalabb 2 db
érvényes MSZ EN 287 szabvany szerinti hegeszts-
mindsitése van.

A sikeresen vizsgazok IWS (EWS) diplomat sze-
rezhetnek.

Egyéb feltétel: egészségiigyi alkalmassag;
a tandijnak a képzés megkezdéséig
valé befizetése.

- b) Atmeneti intézkedések alkalmazdsdra
nincs lehetdség.

Nemzetkozi kiemelt hegeszté (IWP) -
Eurépai kiemelt hegeszté (EWP)

a) Teljes idejii képzés esetén

EW Eurdpai cséhegeszté diplomdval rendelkezék,
azaz EWF-M, EWF-E, EWF-T, vagy EWF-G diplo-
maval és a megfelelé darabszdmu érvényes MSZ EN
287 szabvany szerinti minésitéssel rendelkezdk je-
lentkezhetnek IWP (EWP) képzésre, ha a képzésben
val6 részvétel dltalanos feltételeinek is megfelelnek,
azaz:

* 20 éves kor betoltése;

* legalabb 6 éves fémipari gyakorlat;

* egészségiigyi alkalmassag;

¢ a szakképzés dijanak a képzés megkezdéséig va-
16 befizetése.

b) ,,Atmeneti intézkedések” alkalmazdsa esetén

Azok a gyakorlati hegesztéoktaték, akik a ma-
gyar irdnyelvek szerinti allami II. szakképesitéssel
rendelkeznek, jelentkezhetnek IWP (EWP) tanfo-
lyamra és vizsgdra. A 70 6ras elméleti és gyakorla-
ti tanfolyam utan irasbeli és gyakorlati vizsgat kell
tenni.

Egyéb feltétel: a tandijnak a képzés megkezdéséig
valé befizetése.

Figyelem!

Atmeneti intézkedések alkalmazasara az ‘eurdpai
diplomék kiadédsa vonatkozasaban 2000. december
31-ig, a nemzetkozi diplomék kiaddsa vonatkozasa-
ban 2001. december 15-ig van lehet8ség.

Az oktatbhelyek csak nemzetkézi képesitések ok-
tatdsat hirdetik meg a jovében , de az a hallgats,
aki sikeres vizsgat tesz eurépai diploma kiadasat is
kérheti.

A témaval kapcsolatos tovabbi informéacidkat
szandékunkban all a Hegesztéstechnika kovetkezd
szamaban megjelentetni.

Gayer Béla

.. A HEGESZTESTECHNIKA” _
UJSAG ELOFIZETOINEK FIGYELMEBE!

A 2000. évre eléfizetSk kozott sokan vannak, akik
nem egyenlitették ki az el6fizetési dijat. Kérjiik,
hogy a pénziigyi fegyelem és a megallapodas értel-
mében rendezzék tartozasukat.

FIGYELEM!

A MAGYAR HEGESZ’;E@TECHI\,IIKAI EGYESULES
LEHETOSEGET KINAL )
A ,HEGESZTESTECHNIKA” C. FOLYOIRATABAN

A HEGESZTESSEL ES ROKON TECHNOLOGIAIVAL KAPCSOLATOS

UJDONSAGAI BEMUTATASARA

Vérjuk kéziratat, vagy a kozlemény rovid vazlatat.
Levélcim: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES,
HEGESZTESTECHNIKA szerkesztGsége
Hoffmann Sandor fészerkeszt6 1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.

- Szébeli egyeztetés: az 1 467 2810 és az 1 467 2813 telefonszamon.
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MAGYAR GYAKORLATI HEGESZTO OKTATOK
EWP KEPESITESE NEMETORSZAGBAN

Mint ismeretes, a német kormany segitségével az
MHtE és SLV Miinchen szervezésében 1992-t6l
négy tanfolyamon mintegy 56 {6 szerzett Miinchen-
ben DVS-Lehrschweisser (hegesztéoktatd) bizonyit-
véanyt. A bizonyitvanyok érvényességi id6hoz van-
nak kotve. A nemzetkozi szakmai globalizacié tipi-
kus példajaként emlitjiik azt a tényt, hogy az EWF
Németorszagra érvényes atmeneti intézkedései nyo-
mén a DVS-Lehrschweisser-ek lehetdséget kaptak
EWP-Eurépai kiemelt hegeszté diplomak megszer-
zésére, ha teljesitettek bizonyos feltételeket:
¢ egészségligyi alkalmassag
* 2 éves szakmai gyakorlat

Eitropean Schete for the Fducation and Quaification of Welding and Joining Personnel

EUROPEAN WELDING FEDERATION

e EOTCAGREEMENT GROUP o JE
for Welding, Joining, Cutting and Surfacing Dﬂ%

g
[ ]
Having mef the education and training requirements of

1:WF Guideline ‘European Welding Practitioner’ and

by examination having satisfied the requirements of the
Governing Board of the Anthorised National Body

Name: Imre Nagy

Date of birth: 14.11,1958

is hereby awarded the diploma of

EUROPEAN WELDING PRACTITIONER Diploma dtadds-dtvétel a két magyar és a két német oktato

