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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
£S ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MACYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES (MHE) nyereségre nem térekvo szervezet, jogl
tagjai hegesztéssel kapcsolatos gyarto, szereld 36 kis-, kozép- és nagyvallalat:

Albatross PLASTUNION Kit. KRAUSE Ipari, Szolgaltaté és Kereskedelmi Kit.
Alstom Power Hungaria Rt. EXPLANT Kit.

Aprftégépgyar Rt. MCE Nyiregyhéaza Kift.

LAUTOMED” Autogéntechnikai Kit. MATRAFUTOBER Acélszerkezet Gyartd Kit.
BAU-MONT '92 Rt. Molnér Rt.

Bombardier MAV Kit. Miiszaki Biztonsagi Vizsgald és Tanusito Intézet Kit.
CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt. Paksi Atomerému Rt.

DKG-EAST Rt. PETROLSZERVIZ Kft.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. Plazma-Technolégia Kit.

FOLDFEM Kft. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezet Gyartd Kit.

Ganz Acélszerkezet Rt. R & M TS Hungary Kit.

Ganz Transelektro Villamossagi Rt. Siemens Erémutechnika Kft.

Ganz Vagon Kift. Szellzd Miivek Kft.

INTERVECT HUNGARIA Kft TE Ganz-Rock Rt.

INVESTMONT Kft. TEGEP Kft.

ITC-AMT KXit. T-L-C Kft.

KOPIS és TARSA Kft. VEGYEPSZER Rt.,

Kéolajvezetéképits Rt. VEGYEPSZERELO Kft.

Tagja tovabbé az Egyesiilésnek az alap-, kbzep- és felséfokt hegesztSképzést folytatd kovetkezd 10 intézmény és 10 véllalkozas:
ADU Oktatasi Kozpont EURQKT—AKADE‘MIA Szakképzd és Szakmai Szolg. Kit.
ANDRASSY Gyula Muszaki Kozépiskola GYARV Szakképzési és Tovabbképzési Kit.

Budapesti Miisz. Féisk. BANKI D. Gépészmérnoki Foisk. Kar Kecskeméti Féiskola Miszaki Féiskolai Kar

BME MTAT MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadé Kit. Nyiregyhazi Féisk. Misz. Alapozé és Gépgyarttechn. Tansz.
Debreceni Egyetem Muszaki Féiskolai Kara ORSZAK Bt.

DUNAFERR Dunai Vasmi Rt. OKTAV Tovabbképzd Kozpont

DUNAGAZ Rt. SLV Minchen GSImbH

Dunaujvéarosi Féiskola SZILY K&lmén Kéttannyelvii Miiszaki Kozépiskola
EOTVOS Lorand Szakkozépiskola SZTAV Rt.

Szintén a MHtE-nek tagja a hegeszté alapanyag, segédanyag es gépayéartd, kereskedd; tovabba hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast (anyagvizsgalat, tantsités, érdekvédelem stb.) nyujtd kovetkezd 34 ceg.

AC Plymovent Kit. MESSER HUNGAROGAZ Kft
AGMI Anyagvizsgélé és Mindségellenérzd Rt MHT Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. MIGATRONIC Kft.

COKOM Mérmokiroda Kit. MINELL Kft.

CORWELD PLUS Kit. REHM Hegesztéstechnika Kft.
C & T Hegesztéstechnikai KereskedShéaz Kft. Rechnen Hegesztéhaz Kit.
ELEKTRA BECKUM NEFRO Kift. SIAD HG Kft.

Erdékémia-KER Kit. SOVEREIGN Kft

ESAB Kft. SZINTEZIS Kit.

EMI-TUV BAYERN Kft. TIGAZ 2 Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft TRAKIS-HETRA Kit.
FROWELD Kit. TUV Rheinland InterCert Kit.
INTERWELD Kift. VISZEK Kft.
INVENT-WELDING Kereskedelmi Kift. VORSAS Kft.

KE-TECH Kift. , WELDIMPEX Termelé és Kereskedelmi Kft.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt WELDMATIC Kft.
MAROVISZ WELD-TEAM Kft.

Az MHLE £f6bb tevékenységeinek néhany jellemzdje:

® & © o

kiterjedt hegesztési felelds halézattal rendelkezik;

hegeszté iizemalkalmassdgi tanusitasokat folytat a magyar és kulfoldi megrendeldk igénye szerint,

elésegiti tagvallalatamak gyartoi, szereldi, szolgaltatdi, oktatéi és kereskedelmi tevékenységét;

az Oktatasi Minisztérium altal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat teriiletén kijeldlt orszagos vizsgakozpont-
ként muikodik, biztositva a képzések dokumentécios ellatasat,

kormény és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbél végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan tobb, mint 50 ta-
nusitott képzé- és mindsits helyen — a hegeszték mindsitéset;

t6bb mint 100 ipari, féiskolai és egyetemi szakértdt foglalkoztat esetenkénti killénféle kutatasi, fejlesztési, szaktanacsadasi
és vizsgéztatdi megbizasokkal,

nyomaéstarté berendezések allandé kotéseit vizsgaldk és késziték alkalmassaganak megitélésére kijelolt (GKM) és
Briisszelben regisztralt szervezet (PED);

személyzettanusitasra akkreditalt szervezet (MSZ EN 45013)

Tagvéllalatainkrél bévebben a http://www.mhte.hu/ weblapon lehet olvasni.
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A hegesztési felelosok
VII. orszagos tanacskozasa

Dr. Szab¢ Béla és a tandcskozést vezetd
dr. Gati Jézsef

A HUNGEXPO Véasar és rekldm Rt.
Burépa Kézpontjaban 2004. majus 19-
én keriilt sor a Hegesztési felel8sdk im-
mar VII. orszdgos taldlkozdjara az
MHtE szervezésében.

A tandcskozds célkitlizése: ,Az EU
csatlakozds elékészitésének és varhaté
hatdsdnak bemutatdsa a hegesztési
szaktertileten.”

A tanacskozédson az MHtE dolgozdin
kivil kb. 40 meghivott személy és a
meghivott hegesztési felel8sok koziil
tébb, mint 145 vett részt. A részvétel
6nkoltséges, téritéskoteles volt (13,5
E Ft/f6, amely tartalmazta az eléadéso-

kon valé részvételen tulmenden az

ebéd és az INDUSTRIA vésari belépd

koéltségeit is).

A program 6 el6adéast és konzultacids
lehetéséget tartalmazott.

A programot a Gazdaségi és Kozleke-
dési Minisztérium képviseléinek elé-
adésai vezették be. Eléaddst tartott:

* DR. MOLNAR SANDOR, a GKM Ipari
féosztalydnak vezetbje ,A magyar
gépipar helyzete EU tagsagunk tiik-
rében” cimmel, majd

* BEKESI LASZLO, az Ipari féosztaly
vezetd fétanacsosa ,A miiszaki sza-
bélyozésok valtozésairdl”, tovabbéa

* KALMAN ALBERT, a Kijelolési osz-
taly vezetdje ,A miiszaki termékek
megfeleléségét vizsgald, ellendrzé és

tanusitd szervezetek kijelélése és
briisszeli bejelentése” cimmel.
Ezt kovette

* DR. SZABO BELA, az MHtE igazga-
tojanak ,Jelent8sebb események az
eléz6 (2003. marcius 20-21.) tanécs-
kozast kévetben” cimd,

+ SZABO JOZSEF a Magyar Szabvany-
ugyi Testilet osztdlyvezetdjének ,A

magyar szabvényositds helyzete a
hegesztésre és az anyagvizsgdlatra
vonatkozdan” cimil, majd

* DR. KOVACS MIHALY a Budapesti
Muszaki Féiskola docense ,Ujdonsa-
gok a hegesztéshez kapcsolddd szab-
vanyositasban (MSZ EN ISO 5817,
MSZ EN 287-1)" cim eléadésa.

A tandcskozést DR. GATI JOZSEF, a
Budapesti Miiszaki Féiskola rektoranak
helyettese vezette.

Az el6adésok utdn az MHtE tombola-
sorsolést tartott, amelyen 10 db., 50000
Ft Osszértékll taska, valamint f6dijként
egy 160 E Ft értékd, bel-, vagy kiilfoldi
utazésrta fordithaté pénzbeli hozzdjaru-
las taldlt gazdara.

Dr. Molnar Séandor, Békési Laszld,
Kalmén Albert és dr. Szabé Béla elé-
addsdnak tomoritett valtozatat, vala-
mint dr. Kovidcs Mihdlynak az eléada-
séval kapcsolatban 1évé targya cikkét
folyéiratunk jelen szamaban, a kdvetke-
z6kben kozoljik.

Hoffmann Sandor
(MHtE)
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ERGUS

INVERTERS

20% KEDVEZMENY
Az INVERT sorozatu

hegesztdinverterekre,

KESZPENZES fizetés esetén e Hegeszt6 aram:
100A-6! 160A-ig

—

A WIG201DCi és a WIG250 DCi inverter
vasarlasa esetén nagyerteku
AJANDEKAINK kozul valaszthat!!!

AWI (HF gyujtas, 2-4 Utem)+MMA Max 200A
Bekapcs.i.:200A 40%, uzemi fesz.:230V AC —
Ar: 331.000,-Ft + AFA

" AWI (HF gyUjtas, 2-4 (temn) +MMA Max 250A
Bekapcs.i.:250A 60%, uzemi fesz.t400\/,AC
Ar: 479.900,-Ft + AFA

<
o LT BETER B
BOSCH KONYHAI ROBOTGEP ERGUS AUTOMATA FEJPAJZS CORA vasarlasi utalvany

erteke: 33.000 -Ft értéke brutto: 33.500.-Ft érteke: 20.000,- Ft

SOTOX Kft.

3526 MISKOLC, Szentpéteri kapu 66.
Tel.: (46) 505-958; Fax: (46) 505-959
E-mail: sotox@axelero.hu « contact@ergus.hu

www.ergus.hu




Michael Zauner szoftver fejlesztd, Philipp fiaval

A teljesen digitalis hegeszté-
gépek elsé6 CAD*-rajza

(gyermekkel segitett tervezés)

Aki a fejlesztéshen is piacvezetd akar maradni, folyamatosan a tokéletesitéseken
gondolkodik a munkahelyén és a szabadidejében is. Ezért a mi fejlesztdink min-
dig nyitottak a megujulasra. igy keletkezik néhany lefirkantott egyesb6l és nullabol
az Uj, Gtt6rd Fronius technoldgia Gtlete: az elsG teljesen digitalis hegeszt§ beren-
dezés. A részegységek digitalizalasa kivalo hegesztési és ivgyuitasi tulajdonsago-
kat, a tokeletes reprodukalhatosagot, sszehasonlithatatian pontossagot és egye-
dilaliéan konnyl kezelhetdséget tesz lehetévé. A digitdlis forradalom a jovo

Ve

hegesztéstechnol6giajat hozza el. Haszndlja mar most!

Froweld Kit., 1239 Budapest, Grassalkovich u. 255.
Tel.: 287-8477, Fax: 287-8476, info@fronius.hu, www.froweld.hu

AKI JOBBAN HEGESZT



Dr. Molnar Sandor

A gépipar
Magyarorszégon

A gépipar és szerepének a nemzetgaz-
daségban elfoglalt helye jellemzéséhez
latni kell a gazdasag egészének a hely-
zetét, azaz hogy az Ossz nemzeti ter-
mékbdl, az értékteremtésbdl

¢ az ipar 82%-ot,

¢ a mezbgazdasag 9%-ot,

* az épitdipar 9%-ot

képvisel.

Az 6ssz ipari termelésbdél viszont a
gépipar 49%-ot, azaz a termelés 37-
38%-at képviseli.

A gépipar és szerepének a nemzetgaz-

dasdgban elfoglalt helyét az elmult

években

¢ az Agazati teljesitmények alakula-
sanak, valmint,

¢ az ipari beruhazasok

szamszer( adatai jellemezhetik.

Az élelmiszeripar nélkili feldolgozé-
ipar szerkezetének alakuldsat, a feldol-
gozdipar sulyat az orszag bruttd kibo-
csatasaban a termelés és a szolgélta-
tas jelenlegi 43:57 ardnya jellemzi. Tehat
a termelés visszaszorult, hiszen ez az
arany a korabbi években 60:40 korili volt.

Gépipari
dgazatok

A gépiparban a legnagyobb néveke-
dést a villamos gép és benne a miiszer-
gyartas érte el kb. 57%-kal, ezt koveti a
jarmuigyéartas kb. 12%-kal.

A villamos gépek gyartasa volumenben
2003-ban

* az ipari termelés 26%-a

* a bruttd termelés 16,3%-a

* az export 16,8%-a

* a belfoldi értékesités 10,9%-a.
A jarmugyartas pedig

¢ az ipari termelés 14%-a

* a bruttd termelés 13,5%-a

¢ az export 13,9%-a

* a belfoldi értékesités 6,5%-a.

}I%(E,GESZTES
HNIKA

INFORMACIO

A két huzdbddgazat mellett 2003-ban
a fémalapanyag, a fémfeldolgozési ter-
mékek

* a brutto termelés 11.6%-4t

* az export 10,4%-4t,

¢ a belfoldi értékesités 10%-at,

a gép, berendezés gyartas

* a bruttd termelés 5%-at

® az export 1%-at

* a belfoldi értékesités 9%-at
adtak.

Gépipar (volumen adatok) 2004. L

negyedévi adatai pozitiv tendenciat

mutattak, mivel az ipari termelés

12,5%-0t, ezen belill pedig a feldol-

gozoipar 13,3%-ot, mely utdébbibol

+ a villamos gép, muszer 32,8%-ot,

¢ a jarmuigyartés 10,5%-ot,

¢ a fémalapanyag, a fémfeldolgozasi
termékek 16,2%-ot

teljesitett.

EU és Magyarorszag

Magyar gazdasag jellemzése

* A magyar export tobb mint 80%-a az
EU piacéra kerul, és a termelésnek
tébb mint 60%-a kilsé piacokon
értékesiil.

¢ Kulfsldi  tOkebefektetések &allomé-
nya 2003. végén elérte a 37,9 Mid
EUR-t.

+ Termelékenység novekedés 8-10%
volt az elmult évek atlagaban.

EU csatlakozas

A csatlakozas nem gyakorolt kulo-
nosebb hatast a gépiparra, mert ko-
rdbban mar szervesen bekapcsoldd-
tunk a termelési, értékesitési egyutt-
muikddésbe.

Tendenciak

A négy ,Visegradi” orszag — Ma-
gyarorszag, Lengyelorszag, Csehor-
szag és Szlovakia — részesedése az
EU importpiacabdl 2008. végéig évi
3.4%-kal novekedve szakérték szerint
elérheti a 156%-ot (Forras: EBRD)

Az ok: EU KKV-k varhatdan erételjes
mukodstéke-exportba kezdenek és a

A magyar gépipar helyzete
EU tagsagunk tiikrében

beruhazasok teremtette gyartdkapaci-

tasok termékeinek jelents 1észét visz-

szaexportaljdk az EU-ba.

* Kozvetlen kulfoldi tékebefektetések
2010-ig az éves térségi GDP 3.5%-4t
érhetik el

* A térségi mikodétdke-bedramlés:
¢ 2002-ben 20 Mid EUR,
¢ 2003-ban 8 Mrd EUR,
¢ 2004-ben 15 Mrd EUR értéket ért el.

(Forras: EBRD)

Tendenciak

* Csokkenhet az alacsony hozzaadott
érték-tartalmu (AHT) termékek ara-
nya a magas hozzéaadott érték-tartal-
muak (MHT) javéara.

+ A négy orszag termelése atlagaban
az AHT kategoéria 1995-ben 21.9%,
2003-ban 12.5%.

* A négy csatlakozd orszag uniés ex-
portjdban a MHT kategoria aranya
1995-2003 kozott 78.0%-16l 87.4%-1a
nétt.

Nemzetkozi
ipari kitekintés

Nemgzetkézi tendenciak

* Globalizédcié & centralizacid &
technolégia hérmas erétér. E ten-
denciak valtozatlanul érvényesek a
gépiparra, de kulondsen a jarmuipari
cégekre.

+ Nincs elkiiloniilt kelet- és nyugat-eu-
répai gépgyartas. Specializalt egylitt-
miikédés alakult ki az értéklanc
mentén. Szaporodik a nagyobb cé-
gek Osszeolvadasa. (P1. 10-16 év mul-
va fuzidval 10 ald csotkkenhet az
autogyartod konszernek szdma, mely-
nek eredménye a beszallitél cent-
ralizdcié. A jové az integralt ,elsd”
beszallitéké.)

Kb6zép- és kelet-eurdpai
elényok
Osszefonsdés indul a hazai és a kiilfsl-
di gyarték kozott, melynek lényege

+ az alacsonyabb egységkoltség szint,
* az innovativitas.

XV. éviolyam 2004/3



Kormanyzati
szerepvallalas

Vallalkozasok helyzetét javité
intézkedések

¢ az adocsokkentés (a munkabér jaru-
lékok nagysaga a régidban a legma-
gasabb, nem 4ll rendelkezésre meg-
felel6 szamu megfeleléen képzett —
elsbsorban kozépszint(i — szakember-
garda, vizsgalandé a szakemberkép-
zestink megfeleldsége),

* a pénzlgyi finanszirozdsi programok
kiszélesitése (pl. a Széchenyi-karty4-
nak koszénhetben a véallalkozdk ed-
dig tdbb, mint 50 millidrd forint hitel-
hez jutottak),

¢ az infrastrukturalis beruh4zasok (kdz-
vetve elésegitik a termeld beruhaza-
sok, a vallalkozdsok gazdasagi kér-
nyezetének jobbitasat),

* a palyazatokon elnyerheté tdmogata-
sok (a GKM t6bb mint 30 palyazatot
hirdetett meg, melybél 10-12 érinti a
gépipari vallalkozdkat. A hangstly a
kis- és kézépnagysagt vallalkozasok
tAmogatésara irdnyul. Erre forditédik
a teljes tAmogatési 6sszeg tobb mind
harmada).

itk www gx) b
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Tamogatott infrastrukturalis
beruhédzasok

¢ Eurépa 10 kozlekedési folyosdja koziil
negy atszeli Magyarorszagot:
— Nyugat-Eurépa — Fekete tenger
— Velence — Kijev
— Balkan - E'szakaurépa
— Duna

A kozlekedés fejlesztése, autdpalyak,

gyorsforgalmi és vérosokat kikeriils

utak kiépitése, repiiléterek fejlesztése

* A kapcsolodo fejlesztések — raktarak,
logisztikai fejlesztések — egy részé-
hez EU-s forrdsokat is fel lehet hasz-
nalni.

Tamogatott autépdlya
beruhédzasok

¢ 2006 decemberéig dsszesen 403,5 ki-
lomeéterrel béviil az tthaldzat:

— tervek szerint az idén még 12 beru-
hazads munkélatai kezdédhetnek
meg,

— e korményzati ciklusban el8készi-
tett s megkezdett beruhazasok 1é-
vén 2007 végéig a fentieken til to-
vabbi 205 kilométer autépalya és
autout épitése is befejezédik.

rganyzott lemezek serulésmentes hegesztése

(szemelyautok karosszériajavitasa)

Ferihegy I, II.
fejlesztési tervek

* A 2-es terminal kibévitése, a 3-as ter-
minadl felépitése,

¢ a 3-as termindl megvalésuldsdhoz
kapcsoldédd infrastrukturdlis beruha-
z4sok:

— az MO-as korgylrd, az M4-es és az
M5-6s autdpélyak bekots szakasza-
nak kiépitése,

— gyorsforgalmi Gt rekonstrukcidia,

— gyoisvasut létesitése a Nyugati
(esetleg a Keleti) palyaudvar és a
replilotér kozott.

Kiemelt vidéki reptiléterek
fejlesztése

¢ DEBRECEN: éjszakai navig4cids
rendszer, utasforgalmi épiilet atalaki-
tasa, feltjitésa,

+ SARMELLEK: 300 milli$ forintos kéz-
ponti tdmogatéssal az éjszakai navi-
gacids rendszer kiépitése,

¢ PECS: poganyi sportrepiilétér és a
hozza kapcsolédd létesitmények 4
milliard forintos beruhézasa szerepel
a kormanyzat terveiben.