Date: 21.06.2000 Diploma No: D-§-80636-1157-000621-4310 jelenlétében

¢ DVS-Lehrschweisser bizonyitvany
st X 2 * kiegészité 3 napos tovabbképzést kovetd konzul-
Chalrman, HoBE" J‘}j taciés vizsgan valé megfelelés.
Board of Examiners Training Schoot
EWF Authorised National Body: Deutscher Verband fiir Schweien und Orémmel tél] ékoztatjuk kedves Olvaséinkat, hOgy
venvandte veranren e 30 személy 2000. junius 19-21. kézétt Miinchen-
raming Schect i Ut Versuchesntial ben sikeresen megfelelt a fenti kévetelményeknek.
Sl Adminiaton: EOTCAG S — Tovabbi eredmény, hogy meglévé oktatd bizonyit-
ety i vanyokat is érvényesitett a kiad6é szervezet 2003-
ig. Reméljitk, Magyarorszagon mielébb beindul az
Eurépai kiemelt hegeszté képzés és vizsgaztatas is.
(Gratulalunk a résztvevéknek.)

Gayer Béla
=

Felhivjuk az anyagvizsgalé tandsitvannyal rendelkezék figyelmét, hogy tandsitvanyuk masolatat
munkaltatéi igazolas utén killdjék vissza a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésbe,
(1148 Budapest, Fogarasi it 10-14. Tel.: 467-2810 Fax: 363-3295 vagy 222-0947)

szabvan
,“-1 I'\‘_!_:-. '|I
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...hogy a kepen lathaté COR W ELD

elektr6dak milyen anyagokhoz alkalmazhatéak?
/ /
Konnyitésiil wis S€ g itse g .

A Otvozeten alg»anyagok hegesztéséhez
Hldegs%wos és nagyszilardsagu anyagokhoz
Legkon korr6zi6allé anyagokhoz
' Melegszﬂard (er6miivi) és hidrogénnyomas-allé acélokhoz
Korr6zi64llo alapanyagok hegesztéséhez
Nikkel és nikkel6tvozetek hegesztéséhez
Szinesfém anyagokhoz
Mindenféle alapanyag felrak, javit6-katbantarté hegesztéséhez

“&&&&&&&

Ugye most mir On is meg mdja MONAANIS

* 20/9204-875 ¢ e-mail: corweld@mail matav.hu

1/208-4641

60. Tel./fax:

Andor u,

I'119 Budapest,

CORWELD PLUS Kft.
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WELDOTHERM HOKEZEL® BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hékezelé berendezések, flitSpaplanok, kabelek,hdelemvezetékek, szigetei-hGallé anyagok, héallo szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolé fogok, tapintécsticsos hémérdk, infravorés hdmérdk, héfokregisztrald berendezések,
csaphegeszté berendezések értékesitése.

FRONIUS hegesztéberendezések képviselete, értékesitése.
WELDOTHERM Kit. 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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Az EWF hirlevél
azaz az ,,EWF NEWS LETTER”
2000. tavaszi/nyari 10. szamabdl

Nemzetkozi Meghatalmazdsi Tandcs ~ Irdny a he-
geszté személyzet globdlis oktatdsi és képesitési
rendszere

Az Eurdpai Hegesztési, Kotési és Vagasi Szovet-
ség (EWF) egyik legjelentSsebb eredménye volt a
hegeszt§ személyzet oktatdsdnak és képesitésének
harmonizaciéja Eurépédban. Ez a rendszer csaknem
10 éve mikodik, és tébb mint 35.000 EWF bizo-
nyitvany kerult kiadasra.

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (ITW) az oktatas
és képesités globalis harmonizaciéjan dolgozva, ki-
indulasképpen az EWF Hegesztémérnoki, Hegeszts-
technolégusi, Hegesztéspecialista és Kiemelt He-
gesztdi rendszerét adoptalta globalis hasznalatra.

Néhany évig parhuzamosan folyt az EWF és ITW
bizonyitvanyok kiaddsa, melyek csaknem azonos
iranyelveken és szabalyzatokon alapultak. Az IITW
és az EWF, felismerve, hogy az altaluk az egész vi-
lagon szolgalt ipar egyetlen rendszer létezésében ér-
dekelt, 1999. jdliusaban elhatarozta az IIW és az
EWF rendszerek egyesitését. Ezen eréfeszités gyor-
sitasa érdekében 1999. szeptember kdzepén meg-
kezdte miikodését egy dsszevont [IW-EWF Tervezé-
si és Végrehajtasi (PI) Csoport. Az eddigi eredmé-
nyek kielégiték.

Az IIW és EWF oktatési és képesitési rendszeré-
nek egybehangoldsa nemcsak miiszaki kérdés volt,
hanem nagymértékben az emberek 6sszehangolasat
is jelentette.