Dr. Molnér Sandor
(GKM, Ipari fosztaly)

- ra az impulzushegesztésre alkalmas herendezések fele
- teljeskarii tavszahalyzas a hegesztapisztolyrol

- irogramozhato, fokozatmentesen szahalyozhatd aramforras

HBS GmbH és LORCH GmbH kizardlagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhalézat: Nagykanizsa, Szigetszentmiklés, Miskolc
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ban a tagallamban, amelyben azt sze-

rezte.

Az Eurépa Unién kiviili orszagbol al-
taldban bizonyitvany nem fogadhatt el
(itt a vonatkozd kovetelmények lénye-
gesen eltérnek az eurdpai gyakorlattél).
Kivételt képeznek azok az orszagok,
melyek nemzetkozi szerz6dés, vagy
jogszabély alapjan az oklevelek és bizo-
nyitvanyok kélcsnos elismerése tekin-
tetében az Eurdpai Uni6 tagallamaival
azonos megitélés al4 esnek.

Hegesztési Biztonsdgi Szabalyzat
mar folyamatban 1évé felillvizsgalatét
a munkavédelmi térvény modositasa-
1él szdlé 2004. évi XI. toérvény tette
sziikségesseé.

A HBSZ felulvizsgalata sordn az
alabbi teriileteknél szilkséges a valtoz-
tatés:

+ A hegesztéberendezések
— hasznélatba vétele munkavédelmi

iizembehelyezéshez kOtoOtt,

_ az idészakonkénti vizsgélat és id6-
szakos Dbiztonsagi felulvizsgélat
munkaegészségugyi és munkabiz-
tonsagi szaktevékenység (kérdes
milyen idészakonként és ki végez-
heti?)

o A kockézatértékelés munkabiztonsa-
gi és munkaegészséglgyl szakteveé-
kenység. A hegesztésnél tobb madd-
szer lehetséges, amelyre a HBSZ-ben
utalni kell. Veszélyes technolégianal
csak munkabiztonsagi szakértd vé-
gezheti.

* Az oktatés teriletén a torvény szigo-
rodott. Eléiria az idészakos oktatést,
a tematikat, a dokumentalést és az
alairas rendszerét.

* A gyakorlati végrehajtas sorén az el-
jarasoknal keletkezett ellentmonda-
sok megsziintetése, kiigazitasa.

Békési LaszIé
(GKM, Ipari féosztaly)

SOYEI";

== SEBESTYEN

VALLALKOZAS

www.soyer.hu
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INFORMACIO

FG

Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.

PRECIZ

ELEKTRO})A;
MEGMUNKALAS!

A GEORG FISCHER ESG Plus idedlis kéziszer-
szam a WIG/TIG hegesztés volfram elektrodjanak
megfelelé és gyors kialakitasara.

Egy gép - teljes elektroda megmunkalas:

+ Elektroédacsucs kialakitasa,

4 szbgben (15° 18°% 22,5°% 30°)
6 méretben (1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0)
« Elektrédacsucs optimalis tompitasa

+ Elektréda darabolasa

GEORG FISCHER +GF+

CSODARABOLAS ~ CSOVEGMEGMUNKALAS - ELEKTRODAMEGMUNKALAS - FGF - CSODARABOLAS - CSOVEGMEGMUNKALAS — ELEXTRODAMEGMUNKALAS - GEORG FISCHER +GFH

Az On csucspartnere:

F( ; Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.

1145 Budapest, Korong utca 32.

Tel.: 467-7002; 467-7008 Fax: 467-7007
E-mail; info@fgf.hu Internet: http:/www.fgf.hu
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Tandsitvanyszam:
CH00/0419
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GEORG FISCHER +GF+ - CSODARABOLAS - CSOVEGMEGMUNKALAS — ELEKTRODAMEGMUNKALAS - FGF -



Hegesztéstechnoldgiai Kft.
1142 Budapest, Ogyalla tér 4. Tel./fax: 252-1550, 251-9457

Kopasallo véddrétegek készitése hegesztéssel és fémszérassal

Kopott, repedt alkatrészek felujitasa javitbhegesztéssel és fémszorassal

JOl felszerelt izemiinkben jol képzett szakembereink a legmodernebb hegesztési
és fémszorasi technikakkal allnak az Onok rendelkezésére.
Nagyméretli alkatrészek felljitasat a helyszinen is elvégezzik.

Az Interweld Kft. 0j
szolgaltatasa a vilag-
szinvonalu, nagysebességu
(HVOF) szérasi technolégia
gyakorlati alkalmazasa.
Ennek Iényege, hogy az
égéstérben (kb. 3000°C) a
hozaganyag megolvad, majd
a kitagulo gaz a szemcséket  Ezenfeliil az Interweld Kift.
felgyorsitja, melyek 300-600 nagyértéki feliletek

m/s sebességgel a szérandé  eldallitasara szolgalé

fellletre csap6dnak. eljarasa az oxidkeramia
Az eljarassal gyakorlatilag rétegek szérasa.
majd valamennyi fémmel,

Ennek soran:

fémkarbidokkal St T
(pl. WC12Co) és egyes « cirkonoxid
keramiafajtakkal tudunk . "

* kromoxid

nagy kotésszilardsagu,

homogén réteget késziteni. retegeket tudunk szoérni.

Ne kiildje tehat alkatrészeit kiilféldre szératni,
ezt mi Magyarorszagon el tudjuk végezni.

Nyugati orszagokban leggyakrabban krémoxid rétegeket hasznalnak magas kopasallésaga
miatt (tomit6gyliri-helyek, nyomdai és papiripari hengerek).
Az eljaras a keménykromozas helyettesitésére is kivaléan alkalmas.

Keressen benniinket, szakembereink készséggel rendelkezésiikre allnak.
Hegeszt6, fémszoro és forraszanyagok teljes valasztékaval allunk az Onok rendelkezésére.
Bdvitettiik palettankat, ISO 9001 szerint gyartott, kivalé minéségli GORGOSLANCOK
forgalmazasaval, melyet raktarrél nagyon kedvezé aron kinalunk.

Vérjuk Gizemiinkben TURKEVEN
5420 Turkeve, Kinizsi u. 37. Tel./fax: 56/554-324,
valamint kereskedelmi irodankban:

1142 Budapest, Ogyalla tér 4. Tel./fax: 252-1550, 251-9457
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1026 Budapest, Orl6 utca 2.
Telefon/fax: 200-7059
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A miuszaki termékek megfeleléségét
vizsgalo, ellendrzo és tanusito
szervezetek kijelolése
és briisszeli bejelentése

A fogyasztdk és a felhasznéldk bizton-
sdga, az élet, az egészség, a kornyezet és
a vagyonbiztonsag védelme céljiabdl jog-
szabélyok irjak elé egyes miiszaki termé-
kek forgalomba hozatalt megelézé vizs-
gélatat, a hatdsagi elbirdsok és szabva-
nyok kovetelményei betartdsédnak egy-
szeri, vagy rendszeres ellen6rzését és
mindsitését. Ezeket az ellendrzéseket,
mindsitéseket, azaz a termék tanusita-
sat minden, az Un. 1) megkézelitési
irdnyelvek hatdlya alé tartozd, az unids
Belsé Piacra elészor keriilé termék eseté-
ben el kell végezni, vagy végeztetni. A
fokozottan veszélyes termékek esetében
a gyartotdl, forgalmazotol fliggetlen har-
madik {él, az Eurdpai Bizottsdgnak és a
tagallamoknak bejelentett, Gn. notifikalt
szervezet bevonasat irjak eld az Gj meg-
kozelitésli eurdpai unids irdnyelvek.
Amennyiben az Eurépai Uniéban be-
jegyzett szervezet altal kiadott tanusit-
vannyal igazolja a gyartd, a forgalmazd
az elbirasoknak valé megfeleléséget, ak-
kor a Bels6 Piac teriletén az ellendérzd, il-
letve a piacfeliigyeleti hatésdgok kotele-
sek az igazolé dokumentumot elfogadni.

Bejelentés

A bejelentés (nitifikdlds) alatt azt kell

érteni, hogy

* a kijelolt szervezeteket a tagéllamok
bejelentik az Eurdpai Bizottsdgnak és
egymésnak,

* a bejelentett (notifikalt) szervezetek
azonosité szdmot kapnak és adatai-
kat, tevékenységi teriiletiiket kozzé-
teszik az Eurdpai K6zosségek Hivata-
los lapjaban, az Official Journal-ban.

A notifikalt szervezeteket a szakterii-
letért felelds minisztérium, orszagos
hataskort szerv jeldli ki, jogositja fel a
jogszabalyok elbirdsa szerinti tevékeny-
ség folytatésara.

Kijelélés
Mit kell érteni kozelebbrél a kijelolés
(designatid) alatt?

byl e

INFORMACIO

Olyan

* dnkéntes, kérelmen alapuld folyama-
tot/eljarast, amelynek keretében az
allam a felkészlltség értékelése alap-
jan felhatalmaz egyes szervezeteket
termékcsoportok jogszabalyon alapu-
16 vizsgélatara, a megfeleléség érté-
kelésére, ellendrzésére, tanusitaséara,

vagy masképpen megfogalmazva olyan

¢ hatéségi eljarast, amelynek kereté-
ben a szervezetek jogszabAalyok altal
eléirt megfeleléség-értékelési — vizs-
galati, ellendrzési és/vagy tanusitasi
— tevékenyséqg végzésére feljogositast
kapnak.

A kozosségi szabéalyozas harmonizala-
séban elért eredmények elismeréseként
kototte meg az Eurdpai Unié Magyaror-
szdggal a 2001. junius 1-én hatalyba 1é-
pett, a miiszaki termékek megfeleléség-
értékelésérdl és az ipari termékek kol-
csonos elfogadasardl széldé, in. PECA
(Protocol to the Europe Agreement on
Conformity Assessment and Accep-
tance of Industrial Products) keretmeg-
allapodést. FEnnek alapjan mar a csatla-
kozast megelézé idészakban tobb hazai
szervezet adhatott ki bizonyos termékek
esetében az EU teriiletén is elfogadott
megfelelbségi tantsitvanyt.
Magyarorszag jelenleg a kovetkezd 13
bejelentett szervezettel rendelkezik:
¢ MEEI
¢ TUV Rheinland Intercert
* MBVTI
* EGMI
¢ EMI-TUV BAYERN
* EXVA
+ KERMI
+ MARTON
+ OMH
¢ TUV NORD - KTI
¢ MHTE
+ ORKI
* MATRIX

Ehhez hozza lehet még kapcsolni az
épitési célu termékekre bejelentett
szervezeteket:

¢ EMI

* FAIMEI

¢ CEMKUT

14

Kalman Albert

Ennek kapcsan érdemes Osszehasonli-
tani egyes, az EU-hoz 2004. majus else-
jén csatlakozott orszagok (épitési céla
termékek kivételével) bejelentett szer-
vezeteinek szaméat:

+ Lengyelorszag 38
* Csehorszag 21
+ Szlovakia 19
+ Magyarorszag 13
¢ Lettorszag 7
+ Szlovénia 6
¢ Litvania 4
+ Bsztorszag 2

A PECA-tapasztalatok azt mutatték,
hogy a hazai és az unids szolgaltatasi
arak kozotti killonbség, valamint egyéb
koltségek (pl. szallitasi koltség) miatt a
hazai gyartdk, forgalmazdk koltségeit
jelentésen csokkenti, ha a forgalomba
hozatalhoz szlikséges megfeleléség-ta-
nusitast hazai szervezeteknél rendelhe-
tik meg. Ezenkiviil a bejelentett szerve-
zetek szamara az tzleti lehetdségek to-
vabbi béviilését jelenti a potencialis
uniés megrendelék kore. Meg kell emli-
teni, hogy a bejelentett szervezetek ko-
zott is fennall a szabad verseny lehet6-
sége, azaz a kordbban felsorolt, a Ma-
gyarorszag mellett most csatlakozott 9
orszag 97 bejelentett szervezetének, sét
a 15 kordbban mar EU tagallam beje-
lentett szervezeteinek redlis veszélyt je-
lentd konkurencidja. Igaz, hogy a ma-
gyar szervezeteknek is lehetdsége van
a kilfoldi, igy nem elhanyagolhatdan a
még nem EU tagorszagokban végzendd
tevékenységre.

A Magyar Koéztarsasag FEurdpai Uni-
déhoz torténd csatlakozasa sziikségessé
tette a miiszaki termékek megfelel6sé-
gét vizsgald, ellendrzd és tanusitod szer-
vezetek Kkijelolési eljarasat szabalyozd
182/1997. (X. 17.) Korm. rendelet Kki-
egészitését, illetve néhany tovabbi,
idészerli médositas elvégzését. Az eze-
ket tartalmazé 138/2004. (IV. 29)
Korm. rendelet az EU-csatlakozéas eld-
estéjén jelent meg.

Néhany szd az elbzményekrél. Amint
az ismeretes, az 1994. évi . tv. 73. Cik-
ke eléirta, hogy eld kell mozditani

XV. évfolyam 2004/3



¢ az eurdpai szabvényok,

* a kozosségi miiszaki szabalyok,

¢ az eurdpai megfeleléség-értékelési
eljardsok (vizsgalati, ellendrzési, ta-
nusitasi eljardsok)

atvételét.

Ezzel 6sszhangban a miiszaki termékek

megfeleléségét vizsgdld, ellendrzd és

tanusitd szervezetek kijelolésérél szold,

jogi héatteret ad6 182/1997. (X. 17)

Korm. rendelet meghatérozta, hogy a

kijelolé az Agazati iréanyitdsért felelds

miniszter felhatalmazast adott a kijels-

16nek arra, hogy — figyelemmel az akk-

reditélasrdél sz6lo torvényre — a kijeldlés

részletes szabélyait rendelettel megha-

tarozza, szabélyozza.

Ezt mdédositotta legutébb a mar emli-
tett, a muszaki termékek megfelelésé-
gét vizsgald, ellenérzd és tantsito szer-
vezetek kijelolésérél szélo 138/2004.
(IV. 29.) Korm. rendelet, amely a MA-
GYAR KOZLONY 2004/59. szdm 1. ko-
tetében jelent meg.

Melyek azok a fébb
valtozasok, amelyeket
ez a rendelet hozott?
* A Magyar Miszaki Biztonsagi Hi-

vatal bevonasa a Kijelolési Bizott-
sagba.

INFORMACIO

+ EU iranyelv alapu jogszabaly esetén
a kérelmezdének meghatérozott adott-
sadgokkal kell rendelkeznie a tevé-
kenység ellatdsahoz, hogy kijelolhetd
legyen (pl. nyelvi képességek).

* Megfeleldségi tanusitvany csak a hi-
vatkozott jogszabdaly(ok) altal eldirt
kévetelményeknek vald megfelelést
igazold, a termékre eldirt teljes kori
vizsgélat alapjan adhato Kki.

* A kijeldlt vizsgdld, ellendrzé, tantsitd
szervezetnek elére és folyamatosan
meg kell felelnie a kijelolés feltételei-
nek (kulonosen érthetd ez a veszélyes
termékek esetében). A szervezettel
szembeni esetleges panasszal a Kije-
1616hoz kell fordulni, aki elrendeli a
panasz kivizsgalasat.

* Ha a felfuggesztés idétartaman beliil
meghatarozott hataridére a kijeldlt
szervezet az eldirt feltételeket nem
teljesiti, a bizottsag a kijeldlés vissza-
vonaséat kezdeményezi.

* Abban az esetben, ha az ellen6rzés
soran megéllapitast nyer, hogy a kije-
101t szervezet nem felel meg a kijeld-
1és feltételeinek, vagy kotelezettsége-
it nem teljesiti, a bizottsag a kijelolt
szervezet megfeleléséget vizsgéld, el-
lendérzd, illetve tanusité tevékenysé-
gét meghatérozott idétartamra fel-
fiiggeszti és meghatérozza a sziiksé-
gesnek tartott intézkedéseket.

* A kijelblést a kijel6ld akkor is torli, ha
a kijeldlés targyara vonatkozd jog-

szabdly megvéaltozdsa miatt —
amennyiben jogszabdly mésként
nem rendelkezik — a kijeldlés érvény-
telenné valik.

¢ Bejelentett szervezet kijeltlésének
visszavonésa esetén a kijelold a beje-
lentést is visszavonja.

Osszefoglalva — nagyon fontos is-
meételten leszbgezni — annak érdeké-
ben, hogy a hazai rendszerben kijeldlt
szervezetek tevékenységiket az EU
altal Uin. 4j megkozelitésl iranyelvek-
kel szabalyozott teriileteken a csatla-
kozéast kovetden folytathassak a Belsé
Piacra kiterjedé hatéllyal, be kell je-
lenteni azokat az FEurdpai Bizottsag-
nak és a tobbi tagallamnak. Az igy
bejelentett (notifikalt) szervezetek 4al-
tal kiadott megfeleléségi tanusitvéa-
nyokat az Unidban az ellenérzé haté-
sagok kételesek elfogadni.

A témérdl bévebb informécidk kapha-
tok a kovetkezd honlapokon:

* http://www.gkm.hu
Ipar - Kijelolés
* http://www.eotc.be
* hitp://www.kan.de
valamint
+ a GKM Kijelolési Titkarsagatél
Telefon: 472-8601, 472-8656
¢ kalman@gkm.hu (e-mail)

Kaiman Albert
(GKM, Ipari Féosztély)

T T R S T e A
TAJEKOZTATAS

Felhivjuk az 1999. évben roncsoldsmentes anyagvizsgalé minésitést szerzett vizsgaldk figyelmét,
hogy tanutsitvdnyuk meghosszabbitdsdnak végsé hatarideje: 2005. 03. 31.
A tanusitvanyok meghosszabbit4séhoz — az MSZ EN 473 9. pontja szerint — az aldbbiak sziikségesek:

e
folyamatos munkavégzés 1gazolasa,
e

az aktualis éves latoképesség vizsgalat eredményérdl sz616 mésolat MSZ EN 473 szerint (azaz a kozeli latas élessége
tegye lehetGvé legalabb 30 cm tavolsagrol a Jaeger 1 betliméretd szoveg olvasasat, valamint szinlatésa legyen ele-

ahhoz, hogy kiilénbséget tudjon tenni a munkaltato altal el

gendd

7z

Olrtak szerintl roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljardsok

soran hasznélatos szinek kontraszt-hatésai kézétt). Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken,
foglalkozas-egészségiigyi rendelékben ismert dr. Csapody Istvan: Latésprébak c. konyvének IV. fokozat,

2«

valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetdi orvosi alkalmasségi vizsgalatnal is
hasznélatos — konyvekben lefrtak teljesitésével lehetséges,

rég1 tanusitvany megkuldése.

A sziikseéges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgéalati Egyesiilés részére
sziveskedjenek megkiilden: (1148 Budapest, Fogarasi tit 10-14).
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Légsziiréstechnikai Kft.

Az egészséges és biztonsagos munkahelyek
kialakitasa nem csak torvénykdvetoé magatartast,
hanem szamszeriisitheté gazdasagi eredményeket
is jelent!

A "kisegito technolégiai” berendezésekbdl is
valassza a megbizhato mindségi termékeket!

Alkalmazasi teriiletek:

* hegesztés

* lang-, plazma- és lézeres vagas

* forgacsolas hitéemulziéval vagy -olajjal

* homokfavas, szemcseszéras

* szaraz és nedves csiszolas, kdszorilés

* festGkabinok levalaszté rendszerei

* hBkezelés, fellletkezelés

* fustgaz mosas

* elektronikai eszk6zok forrasztasa

* kipufogogaz elszivas

* vegyszer porok és g6zok elszivasa,
levalasztasa

EMGE-V Kft.
1031 Budapest, Vizimolnar u. 48. E-mail: emge-v.kft@mail.gatesgroup.hu
Tel.: (1) 436-9304 Fax: (1) 436-9303 www.nederman.com
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Megoldasok a Vilagelso6tol
AIR LIQUIDE HUNGARY - Ipari Gaztermel6 Kft.
H-1136 Budapest, Pannénia u. 11. AlIR LlQUlDE
Tel.: +36-1-339-8650, Fax: +36-1-339-8649

E-mail: sales@airfiquide.hu Website: www.airliquide.hu

FANUC IPARI ROBOTOK

Robatics

Tartalyforgatd berendezések + Hegeszt forgatbasztalok
Automata kérvarrat-hegeszté gépek

ponthegesztés - ivhegesztés + ragasztas - festés
szerelés + palettazas - csomagolas » anyagmozgatas
gépek kiszoigaldasa < lézerhegesztés és -vagas

Komplett robotallomasok tervezése,
telepitése és lizembe helyezése

AWI hegesztd aramforrasok
AF| hegesztd aramforrasok

Plazmavagé berendezések

WELDMATIC IPAR! £S5 KERESKEDELM! KFT. Csvégmegmunkalok - Flrésztarcsds csbvags gépek
2310 Szigetszentmikids, Bercsényi u. 1/C C  WIELD Orbitalis hegesztégépek

Tel.: (24) 444 444 « Fax: (24) 444 000 T :

E-mail: info@weldmatic.hu MATIc

www.weldmatic. hu
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Jelentosebb események
a Hegesztési felelosok
VII. Orszagos tanacskozasat megel6zo

VI. tanacskozast

(2003. marcius 20-21) kovetoen

A hegesztési felelésok informalaséa-
nak a tradiciéja a 2004. évi tandcskozas
soran folytatdédott, de szandékaink sze-
rint ez folytatddni is fog. Most, ez alka-
lommal elészor a kiilféldre termeld szer-
vezetek és a magyar vallalatok hegesz-
tési felelései szamara nem kilon, ha-
nem egyuttesen, az EU csatlakozassal
jaré valtozdsok ismertetését célozva
szerveztiik a tanacskozast.

A tovabbiak a témakorok tomor 0sz-
szefoglalasat adjék.

Nemzetkdzi
Hegesztéstechnikai
Szakkiallitas
(MACH-TECH
2003. aprilis 23-26.)

Els6ként a szakkiallitast szervezd
legjelentésebb tevékenységiunkrél, a
MACH-TECH kiéllitas keretén belll, az
1995-t81 2 évenként rendezett Hegesz-
tési szakkiallitasrol.

Ez a kiallitds ma mar vilagviszonylat-
ban is a mésodik, Essen utan legna-
gyobb szakkiallitds a hegesztés és a ro-
kon, illetve kapcsolddd szakteriileten.
2003-ban mar 150 cég allitott ki, melyet
becslés szerint kb. 3500-4000 latogatd
tekintett meg.

A tradicié itt is folytatédni fog, mert
2005. aprilisdnak masodik felében kertil
megrendezésre a MACH-TECH keretén
beliil — tovabbra is a HUNGEXPO-val
egyluttmikodve — a Hegesztési szakki-
allitas.

Itt kivdnom megemliteni, hogy a he-
gesztési felelésok, hegesztdészakembe-
rek szdmaéra — méltanyos aron — lehetd-
séget kivanunk nyujtani a 2005. szep-
temberében a Német Szovetségi Koz-
tarsasagban, Essenben megrendezés-
re kerulé ,Schweissen u. Schneiden”
szakkiallitas megtekintésére szervezett
utaztatassal.

byl sggpes

A magyar
hegesztOképzés,
hegesztOémindsités
helyzete és fejlesztése

Allami képzés

3 évenként a minisztérium kijeldli a
vizsgaszervezd intézményeket. Ez nap-
jainkban aktudlis. E terlileten is ver-
senyhelyzet van. A szakképzd iskolak
jogosultsdga automatikus. A tovabbi
vizsgaszervezd résztvevék — akik nem
az iskolarendszerben vizsgaztatnak —
kilon rendelet szerinti kijeldléssel vég-
zik ezt. Az MHtE mindig kijeldlt volt a
hegesztés és az anyagvizsgélat vonat-
kozésaban és reméljiik, hogy lesz is.

Ki kell emelni, hogy kiilénbség van az
eurdpai és a magyar hegeszté képzési
rendszer kozott. Az iskolarendszerd
nappali képzésben és az OKJ-ben (Or1-
szagos Képzési Jegyzék) is ,eljaréds sze-
rinti bontédst”, modul rendszerti képzés
indul 2005 szeptemberétél.

A modulrendszer a 40% elmélet 60%
gyakorlat ardnyt kb. 20% elmélet és kb.
80% gyakorlat ardnyra médositia. Ez a
képzési koltséget dragitia, hiszen a
gyakorlati képzés koltsége igen magas.
Nem véletlen, hogy a munkaiigyi koz-
pontok szivesebben képeztetnek 1 he-
gesztd helyett 20 informatikust, mivel
igy azonos koltség mellett az atképzet-
tek szama jelentésen novelhetd. Az ipar
igénye azonban nem csak ez.

MSZ EN 287-1
alapjan végzett
hegesztémindsités

A csatlakozast kdvetSen tobb mind-
sitett hegeszté fogja az EU tagsagbdl
eredd elénytket élvezni. E személyek
pétléséra, az ,elszivas” ellensulyozasa-
ra sziikséges a fiatalok bevondésa, de ez
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csak akkor ,mukodik”, ha a képzési ki-
menet azonos az eurdpai és a magyar
képzés vonatkozasdban. A hangsily a
képzésen van, mert a mindsités kime-
nete, kdévetelményei 15 év 6ta mar azo-
nosak.

Az elbzé tanacskozdson bejelentett
MSZ EN ISO 9606-1 szabvany nem ke-
rilt bevezetésre, helyette szeptember-
161 érvénybe 1ép az 1j, az MSZ EN 287-
1:2004 szabvéany, amely szamos moédo-
sitést atvesz az ISO-bd! (jeldlések, hely-
zet és anyagiel6lések stb.)

Az 1] szabvany alkalmazasa a miné-
sitd vizsgabiztosok felkészitését is
szliikségesseé teszi.

A jogilag szabélyozott terilleten
(nyomastartd berendezések javitdsa,
atalakitdsa, atomerdmui beszallitédi,
gépipari muanyag hegesztés vonat-
kozéséban) a 6/1996 (IKIM) rendelet
mellett megjelent a nyomaéstarté be-
rendezések terméktantsitdsidra vo-
natkozé rendelet, amely sziikségessé
teszi a 6/1996 (IKIM) rendelet korrekci-
ojat (ezzel jelen folybiratban témoren

ismertetett elbadas r1észletesebben
foglalkozott).

A magyar anyagvizsgalo
képzés, képesités,
tanusitas helyzete

és fejlesztése

Allami képzés

Az allami képzés és az MSZ EN 473
szerinti képzés viszonya: A kijel6lés
alapjan torténé hegesztéi jévahagyas
az elBzBekkel ,koszond viszonyban”
van.

A nyoméstarté berendezések vonat-
kozdséban az anyagvizsgalok képzése,
illetve vizsgéaztatdsa az MSZ EN 473
szerinti rendszer alkalmazasa szigo-
rubb feltételeket tamaszt.
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Az 4llami képzésben is a modulrend-
szer bevezetése valik sziikségessé.
Ezt a torekvést az teszi szlilkségessé,
hogy az é&llami képzés kozelitsen az
MSZ EN 473 szerinti eurépai kovetel-
ményekhez.

A modul rendszer esetében is — az
anyagvizsgalék — az allami képzést ko-
vetdéen kapjanak egy 6rokérvényl képe-
sitést és egy lejard, idészakonként meg-
Ujitandé tanusitvanyt.

Kovetelményrendszer szempontjabdl
is kozelités sziikséges, de az allami bi-
zonyitvany mellett megijelend tanusit-
vany méar tébbletekkel szolgal.

Fejlesztés szitkséges a dokumentaci-
ok, a vizsgadarabok és a rugalmassag
kérdésében is.

Biztositani kell barmilyen kulféldi
igény esetén az anyagvizsgaldi tanisit-
vany kiadésat, csak az lehet kérdés
.,mikorra, illetve mennyiért”. Azt nem
mondhatjuk, hogy ilyet nem tudunk ki-
allitani.

Tovabbi kovetelmény a tobb-, a pl. a
3 nyelvi tanusitdsok kiaddsa. Ez index
jelolésekkel és forditdssal megoldhaté
barmely nyelv esetében.

A szabvanyositds segitése ezen a
szakterlileten is sziikséges.

A tanusitvidny elektronikus kartya
formajaban torténd kiadasa elényos és
jarhatd Gt. Ebben a kartydban minden
adat raktarozva van, illetve lehet (igy
kiragadott példaként tobbek kozott a
tevékenységi jogosultsagok és meguji-
tasok szlikséges idépontja is stb.).

Kijel6lés alapjan végzett
tanusitas

Az &llami és a briisszeli kijelolés alap-
jan lehetdséglink van mar a nyomastar-
t6 berendezések allandé kotéseinek ké-
szitését végzdék alkalmassaganak meg-
itélésére és ennek tantsitdsira. A

brisszeli regisztracié alapjan megnyilt -

az MHtE-nek az — a bizalmat fokozd — te-
vékenységi lehetésége, hogy EU elfoga-
dottsdggal mind hegesztéket, forraszto-
kat, mind anyagvizsgaldkat tanusitson.

A j6 egyluttmuikodés az azonos tevé-
kenységet folytatd intézményekkel igen
fontos, mivel szamunkra most nyilt
meg a lehetdség, mig masok szadmara —
az anyavallalatuk révén — mar koréb-
ban is adott volt.

A kijeldlt szervezetek ezen a téren
sem kérdéjelezhetik meg egymas tevé-
kenységének alkalmassagat. Nem le-
het, nem fair a masikra rosszat monda-
ni, legfeljebb a sajat tevékenységet le-
het dicsérni.

XV. évfolyam 2004/3

INFORMACIO

Az Eurépai
Hegesztési Kotési
és Véagasi Szovetség
(EWF) és a Nemzetkozi

Hegesztési Intézet (IIW)
meghatalmazésa alapjan

folytatott képzések,

képesitések és tanusitasok

A fels6fokd hegesztéi (IWE/EWE,
IWT/EWT) képzést kordbban az EWF
tematikajaval 6sszehangoltan, majd a
képesitések az EWF Altali kijeloléssel,
meghatalmazassal mar hosszi évek
6ta folynak.

A diplomék az egész vilagon elfoga-
dottak. Egyetlen kivétel van csak, ez
pedig Magyarorszag. Furcsa, de a kil-
foldiek szaméra ez még nehezebben
érthetd. A magyar szervek altali elfoga-
das késlekedés — amely egyébként nem
tulsagosan zavaré — oka, magyarazata
az allami és az IIW/EWF képzés parhu-
zamossagabdl ered. Ennek oka lehet a
magyar ANB (Meghatalmazott Nemze-
ti Testiilet) hibaja is, hogy nem vitte a
jogosultsagi szintig a képzés, képesités
lehet6ségét. (A probléma abbdl adédéd-
an nem jelentkezik nalunk, mert ezen
képzések végén altaldban magyar alla-
mi diploma is kiadésra keriil, igy itthon
ez érvényesithetd.)

A kozép- és alapfoki hegesztdi
(IWS/EWS, IWP/EWP, EW) oktatas eu-
répai tematika alapjan és az IIW, illetve
az EWF meghatalmazassal (kisérleti
jelleggel) szintén megindult. Tébb mint
150 személy kapott mér diplomat.

Az eurdpai, illetve a nemzetkdzi he-
gesztbi képzés jelentbsen eltér a ma-
gyartdl. A magyarorszagi iskolarend-
szerd képzés az eljaras tekintetbe véte-
le nélkili ,univerzalis” szakmunkaso-
kat bocséat ki. Tisztelet a kivételeknek,
de ezek a ,szakmunkasok” sok esetben
még a mindsitésre vald felkészités utédn
is csak évatosan nevezhetdk hegesz-
téknek. Erre utalnak a hegesztéverse-
nyek eredményei. Eléfordult, hogy
egyetlen mindsitést sem lehetett az or-
szAgos versenyben résztvevék 1 ... 3.
helyezettjei szamara kiadni.

A modulrendszerii eurépai képzés —
mint mar ismeretes — eljarasonként héa-
rom 1épcsds (sarokvarrat-, lemez-, majd
cséhegesztd) képzést, mindsitést, illet-
ve tanusitast tlz ki célul. Ez természe-
tesen a gyakorlati érdk szamat noveli, a
képzettség szinvonaldt emeli, amely-
nek sordn a jeloltek megtanulnak he-
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geszteni. Bzt az eddigi képzések vizs-
gaeredményei is alatamasztjak.

Véllalattantsitoi
tevékenység

Vallalattantsitoi tevékenység
EWF akkreditacié alapjan

A véllalattanusitoi tevékenység EWF
akkrediticidja alapjan torténik. Az
MHtE 2002-ben kapta meg az Eurdpai
Hegesztési Szovetségtél a gyartdk szé-
les értelembe vett (a hegesztés és ro-
kon, valamint kapcsolédd eljarasok pl.
hékezelés) hegesztési tevékenységének
EN 729 szerinti és Kérmyezetkézpontu
Irdnyitasi Rendszerik (KIR) alkalmas-
sagi tanusitasanak jogat.

Az eddig tantsitast kapott magyar
véllalatok megnevezése az EWF hon-
lapjan is megtalalhatok.

Kordbban tobb alkalommal felvetd-
dott a kérdés a nemzetkodzi férumokon,
hogy az MHtE Altal kiadott magyar
gyartoi alkalmassagi és személyzetta-
nusitas (hasonléan a PED szerinti he-
gesztéi tanusitasnal is) pl. kilfoldon el-
ismert lesz e? A kilfoldi szakemberek
valasza szerint a kérdés nem értelmez-
hetd, mert az MHtE &ltal kiadott tanu-
sitvAnyok érvényessége a briisszeli re-
gisztraciét kovetben természetesen
nem kérddjelezhetb meg.

Vallalattanusitési el6készités
a DIN 18800 szerint

Németorszadg az acélszerkezetek
gyartdsa és atvétele vonatkozdsaban
kemény feltételeket és elbirdsokat dik-
tal. Magyarorszagon e teriiletre nincse-
nek eldirdsok abban a vonatkozésban,
hogy ki gyarthat acélszerkezetet. Ha
valamely magyar gyarté a Német Szo-
vetségi Koztarsasdgba kivan acélszer-
kezetet széllitani, akkor a megujitott
DIN 18800-7 (nem DIN EN) szerinti al-
kalmassag tanusitast kell szereznie.
Ennek kiadési jogat a németek ez idé
szerint sajnos nem fogjak &atadni Ma-
gyarorszag szamara, ezért szilkséges az
MHLtE ezirdnyu szolgéltatésa is.

Ma maér az SLV-k helyett a GSI (nem-
zeti) tanusitdsa szitkséges, melynél az
MHE csak koordinal (dremelés nél-
kal!). Elény, hogy az elékészités itthon,
Magyarorszagon torténik, nem kell fel-
készitd személyt behivni. Ebbdl ered,
hogy a tantsitds nem lett dragabb és
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egyelére ennek emelését nem is ter-
vezzik.

Jellemzd, hogy a kiadott DIN 18800
szerinti tanusitdsok szdma tobb mint
100. (Ebbdl 14thatd, hogy meglehetdsen
sok magyar gyartd szallit német piacra.)

Szabvanyvaltozdsok

A hegesztési szabvanyokrél atfogdan
a Magyar Szabvanylgyi Testilet 1észé-
16l: Szabd Jbzsef osztalyvezets, az MSZ
EN 287-1 2004 szept. 1-t6l bevezetésre
kertilé szabvanyrdl részletesen, vala-
mint az MSZ EN ISO 5817-r6l kiilén
eléadasban: Dr. Kovacs Mihdly f6isko-
lai docens szamolt be. (Ez utébbirdl a
HEGESZTESTECHNIKA jelen szamé-
ban talalhatnak tovabbi részleteket. A
szerkesztd megjegyzése.)

Az eddig magyar nyelven megjelent
hegesztési és anyagvizsgalati szabva-
nyok forditdsainak nagyobb részét az
MHtE finanszirozta. Az MHtE a finan-
szirozast fenntartja. Bar az MSZT-nek
jogéban &ll az angol nyelven torténd
megjelentetés, de a szabvanyok nyel-
vezete specidlis nyelvismeretet és
hasznélatot igényel. Jellemzé erre az
MHtE kiaddsdban megijelent angol-
magyar, magyar angol, valamint a né-
met-magyar, magyar német hegesztési
(szak)szdtar. Az 5000 szébdl 3000 szbd-
nal adddott eltérés, melybdl ugyan kb.
100 azonnal korrigalhatd volt. A tobbi
6sszhangba hozésa nem volt egyszerd,
jelezve azt, hogy a nyelvet és a szakte-
riletet ismerd szakembereink szamara
az értelmezés milyen problémaékkal jar.
fgy értheté meg, hogy a szakforditds
igénye jogos.

Meg kell emliteni azt is, hogy az MSZ
EN 287-1:2004 megjelentetéséhez is az
MHtE jelentés Osszeggel jarul hozza.

INFORMACIO

Lesznek azonban remélhetéen segitd
forrasok is.

A jogszabalyvaltozésokbdl
és Magyarorszag
EU tagsagabdl adédé
MHLE szolgéltatésok

¢ A nyoméstart6 berendezések termék-
tanusitasi rendszerében allami kijel6-
1és és briisszeli regisztracié alapjan
— a hegesztd és forrasztd személyzet

jovahagyésa, valamint
— a roncsoldsmentes vizsgélatot vég-
z0k jovahagyésa,

¢ a Nemzeti Akkreditdlé Testiilet
(NAT) akkreditacidi,

¢ a TUV Zert vizsgacentrumkénti elis-
merése,

¢ az altaldnos és a jogilag szabalyozott
tertiletekre a hegeszték mindsitése
(MSZ EN 287-1) hazai nemzeti szab-
vanyok alapjan,

* a szakemberek felkészitése a valtoza-
sok kovetésére, melyre példaként
szolgalhat pl. az Gn. PED vizsgabiz-
tosok 4 csoportban torténd felkészité-
se, a hegesztési oktatdhelyek vezetdi
szdméra tartott szintén 4 részben
megrendezett tajékoztatas.

Az MHtE
marketing tevékenysége

A marketing tevékenység a honla-
punkban (www.mhte.hu) tiikrozédik.

Az MHtE jelenleg 4 palyazatban val-
lal részt, mégpedig a 2 magyar kozil az
egyik a Széchenyi tervvel kapcsolatos
(GKM altal kiirt palyazat kisvallalkoza-
sok tamogatasara, illetve az Oktatési

TAJEKOZTATO

T4jékoztatjuk Olvasdinkat, hogy a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesulést
a Gazdaséagi és Kozlekedési Minisztérium kijeldlte
allandé kotéseket késziték és allandd kotéseket vizsgaldk
alkalmassdganak megitélésére
a 4/1999 (II. 24.) GM és a 9/2001. (IV. 6) GM
rendeletek figyelembevételével.

A Kkijelolés biztositja, hogy nyomastart6 berendezéseket,
edényeket (csévezetékeket) hegesztdk, forrasztok
és vizsgaldk részére is kiadhaté az alkalmassagi
tantsitvany, mely feljogositia a hegesztSket, forrasztkat
és vizsgalokat tevékenységiik folytatasara.
Ezzel a kijeléléssel lehetbség nyilt arra,
hogy az MHtE-t bejelentse a magyar allam Brisszelben.

ESZTE
blrsespes
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Minisztérium altal kiadott palyazati fel-
hivasban eldirt szakmai vizsgék szerve-
zésére tOrténd jogosultsag elnyerésére),
valamint 2 ,eurépai” palyazat, melybdl
az egyik az EWF EUROWELD palyaza-
ta, a masik egy belga tarsszervezet al-
tal beadott palyazathoz valé csatlako-
zds a MIG/MAG téméban, amely pé-
lyazat a 2. évben 15 M Ft 6nrész mellett
kb. 10-12 M Ft kiegészitéssel fedezi a
végzett tevékenységet.