Az EWF folyamatosan azt a politikat kovette,
hogy a sajit rendszerét globalisan hozzaférhetévé
tegye. Az EWF-ben tgy dontottiink, hogy ezt az
IIW-ben is elényben kell részesiteni, mint a végre-
hajtas eszkozét. Mint eurdpaiak, mi dolgoztuk ki és
védelmeztiik a rendszeriinket, mely tagjaink sokévi
vitajanak, tervezésének és munk4janak eredménye-
ként sziiletett meg. Nagyon biiszkék vagyunk telje-
sitménytinkre. A globdlis szinten térténd alkalma-
zasakor azonban azt tapasztaltam, hogy ez a pro-
tekcionizmusunk megnehezitette az Eurépan kiviili
orszagok részvételét. Az elmult években hianyolhat-
tuk egy valéban globalis rendszer gazdagsagat és
kereskedelmi jelentdségét.

Most mér szabad az Gt az Eurépan kiviili orsza-
gok konnyebb belépéséhez, és ahhoz, hogy kozre-
miikodésiikkel izt és szint” vigyenek a hegeszt$
személyzet valoban harmonizalt globalis oktatési
szakképzési és képesitési rendszerébe.

Szeretném koszonetemet kifejezni mindenkinek,
aki ebben kézremiikédott.

Hans van den Brug
a PI csoport elnéke

Az EWF oktatasi és képesitési
rendszerének nemzetkozivé alakitasa

Az [IW és az EWF a hegeszt$ személyzet részére
egységes oktatdsi és képzési rendszerben allapodott
meg.

Minden szakképzési tanfolyamhoz egységes tan-
tervet és a vizsgdztatds ellendrzésének kozponti
rendszerét haszndlva, barmely orszdgban ugyan-
olyan képesités adhaté ki.

E rendszer irdnyitasara és tovabbfejlesztésére az
IIW megalakitotta a Nemzetkoézi Meghatalmazasi
Tanécs-ot (IAB). Ez a szervezet adja ki a szakképzé-
si tantervekre és a vizsgdztatasra vonatkozé Irany-
elveket és valésitja meg a rendszert feliigyelé Mind-
ségbiztositasi Rendszert.

Egy, a Nemzeti tag altal elismert Szervezetet biz-
nak meg Meghatalmazott Nemzeti Testiiletként
(ANB) azzal, hogy az orszagon beliil l4ssa el a rend-
szer felligyeletét. (Magyarorszagon ezt a feladatot a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyestlés, az MHtE
latja el. Szerk.) Ezeknek az ANB-knek a képviseldi-
bél alakul ki az IAB-n belill az operativ vezetés,
amelyik megvélasztja a Vezetd Auditorokat, akik-
nek a feladata annak biztositasa, hogy mindegyik
ANB megfeleljen az egyeztetett Szabalyzatnak.

Az EWF tébb éve miikodtet egy ilyen rendszert,
amely tanfolyamokat és képesitést ajanl hegeszts-
mérndkoknek, feliigyelSknek, hegesztéknek és ma-
soknak. Ezek a képesitések alkotjak az IAB 4ltal ki-
adott képesitések bazisat, és ezeket veszik majd be-
le késébb a szélesebb kdrben elfogadott Nemzetks-
zi Bizonyitvanyokba.

A hegeszt6 személyzet
nemzetkozi oktatasi, vizsgaztatasi
és képesitési rendszere

Az eurdpai hegeszté személyzet oktatdsi, vizsgaz-
tatdsi és képesitési rendszerének harmonizaciés
munkait 1980-ban azzal kezdték, hogy elemezték
az EU és az EFTA orszagaiban a hegesztés okta-
tasdnak akkori szintjeit. Az eredmények alapjin
meg lehetett hatdrozni az oktatés, vizsgaztatas és
képesités kozos, harmonizalt szintjeit.

Az EWF Oktatasi és Szakképzési Bizottsaga tan-
folyami Irdnyelveket dolgozott ki, megjeldlve azok
tartalmat témak és kulcsszavak szintjén és megad-
va a hozzajuk rendelt minimélis éraszamokat. A
harmonizélt tanfolyamokra csak azok vehetdk fel,
akik rendelkeznek az egyes orszdgokra meghataro-
zott megfeleld altalanos képzettséggel.
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Az Eurépa legtobb orszagaban jelenleg méar kinalt
harmonizalt tanfolyamok egyesitik a megalapozo is-
mereteket és az alkalmazasi tapasztalatot, igy szo-
ros kapcsolatot teremtenek az ipari gyakorlattal. Az
alapoktatds utdn sok specidlis terilleten kinalnak
tovébbtanulasi lehetéséget, igy gondoskodva a
munkakérhéz még szorosabban kapcsol6dé sajatos
oktatasrol.

A Nemzetkézi Hegesztési Intézet (IIW) XIV. sz.
»,Oktatési és Szakképzési” Bizottsaga a tevékenysé-
gét a hegesztési szakképzés ,know-how”-ja tapasz-
talatcseréjének szenteli. Nemrégiben a XIV. sz. Bi-
zottség a jelenlegi EWF Iranyelveken alapulé nem-
zetkézi irdnyelveket dolgozott ki a hegesztémérno-
ki, hegesztStechnoldgusi, és hegesztéspecialista keé-
pesitésekre.