A pélyazatokkal kapcsolatban meg
kell emliteni, hogy ezekhez vald kap-
csolédés csak dnrész vallalasaval lehet-
séges. Esetenként nehézséget, igy a
nagyobb palyazatokbdl vald kizarast je-
lenti, mivel az MHtE 10-12 M Ft-nal
tobbet nem tud lekotni, ezért csak az
un. kis palyazatokban tud részt venni.

Kapcsolattartas
hazai és nemzetkézi
szervezetekkel

Az Egyestllés részt vesz az augusztus
végén megtartandé GTE-MHtE-DVS
konferencia szervezésében. Itt a szak-
mai részleteket illetéen tobbet lehet
varni és kapni, mint e tanacskozéas
soran.

A nemzetkézi kapcsolattartas meég
koltségigényesebb A tagsagi dijak na-
gyon nagyok. Igen kéltségesek az utaz-
tatasok, bele értve a szallds-, napidij
stb. koltséget is. Az MHtE az EWF, a
GTE az IIW tagsagi dijat fedezi.

A médiaban vald szereplés végképen
meghaladna a kéltségtiré képességiin-
ket. Szerencsére ez mas Uton kompen-
zalhatd (szérdlapok, kiadvanyok, jegy-
zetek, tematikak stb.).

Dr. Szab¢ Béla
(MEE)

Hegesztési felelosok figyelem !

Az MHtE
Eurépai hegesztdspecialista képzést
és vizsgat szervez immar 3. alkalommal.
Kérjiik Onoket, hogy bévebb informaciéért

Hoffmann Sandornal (MHtE)

erdeklddjenek.

Telefon: 36-1 467-2810, 36-1 467-2813.

Elegendd jelentkezé esetén
a képzés 2004. szeptemberében indul.
A képzési idétartam 222 o6ra.
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keményforrasztok minodsitése
és a minositésiiket
befolyasolo eltérések

Az elmult 10 évben jelentds valtoza-
sok kovetkeztek be a nemzetkozi szab-
vanyositas terén és ez érintette a he-
gesztés és rokon eljarasai szakteriiletet
is. Az eurdpai, illetve nemzetkozi szab-
vadnyok gyors atvételének, magyarra
forditdsdnak és kiadasdnak féként
anyagi akaddlyai voltak, illetve vannak.
A hegesztészakemberek azonban ezen
id6 alatt is a legsziikségesebb informa-
cibkat megkaptdk szakmai férumokon,
szeminariumokon, tovabbképzéseken,
vagy szakmai folydiratokon keresztiil
(11, [2], [3], [4], [5].

Magyarorszagon 1968-t6l rendeleti
szabalyozas alapjan folyik a fémhe-
gesztdk mindsitése, amelynek irdnyita-
sat 1992-ig a Hegesztészakmunkas Mi-
nésité Bizottsdg (HMB) végezte. Az
Ipari és Kereskedelmi Minisztérium
1992-ben megsziuntette a HMB-t és a
fémhegeszték mindésitésének irdnyita-
sara egy tarcakozi testliletet, a Magyar
Hegesztémindsitd Testiiletet (MHT) ho-
zott 1étre. A Testiilet az IKM 4&ltal kine-
vezett tagjai a hegesztésben és az okta-
tasban érdekelt szakminisztériumok,
feliigyeleti és érdekképviseleti szerve-
zetek, valamint nagyobb — hegesztési
tevékenységet végzd - véllalkozasok
képviseldi voltak.

12 évvel ezelbtt, 1992-ben jelent meg
az MSZ EN 287-1 acélhegesztékre vo-
natkozdé mindsitési szabvany, melyet
hamarosan kovetett az MSZ EN 287-2,
aluminiumhegeszté mindsité szab-
vany. E két szabvany a korabbi MSZ
7997 és 7998 hegesztémindsits szabva-
nyokat valtotta fel egy, az addigiaktdl
teljesen eltérd, 1j hegesztémindsitd
rendszer bevezetésével. A hegesztémi-
nésitésrél szd0l6 18/1996. (1. 21)) szamu
korményrendeletet koveté 6/1996. (IL
21.) szamu IKM rendelet alapjan jja-
szervezett MHT kidolgozta a mianyag-
hegeszték mindsitésére vonatkozo elja-
rasrendet is, ami az IKIM kozlényében
lett kozzé téve [15/1998. (IKK 8.)].

Az MSZ EN 287-1 szabvany 1999-ben
moédositva lett, ami azonban a rendszer
felépitését alapvetéen nem véltoztatta
meg. 2000-ben megijelent a hegesztd-
gépkezeldk és ellenallashegesztbgép-
bealliték fémek teljesen gépesitett és

bl

INFORMACIO
Hegesztok,

automatikus hegesztésére vonatkozd
mindsité szabvanya (MSZ EN 1418).
Id6kozben az [IW és az EWF megfele-
16 szakbizottsdgai azon faradoztak, hogy
az eurdpai és az Eurépén kivili fémhe-
geszté mindsitési rendszert harmonizal-
jak, és megalkossak az EN ISO 9606 sza-
mu szabvanysorozatot. A 2000. év végén
még volt esély arra, hogy a szakméban
donté jelentdéségl acélok, valamint az
aluminium és Gtvozeteire vonatkozdan
megjelenjen az 1Uj harmonizilt mind-
sité szabvany. El is késziilt egy szab-

Dr. Kovacs Mihaly

vénytervezet, errél Hoffmann Sandor Ur
a Hegesztéstechnika szakfolydiratban
cikkben szamolt be részletesen [6].

A szakemberek — ugy tlnik — koény-
nyebben meg tudtak egyezni a réz és
otvozeteire (MSZ EN ISO 9606-3), a nik-
kel és 6tvozeteire (MSZ EN ISO 9606-4),
tovabba a titdn és cirkdénium, illetve
ezek OtvOzeteire vonatkozd mindsités
(MSZ EN ISO 9606-5) nemzetkozi sza-
balyozasdban, melyek 2001 6ta mar
magyar nyelven is megjelentek és ha-
talyban vannak.

= g | a3
‘é : 3 E 0 E | @ 5@
L] \ L 0 5 =g N 42 o0
0 & o | =90 o
63| 2. Bs | 2E|Pp|f 5% EE| i
f >, o) L= '_G - <
= | 88 | 88 2 1.8 2| & bl ]
fg | S8 | SE |48 |25 | <835 |28 < & H
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
111 P BW 1 nm t.* D...* PA ss nb
114 T W 2 A — — PB bs mb
121 3 B - PC sl
125 4 C - PD ml
131 5 M PE Iw
135 6 P PF ™w
136 7 R PG
141 8 RA H-L045
15 9 RB J-L045
311 10 RC
11 RR
S
Vv
w
| Y
| zZ
Megjegyzés: * pl. t02, ill. D30 |
1. tablazat. Acélhegesztdk mindsitésének Uj kédjeldlése
Rovidités Megnevezés Jelentése
nm no filler material hozaganyag nélkiil
sS single-side welding egyoldali hegesztés
bs welding from both sides kétoldali hegesztés
nb welding without backing megtamasztas nélkiil
mb welding with backing megtamasztassal
sl single-layer egyrétegui (FW)
ml multi layer tébbrétegl (FW)
Iw leftward welding balra hegesztés (311)
™w rightward welding jobbra hegesztés (311)

2. tablazat. Acélhegeszték mindsitési kédjelolésének jelentése
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XV. éviolyam 2004/3



Miutdn a hossz( targyaldsok nem
vezettek eredményre, valtozatlan EN
287-1 jelzettel kiadtdk 2004-ben az
atdolgozott eurdpai acélhegesztd mi-
ndsité szabvanyt. A szabvanyban beko-
vetkezett lényegesebb valtozasokrol
jelen cikk szerzdje, mint e szabvany
megbizott forditdja az Industria gép-
ipari szakkiallitds keretében 2004. ma-
jusdban szervezett VII. Hegesztéfele-
16si szemindriumon tartott eléadason
szdmolt be [7].

2002-t6l mar magyarul is hozzAafér-
heté a keményforraszték mindsité-
sét tartalmazdé eurbpai szabvany (MSZ
EN 13133)[8]. A hdre lagyulé mii-
anyagszerkezetek hegesztését végzd
személyek mindsitésére vonatkozd

INFORMACIO

eurépai szabvany magyar valtozata
2003-ban megjelent (MSZ EN 13067).
Erdekességként kell megemliteni,
hogy kidolgoztdk és jévahagyd kozle-
ményes formaban megjelent a viz
alatti hegesztést végzdk mindsitésére
vonatkozdé eurdpai elbirds is (MSZ
EN ISO 15618-1 és MSZ EN ISO
15618-2).

Hegesztett, vagy forrasztott terméke-
ket gyartdk, technoldgiavizsgéalatot
végzSk, hegesztémindsitd vizsgéan
résztvevok, anyagvizsgaldk stb. szdma-
ra egyarant fontos a hegesztéskor, for-
rasztéskor keletkezd eltérések tipusa-
nak, nemzetkozi kdédszdmozasanak, ke-
letkezési okainak és megengedhetd
mértékének ismerete. Az utébbbi évek-

MSZ EN 287-1 régi
szabvanybol kimaradt

MSZ EN 287-1 4j
szabvanyba bekeriilt

Hegesztési 137
eljaras fogyobelektrédas,

semleges véddgazas

125
fedett iv(i hegesztés
porbeles huzal-

porbeles ivhegesztés elektrédaval
Anyagcsoport W01, W02, W03, W04, W11l 1....11
Hozaganyag wm (hozaganyaggal) B,M,P,R,V, WY, Z

S (egyéb bevonati (porbeles)

elektréda) S tomor huzal-

elektréda/péalca

Meéret - s varratvastagsag
A hegesztés ng (gyokfaragas nélkiil) lw, rw (balra, ill.
kivitelezés gg (gyokfaragassal) jobbra hegesztés)
moédja sl, ml (egy-, ill.

tobbrétegti varrat)

3. tablazat. Az acélhegesztd mindsités jelblését érinté fEbb valtozasok

Acél-
csoport- Acéltipus
sorszama

1. R,y = 460 N/mm? eldirt legkisebb folyashatari és a kovetkezé
bsszetétell (%) acélok: C < 0,25 Si < 0,60; Mn < 1,7; Mo < 0,70;
S < 0,045; P < 0,045; Cu = 0,40; Ni = 0,5; Cr < 0,3;
(6ntvényeknél 0,4); Nb < 0,05; V < 0,121; Ti < 0,05

2. Termomechanikusan hengerelt, finomszemcsés acélok és
acéléntvények Ry > 360 N/mm? legkisebb foly4dshatarral

3. Nemesitett acélok és kivalasosan keményedd acélok R,y >360 N/mm?
legkisebb folyashatarral a korr6zidallé acélok kivételével

4. Kis V 6tvozésli Cr-Mo-(Ni) acélok Mo < 0,7% ésV < 0,1%

5. V-mentes Cr-Mo acélok C < 0,35%

6. Nagy V 6tvozésti Cr-Mo-(Ni) acélok

7. Ferrites, martenzites és kivalasosan keményedd korr6zi6allo acélok
C < 0,35% és 10,5...30% Cr-tartalommal

8. Ausztenites korr6ziéalld acélok

9. Nikkelotvozésii acélok Ni < 10,0%

10. Ausztenit-ferrites (duplex) korrdzidalld acélok

11. Az 1...10. csoportba nem tartozé acélok 0,25< C < 0,5% tartalommal

4. téblazat. Az acélok f6 anyagcsoportjai
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ben ezen a téren is valtozdsok kévet-
keztek, illetve kdvetkeznek be. Az 1991-
ben magyarul megjelent ¢mleszté he-
gesztéskor képzddd eltérésekre vonat-
kozb MSZ EN 26520 szabvany elédje az
1982-ben kidolgozott ISO 6520 szab-
vany volt. Az ISO 1998-ban kidolgozta
ennek 1j valtozatat cmleszté hegesz-
tésre (ISO 6520-1) és sajtoléhegesztésre
(ISO 6520-2), melynek alapjan jelent
meg 1999. év végén magyar nyelven a
fémek Omiesztd hegesztésére vonatko-
z6 eltérések geometriai besorolasét tar-
talmazd MSZ EN ISO 6520-1 (négynyel-
vi) szabvany.

Gyakorlatilag még meg sem szoktak
a felhaszndldk az atdolgozott MSZ EN
ISO 6520-1 szabvanyt, amikor mar a
CEN/TC 121 6. albizottsagaban elké-
szllt egy adoptécié a CEN és az I1SO
Technical Report (TC) kozott CR
ISO/TR 17845 szam alatt a hegesztés és
rokon eljarasai soran képzddo eltérések
1j jel6lési rendszerére. A CR ISO szab-
vanyok hazai honositédsa nem kotelezd,
azonban mégis célszerti réviden bemu-
tatni az 0j jelolési szisztémat. Ennek
egyik oka az, hogy az idékozben megje-
lent keményforrasztott kotésekben ke-
letkezd eltéréseket tartalmazé, jelenleg
még jovahagyd kozleményes MSZ EN
ISO 18279 szabvany mar ezeket a jelo-
léseket alkalmazza.

Az acélok ivhegesztéssel készitett ko-
téseinek megengedhetd eltérések sze-
rinti csoportositdsdnak iranyelveit tar-
talmazé EN 26817 szabvany az ISO
5817:1992 szabvany alapjan lett kidol-
gozva. Az MSZ EN 25817 szabvany
1993-as megjelenését kdvetden a mind-
sités, a gyartas, a vizsgalat teriletén jol
hasznélhaté elbirdsrendszer jott létre,
amely a hegesztett kotéseket harom (B,
C és D) kategéridba sorolta, és adott
ajanlasokat az eltérések megengedhetd
hatarértékeire. 1995-ben adtdk ki az
aluminium és oOtvozetei ivhegesztése-
kor képz6dd eltérések megengedhetd
hatérértékeit tartalmazé MSZ EN
30042 szabvanyt. Az IIW és EWF meg-
bizott szakbizottsdgai ezen a teriileten
sikeresen tudtak egytittmiikodni, mely-
nek eredményeként hamarosan ma-
gyarul is hozzaférhetd lesz az MSZ EN
ISO 6817.

Eltérések nem csak hegesztéskor, ha-
nem — sokszor a hegesztésre is kihaté —
termikus vagaskor is keletkezhetnek. A
termikus vagasi eljarasok (langvagas,
plazmavagas, lézersugaras vagas) so-
réan 1étrejovd, a vagott feliiletre vonat-
koz6 geometriai eltéréseket tartalmazo,
jévahagy6 kozleményes szabvany (MSZ
EN ISO 9013) 2003-ban jelent meg.

I’I!FGE 7TES
CHNIKA



Ezen szabvany nem tartalmaz az elté-
rések megkiilénboztetésére alkalmas
kodszamozési rendszert, de 0Osszeha-
sonlitva bemutatja a vagott feliiletekre
vonatkozé fontosabb geometriai kdve-
telményeket és a minéségi tliréseket.

Jelen cikk megkisérli a szakembe-
ek figyelmét felhivni a f6bb valtoza-
sokra, egyben utalva arra, hogy a he-
gesztési szabvanyokkal kapcsolatos ko-
zel naprakész informdaciokat (szabva-
nyok terjedelme, kiadési éve, ara, jéva-
hagyé kozleményes megjelenése, visz-
szavonasa stb.) barki megtekintheti a
www.mszt.hu honlapon.

Fém- és mianyag-
hegeszték mindsitése

A fémhegesztdk 1j mindsité szabvé-
nya gyakorlatilag megtartotta a régi, 10
karakterbdl 4116 kodjeltlési rendszert. A
kédokban bekoévetkezett fontosabb val-
tozdsok féként az anyagcsoportokat és
a hozaganyagokat érintik. Ezt mutatja
az 1. tdbl4zat, amelyben a véltozasokat
eltéré szin jeldli. A tablazatban feltin-
tetett roviditések angol elnevezését,
illetve magyar jelentését a 2. tablazat
foglalja Gssze. Mivel a szabvany részle-
tes ismertetése tobb okbdl sem lehetsé-
ges, a 3. tablazat csak a véltozasokat
foglalja Ossze.

Kordbban gondot jelenthetett, hogy a
hegesztési utasitdsra és a hegesztés-
technolégia jévdhagydséara vonatkozd
MSZ EN 288 szabvanysorozat anyag-
csoportjai és a fémhegeszték mindsité-
sénél alkalmazott anyagcsoportok eltér-
tek egyméstol. Az anyagok csoportosita-
si rendszerérél mar 1998-ban jelent meg
a Hegesztéstechnikaban szakcikk [9].

A 2000-ben jévahagyés kozlemény-
nyel megijelent MSZ CR ISO 15608
szabvany fémes anyagokra (acélok,
aluminium, réz, nikkel, titdn, cirkéni-
um, Ontdttvasak) tartalmazza az Uj
anyagcsoportokra vonatkozé iranyelve-
ket. Az idékézben kiadott MSZ EN ISO
9606-3...5 szabvanyok mar hivatkoz-
nak ezekre az anyagcsoportokra, de a
jelolésben megtartjdk még a kordbbi
acél- illetve aluminium minésits szab-
vanybol atvett W betljelzést. A szab-
vany az acélokat 11 fécsoportba sorolja,
ezen belll tovabb 1-4. alcsoportot tin-
tet fel. A 4. tdblazat a fbcsoportokat
mutatja. Az anyagcsoportok valtozdsa
miatt médosultak az érvényességi tar-
toményok is, melyet a szabvéany kiilon
tablazatban foglal dssze.

A jeldlésben bekovetkezett masik na-
gyobb véltozas a hozaganyagokat érin-

Fylegesgpes

INFORMACIO

Hozaganyag
kédjele

Hozaganyag
tipusa

nm

hozaganyag nélkiil

savas bevonat( elektroda

A
B

bazikus bevonati elektréda,
vagy bazikus toltetli porbeles huzalelektréda

celluléz bevonati elektréda

fémportolteti huzalelektréda

glg|Q

rutil toltetd porbeles huzalelektréda
gyorsan dermeddé salakkal

rutil bevonat elektréda, vagy rutil toltetid
porbeles huzalelektroda lassan dermedd salakkal

RA rutil-savas bevonat elektréoda

RB rutil-bazikus bevonat elektréda

RC rutil-celluléz bevonatu elektréda

RR vastag, rutil bevonati elektréda

S tomor huzalelektréda, vagy palca

huzalelektréda

v rutilos, vagy bazikus/fluoridos télteti porbeles

W |  bazikus/fluoridos tolteti porbeles huzalelektréda,
lassan dermedé salakkal

Y ' bazikus/fluoridos téltetli porbeles
huzalelektréda, gyorsan dermedé salakkal

Z egyéb porbeles huzalelektroda

5. tablazat. Hozaganyagok kodjele és tipusa

Kod-
szam

Eltérés megnevezése
EN 6520-1 szerint

F6- | Eltérés megnevezése

jel az Uj tervezet szerint

100 Repedések

Repedések

200 | Gézzarvanyok

Gézzarvanyok

300 Szilard zarvanyok

Szilard zarvanyok

400 Osszeolvadasi hiany
és hianyos atolvadas

BIWIN| =

Kétéshiba

500 Alak- és méreteltérések

Alakhiba

600 Egyéb eltérések

Meéreteltérések

Egyéb eltérések

R Do

Felileti eltérések kdzvetleniil
a hegesztés, vagas, vagy
keményforrasztas miatt

9 Feliileti eltérések kozvetetten
a hegesztés, vagas, vagy
keményforrasztis miatt

6. tablazat. Hegesztési eltérések varhatd Uj besorolésa

Kételezé Nem
kotelezd
Eltérés Repedés-
6- al- irdnya alakja elhelyez- | képzbdés
csoportja csoportja kedése tipusa
1. 2. 3. 4. b, 6.
1-9 | A-2Z A-K A-N A-P A-M

7. tablazat. Hegesztési eltérések varhato uj jelolési rendszere

tette. Egyes betiik jelentése és tartalma
valtozatlan maradt, masok jeldlése
ugyan megmaradt, de jelentése kibé-
vilt, illetve féként a porbeles huzal-

26

elektréodaval végzett hegesztés jelents-
sége miatt 4j betdjelolések is megijelen-
tek, melyet &sszefoglalva az 5. tdblazat
mutat.
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A mindsité vizsga sordn elkészitendd
vizsgadarabok tipusai, kialakitdsa, mé-
retei (¢t anyagvastagsag, D csé kiilsé at-
mérd) alig valtoztak, sarokvarratos vizs-
gadarabokra vonatkozdan a sarokvarrat
jellemzd a mérete moédosult a kdvetke-
26k szerint: 0,5t < a < 0,7 t. Az 4 szab-
vany bevezette az s varratvastagsag fo-
galmat is, melyet nem teljes beolvada-
su varratok esetén lehet alkalmazni.
Valtoztak itt is ugyanakkor az érvé-
nyességi tartomanyok.

A vizsgadarabok vizsgdlati eljardsai
kibdviltek. Eddig lemez-, vagy csé
tompavarratos kotéseinél radiogréfiai,
vagy torésvizsgalatot irtak eld, ami
most kibdviillt hajlité vizsgédlattal. A
131, 135, 136, (fémportdltés esetén) és
311-es kddszamu eljardsoknal a radio-
grafiai vizsgélatot ki kellett egésziteni
hajlité vizsgélattal. Az 11 eldirds szerint
hajlitd, vagy toérésvizsgdlat a kotelezd.

A

25 mm, vagy anndl nagyobb kilsé at-
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e

mérdji csovek esetén a hajlitd, vagy to-
résvizsgéalatot helyettesiteni lehet a tel-
jes vizsgadarab bemetszett szakitévizs-
galataval.

Hegesztési eltérések

Hegesztéskor nagyon ritkan lehet el-
kertilni, hogy egy adott hatarértéken
beluli megengedett mértékd eltérés a
kotésben ne alakuljon ki. Ezen eltéré-
sek keletkezése tobb okra is visszave-
zethetd, melyekrél részletesen besza-
molt a Hegesztéstechnika kordbbi szé-
ma [10].

A hegesztési eltéréseket az MSZ
EN 26520 szabvany 6 fécsoportba
(100...600 jell) sorolta, melyen beliil to-
vabbi szdmozas kulénboztette meg az
egyes eltéréseket, azok kotésben elfog-
lalt helyét. Az 0mleszté hegesztésre ér-
vényes MSZ EN ISO 6520-1 szabvany

kdédszama megnevezése megnevezése szerinti
{fécsoport) (alcsoport) jelolése
301 Salakzarvany _ 3BAAA
3011 SOros 3BIAA
3012 - kilonalld 3BAJA
401 Osszeolvadasi hiany 4BAAA
4011 oldalél-feliileti 4BAAH
| rétegek kozotti 4BAAJ
517 Ujrakezdési hiba 7GAAA
5171 fedérétegben | 7GAAF
5172 gyokrétegben 7GAAG
8. tabldzat. Példak az eltérések 1j jelolésére
Sorszam Eltéréscsoport Eltérések alsorszama
1. Felilleti eltérések 23
B 2. Belsd eltérések 13
3 Geometriai eltérések 3
'> 4 Tobbféle eltérés 2
, Osszesen 41 (ésszesen 50)
9. tablazat. Eltérések csoportositdsa és alsorszamai
Eltérés Megnevezés Az eltérés megen- t,
kodszama gedheté hatarértéke mm
502 tulzott varratdudor  _h=1mm+0,15b < 7mm =205 |
503 tlzott sarokvarrat- h < 1mm + 0,15b < 4 mm =05
dombortasag ]
504 tulzott gyokatfolyas h=1mm+ 0,3b 0,5..3
h<1mm+ 0,6b<4mm > 3
5214 talzott sarokvarrat- h<1mm+ 0,2a <4 mm = 0,5
vastagsag

10. tabldzat. C mindségi szintre megengedett értékek acélhegeszték mindsitésekor
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az eltérések tipusait és szamat is meg-
novelte és ez érintette az MSZ EN
26817 helyébe lépett MSZ EN ISO 5817
szabvanyt is [11]. A sajtoléhegesztéskor
keletkezd eltérések kddszamos jelolésé-
nek 6mlesztd hegesztéstdl valé megkii-
lonboztetése érdekében az eltérés elé
egy P betlt kell imi.

A cikk elején emlitett Gjabb jeldlési
véltozat az eltérések fécsoportjanak el-
sé szadmat megtartotta, de a 6. tablazat
szerint kiegésziil tovabbi betlikkel is.
Az 0] kddjelolés kotelezd és nem kotele-
z6 részbdl all, melynek értelmezését a
7. tdbladzat mutatja. A 8. tdblazat né-
hany, gyakran eléfordulé eltérés jelen-
legi és varhaté jelolését hasonlitja dsz-
sze.

Az MSZ EN ISO 5817 szabvany 0,5
mm, vagy annal vastagabb acél, nikkel
és titdn omleszté hegesztése (kivéve a
sugérhegesztéseket) soran keletkezett
eltérésekre alkalmazhaté a mindségi
szintek alapjan végzett besoroldshoz. A
korabbi szabvanytdl eltérben érvényes
gazhegesztésre is, de csak acélok ese-
tén. Megsziint a hosszi eltérés fogal-
ma, a szabvanyban csak révid eltérés
szerepel. A szabvany az eltéréseket
nem noévekvd kodszdm szerint targyal-
ja, hanem 1-4. sorszadmmal jelolt elté-
réscsoportba sorolja: kiilsé, belsd, geo-
metriai és tébbféle eltérés szerint (9.
tdblazat). Az MSZ EN 25817 szabvany
21 sorszam alatt 32 eltérés megenge-
dett hatarértékére adott javaslatot, az
Ujabb véaltozat mar 41 sorszam alatt 50
eltérésre.

Az acélhegeszték mindsitésekor a B
mindségi szintet kell figyelembe venni,
kivéve 4 eltérést, ahol a C mindségi
szint elbirdsai a mértékadok. Ezen elté-
rések esetén a megengedhetd hatdrér-
tékeket a 10. tdblazat foglalja dssze.

A hegesztési gyakorlatban sokszor
eléfordul, hogy egyidejiileg tdbbféle el-
térés is jelen van a varratban (merdle-
ges, vagy a varratirdnyu metszetben).
Ilyen esetben a koradbbi szabvanyhoz
képest mésképpen kell az egyidejileg
jelen lévd eltéréseket értékelni fiiggden
attél, hogy azt melyik metszetben vizs-
galjdk. Az eltérések hosszmetszetben,
vagy a vetitett feliiletre (varrattérfogat-
ban 1év6 eltérések kétdimenzidsan le-
képezett feliiletre) vonatkoztatott vizs-
galatakor képezni kell az eltérés jellem-
z6 hosszméreteinek szorzatésszegét
(X h x1), ha az eltérések kozott D tavol-
ségra igaz, hogy nagyobb, mint az
egyik szomszédos eltérés legkisebb’
meérete. Ebben az esetben az eltérések
megengedett hatarértékét a 11. tabla-
zat alapjan léhet meghatérozni.

il
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—= = = [5] Kovécs, M.: Uj EN ISO szabvényok
Munkadarab Az elterések 6sszegenek a hegesztés teriiletén MHLE tovabb-
vastagsag, (Zh) megengedhetd hatarériékei, mm képzé tanfolyama fémhegesztd
t vagy D C B vizsgabiztosok részére
sarokvarrat minéségi mindségi minéségi Esztergom-kertvaros, 2002. jinius 13.
a méret, mm szint szint szint [6] Hoffmann, S.: Valtozasok varhatdk
a hegeszt6i mindsitési szabvanyban
0,5...3 nincs megengedve Hegesztéstechnika,
XII. évi. 2001. 2. sz&m 35-41. old.
>3 h=<0,4t vagy<0,25a | h=<0,3t vagys0,2a | h=<0,2t vagy=0,1ba [7] Kovacs, M. Ujdonsagok a hegesztés-
4,0 1,6 1,0 1,2 0,8 0,8 0,60 hez kapcsolédo szabvanyositasban
5,0 2,0 1,25 1,5 1,0 1,0 0,75 Hegesztési felelésok VII. Orszdgos
Tanéacskozésa, BNV Eurdpa Kézpont
6.0 2,4 1,50 1.8 1,2 1.2 0,90 Budapest, 2004. méjus 19.

Vetitett felillet, vagy hossziranyu keresztmetszet

[8] Hoffmann, S.: Keményforrasztok
mindsitési rendszeréréi

Munkadarab- Az eltérések h mérete és I hossza szorzatdsszegének ;Iaeggig{%sziéfgelos"jk VL Orszagos
vastagsag, (Zh - I) megengedhetd hatarértekei Esztergom-Kertvaros,
t, mm . 2003. marcius 20-21. 57-62. old.
D c [9] Kovécs, M.: Az anyagok csoportositdsa
hegesztéshez
> < 9 << 9, < [+
= 0,5 mm =16% | =8% s 4% Hegesztéstechnika,
Bp. 1998. IX. évi. 1. szam 19-21. old.
11. tdbldzat. Tobbféle eltérés megengedhetd hatarértékei [10] Hegesztési eltérések és azok
elkeriilésére tett intézkedések
V4 '] . , ” , . 7 . 7
[3] Kovéacs, M.: Hegesztéanyagok eurépai Hegesztéstechnika, Bp. X. évf. 1999.
Felhasznalt irodalom harmonizacios szabvanyai 4. 578m 4752, old. (Forditotta és 1omo-
GLT Info-Prod. Miiszaki Kiadvanyok, ritette dr. Kovacs Mihaly)
[1] Kovécs, M.: Hegesztési szabvanyok Bp. VI. évf. 2001. mércius 65. szam [11] Cramer, X.: Sicherung der Giite von
eHuIépai harmﬁniiéciéja 110-112. old. SchweiBarbeiten. Kommentar zu EN
egesztéstechnika, 4] Géati, J. — Kovacs, M. — Rittinger, J.: 25817 (IS0 5817)
Bp. XI. évf. 2000. 2. szdm 54-58. old. (4] Ah e’ gesztési sz abv 4nyok Eu?c') péi ngth Verlag, GmbH, Beﬂin—Wien—
[2] Kovacs, M.: Kotéstechnoldgiai Uniés rendszere Zurich. DVS Verlag GmbH Diusseldori,
szabvényck eurdpai harmonizacitja XI. Orszagos Hegesztési Tandcskozds 1994.
TEMPUS—IB:JEP—14385—99 GTE-MHtE-BMF kiadvanya dr. Kovacs Mihély
Bp. 2000. majus 32. old. Bp. 2002. mércius 28-29. 23-41. old. (Budapesti Miiszaki Féiskola)
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Qz Gj gépiink jobbra és balra is hajlit. E-mail: info@grimas.hu ‘/

Minden iranya térbeli hajlitas — Programvezérlés - Sorozatgyartasra is
Felhasznalhato:
» Fémszerkezet-épités
* Technolbgiai csdvezetéRépités
* Fémbutorgyartas
* Gépgyartas
« Epitdipar
* Energiaipar
* VédoRkorlatgyartas

JellemzOk:

* 3 6-60 (48) mérettartomany | ey

* Hajlitas belsd tiiskével, vagy < LSS - y S
anélkiil 4 . N

: R?Z" aluxlninium-, acélcsd Forgalmazza: GRIMX‘ESm.‘KFT.

’ Zal:t:f»z’elvenyeh, rudak, laposvasak 1214 Bp., Puli sétany 2-4.
hajlitasa

B . Tel.: 420-5883
* SpiralcsOhaijlitas Fax: 276-0557
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GAZDASAGI ES KOZLEKEDESI MINISZTERIUM
MINISTRY OF ECONOMY AND TRANSPORT
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION

Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
It’s operative organisation: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY AND MATERIAL TESTING

A Magyar Hegesztémindsité Testiilet (6/1996. (II. 21.) IKM rendelet) altal tanusitott &s feliigyelt hegesztbbazisok, fémeket hegeszték miné-
sitésére az MSZ EN 287, MSZ EN ISO 9606, MSZ EN 1418 szerint.

A minésitési bizonyitvanyok alkalmazési lehetdségei az érvényességi terilletekre korlatozva:

¢ a megrendeld altal elfogadott teriileteken,

* nyoméstartd berendezések atalakitdsai és javitdsai soran a 63/2004./GKM rendelet szerint,

+ a moédositott 11/1994. (III. 25.) IKM rendelet szerinti éghetd folyadékok és olvadékok taroldtartdlyainak gyartasandl, atalakitasanal,
javitasanal,

+ a nuklearis létesitményeken.

Tantsitott felkészité hegesztébézisok:

~ADU" Csepel Oktatasi és Szolgaltatd Kit. (Budapest) Czet6 Béla = (1) 276-3111
Andrassy Gyula Muszaki Kozépiskola (Miskolc) Szabd Dezs6 T (46) 412-444
Apritégépgyar Rt. (Jaszberény) Katona Antal @ (57)504-168
Aranyi és Tarsai Hegesztéiskola Kft. (Szekszard) Aranyi Janos o (74) 416-204
AUTHENTIC Consulting Kft. (Székesfehérvar) Bakanics Ferenc = (22) 340-097
Baross Gébor Szakképz6 Iskola (Debrecen) Szondy Jend = (52)471-798
BAUSTUDIUM Szakképz6 és Atképzd Kft. (Szeged) Sule Jézsef T (62) 461-483
Borbély Lajos Szakkozépiskola (Salgétarjan) Angyal Laszlo T (32) 440-233
CSC)SZER Rt. (Budapest) Bacskai Istvan D (1) 434-4500
CSUCS '91 Kft. (Budapest) Deutsch Gyorgy T (1) 277-0512
Debreceni Regionalis és Munkaeréfejlesztd Kozpont (Debrecen) Vizi Sandor = (52) 448-866
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa) Farkas Laszld o (93) 313-040/70980
DUNAFERR Human Intézet (Dunadjvaros) Horvath Roland T (25) b81-916, 582-632
Dunatijvarosi Féiskola Gépészeti Intézet (Dunatijvaros) Bus Istvan = (25)5b1-134
Ebtvos Jozsef Gimnazium Szakképzd Iskola és Kollégium (Tiszaujvaros) Taucz Emd T (49) 341-711
Eotvos Léorand Miuiszaki Kdzépiskola (Kaposvar) Huszar Dezs6 = (82) 419-246
EUROSCHULE Kft. (Kazincbarcika) Pongracz Andrés = (48) 311-963
Eszakmagyarorszagi Regionalis Munkaeréfejlesztési és Képzd Kozpont (Miskolc) Robotka Rébert T (46) 470-432
Fay Andras Szakkozépiskola és Kollégium (Batonyterenye) Szaké Lajos T (32) 363-048
Gébor Aron Ipari Szakképzé Iskola (Ozd) Vincze Istvan @ 48) 473-211
Gépipari, Kozlekedési Szakkodzép és Szakképzd Iskola (Szolnok) Guth Ferenc T (b6) 425-844
GYAERV Szakképzési és Tovabbképzési Kit. (Gydr) Szabé Zoltan T (96) 415-864
IPC-SVG Kft (Salgétanan) Csohény Léaszlé T (32) 317-522/114
INTERN Kft. (Miskolc) Hanké Andrés = (46) 412-920
Jézsef Attila Mivelédési Kézpont (Budapest) Labat Sandor o (1) 320-3843
KESZ-TRAVERZ {Kecskemét) Molnar Sandor = (76) 515-221
Képis és Tarsa Szereld és Karbantartd Kft. (Paks) Viszket Gyorgy o (75) 5619-190
Kéolajvezetéképits Rt. (Siodfok) Nemecz Imre = (84) 312-311
LINDE Gaz Magyarorszag Rt. Gyura Laszlé = (1) 347-4785
MAV Rt. Dunakeszi Tanmtihely (Dunakeszi) Horvéath Kéroly @ (1) 432-5103
MAV Rt. Istvantelki Tanmuhely (Budapest) Kasza Laszl6 o (1) 389-0776
MAV Rt. Regionalis Oktatasi Kézpont (Debrecen) Nagy Sandor o (b2) 431-278
MAV Rt. Regionalis Oktatdsi Kézpont (Szentes) Valkai Attila T (63) 401-451
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. (Visonta) Benus Ferenc ™ (37) 328-001
NABI Autébuszipari Rt. (Budapest) Farkas Géza T (1) 401-7399
Nyiregyhézai Foiskola MAG Tanszék (Nyiregyhaza) Dr. Péter Léaszl6 T (42) 599-462
OILTECH Kft. (Lovaszi) - Torok Gyula T (92) 576-300
Péléczy Horvath Istvan Szakképzd Iskola (Orkény) Nyiri Lajos T (29) 310-015
Pécsi Regionalis Munkaerdfejleszi6 és Képzd Kozpont (Pécs) Bors Kéaroly T (72) 2561-399
RABA Jarmuipari Holding Rt. (Gydr) Dezamics Zoltan T (96) 412-111/1685
Rézsé Imre Szakkézép és Szakmunkasképzd Iskola (Kormend) Egyed Gyula T (94) 594-077
R&M TS KeMont Kift. (Tiszatjvéros) Koncz Istvan T (49) 322-623
SPECIAL Szolgéltatd Rt. Oktatési Véallalkozas (Budapest) Szalay Sandor @ (1) 210-0395
Start Akademia Hungéria Kft. (Tiszaujvaros) Farkas Sandor T 06-30/958-0413
Stromfeld A. Gépipari és EpitSipari Szakképz6 Iskola (Salgétarjan) Pataki Ferenc T (32) 411-044
Szily Kalmén Kéttannyelvii Miszaki Kozépiskola (Budapest) Lédy Elemér = (1) 280-6382
Székesfehérvari Regionalis Munkaerdfejleszté és Képzb Kozpont (Székesfehérvar) Gébor Zoltan = (22) 310-308
Szombathelyi Regionélis Munkaeréfejlesztd Kozpont Patay Béla = (94) 336-740
SZTAV Rt. (Budapest) Vésarhelyi Béla T (1) 267-6464/131
Téncsics Mihaly Ipari Szakkozépiskola (Veszprém) Toreki Jozsef T (88) 579-381
Technolégia Kft. (Nyiregyhéaza) Dr. Péter Laszld T (42) b99-462
Termelés-Logistic-Centrum Kft. (Balatonfiired) Szlics Jend T (87)581-022
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. (Tiszakécske) . Varga Laszl6 = (76) 341-133

TE Ganz-Réck Rt. (Kiskunfélegyhdza) Séri Andrés T (76) 463-355
UNIMONTEX Kft. (Ajka) Szantai Lasz16 @ (88) 311-608
UNIVERSITAS-Gyér Kht. (Gyér) Papp Tibor B (96) 503-457
Ujpesti Munkéstovabbképzé Bt. (Budapest) Kiss Gusztavné T (1) 369-0803
WELDCONTROL Bt. (Budapest) Horvath Istvanné = (1) 424-8030
VEGYEPSZERELO Kft. (Berente) Muri Tihamér T (48)511-211/2810



GAZDASAGI ES KOZLEKEDESI MINISZTERIUM
MINISTRY OF ECONOMY AND TRANSPORT

MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
It’s operative organisation: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY AND MATERIAL TESTING

A Magyar Hegeszt8mindsitd Testiilet (6/1996. (II. 21.) IKM rendelet) 4ltal tantsitott és felligyelt hegesztébazisok, miianyagokat hegeszték
mindsitésére a 15/1998. (IKK.8) IKIM kézlemény alapjan.

A mindsitési bizonyitvanyok alkalmazasi lehetdségei az érvényességi teriiletekre korlatozva:
¢ amegrendeld altal elfogadott teriileteken,
¢ a Magyar Mdszaki Biztons4gi Hivatal és a Magyar Banyészati Hivatal feliigyeletébe tartozéd hegesztett szerkezetek.