1995-ben az [IW megalakitotta a VII. sz. ,Meg-
hatalmazési és Képesitési” Bizottsagot, amelyiknek,
mint a neve is mutatja, a feladata az eljarasok (igy-
rendek) kialakitasa az IIW Képesitési Rendszerhez.
Ez a Bizottsdg az IIW szabalyzat kidolgozasahoz
alapként hasznalta az EWF Doc. 03-416-94 sz.
»Szabalyzat az EWF-nek a hegeszt$ személyzet ok-
tatdséra, vizsgaztatdsara és képesitésére vonatkozd
Iranyelvei végrehajtasidhoz az EC és az EFTA tertile-
tén” c. dokumentumot.

Ezzel dsszefiiggésben, 1995 6ta két hasonlé ok-
tatési és képesitési rendszer volt hasznéalatban a he-
gesztési személyzet részére. Bar ezek a rendszerek
azonos koncepcién és dokumentumokon alapultak,
fennallt annak a kockézata, hogy a jévében majd el-
térnek egymaéstdl, mivel mind az EWF, mind az IIW
moédositasokat hajtott végre azok javitdsara.

1998-ban az EWF és az IIW alairtdk az elsé
egyuttmlikédési megallapodést a hegeszté személy-
zet egy egységes oktatasi és képesitési rendszerének
kidolgozasara. E megallapodas alapjan egy jelentds
elérelépés volt az IAB — a Nemzetkozi Meghatalma-
z4si Tanacs — megalakitdsa, amelynek a célja az
EWF és az IIW rendszereinek hatékony integralasa
és annak bevezetése az Osszes IIW orszagban.

Ez a nemzetkdzi rendszer jelenleg az alabbi doku-
mentumokbdl all:

Oktatasi, Vizsgaztatdsi és Képesitési irdnyelvek
az alédbbi képesitésekhez:

* Nemzetkozi Hegesztémérnok

+ Nemzetkoézi Hegesztétechnolégus

+ Nemzetkozi Hegesztéspecialista

¢ Szabélyzat az IIW a hegeszt személyzet oktata-
séara, vizsgdztatasdra és képesitésére vonatkozd
Irdnyelveinek végrehajtasara.

Az e rendszerhez csatlakozott orszégok:

¢ ANB-vel rendelkezbék

Ausztria, Belgium, Kina, Horvatorszag, Cseh Koz-
tarsasag, Déania, Finnorszag, Franciaorszag, Német-
orszég, Magyarorszag, Olaszorszag, Hollandia, Nor-
végia, Lengyelorszdg, Portugdlia, Romania, Szlovak
Koztarsasag, Szlovénia, Spanyolorszag, Svédorszag,
Svéjc és az Egyesilt Kiralysag;

* ANB irdnti kérelmet benyujtottak
USA*, Japan*, Kanada, Jugoszlavia

* 2000. végéig keriilnek auditaldsra

A

,Nemzetkozi Meghatalmazasi Tanacs”

A neve annak a képesitési és meghatalmazasi
szervezetnek, amelyben az EWF és az IIW rendsze-
reit egy harmonizalt nemzetkozi rendszerben egye-
sitették.

A hegesztési intézetek és szovetségek, az [IW és
az EWF tagjai ugy dontdttek, egytitt fognak mikéd-
ni az EWF és az IIW oktatési, képesitési és megha-
talmazasi rendszereinek eggyé kovacsolasaban.

A két rendszer egyesitését Uugy érték el,
hogy kialakitottak:

* egy egységes Iranyelv sorozatot az oktatasra, a
vizsgaztatasra és a képesitésre;

* egy egységes Szabalyzat sorozatot az Irdnyelvek
végrehajtasdra és az ANB-k meghatalmazasara;

* egy egységes Mikdodtetési eljaras (ligyrend) soro-
zatot;

* egy szervezetet (az IAB-t);

Az IAB célkitiizései:

+ egy harmonizalt globélis rendszer mikddtetése a
hegesztés és a kapcsolédé teriileteken foglalkoz-
tatott személyzet részére joévahagyott tantervi
irdnyelveken alapulé bizonyitvanyok kiadasara
és

* nemzeti testiiletek meghatalmazasa a rendszer
megvaldsitdsara, teljesitve az ipar igényeit.

| 1IW Kizgylide I —
| EWF Kazgyiiés
‘ W igazgatbtanics
— BTG Vgt |
| Csoport
— Miiszaki Bizottsdg

prm— o : i ———— -
1AB Igazgatétandcs | —] |

[ ek | e o |

Ugyvezetd Igazgaidi _ Vozoth Audtiorok
Az IAB szervezeti felépitése és kapcsolatai az EWF-fel és az
ITW-vel (tervezete jelent meg a Hegesztéstechnika 2000/2.
szdma 64. oldaldn)

Az IAB Igazgatdétandcs tagjai:

+ az elndk (szavazati joggal nem rendelkezé tag, az
IIW Igazgatétandcsanak tagja kell legyen),

+ Azsia/Ausztralia/Afrika, Eurépa és az amerikai
kontinens egy-egy képviselSje (szavazati joggal
rendelkezé tagok),

s az A és a B csoport elndkei (szavazati joggal ren-
delkezd tagok),

+ a Titkarsadg Ugyvezetd Igazgatdja (szavazati jog-
gal nem rendelkezik) és

+ ideiglenes jelleggel a Tervezési és Végrehajtasi
Csoport elndke (szavazati joggal nem rendelke-
zik).
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A PI Csoport

Az Igazgat6tanacsnak tartozik felel§sséggel és £6
feladatai a kovetkezdk:

¢ biztositani, hogy a szervezet minden szintjén ki
legyenek ttzve a célok,

¢ nyomon kdvetni és el6segiteni a célkittizések vég-
rehajtasat illetve elérését.