Tanusftott felkészitd hegesztébazisok:

Délalféldi GAzszolgaltats Rt. (Szeged) Tari Gellért
DUNAGAZ Rt. (Dorog) Illés Zoltdn @ (33) 442-150
TIGAZ Rt. (Miskolc) Dr. Dedk Endre @ (46) 341-811
508. sz. Kertvarosi Szakképzd Iskola (Pécs) Epernesi Zsuzsanna T (72) 438-078

T (62) 569-723

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
A NAT iltal 05-0013/2003 szdmon akkreditalt személyzettandisito szervezet az MSZ EN 45013 szerint.
Az EWF é IIW dltal személyzettaniisitisra Meghatalmazott Nemzeti Testiilet.
Allandé kitéseket készitd személyzet jovahagydsdra kijelolt szervezet a 9/2001 (IV.5.) GM rendelet szerint.
Az Eurépai Bizottsdg ltal elismert harmadik félként nyilvantartott szervezet a 97/23/EK irdnyelv értelmében.

we

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés 4ltal tantsitott és feligyelt hegesztébazisok, fémeket hegesztdk mindsitésére
az MSZ EN 287, MSZ EN ISO 9606, MSZ EN 1418 szerint,

A min6sitési bizonyitvanyok alkalmazési lehet8ségei az érvényességi terilletekre korlatozva:
* amegrendeld éaltal elfogadott teriileteken,

+ allandé kotésekkel rendelkezé nyoméstartd berendezéseknél (,PED"),

¢ nemzeti szabalyozasokkal lefedett teriileteken pld.: AD Merkblatt HP3.

Tantsitott felkészit hegesztébazisok:

+ADU" Csepel Oktatasi és Szolgaltats Kit. (Bp.)
Andréssy Gyula Miszaki Kézépiskola (Miskolc)
Baross Gabor Szakképzé Iskola (Debrecen)

CSUCS ‘91 Kft. (Budapest)

Dunatjvéarosi Féiskola Gépészeti Intézet (Dunatijvaros)
E6tvos Lorand Miszaki Kézépiskola (Kaposvar)
SZTAV Rt. (Budapest)

Ujpesti Munkastovabbképzé Bt. (Budapest)

Czeté Béla
Szabd Dezsé
Szondy Jend
Deutsch Gyorgy
Bus Istvan
Huszar Dezs6
Vasarhelyi Béla
Kiss Gusztdvné

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
A NAT iltal 05-0013/2003 szdmon akkreditalt személyzettanisité szervezet az MSZ EN 45013 szerint.
Az EWF és IIW iltal személyzettaniisitdsra Meghatalmazott Nemzeti Testiilet.
Allandé kotéseket készité személyzet jévihagydsdra kijelolt szervezet a 9/2001 (IV.5.) GM rendelet szerint.
Az Eurdpai Bizottsdg altal elismert harmadik félként nyilvéntartott szervezet a 97/23/EK irdnyelv értelmében.

@ (1)276-3111
T (46) 412-444
o (52) 471-798
® (1) 277-0512
o (25)551-134
& (82) 419-246
=
=

(1) 267-6464/131

(1) 369-0803

TANGSITG"
NAT-5-0013/2003.

)

Sy

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés 4ltal tantsitott és felugyelt hegesztébazisok, mianyagokat hegesztk mindsi-

tésére a 15/1998/IKIM kézlemény és az EN 13067 szerint.

DUNAGAZ Rt. (Dorog)

Nlés Zoltan

T (33) 442-150



MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
A NAT iltal 05-0013/2003 szimen akkreditilt személyzettanisité szervezet az MSZ EN 45013 szerint.

Az EWF és TIW 4ltal személyzettamisitisra Meghatalmazott Nemzeti Testiilet.

Allandé kotéseket készité személyzet jévahagyasira kijelolt szervezet a 9/2001 (IV.5.) GM rendelet szerint. u
Az Eurépai Bizottsag 4ltal elismert harmadik félként nyilvantartott szervezet a 97/23/EK irdnyelv értelmében. < “:K
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Orszagos Képzési Jegyzékben 16gzitett 31 5233 01 eljaras szerinti hegeszi6k képzésére a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati

Egyesiilés 4ltal alkalmasnak nyilvanitott tanusitott bazisok.

Szakképz6 Iskoldk képzésre, képesitésre

Andréassy Gyula Mszaki Kozépiskola (Miskolc)

Arany Janos Gépészeti Szakkozépiskola (Budapest)

Baross Géabor Szakképz6 Iskola (Debrecen)

Bocskai Istvan Szakképz Iskola (Hajduszoboszld)

Borbély Lajos Szakkozépiskola (Salgétarjan)

Csonka Janos Muiszaki Szakkdzépiskola (Budapest)

Dedk Ferenc Szakképzé Iskola (Kazincbarcika)

Didsgyér-Vasgyan Szakmunkasképzé és Szakkozépiskola (Miskolc)
Dunatjvarosi Féiskola Gépészeti Intézet (Dunatjvaros)

Edtvos Jozsef Gimnézium Szakképzd Iskola és Kollégium (Tiszadjvaros)
Eotvos Jozsef Szakképzb Intézet (Berettybujfalu)

E6tvos Lérand Szakkozépiskola (Budapest)

Eotvos Lérdnd Muszaki Kozépiskola (Kaposvar)

Faller Jené Szakképzé Iskola (Varpalota) :

Fekete 1. Mezégazdasagi Szakmunkasképzd Intézet (Adand)

Fellner Jakab Szakkdzépiskola és Szakiskola (Tatabénya)

Ganz Abraham Szakkdzépiskola (Zalaegerszeg)

Gébor Aron Ipari Szakképzd Iskola (Ozd)

Gépipari, Koézlekedési Szakkozép és Szakkeépz6 Iskola (Szolnok)
Inczédy Gyorgy Szakkozépiskola és Szakiskola (Nylregyhéza)

Jedlik Anyos Szakkozépiskola (Gyér)

Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar (Kecskemét)

Kecskeméti Aluminium Rt. (Kecskemét)

KEMO Géza Fejedelem Ipari Szakképzo Iskoldja (Esztergom)

Kés Karoly Epitéipari Szakkozépiskola (Miskolc)

Mechwart Andras Gépipan Kozépiskola (Debrecen)

Mezbgazdasagi Gépész Szakképzé Iskola (Seregélyes)

Mezdgazdasagi és Erdészeti Szakképzd Intézet (Piliscsaba)

Mezg. Kozépioku Szakoktatasi, Tovabbképzd és Szaktanacsadd Intézet (Pétervaséara)
Mezg. Kézépfoki Szakoktatési, Tovabbképzd és Szaktanacsadé Intézet (Vép)
Mezg. Kézépfoku Szakoktatéasi Tovabbképzs és Szaktandcsadd Intézet (Janoshalma)
Munkacsy Mihaly Ipari Szakkozépiskola (Zalaegerszeg)

Nyiregyhézai Féiskola MAG Tanszék (Nyiregyhaza)

Péléczy Horvéath Istvan Szakképzd Iskola (Orkény)

Pet6fi Sandor Gépészeti Szakkdzépiskola (Kkfhaza)

Réazsé Imre Szakkozépiskola és Szakmunkasképzd Intézet (Kérmend)
SAVARIA Szakkbzépiskola (Szombathely)

Stromfeld Aurél Gépipari és EpitSipari Szakképzé Iskola (Salgétarjan)
Szepsi Laczkd Méaté Mezdgazdasagi Szakképzd Iskola (S.Gjhely)

Gréf Széchenyi Istvan Miiszaki Szakkdzépiskola (Székesfehérvar)

Szily Kalman Kéttannyelvii Miszaki Kézépiskola (Budapest)

Téncsics Mihaly Ipari Szakkozépiskola (Veszprém)

Vas- és Villamosipari Szakképz6 Iskola (Sopron)

Véci Mih&ly Ipari Szakkozépiskola (Székesfehérvar)

Véanyai Ambrus Gimnézium és Szakkozépiskola (Tarkeve)

Wigner Jend Miiszaki Informatikai Kozépiskola (Eger)

Zipernowsky Karoly Muszaki Szakkozépiskola (Pécs)

500. sz. Angster Jézsef Ipari Szakképzé Iskola (Pécs)

516. sz. Ipari Szakmunkésképzd Intézet és Szakkozépiskola (Donthidtrar)

Szakképz6 gazdasagi tarsasdgok képzésre, képesitésre

LADU” Csepel Oktatéasi és Szolgaltatd Kft. (Budapest)

Apritégépgyar Rt. (Jaszberény)

Aranyi és Tarsai Hegeszt6iskola Kft. (Szekszard)

AUTHENTIC Consulting Kft. (Székesfehérvar)

BAUSTUDIUM Szakképz6 és Atképzé Kft. (Szeged)

Békéscsabai Regiondlis Munkaer6fejlesztési és Képzd Kozpont (Békéscsaba)
CSOSZER Rt. (Budapest)

CSUGCS '91 Kft. (Budapest)

Debreceni Regiondlis és Munkaerdfejlesztési Kdzpont (Debrecen)
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa)

DUNAFERR Human Intézet (Dunadjvaros)

EUROSCHULE Kft. (Kazincbarcika)

Eszakmagyarorszagi Regionélis Munkaeréfejlesztési és Képzd Kozpont (Miskolc)

Szabo6 Dezsb
Kisgyorgy Tibor
Szondy Jend
[lés Istvan
Angyal Laszl6
Kéntor Imre
Bajzéth Laszlo

Schweighoffer Ferenc

Bus Istvan
Taucz Emd
Dardczi Tibor
Kucsék Béla
Huszéar Dezsd
Hujber Istvan
Skerlecz Tamas
Csordas Léaszld
Bangé Jozsetf
Vincze Istvan
Guth Ferenc
Szényi Mihaly
dr. Ujvari Miklés
dr. Bernath Miklés
Molnar Lészld
Fenyvesi Otto
Thodory Csaba
Kerekes Imre
Zsilovics Kalméan
Gélffy Istvan
Zagyva Istvan
Kovécs Janos
Zadravecz Gyorgy
Ferenc Laszlo
Dr. Péter Laszld
Nyiri Lajos
Szabd Imre
Egyed Gyula
Géczéan Tibor
Pataki Ferenc
Nagy Lészld
Béres Janos
Lédy Elemér
Toreki Jézsef
Tulok Jend
Eszéki Agnes
Ozsvath Léaszlé
Takécs Daniel
Hegyi Laszld
Wortmann Andrés
Bénfai Zoltan

Czetd Béla
Katona Antal
Aranyi Janos
Bakanics Ferenc
Stile Jozsef
Pogonyi Istvan
Bacskai Istvan
Deutsch Gyorgy
Vizi Sandor
Farkas Léaszl6
Horvath Roland
Pongréacz Andréas
Robotka Rébert
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(46) 412-444
(1) 342-1320
(52) 471-798
(52) 362-177
(32) 440-233
(1) 403-2677/34
(48) 311-116
(46) 532-358
(25) 551-134
(49) 341-711
(54) 402-248
(1) 283-0858
(82) 419-246
(88) 371-105
(84) 357-524
(34) 310-755
(92) 596-569
(48) 473-211
(56) 425-844
(42) 508-320/104
(96) 328-633
(76) 516-307
(76) 497-136
(33) 411-955
(46) 353-022
(52) 413-499
(22) 365-040
(26) 375-244
(36) 568-300
(94) 353-140
(77) 401-746
(92) 314-364
(42) 599-462
(29) 310-015
(76) 362-322
(94) 594-077
(94) 312-362
(32) 411-044
(47) 322-244
(22) 315-330
(1) 280-6382
(88) 579-381
(99) 311-468
(22) 315-514
(56) 361-311
(36) 311-211
(72) 312-344
(72) 315-422
(74) 865-725

(1) 276-3111
(57) 504-168
(74) 416-204
(22) 340-097
(62) 461-483
(66) 446-443
(1) 434-4500
(1) 277-0512
(52) 448-866
(93) 313-040/70980

(25) 581-916, 582-632

(48) 311-963
(46) 470-432



GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési K. (Gy6r)
INTERN Kft, (Miskolc)

IPC-8VG Kft (Salgétarjan)

Jozsef Attila Miiveldési Kézpont (Budapest)
KESZ-TRAVERZ, (Kecskemét)

Kdpis és Tarsa Szereld és Karbantartd Kft. (Paks)

KREATOR Kft. (Szekszard)

LINDE Gaz Magyarorszag Rt.

Maétrai Hegesztéstechn. és Szakképzési Kft. (Visonta)

MAV Rt. Dunakeszi Tanmiihely (Dunakeszi)

MAV Rt. Istvantelk: Tanmhely (Budapest)

MAV Rt. Oktatasi Fénokség (Miskolc)

MAV Rt. Regionalis Oktatasi Kézpont (Dombévar)

MAV Rt. Regionalis Oktatasi Kézpont (Pécs)

MAV Rt. Regionalis Oktatasi Kézpont (Szentes)

MAV Rt. BGOK Tanmiihelye (Szolnok)

MAV Rt. Oktatasi Fénékség (Debrecen)

MAYV Vasjarm JarmGjavits és Gyarté Kft. (8zombathely)
NABI Autdbuszipari Rt. (Budapest)

Nyirség Szakmai Tovabbképzé és Atképzé Kit. (Nyiregyhaza)
OILTECH Kift. (Lovészi)

OKTAV RACIO Kit. (Debrecen)

Pécsi Regionalis Munkaeréfejleszté és Képz6 K6zpont (Pécs)
RABA Jarmtipari Holding Rt. (Gyér)

SPECIAL Szolgaltats Rt. Oktatas: Véllalkozas (Budapest)
Start Akadémia Hungéria Kft. (Tiszavjvéaros)
Székesfehérvari Regionalis Munkaeréfejleszté és Képzé Koézpont (Székesfehérvar)
Szombathelyi Regionalis Munkaeréfejleszté Kozpont
SZTAV Rt. (Budapest)

TIT Oveges Jdzsef Ismeretterjesztd Egyesiilet/DKG EAST Rt.
Technoldgia Kft. (Nyfregyhéaza)

UNIMONTEX Kft. (Ajka)

UNIVERSITAS-Gyér Knht (Gyér)

Ujpesti Munkastovabbképzd B, (Budapest)
WELDCONTROL Bt (Budapest)

VEGYEPSZERELO Kft. (Berente)

Szabd Zoltan
Hanké Andras
Csohany Laszlé
Labath Sandor
Molnar Sandor
Viszket Gyorgy
Nagy Géza
Gyura Lészl6
Benus Ferenc
Horvath Karoly
Kasza Laszlo
Csutords Marton
Szabé Istvan
Regele Kéroly
Valkai Attila
Kozma Jézsef
Széll Gyérgy
So6s Tamas
Farkas Géza
Sipeki Gyula
Térok Gyula
Litauszki K4lmén
Bors Karoly
Dezamics Zoltédn
Szalai Sandor
Farkas Sandor
Gébor Zoltan
Patay Béla
Vésérhelyi Béla
Felh&zi Gyérgy
Dr. Péter Laszlé
Széntai Laszlé
Papp Tibor

Kiss Gusztavné
Horvath Istvanné
Muri Tihamér

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
A NAT dltal 05-0013/2003 szémon akkreditdlt személyzettanisitd szervezet az MSZ EN 45013 szerint.
Az EWF és TIW dltal személyzettandsitdsra Meghatalmazott Nemzeti Testiilet,

(96) 415-864
(46) 412-920

(32) 317-522/114
(1) 320-3843

(76) 515-221

(75) 519-190

(74) 311-383

(1) 347-4785

(37) 328-001

(1) 432-5103

(1) 389-0776

(46) 356-235

(72) 215-611/2533
(72) 215-611/2533
(63) 401-451

(66) 421-533

(52) 431-278

(94) 313-317

(1) 401-7399

(42) 410-814

(92) 576-300

(52) 349-072

(72) 251-399

(96) 412-111/1685
(1) 210-0395
06-30/958-0413
(22) 310-308

(94) 336-740

(1) 267-6464/131
(92) 313-377

(42) 599-462

(88) 311-608

(96) 503-457

(1) 369-0803

(1) 424-8030

(48) 511-211/2810

Allandé kitéseket keészitd személyzet Javdhagydsdra kijeltlt szervezet a 926001 (IV.5.) GM rendelet szerint, | Jarssnom
Az Eurdpai Bizottsig dltal elismert harmadik félként nyllvdntartott szervezet a 97/23/EK lrdnyelv értelmében, ﬁww&gﬂ
h&“ b ‘,‘5

Orszégos Képzési Jegyzékben 10gzitett 31 5244 09 mianyaghegeszték képzésére a Magyar Hegesztéstechnikai &s Anyagvizsgdlati Egyesii-

lés 4ltal alkalmasnak nyilvanitott tanusitott bazisok.

A) Szakképzs Iskol4k képzésre, képesitésre
508. sz. Kertvarosi Szakképzs Iskola (Pécs)

B) Szakképzé gazdaségi tarsasdgok képzésre, képesitésre
DUNAGAZ Rt. (Dorog)
TIGAZ Rt. (Miskolc)

Eperjesi Zsuzsanna

Iliés Zoltan
Dr1. Dedk Endre

=

(72) 438-078

T (33) 442-150
T (46) 341-811

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES

A NAT dital 05.0013/2002 szdmon akkreditdlt személyzettandsitd szervezet az MSZ EN 45013 srerint, [Im

Az EWF és IW dltal személyettandsitdsra Meghatalmazott Nemzeti Testiilet, TSRS

Allandé kitéseket készit§ személyzet jovahagydsdra kijeltilt szerveaet a 9/2001 (IV.8,) GM rendelet szerint. Barsduso,
Az Eurdpal Bizottsig dital elismert harmadik félként nyilvantartott szervezet a 97/23/EK irdnyelv értelméhen, {ﬁ"ﬁw%
Ry

Orszégos Képzési Jegyzékben rogzitett 53 5401 01 eljaras szerinti anyagvizsgélok képzésére a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsga-

lati Egyestilés 4ltal alkalmasnak nyilvanitott tantisitott bézisok.

C) Szakképzd gazdasagi tarsasigok anyagvizsgalk képzésre, képesitésre
AGMI Anyagvizsgalé és Minéségellendrzé Rt. (Bp.)

KE-TECH Kft. (Budapest)

ORSZAK Bt. (Budapest)

Siemens Erémtitechnika Kft.

SZTAV Rt.

Farkas Laszlo

Kecskés Péter
Szlics P4l

Gémes Gyérgy Andrés

Szilagyi Antal

T (1) 276-8945
= (1) 290-0151
T (1) 402-4098
T (1) 414-4650
T (1) 267-6464
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Mimmindlent tudunk a gézokrc’)l

Hegesztési vedbgazok

Hegesztési véddgazok, standard gazok és gazkeverekek, tovabba killonleges
cljarasokhoz specialis gazok és keverékek a vevok igényei szernnt.

Termikus vagasi eljarasokhoz (autogén, plazma, lézer) hasznalatos gazok
és gazkeverékek.

Szakmai tanacsadas és eszkoz értékesités

Langtechnologiak
Vagas. hegesziés, forrasztas, hokezelés. egyengetes. gyokfaragas, szakmai tandcsadas,
problémamegoldas, eszkoz és alkatrész ertekesités

Autogéntechnikai eszk6zok
Reduktorok, biztonsagi eszkozok, tomick, kézi hegeszto-vago eszkozok idészakos
felilivizsgalata. értékesitése, szakmai tanacsadas.

: e Védbgazas hegesztesek
P (-Jf MIG. MAG, WIG szaktanacsadas, problémamegoldas, technologia kidolgozas
: Hegeszt6k 4] technologiara valé betanitasa.

Rozsdamentes huzal és palca értékesités
Rozsdamentes, kit(ing minésegl hegesztthuzaljaink és palcaink beszerezhetdek
lerakatainkban, ill. megrendelhetéek a vevészolgalatnal

Plazma technologiak

Vagés, hegesziés szaktanacsadas, problemamegoldas

Lézer technologiak
Vagas. hegesztés, hékezelés, feluletedzes, szaktanacsadas

Nagyértékii hegeszié-vagogep beszerzes
Partnerek nagyértékl hegeszid-vagogep beszerzés tamogatasa testre szabott
részletfizetési, lizing vagy bérleti konstrukciovai







MINOSEGIRANYITAS
Mindségbiztositas
a csaphegesztésnél

A csaphegesztés elnye: tizezernyi
kétéelem felhegesztése a megkivant
alapanyagra utolérhetetlen termelé-
kenységgel! De vajon megfelelé-e min-
den egyes felhegesztett csap hegesztett
kotésének szildrdsagal? A jelen kézle-
mény errdl kivan tdjékoztato képet adni.

A csaphegesztéssel felhegesztett
csapok kotésszilardsagat szemreveétele-
zéssel és mintavételezéses szilardsag-
vizsgalattal kell ellendrizni. A vonatko-
z6 vizsgalati médszerek, szintek és ko-
vetelmények részben szabvanyos elé-
irdsokon alapulnak (MSZ EN ISO
14555), részben a gyarto, illetve a meg-
rendeld termékre vonatkozd sajat eld-
{rasait, vizsgalati és dokumentalasi ko-
vetelményeit kell figyelembe venni.
Barmilyen vizsgalati eldirdst is kove-
tiink a gyartas soran, a tizezernyi, ese-
tenként szazezernyi felhegesztett csap
varratdnak megfeleld szint( szildrdsagi
vizsgélata és dokumentélasa hatalmas
idéraforditast, igy koltséget is jelent!

A legtébb esetben a kotés szilardsa-
ga nemcsak az aramforrés és a hegesz-
tépisztoly megfelelé bedllitdsatdl, ha-
nem a kils6 korilményektdl is fugg.
Egy megfelelden bedllitott berendezés-
sel idedlis korilmények kozétt elvég-
zett hegesztés csak akkor ismételhetd
meg, ha a kiils§ korilmények a préba-
hegesztéshez hasonléan idedlisak ma-
radnak. A kiilsé koriilmények valtoza-
sa, mint példaul az alapanyag tisztasa-
ga, a feliilet egyenetlensége, a magne-
ses fuvéhatas érvényesiilése stb. azo-
nos gépbeéllitasok mellett is nagymér-
tékben befolyasolhatjék a kotés szilard-
sdgéat. Igy kordntsem lehetlink abban
biztosak, hogy az idedlis korilmények
kozott elkészitett és szemrevételezés-
sel, valamint hajlitévizsgélattal ellendr-
zOtt probavarratok elkésziilte utén a fel-
hegesztett csapok szildrdsdga mara-
déktalanul megfeleld.

A HBS Bolzenschweiss-Systeme GmbH
cég kiilénlegesen gyors és megbizhaté
folyamatellendrzési megoldast kinal e
probléma megoldésara, az un. PAC-
rendszert, melynek segitségével minden
egyes varrat szilardsaga kozvetett mo-
don (szAmitassal) ellendrizhetd, igény
esetén a hegesztési paraméterekidl , pro-
tokoll” is készithetd, az adatok nyomta-
tott forméaban jelenitheték meg, illetve
adathordozén térolhatdk. Ezen protokoll
a késdbbiekben a termék vizsgélati do-
kumentumanak részét képezheti.

byl

A szabadalmaztatott eljaras soran a
berendezés mérheté paraméterekbdl
szildrdsagi kovetkeztetéseket von le,

| melynek lényege a kovetkezd:

* Az eljaras sordn a csap atméréjének,

az alapanyag lemez vastagsaganak,

| anyagminéségének, a hegesztési

helyzetnek stb. megfeleléen bedllit-

jdk a hegesztési paramétereket. Fé-

mesen tiszta alapanyagra idealis k6-

| riilmények kézott elvégeznek néhany

prébahegesztést, majd minden varra-

tot az eldirdsoknak megfeleléen meg-
vizsgélnak.

+ A mér megfeleléen bedllitott beren-
dezéssel — szintén ideélis koérilmé-
nyek kozott — meghatérozott szamu
referenciahegesztést végzunk.

+ A referenciahegesztés sordn a mér-
hetd primer és szekunder paraméte-
rek (halézati fesziiltség, felvett dram-
erésség, ivfesziiltséy, fvaramerdsség,
hegesztési id6 stb.) felhasznalasaval
az alkalmazott hegesztési eljardsnak
megfeleléen stlyozva a hegesztégép
egy mutatészamot hatdroz meg (a re-
ferenciahegesztések végrehajtdsa so-
r4n a mért adatokbol szamolt mutatd-

| szémok eloszlasat szemlélteti az 1.

abra).

+ A HBS cég ajanldsa alapjan az elké-
szitett varratok igénybevételének
| megfeleléen a K" kdzépértékhez ké-
pest meghatéarozzék a pozitiv és ne-
gativ irdnytl megengedheté maxima-

| lis eltérést.
+ Rzutan nincs mas héatra, mint a folya-
matos hegesztés! A berendezés min-

Mutatészam
3

Eloszlas
B

L

X% K +X%

1. dbra. A ,K” mutatészam eloszldsa

a mutatdszamot, ellendrzi, hogy az a
megadott tartomdényon belil van-e.
Ha igen, z6ld lampdval jelzi a hegesz-
tés sikerességét, azaz a kotésszilard-
sdg megfeleldségét, majd johet a ko-
vetkezd hegesztés. Nem megfeleld
varrat esetében a berendezés leéll és
piros ldmpaval jelzi a hibat. Az alkat-
részt a vizsgalandé darabok kozé té-
ve, a blokkolast feloldva folytatddhat
a hegesztés.

Az eljaras lényeges elemei:

+ Mind csucsgyujtasos, mind révid cik-
lust {vhizasos (784) [7], mind normal
fvhiizdsos (783) technoldgia esetén
alkalmazhaté az eljaras megfeleld be-
rendezés felhasznalasaval (az eljara-
sok ismertetését az 1. tablazat tartal-
mazza).

*A K’ mutatdészamot minden esetben
az alkalmazott eljarasnak megfelelé—
en szamolja ki a berendezés. gy més
a képlet a kondenzator kistitéses

den egyes hegesztés utdn kiszamitja gyajtécsucsos csaphegesztésére
Hegesztési| Csap- Hegeszt6- Varrat- Lemez-
idé Atmérd aram védelem vastagsag
t (ms) D (mm) I1(A) min. (mm)
Normal t > 100 3<D<25 | 200<I<3000 | Kerdmia/CF | 1/4D,
ivhiizasos de min. 1 mm*
csaphegesztés t > 100 3<D<16 | 200<1< 3000 | Védégaz/SG | 1/8D,
BH 100 de min. 1 mm*
Rovidciklust 10<t<100 |3<D<12 I < 1500 Nincs/NP 1/8 D,
ivhiizasos Véddgaz/SG | de min. 0,8 mm*
gyujtécsicsos (Keramia/CF)
csaphegesztés
BH 10
Gyujtocsicsos 10<t 3<D<12 I < 3000 Nincs/NP 1/10 D,
csaphegesztés (Véd6gaz/SG) | de min. 0,5 mm
BH5
* Atégés nem megengedhetd!

1. tabldzat. A csaphegesztd eljdrasok csoportositdsa
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MINOSEGIRANYITAS

(786) alkalmas ,CDM” dramforrasok-
nal, ahol a hélézati paraméterek nem
befolyasoljdk a lehegesztett kotés
szilardsagat, annél inkdbb meghata-
rozék a szekunder paraméterek, vala-
mint a feltlet esetleges csekélynek
tind egyenetlenségei, ‘illetve szeny-
nyezettsége. Szintén eltérd a szami-
tasi metddus a gytjtécsicsos csapok
hegesztésére alkalmas transzforma-
toros ,ARC” aramforrasok esetében,
ahol a halézati jellemz8k, a magne-
ses fuvéhatés stb. sokkal fontosab-
bak, mint a feltlet tizedmilliméterek-
ben mérhetd egyenetlensége.

¢ A K" kdzépértéktdl valé megenged-
heté +X% eltérés megfelelé megva-
lasztasdhoz szakemberek minden
esetben ajanldssal szolgdlnak. A
megengedhetd eltérés mértékét a he-
gesztett kotés jellege nagymértékben
befolyasolja, hiszen lényegesen na-
gyobb tlirésmez$ mindsithetd jénak,
ha a kotéssel szemben csak pl.
héatviteli kovetelmény van és 1énye-
gesen szigorlbb az eléirds, ha a koté-
seket er6atvitel céljabdl készitik.

Az itt ismertetett rendszer alkalma-
zdsa szigorubb gyartasi kovetelmé-
nyeknek valé megfeleléséget biztosit,
megoldast kindl a sorozatban végzett
csaphegesztési munkék ez idaig meg-
oldatlan teljes korli dokumentalasara
és nem utolsé sorban jelentds koltség-
megtakaritdst eredményez a termékek
gyartésa soran.

Paszternak LaszIlé
(Qualiweld Kftt.)

Felhasznalt szakirodalom

[1] MSZ EN ISO 14555:1999

Hegesztés. Fémek fvcsaphegesztése

MSZ EN ISO 13918:1999

Hegesztés. Csapok és keramia

védogyliriik ivesaphegesztéshez

[3] Merkblatt DVS 0902

Lichtbogenbolzenschweissen

mit Hubziindung

DVS-Verlag, Diisseldorf, 1989

Merkblatt DVS 0903

Lichtbogenbolzenschweissen

mit Spitzenziindung

DVS-Verlag, Dusseldorf, 1989

5] T. Lauenroth

Lichtbogen Bolzenschweissen

HBS Bolzenschweiss-Systeme

GmbH & Co KG.

R. Trillmich; W. Welz

Bolzenschweissen, Grundlagen

und Anwendung

DVS Fachbuchreihe Schweisstechnik,

Band 133,

DVS-Verlag, Dusseldorf, 1989

{7} MSZ EN ISO 4063:2000
Hegesztés és rokon eljarasok.
Hegesztes1 eljdrasok megnevezése
és azonosito jeldlésiik

2

4

6
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‘/"/')f' 3200 Gyongyos, Jokai u. 55.

% d|agn°_[sz |ka Tel.: 06-37/313-338

Anyagvizsgdio Kit  Fax: 06-37/500-338
E-mail: m-diag@axelero.hu

ANYAGVIZSGALO LABORATORIUM

Nemzeti Akkredital6 Testiilet altal akkreditalt

Roncsolasos vizsgalatok:

* Szakit6 vizsgalat (max. terheld er6 IOOOKN)

* Haijlitd vizsgalat

* Keménységmérés (HBW és HV)

» Utdvizsgalat

* Metallografiai vizsgalat

* Hegesztési varratok vizsgélata
hegesztéminGsitéshez

* Hegesztéstechnoldgiai vizsgalatok

Roncsolasmentes vizsgalatok:
* Ultrahangos hibakeresd vizsgalatok - PED kiterjesztés

bemartasos (immerziés) vizsgalati technikéval, furatban is

falvastagsag mérés (j6l tapado festék &s szigeteld rétegen keresztiil is)
* Radiografiai vizsgélatok (Balteau rontgengépekkel és lzotoppal) PED kfteqesztes

automata rontgenfilm hivas
¢ Magneses repedésvizsgalat - PED kiterjesztés

* Folyadékbehatoldsos repedésvizsgalat - PED kiterjesztés

* Szemrevételezéses vizsgalat - PED kiterjesztés
* Helyszini keménységmérés (HB, HV ,HS, HRC)
* Helyszini metallogréfia (replika) vizsgalatok

HEGESZTéETEQHMKA% SZAKUZLET

Az Kft. szerzodott nagykereskeddje és méarkaszervize

25 tonnas hegesztc’i anyag raktarkésziettel

)'D;/ua GmbH PRESI metallografiai programjanak
(daraboio csiszolo, polirozé és bedgyazé gépek, csiszold, polirozé,
hideg- és meleg beagyazé anyagek, stb.) kizarélagos forgalmazaja.
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H-8800 Nagykanizsa, Szemere u. 3. * Tel./fax: 93/310-499 * 93/318-499
E-mail: info@qualiweld.hu + Web: www.qualiweld.hu

HBS GmbH és LORCH GmbH kizarélagos magyarorszagi markaképviselete.
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TECHNOLOGIA

Hegesztohuzalok megvalasztasa
otvozetlen acélok védégazas hegesztéséhez

A hegesztéhuzalok gyartéit folyama-
tos fejlesztésre kényszeriti az értékesi-
tés terén kialakult éles verseny. A he-
gesztéanyagok osztélyba sorolasara [1]
és kiviteli kovetelmények megitélésére
[2] szolgald szabvanyok mind kevesebb
tdmpontot adnak egy-egy hegesztéhu-
zal megmeéretéséhez. A huzal vegyi
Osszetételének, a csévélés és csomago-
l4s médjanak, valamint a hizds és felii-
letkezelés technoldgidjanak megvalasz-
tasa mind-mind jelentésen befolydsolja
a hegesztéhuzal hasznélati értékét. Kii-
16n6s figyelem fordult az elmult idé-
szakban a hegesztéhuzalok feliiletkeze-
lésére (a Hegesztéstechnika legutdbbi
szamaban két témoritvény is ezzel fog-
lalkozott, [3], {4]). Az 6tvézetlen huzalok
kozott megjelentek a rézbevonat nélkii-
liek, mig az erésen 6tvozott, korrdzidalld
huzalok esetén mind gyakrabban lehet
talalkozni a fényest felvalté matt feli-
lettel [6]. Hogyan lehet eligazodni a hir-
detések kozott, hogyan tudunk redlisan
megitélni egy-egy Gj megoldast, hogy
az adott alkalmazéshoz legjobban illé,
gazdasagos megoldést valaszthassuk?
Ezekre a kérdésekre keresi a valaszt a
kévetkezd Osszefoglalés.

A hegesztett szerkezetek gyartéi el6tt
ismert az a probléma, amelyet az alap-
anyagok szabvanyos jeldlés alapjan tor-
ténd beszerzése okoz. Egy-egy kiilonle-
ges, az osztalyba soroldé szabvényban
nem kezelt tulajdonsagra vonatkozé ko-
vetelmény (pl. vastagsdgirdnyd kont-
rakcié, hidegalakithatésag stb.) teljesii-
lése maradhat el a nagyvonalt anyag-
rendelés miatt, és ennek kovetkezmé-
nyei belathatatlanok. Ha a hegesztéhu-
zal szabvanyos kédjelolés alapjan torté-
né vésarldsa nem is fenyeget ilyen ve-
széllyel, a felhaszndl6t mégis komoly
meglepetés érheti a sz4llité megvalto-
zasakor. Az acél beszerzés analdgidja-
nal maradva, komoly gazdasdgi héat-
rdny érheti példaul a felhaszndlét, ha a
szabvéanyos jel alapjdn rendelt acél
szénegyenértéke meghaladja a hegesz-
téstechnolégia meghatarozadsakor kal-
kulalt maximadlis értéket. Egy ilyen, a
szabvany &ltal nem kezelt eltérésnek
sulyos gazdasagi kévetkezményei van-
nak, ha feldolgozaskor egyéltalan fény
derul az eltérésre. Ha pedig nem, akkor
mar nagyobb is lehet a kar. Hegeszté-
huzal esetén is hasznos, ha a technolé-
gus meghatarozza azokat a jellemzd-
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ket, amelyeknek teljesiilniiik kell az
adott alkalmazashoz. Esetiinkben ez
azeért lehet aggdlyos, mert — mint 14tni
fogjuk — a kivanatos tulajdonsdgokra
vonatkozé kdvetelmények egy része
nincs szabvanyositva, igy a szalliténak
és felhaszndalénak kilén miszaki felté-
tekben kell(ene) megéllapodnia.

Hegesztéhuzalok
jelolése [1]

A hegesztShuzalok jeldlési rendszere
a hegesztéhuzal vegyi Osszetételére és
a repordukalhaté vizsgélati eredménye-
ket igérd, szabvanyos feltételek mellett
hegesztett varratfém (hegesztési dmle-
dék) mechanikai tulajdonsagaira éptil.

A hegesztbhuzal
vegyi Osszetétele

A hegesztbhuzal azonositiséra alta-
lanosan hasznélt jeldlés a hegesztéhu-
zal vegyi Osszetételére nézve csupan
altaldnos informéciét ad: 14tni lehet be-
18le a dezoxidaciés aktivitds fokat
(gyenge, kozepes, erds), illetve az eset-
leges, meghatdrozd jarulékos 6tvdzde-
lem mértékét, illetve jelenlétét (Si, Ti,
Ni, Mo, Al). A meglehetdsen tdg haté-
rok kozott megéllapitott koncentracidk
miatt azonban vérhatéan jelentés kii-
lonbségek lehetnek egy-egy huzal he-
gesztési tulajdonségai, illetve a hegesz-
tési émledék mechanikai tulajdonsagai
kozott. Példdul a nagyteljesitmény(i
MAG-hegesztésre alkalmas huzal
egyik ismérveként a G4Sil huzalra a
[3]-ban megadott 1,74 Mn/Si viszony a
szabvanynak megfeleld vegyi dsszeté-
telek alapidn akér 1,33 és 2,375 kozott
valtozhat! Marpedig a Mn/Si viszony
fontos jellemzdje a hegesztéhuzalnak,
hiszen a hegfiirdében lejatszddd metal-
lurgiai reakcidk hatékonyséaga adott ve-
gyi Osszetétel mellett a fiirdd 1étidejétdl
fugg, ami azt is jelenti, hogy jelentésen
kiilonbozé 1étidék eltérd vegyi dsszetd-
teld huzalt igényelnek a megfelelé me-
tallurgiai hatas érdekében.

A vegyi Osszetételnek a hegesztéhu-
zal adott véddégéz melletti hegesztési
tulajdonsdgaira gyakorolt hatdsa alig
ismert. Az erre vonatkozé, sokszor egy-
egy hirdetés allitdsat alatdmasztd ada-
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tok altaldban belsd, nem publikus vizs-
gélatok eredményeként szillettek, igy
ellendrzésiik nem is lehetséges.

Annyi azonban beldthaté, hogy a ve-
gyi dsszetétel ismeretében tavolrdl sem
vagyunk abban a helyzetben, hogy az
adott hegesztéhuzalrél véleményt for-
maélhassunk. Valamivel kozelebb ju-
tunk célunkhoz, ha a hegesztShuzal tel-
jes jelét vessziik vizsgalat ala.

A hegesztési 6mledék
tulajdonsagai

A hegesztési dmledék készitésének
korilményeit a szabvany [1] meghat4-
rozza, ezaltal az elért eredmények ma-
gas szinten reprodukalhatdk és alkal-
masak a killonbozé termékek Osszeha-
sonlitdsara, osztalyba soroldsira. Nem
hasznalhaték azonban annak megitélé-
sére, hogy egy adott hegesztéhuzal (a
vélasztott véddgédzzal) alkalmas-e a
meghatdrozott hegesztéstechnoldgia
alkalmazasaval a kivant mechanikai
tulajdonsagok biztositdséra, hiszen a
hegesztett kotés létrehozdséhoz hasz-
nalt technoldgia a szabvanyostdl sok-
szor jelentésen eltéré munkarendet ir
eld, azaz a reprodukélhatdsdg kovetel-
ménye nem teljesiil.

Mindebbél az kévetkezik, hogy a
WPAR-ben 16gzitett hegesztéhuzal
nem feltétleniil helyettesitheté mAas
gyartmanyl, 4m azonos osztlyba so-
rolt hegesztéhuzallal. Tajékozott olva-
séinknak nyilvan feltlint, hogy ez el-
lentmond a vonatkozé szabwvany [5] ki-
nalta lehetségnek. Tapasztalat szerint
azonban szélséséges alkalmazésok
(mint példaul a nagy leolvadasi teljesit-
ményd MAG-hegesztés, vagy az ext-
rém nagy hegfirdé kezelésével jard
technolégiak, robot alkalmazasok stb.)
esetén célszer a kivalasztott hegesztd-
huzal alkalmassdgat minden valtozta-
t4s esetén ellendrizni, amint azt a [3]-
ban leirt példa is igazolja.