Az IAB Titkdrsdga

Segiti az Igazgatétandcsot, a Vezets Auditorokat,
a csoportok elndkeit, az ANB-k Ugyvezetd Igazgatéi
csoportjat és a Tervezési és Végrehajtasi Csoportot
a rendszer mikddtetésében.

A Titkdrsagot az Ugyvezetd Igazgaté iranyitja,
aki az Igazgatétandcsnak tartozik felelésséggel.

Az ANB Ugyvezetd Igazgatéi Csoport feladatai:

¢ a rendszer irdnyitdsanak javitdsa az egyes orsza-
gokon beliil,

* marketing rendszerek kialakitdsa az ATB-k és a
bizonyitvany tulajdonosok toborzisara,

¢ részvétel a zdrévizsgak adminisztracids eljarasai-
ban,

¢ részvétel az ATB értékelési felmérésekben,

* visszajelzés ny(jtasa a tertiletrdl a szabélyokat és
irdnyelveket kidolgoz6 csoportok részére,

* a legjobb gyakorlati &tletek kicserélése.

A csoport
Oktatds, szakképzés és képesités

Feladatok:
a tantervi Iranyelvek kidolgozésa és feliilvizsgalata

B csoport
Végrehajtas és meghatalmazas

Feladatok:

az Iranyelvek végrehajtdsara vonatkozé szabalyok
kidolgozasa és feliilvizsgélata, az ANB felmérések
felugyelete és a nemzeti testiiletek meghatalmazasa
a rendszer megvalésitasara.

ANBCC
(A cégek EN 729 szerinti tanusitdsdra
Meghatalmazott Nemzeti Testiilet)

ANBCC keriilt jévahagyésra a Szlovak Koztarsa-
sagban.

Jelenleg mar 5 ANBCC miikédik Eurépaban: Hor-
vatorszdg, Olaszorszag, Lengyelorszag, Szlovak
Koztarsasdg és az Egyesiilt Kirdlysag tertletén.

Az ANB-k
{Meghatalmazott Nemzeti Testtiletek)
hdlézata ma mdr 21 orszdgra terjed ki.

Ezek kéziil 6t helyen ajanljak az EWF Személyzet-
tanusitasi Rendszert: Belgiumban, a Cseh Koztarsa-
sagban, Olaszorszagban, Szlovénidban és az Egye-
stilt Kiralysagban.

EWF bizonyitvdnyok
1999 végéig vilagszerte 38771 EWF bizonyit-
vanyt adtak ki. Csak 1999-ben 5756 EWF bizo-

nyitvany keriilt kiaddsra, ezek eloszlasat az alabbi
tablazat mutatja:

EWE - Eurdpai hegesztdmérnok 14784
EWT — Eurdpai hegeszt$ technolégus 3436
EWS - Eurdpai hegesztéspecialista 16972
EWP - Eurdpai kiemelt hegeszts 461
EW - Eurépai hegesztd 469
EWIP — Eurdpai hegesztési feliigyeld 2616
Egyéb 43
OSSZESEN 38771
»WELDICTION? Project

»Hegesztési multimédia szoftver”

Az Eurdpai Bizottsag jévahagyta az EWF javasla-
tat egy a hegesztési szakteriiletet érinté Multimédi-
s szétar kidolgozésara.

A téma 1999 decemberének végén indult, és 18
hénapig tart.

A szétar a kovetkezd partnerek nyelvén jelenik
meg: Franciaorszdg, Magyarorszag, Lengyelorszag,
Portugalia, Spanyolorszag és az Egyesiilt Kiralysag.

EUROJOIN 4 Dubrovnik - 2001 V. 24-26.

4. Eurdpai hegesztési, kotési és vagasi konferencia

A hegesztési és a kapcsolddo eljdrdsok fejlédése
az uj millennium kiiszébén
A konferencia elndke: Prof. Dr. Slobodan Kralj

Programbizottsdg:

K. Wichart, Ausztria K. Johnson,

S. Kralj, Horvatorszag Egyesiilt Kiralysag.

M. Rousseau, 0. Pasic, BiH
Franciaorszag. C. B. Andersen, Dania

G. Costa, Olaszorszdg G. Kraume, Németorszag

J. Pilarczyk, Lengyelorszdg  B. Boesmans, Hollandia

P. Polak, Szlovékia D. Dehelean, Roménia

K. Yuschenko, Ukrajna G. Hernandez,

R. Vennekens, Belgium Spanyolorszag

O. Ambroz, K. Brubic, Horvatorszag
Cseh Koztarsasag C. G. Lindewald,

D. Bohme, Németorszig Finnorszag

F. Ortolani, Luxemburg B. Szabd, Magyarorszig

J. F. Oliveira Santos, C. Holthe, Norvégia
Portugalia V. Tchernykh, Oroszorszig

P. Stular, Szlovénia L. Johansson, Svédorszag

Szervezdbizottsdg:

V. Alar T. Aleksandrov S. Andric

B. Bauer I. Juraga Z. kozuh

D. Markulic Z. Orsanic V. Panic

Z. Schauperl T. Tomic M. Zivcic

Ms. Jadranka Erzisnik, HDTZ * I. Lucica 1, HR
10000 ZAGREB Tel: +385 1 61 68 597 *.
Tel/fax: +385 1 61 57 108 * Az EWF ON-LINE
cime most: www.eef.be * http://eurojoin4.fsb.hr

Forditotta: Dr. Kovdcs Rébert

Xl. évfolyam 2000/3



| AKKREDITALASI OKIRAT
JEACCREDRTATION CERTINIC RN

az 1995, évi XXIX. térvény felhatalmazdsa alapjdn elismeri, hogy a
Authorized by the law XXIX of 1995 the Hungarian Accreditation Board recognizes thut

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.

megfelel az MSZ EN 45013:1990 szabviny kivetelményeinek és a
complies with the criterie of MSZ EN 45013:19%0 stundard as

SZEMELYZETTANUSITAS
CERTIFICATION OF PERSONNEL

kategoriaba az alabbiszimon bejegyzi
and has been assigned registration number

505/06009
Az akkreditdlds teriiletét az akkreditdlasi hatavozat tartalmazza.
The scope of accreditation is specified in the accreditation decision.

Az akkreditalasi ekirat érvényes
The accreditation certificate is valid until

2003. majus 7.

Az akkreditalasi okirvat kiadva
The accreditation certificate is issued

Budapest, 2000, mdjus 8.
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a Nemzeti AkkreditalofEestitlet igyCevett ipazgatija
~ Directoryf the Hunparian Accrédiation Board




Folydirat
megrendeld

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolyéiratunk a hirdetni kivanék

igénye kielégitése céljabdl az eddigi szin-
skéla alapjan térténd valasztasi lehet&séget
szeretné biztositani.

Megrendelem a
Hegesztéstechnika cim( folydiratot

L] példdnyban
L] folyamatosan a visszavondsig
Az éves eldfizetdi dijat befizetem

A fekete-fehér + kisérdszin, illetve [ beifsial postautaivanyon

az ugynevezett szines (color) hirdetésen
kiviil valasztési lehetéséget adunk a fekete-
fehér hirdetéseknél tébb kisérdszinnel
megjelend hirdetésekre.

L] személyesen o MHIE pénztérdban

L] atutalom a
Magyar Hegesztéstechnikai EgyesUlés
ABN-AMRO 10200964-20214205 szamd
szamildjara

A 2000-re vonatkozé AFA nélkiili

Cim, ahovd a folydirat postdzdsdat kérem:
drak az aldbbiak:

Meéret
A3 A4 A5 A6

Szines hirdetés Aldiras (jogi személyeknél cégszert aldirds)

Cimlapon - 85 - - eFt

Hatso kilsé boritén - 82 - - eFt -

Elsé belsd boritén - 75 - ~ eFt

Hatsé belsS boritén ~ 70 - - eFt

Beliven 115 63 42 25 eFt % ____________________________________________________________

Fekete-fehér hirdetés a belfven

kisérd szin nélkiill 80 43 25 20 eFt
+ 1 kisérd 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 kivainok a Hegesziéstechnika
Az MHtE tagvallalatainak 10 % aldbbi szamaiban
kedvezményre jogosultak. Az a tagvallalat,
amely egy évben 4 alkalommal hirdet,

15 % kedvezményre jogosult.

e e SERR. — =
| | Fekete- ‘ Meny-

Szam [ A4 ¢+ A5 | A6 | Szines: fendr * | BL B.I.|Beliv, BII ] B. IV.| nyiség

‘ | o @

—

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek,
de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 %
kedvezményre jogosult.

|
%
2001/ ‘ ‘ i

2001/2

Lapzdrta minden negyedév elsé honapjinak 7 )
10. napja. 2001/3 |

4

20014 |

|
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Hoffmann Sandor
fészerkeszté

Kérem igényem elSjegyzését!

*: Kisérészin szama:



_ ! Felelds kiadé:
o) ! dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatéja
T | Fészerkeszts: HOFFMANN SANDOR
-(C) ! Telefon: 363-3687
D ' Szerkeszts, hirdetés szervezs: GAYER BELA
% i Telefon: 467-2812
ﬁ < ' A szerkeszt6bizottsag tagjai: dr. Czitan Gabor, dr. Doma-
o ® in , novszky Sandor, Hoffmann Sandor, Kaposi Pél, dr. Komé-
é 8) 9 i csin Mihaly, Magé Kélméan, dr. Petré Istvan, dr. Palotds
~ — 1 Béla, dr. Romvari Pal, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvan
o I\CD |_~‘3 , Szerkesztéség: M H téstechnikai E ilé
o R ! zerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,
o 93 W5 e ' 1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.
D 58 <o = ! Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947
;S( O 6 % 8) L ! Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas: a PLANTIN
> 2w ©o - ! Kiad6 és Nyomda Kft.-nél késziilt, Telefon/fax: 263-3292
i FelelSs kiadé vezetd:
! Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kift. tigyvezets igazgatdja
H A folydirat évente négyszer jelenik meg.
' 1 példany 4ra: 100,- Ft + AFA.
I Evi eléfizetési dij: 400,- Ft + AFA.
H Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.
H ISSN 1215-8372
i Hirdeteési index
i Anro-Ker B, 23 ITB Aeroclean K. 34
o ! BOHLER Kereskedelmi Kit.  Bl. Linde Géz Magyarorszag Rt. 8
£ ' Bércy Vagds- és Hegtechn. Kit. 10 Konkoly Hegesztéstechnika 46
2 ' Cooptim Ipari Kit. 60, B. lll. Kukoricza Elektronika Kit. 27
% ‘g i CORWELD PLUS Kit. 41,51 MIGATRONIC 18
O = 3 1 CROWN International KIt 19 NEOmetric Csavarkeresk. Kft. 15
= o E C i EMGEBt. 11 OCTO Industrie Hungary Kit. 7
S 3 9 2 3 | ESABKIL. 9 P.zS. Villalkozas 45
w Z =3 © i EMI-TOV Bayern Kit. 27 Qualiweld Egyéni Cég 35
___________________________ " FEMAK. 44 REHM K. 47
"""""""""""""""" 3@ FERROGLOBUS Ker. hdz Rt. B IV. Sebestyén Vallalkozds 7
p——r i FRONIUS GmbH 21 TIMPERI-TRIESTE SRL 28
_ i Ganz Acélszerkezet Rt.  B.|. WELD-IMPEX Kft. 40
e i GCE Hungaria Kft. 17 WeldMatic Kft. 16
T ! Hunaaromarket 45 Weldotherm Kit. 22,52
_(C) ! Invent Weiding Ker. Ki. 29 WELD-TEAM Kit. 43
0} i
= :
N S E Tisztelt Hirdetdk!
% (0] & E Hirdetéseiket a kévetkezé formatumokban tud-
QO 8) — ! juk fogadni: PostScript file, valamint PC-s
E T o .5 ! QuarkXpress, Page Maker, CorelDraw allomanyok
u =0 5 & ! (természetesen a fontokkal és a beillesztett képek-
o 032 W35 I kel egyiitt). Az Gjsag vagott mérete: 204x294 mm.
> 6 O < o= ' Kifuté ténus ill. foté esetén minden iranyban 4-4
S o] 5; OO pom I mm ratoltést kérnénk. Adathordozék: Zip100, CD-
< S0 RE - B ROM, floppy, JAZ 1GB, 2GB
! Koszonettel: Plantin Kft. Telefon: 263-3292
S E * % ¥
i A Hegesztéstechnika wjsdg arculatvaltds miatt
B 2001/1. szamatél mdas méretben jelenik meg.
! Ezért kérjiikk, hogy mindenki j hirdetést adjon le.
' A kiadvéany 4j vagott mérete: 215x290 mm. A/5-
B Os hirdetés 195x130 mm vagy 125x250 mm, az
' A/6-0s 125x130 mm vagy 60x250 mm lehet.
g i
Q ]
% ; | »OBSERVER«
O % e % E OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.
2 € G o ! 1091 Budapest IX., Ullgi Gt 51. 1. em.
W % ’F_) 9 8 E Telefon: 215-4713, 215-3421, 215-9932; Fax: 216-0688, 2159934



2000. évi
MHtE/MHT rendezvénynaptar

Tervezet/Megval6sult
Honap C él Helye
Januar Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kozosen cégek
Marcius MHLE XXV. Igazgat6 tanacs iinnepi iilése Hajddszoboszlé
ermalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyart6k Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértdjével kozosen cégek
Aprilis Hegesztési felel6sok III. Orszigos Tanacskozasa Vidék
Majus Anyagvizsgal6é Tanisitast-irdnyité Bizottsag tilése Budapest
_Magyar Hegeszt6mindsité Testiilet iilése MHT/MHtE
_1 napos tanulmanyiit a bécsi hegesztési kiallitasra | Bécs
Fém- és miianyaghegeszt6 minésité vizsgabiztosok tovabbképzése Vidék
_I;zemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértdéjével kdézosen cégek
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet V. iilése Budapest
Janius Eurdpai Hegesztési Szévetség (EWF) Kozgyiilése (jin. 4-6.) Budapest
_DVS-GTE-I\;IHtE Nemzetkozi Hegesztési Konferencia (jan. 6-9.) Budapest
Uzemalkalmassag1 bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértGjével koézosen cégek
Szeptember Anyagvizsgilé Tanusitast-iranyité Bizottsag uilése Budapest
MHLE XXVI. Igazgat6 tanacs iilése Budapest
I;malkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kdzdsen cégek
Oktoéber Hegeszt6bazis VezetSk Orszdgos Tanacskozasa Vidék
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet VI. iilése Budapest/MHtE
November Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyartk Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kozdsen cégek
| Anyagvizsgal6 vizsgabiztosok tovabbképzése MHE
December Magyar Hegesztémindsit6 Testiilet iilése Budapest
MHLE XXVII. Igazgaté tanacs iilése Budapest

Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet VII. iilése Budapest/MHtE




Eredeti BINZEL és
KURT HAUFE termékek
képviselete

és forgalmazasa

(KS hegesztéstechnikai
védo és segédeszkozok

dgeszito /

/eszkazak

ﬂ GESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

* MIG/MAG géz-, vizhitési; hegesztdpisztolyok
egyenes és kézponti csatlakozéval,
eﬁorgathaté nyakkal és tartozékaik

* WIG/TIG (AWI) gaz-, vizhiitést
hegeszté-pisztolyok és tartozékaik

* automata (gépi) hegesziépisztolyok

* tolé-h0z6 (push-pull) hegesztdpisztolyok

* fistgazelszivo hegesztdpisztolyok

. E|azmclvégc'> [)isztolyok

* kézponti csatlakozok, pétalkatrészek

® vizh(jt6 berendezések

® frocskolésgatlo spray és paszta

. elektrédafgogék 200 A1 500 A-ig

* gydkfaragd

* kézi és fejpajzsok, védSszemivegek

* fényre sététeds pajzso

* Gttetsz3 véddivegek, 1000 6ras mianyaglapok

* sotét Gvegek DIN 3-13-ig

* védsruhazat, -kesztyk bérbsl

® testszoritok, testesipeszek

* nagynyomdsd szolé és iker gumitsmlsk
acetilénhez, oxigénhez, propénhoz

* mégnestalpas hegesztétikér, gazgyuitd

° jeld 6krétc’:£, varratmérd

* oxigén, acefilén, nitrogén, propén reduktorok
* CO,, argon reduktoro

* hegeszté és vagokészletek, tartozékok

* visszaégésgatlok

® fisztitot készlet

* propanarmatirak, keményforraszté készilékek

* huzaltolé készilekek

¢ hegesztétranszformatorok

o végéigézas hegesztégépek

* Toldi-, Varga hegeszié-, vagé készletek

o bevonatos elektrodak, kots hegesztépalcak
* mindsitett hegesztéhuzalok

o kislonféle stvdzetd wolfram elektrodak

* segédanyagok

Javitas, szaktanacsadas!

ceooptim

Cooptim Ipari Kft.

2030 Erd, Budafoki 0t 10.

Tel.: (23) 382 409

Fax: (23) 382 321

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

Hegesztéstechnikai arvhaz:
2030 Erd, Budafoki ot 10.

Tel.: (23) 521 430

Fax:(23) 521 439

Szakiizleteink:

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

2330 Duncharaszti, Alsénémedi 0t 65.
Tel./Fax: (24) 492 128



ABICOR

Fogjon kezet

a jovovel!

MWL

© Gaz-, és vizhiitési fogydelekiradas hegesztépisztolyok

© Automata és killénleges kivitel§ hegesztépisztolyok
* Tol6-hizé hegesztépisztolyok
* Fstgaz-elszivés hegesztépisztolyok

TWL

© Gaéz-, és vizhiitési AW hegesztGpisztolyok

* Automata és kiilénleges kivitelt hegesztépisztolyok

PCL

* Végb pisztolyok

* Automata és kiilénleges vagé pisztolyok

o ®
, A Geoptim
BI N ZE L = a Binzel kizérélagos forgalmazéja




A név kotelez !

s egyedulallé aruvalaszték

@ bevonatos elektrédak, hegesztShuzalok (tomor és porbeles),
hegesztépalcak, hegesztészalagok, fedéporok

® koto-, javito-karbantarto- és felraké hegesztéshez

@ otvozetlen és gyengén 6tvozdtt acélokhoz, korréziéallé acélokhoz,
ontvényekhez, szinesfémekhez

A hagyomanyosan kivalé mingségii termékeinkrdl, és a rugalmas kiszolgalasroél

gy6zo6djon meg On is!

TELEPEK: Dunadujvaros Szeged
2400 Dunaujvaros, Verebély u. 4. 6728 Szeged, Kereskedd kéz 3.
Telefon: 25/411-046 Telefon: 62/458-486
Budapest Fax: 25/431-213 Fax: 62/458-487
1106 Budapest,
Maglodi at 14/b. Miskolc Pécs
Telefon: 262-9967 3527 Miskolc, Jozsef A. u. 7. 7614 Pécs, Mecsekalja-Cserkut
Fax: 261-0866 Telefon: 46/354-513 Telefon: 72/313-571
Fax: 46/349-094 Fax: 72/313-523
Budapest
1133 Budapest, Debrecen Gyér
Véso u. 9-11. 4030 Debrecen, Diészeghi (it 36. 9028 Gy6ér, Juharfa ut 39.
Telefon: 329-8015 Telefon: 52/437-359 Telefon: 96/415-585
Fax: 340-3162 Fax: 52/437-358 Fax: 96/415-577

Ferroglobus

1158 Budapest, Korvasut sor 110.
Tel.: 414-8724, fax: 417-3279
Vevdszolgalat: (80) 50-60-70
www.ferroglobus.hu
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