Hegeszt6huzalok
szallitasi feltételei [2]

A hivatkozott szabvanyban megtaldl-
haték a hegesztéhuzalok
¢ atmérdjének megengedett eltérései,

bl egesapes
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TECHNOLOGIA

Autobusz tetdlemez rogzités
kemeényforrasztassal a NABI Rt-nél
(egy meg nem valdsitott fejlesztés tanulsagai)

A fejlesztés indokldsa

A NABI 1993-ban alakult az Ikarus
tobb évtizedes szakmakultirdjanak
egyik Orokoseként és 1994 4ta tobb
mint 5 000 db autdébuszt gyartott az
Egyesiilt Allamok nagyobb varosainak
tomegkozlekedési vallalatai szdméra.
Az autdbuszok vazszerkezete konstruk-
cids kivitelét és jellegét tekintve egy
onhordd, hegesztett rdcsszerkezeti
szekrényvaz. A racsszerkezet elemei
négyzet, vagy téglalap keresztmetsze-
tl, lemezbdl alakitott, hosszvarratos
zartszelvények 2, 3, 4 mm-es falvastag-
sdggal. A véazat burkol6 kiilsé és a bel-
s6 burkolatlemezek 16gzitése a vazszer-
kezeten az utdébbi 10-15 évben jelentds
valtozatossdgot mutatott, a hegesztés-
sel torténd 10gzités mellett a huzdsze-
gecselés és — féleg a mtanyag burkola-
ti elemek bevezetésével - a ragasztas is
egyre jobban tért hoditott.

A technoldgia fejlesztésével foglalko-
z6 szakemberek a szemiikkel 4llandéan
keresik a konstrukciébdl kinalkozé le-
hetdséget az lizemi gyakorlatban alkal-
mazott eljardsok javitdséra. A kézi ivhe-
gesztés eljarésal az egyenletesen meg-
felelé mindségi kovetelmények teljesi-
téséhez a hegesztétdl nagy gyakorlatot
és j6 manudlis készséget igényelnek,
ezért ahol ésszerl kéltségekkel lehetsé-
ges, torekedni kell a hegesztési eljaras
gépesitésére. Annak ellenére, hogy az
elmult tiz évben jelentésen csékkent a
robotok 4ra, az egyszerli geometridju, —
a kor és az egyenes vonall — varratok
hegesztésének gépesitésére régoéta al-
kalmazott megoldds, a hegesztendd
targy forgatésa egy rogzitett hegeszté-
pisztoly elétt, illetve egy palyan haladé
~hegesztékocsira” rogzitett hegeszts-
pisztollyal torténé hegesztés 1étjogo-
sultséga vitathatatlanul megmaradt.

Egy autébusz vézszerkezetének he-
gesztendd kotéseit attekintve megdlla-
pithatd, hogy a tébb széz egyenes vo-
nall varrat hegesztésének gépesitésére
a kézi hegesztés mellett csak a robottal
torténd hegesztés lehet az ésszerd al-
ternativa, legféképpen azért, mert a
varratok hosszusaga 20 és 300 mm ko-
z0tt valtozik, de a varratok dontd tobb-
sége csak 40-50 mm hosszd. Ezen meg-
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allapitas aldl egy kivételt lehet taldlni a
busz tetélemez burkolatdn. A NABI Rt.
altal gyartott buszok tetélemeze 3 da-
rabbdl 4ll. A tetd két sz&lén vannak az
un. hossz-saroklemezek, amelyek gya-
korlatilag az egész busz hosszéban ta-
karjdk az oldalvéz felsd részének kb.

400 mme-es savjat, és egy ~ 60 mm-es

sugérral meghaijlitva rafekszenek a te-

tévazra, annak mind a két szélén kb.

200 mm-es szélességben. A tetévazon

fekszik fel a 2000 mm széles, 1 mm vas-

tag tetékdzéplemez, amely a hossz-sa-
roklemezek széleit is kb. 30 mm széles
savban atfedi. A saroklemezek anyaga

1,5 mm vastag, hidegen hengerelt,

X6Cr17 jeldlésd (EN 10088, Wn.:

1.4016), ferrites korrézidalldé acél. A ko-

zéplemezek (attél figgben, hogy a vevd

korr6zi6alld acél vézszerkezetd vagy
szerkezeti acél vézszerkezetd buszt
rendel) 1 mm vastag, X6CINiTi18-10

jeldlésd (EN 10088, Wn.: 1.4541),

ausztenites korrézidalldé acél anyagbdl,

vagy DC 01 (korabban: FeP01) jelslést

(EN 10130, Wn.: 1.0330), kis karbontar-

talmu, hidegen alakithaté acélbél van-

nak hengerelve. A tetékdzéplemeznek

a hossz-saroklemezekhez csatlakozd

széleit kell teljes hosszdban, tehat két-

szer 11500 mm hosszan, — elvileg 1

mm-es — sarokvarrattal hegeszteni. A

két helyen hegesztendd, dsszesen 23 m

hosszusaga, egyenes vonala varrat he-

gesztésének gépesitése nem csak azért
kerult eldtérbe, mert egy ,hegesztéko-
csival” technikailag megoldhaténak
latszott, hanem a kéltségek cstkkenté-
sére is lehet8ségként kinalkozott.

Annak érdekében, hogy a koltségek
csokkentésének lehetésége a részletes
kalkulaciék bemutatésa nélkiil érzékel-
het6 legyen, vazlatosan ismerni kell az
alkalmazott technoldgia problematikus
muveletelemeit:

* A kézéplemeznek a tetévazra valé fel-
helyezését és poziciondlasat kovetd-
en a tetélemez mellsé végét a tetdvaz
1. bordéjadhoz (alulrdl) szakaszosan
hegesztett sarokvarrattal 16gzitik és a
tetflemez hatsd végére 1ogzitett fe-
szitépofakkal megfogva, a lemezt
csavarorsdkkal réfeszitik a tetévaz
felsd sikjara. (Ilyenkor a lemez hatséd
széle 4-7 mm-t elmozdul és a szalli-
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tas, tarolas soran keletkezett kisebb-
nagyobb hosszirdny(i hulldmosodas
megsziinik.)

* A kozéplemez hossz-sarkokra felfek-
vé széleinek a hossz-sarkokhoz valé
helyi szoritdsa kozben, 80~100 mm-
enként 6-9 mm hossz(l varratokkal
18gzitik (tlzik).

* A kozéplemeznek a hossz-sarkokhoz
csatlakozd széleit teljes hossziisag-
ban (2 x 11450 mm hosszan) folyama-
tos ,sarokvarrattal” hegesztik.

+ A kozéplemez szélein hegesztett var-
ratoknak a tetd ,sikjabdl” kiemelkedd
domborulatat kézikdszoértigéppel le-
koszoriilik.

A tetblemez rogzitéséhez az elézbek-
ben felsorolt miveleteknél véddgézas
fogydelektrodas kézi ivhegesztés az
alkalmazott hegesztési technolégia,
amely eljards az iparban a legelterjed-
tebb hegesztbeljaras és a tobbi lehetsé-
ges eljarassal, vagy eljarasvaltozattal
Osszehasonlitva, az egyedi- és a kis so-
rozatgyartdsban jelenleg a legkisebb
koltséggel megvaldsithats eljards. Az
eljaras hatranyai kézé tartozik, hogy az
egyenletesen j6 minéségl megbizhatd
kétés kialakitasdhoz j6 manudlis képes-
ségu, figyelmes és lelkiismeretes mun-
két tartésan végezni képes szakmun-
kés sziikséges. A hegesztéshez sziiksé-
ges paraméterek koziil csak az fvfe-
szultséget és indirekt médon az aram-
erdsséget lehet a gépen bedllitani, a
t6bbi paramétert (amelyek déntden be-
folyasoljdk a hegesztett kdtés mindsé-
gét): a hegesztés sebességét, a hegesz-
tépisztoly szdghelyzetét két vetiiletben
(a huzalelektréda végének a varrattal
bezéart sz6gét), a szabad huzalelektréda
hosszat, és nem utolsé sorban a varrat
vonaldnak a helyzetét a dolgozdnak
kell folyamatosan az optimdlis értéken
tartania a kezével. Kiilénosen nehézzé
vélik ennek a kévetelménynek a teljesi-
tése, amikor hosszt folyamatos varratot
kell azonos paraméterekkel hegeszteni
és a fizikai terhelés a monotonitassal
pérosulva jelentkezik.

"A kdzéplemez széleinek a hegesztése
tipikusan az el6bbi, jelentdés fizikai
igénybevétellel jaré feladat, ahol ~ 11,5
m hosszan kellene elvileg egy 1 mm-es
sarokvarratot hegeszteni. Ez a muivelet
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— még a tobb éves gyakorlattal rendel-
kezd, j6 képességl hegesztdk részére is
— 15-16 percig tarté monoton terhelés-
sel jaré tevékenységet jelent.

Létezik egy ,0kdlszabaly”, amely sze-
rint elsé kozelitésben a huzalelektrdda
atmérdjének a hegesztendd anyag vas-
tagsdgénak 1/3-4val kell egyenlének
lennie. Az 1 mm-es lemez sarokvarrata-
hoz, ha a tulzott varrat méretet el akar-
néank kertilni 0,4 mm-es atmérditi huzal
lenne az optimaAlis.

A kozéplemez két szélén végig huzd-
dé ,sarokvarrat” a kézi eljarasbdl és az
@ 0,8 mm-es huzalelektrédabdél adods-
an atlagosan egy 5,5 mm széles és a ko-
zéplemez f6lé 1,5 mm-re kiemelkedd,
dombort varrathernyéként jelenik meg,
a hegeszté manudlis képességétdl fug-
gben rendszerteleniil eléforduld méret-
valtozasokkal (1. dbra). Ez a manudlis
képességtél fliggd, rendszertelen var-
ratkép és az Ikarusban megszokott, el-
lenallas-vonalhegesztéssel hegesztett
varrat megjelenése kozotti jelentds (f6-
leg esztétikai) kiilonbség miatt a NABI-
ban torténd gyartas kezdete 6ta a kéz-
zel hegesztett varratot a kozéplemez
szélein teljes hosszdban a lemez felsé
feliiletéig lekoszorilik (2. dbra).

2. dbra. Varratkép készérilés utdn

A kézi kOszorulés a masik, sok koltsé-
get és problémat okozd muivelet. A var-
ratok lekoszoriilése munkavédelmi és
egészségvédelmi szempontokbdl nem
kivanatos (kifejezetten kdros!), mert za-
jos, poros, szem- és egyéb sériiléseket
okozhat, tovabbé az egész lizem légte-
rét terheli a lecsiszolt varratbol szarma-
zb acélpor és a koszorlitarcsa anyaga-
bél szarmazd por.

Gazdaségi, pontosabban fogalmazva
koltségesokkentési okok is azt indokol-
jak, hogy a varrat mérete és ezzel
egyutt a lekdszoriilésre kertld, a huzal-
bél leolvasztott anyag mennyisége a
minimalisra, vagy nullara cstkkenjen.
Itt nem részletezendd kalkulacio szerint
2002-ben, a lekdszorilt varrat huzal-
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elektréda tartalméanak mennyisége 765
kp (15 tekercsnyi) volt (ennek ara 953
E Ft), a felhasznalt koszoritarcsék ara
285 E Ft volt.

Kitérék
a fejlesztési iranyokban

A tetélemez kézi hegesztésével
egylitt jaré problémék megoldasa érde-
kében felvetédott a javaslat a hegesztés
és a varratkdszorulés teljes elhagyasat
biztosité eljaras bevezetésére, a ragasz-
t4ssal torténé rogzitésre. A ragasztés
elvi lehet6sége konstrukciés oldalrol
biztositva volt, mert a kdzéplemez szé-
lei és a hossz-sarok lemezek szélei kb.
30 mm-es atfedéssel csatlakoznak egy-
maéshoz. Technolégiai szempontbdl
sem jelentett a ragasztds kuléndsebb
gondot, mert az eljards mér az oldalvaz
lemezburkolat egyes elemeinek 1égzi-
tésénél bevalt, begyakorlott eljaras volt.
A tetblemez ragasztasdnak bevezetésé-
hez sziikséges anyagokat és technolo-
giat a gyakorlatban kiprébaltuk. A ta-
pasztalatok Osszegezése soran megal-
lapitottuk, hogy a ragasztassal térténd
1ogzités kb. 50%-o0s normaidé emelke-
déssel és igen jelentds koltségnoveke-
déssel is jarna, tovabba a lemezszélek
(megengedhetben kis mértékd) hulla-
mossaga miatt esetenként a ragasztas
el is valhat.

A ragasztds, mint rogzitéstechnold-
giai megoldas kizadrasa utan kulonbo-
z8 hegesztési eljardsok gépesitésével
kisérleteztiink. A kisérleteknél csak
ausztenites korrdzidalld acél anyagu ko-
zéplemez prébatesteket hasznaltunk,
egyrészt azért mert a vevék tdbbségé-
nek ezzel az anyaggal gyartottuk a bu-
szokat, mésrészt gy gondoltuk, hogy
ha a nehezebben hegeszthet anyagra
talalunk j6 megoldast, akkor az a meg-
oldds a konnyebben hegeszthetd (jobb
hévezets) anyaghoz is adaptalhatd lesz.

A lapos és esztétikailag kifogastalan
varratkép kialakitdsahoz legcélsze-
ribbnek latszott az erre a célra a legin-
kabb predesztinalt eljaras, az AWI elja-
rés gépesitett megoldédsdnak megterve-
zése. A hozaganyag nélkiil, csak a ko-
zéplemez szélének és az alatta 1évd sa-
roklemez Osszeolvasztdsaval, argon vé-
dégézban végrehajtott eljards nagyon
igéretesnek tint és az iparban mashol
megvalésitott gépesitett hegesztések is
példa gyanant szolgéltak a megvalési-
tds sikerességét illetbéen. Az elsé
hegesztéstechnoldgiai kisérleteket a
Weldmatic Kft-tél kolcsén kapott, a 3.
abran lathaté ,langvagd kocsival”, (an-
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| nak megfelel§ eszkozokkel vald kiegé-

szitését kovetben) az eredeti hossz-sa-
ok és tetdlemez anyagokbdl vagott
maradék darabokon, az el6bbiekben le-
{rt okok miatt az AWI-hegesztés gépe-
sitésére folytattuk le. A nagyszamu ki-
sérlet sordn szilettek esztétikailag
kifogéstalan (egyenletes szélességu,
egyenletesen sima feliiletd, oxidmen-
tes, frocskolésmentes) és szildrdsagilag
is kétségtelenil megfelelé varratok is,
azonban meg kellett &llapitanunk,
hogy a tetblemez 1ogzités gépesitett
megoldédsanak tervezésénél errdl az el-
jarasrol le kell mondani az alabbi okok
miatt:

* A kiulonbozd technoldgiai paraméte-
rek kombinacidja mellett a megfeleld
kotés kialakitdsdhoz kiloénbozd he-
gesztési sebességeket lehetett meg-
valésitani 100 mm/perc és 160
mm/perc koézott, de a 160 mm/perc-
nél nagyobb értéket nem tudtunk
elémi. (Az altalunk megkivant, egy
nagysagrenddel nagyobb sebességet
az iparban maéshol alkalmazott eljara-
sokkal csak gy lehetett megvaldsita-
ni, hogy az ¢sszehegesztendd leme-
zeket kozel a varrathoz (attél 5-8
mm-re), belil vizzel hitott rézpofak-
kal szoritottdk Ossze és igy lényege-
sen nagyobb dramerésség és hegesz-
tési sebesség volt alkalmazhato a le-
mez atolvadéasa nélkil.)

+ A gépesitett hegesztéssel szemben is
elvartuk, hogy a szokésos mindségd,
a megengedhetd deformacidkkal ren-
delkezd, a megengedhetd hézagokkal
illeszkedé lemezszélek csatlakoz4sa-
nél is, tetszés szerinti szamban meg-
ismételve a hegesztést, mindig meg-
felel6 minéségl legyen a varrat. Ezt a
kovetelményt a hozaganyag nélkili,
gépesitett AWI-hegesztéssel még a
kisérleti korilmények kozott sem tud-
tuk megvaldsitani, ha a paraméterek
bedllitdsaval megfelelé varrat képzdé-
dott a hézagmentesen illeszkedd le-
mezszéleknél, akkor ugyanezen para-
méterek mellett nem volt megfelelé a

3. dbra. Hegesztéshez atalakitott
hegesztékocsi”
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varrat az olyan szakaszokon, ahol
0,5-0,6 mm illeszkedési hézag volt és
forditva. Az Altalunk végzett kisérle-
tek soran gy tapasztaltuk, hogy az
eljards ,illesztési hézaggal szembeni
érzékenysége” csak +0,2 mm-es il-
lesztési hézag tlrést enged meg és
ezt az értéket a tetdlemezelés lizemi
gyakorlatdban a sorozatgyartasnal
biztositani nem tudnénk.

Az AWI-hegesztéssel folytatott kisér-
letek eredményeinek feldolgozdsa utén
kisérleteket folytattunk a fogydelektréd-
dés védbgazas ivhegesztés pulzdld
arameréséggel torténé valtozatanak
gépesitésével elérhetd mindségi els-
nyok meghatarozdsanak érdekében. A
pulzaléives fogydelektrodas ivhegesz-
tés alkalmazdsdnak egyik nagy elényo-
ket biztosito teriilete pontosan a tetdle-
mezhez hasonld vékony lemezek he-
gesztésének terllete, mert a pulzélas
biztositja, hogy nagy hegesztési sebes-
ség mellett se kelljen olyan nagy aram-
erésséget alkalmazni, amely a lemezt
&tolvasztand. Tébb paraméter-kombi-
nacié kiprébdldsa utén, megéllapitot-
tuk, hogy 80 A 4tlag dramerdsséggel (~
4100 mm/perc huzalelektréda elétolas-
sal), szemben a kézi eljardsnal haszna-
latos ~ 160 A aramerésséggel (~ 12000
mmy/perc huzalel6toldssal) hegeszthetd
olyan esztétikailag megfelels - egyen-
letes szélességll és magassagu, nagyon
enyhén pikkelyezett, egyenes vonald ~
varrat, amely a szilardsagi kévetelmé-
nyeket is kétséget kizaréan kielégiti és
a sebessége is megfelel, csekély mér-
tékben meghaladja a kézi hegesztés se-
bességét (440 mm/perc és 760 mm/perc
kozotti sebesség értékek voltak mérhe-
téek a kiilénbdzd paraméter kombinaci-
6kndl). Az igy gépesitve hegesztett var-
rathernyé mér csak kb. 3 mm széles
volt és a lemez sikja f51é csak 1 mm-re
emelkedett Kki.

A jé nem elég jé

A gépesitett hegesztés termelési ko-
rilmények kozétti alkalmazdsat és az
azzal 8sszefiiggd egyes miiveleteleme-
ket végiggondolva meg kellett 4llapita-
nunk, hogy a szitkséges beruhazéas kolt-
ségeinek elfogadhatd, (és elvart) 2-2,5
éves megtérilléséhez nem elegendd az
a koltségcestkkenés, amelyet a 2 x
~110 db tzévarrat elmaradésa és a 23
m hosszl varrat-kdszoriilés elhagyésa,
valamint a huzalelektréda- és koszori-
tarcsa megtakaritds eredményez. A fej-
lesztett eljardshoz kapcsolédé tovabbi
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koltségesokkentési lehetéségeket ke-
resve, megfogalmazddott az igény a he-
gesztési sebességnek a kézi eljardshoz
viszonyitottan kétszeresére vald nove-
lésére, azaz az 1500-1600 mm/perc se-
bességgel torténé hegesztés kikisérle-
tezésére.

Az igy megfogalmazott kévetelmény
egyrészrél megnehezitette a feladatot,
de masrészrél meg is kdénnyitette azt,
ugyanis a megfeleld minéséget biztosi-
té nagyszamu paraméter kombinacidk
szama lecstkkent azéltal, hogy a se-
bességet allandé értéken kellett tarta-
nunk. A fejlesztésnek ebben a sza-
kaszaban vetddott fel az az 6tlet, hogy
végezzink kisérleteket az ,ivkemény-
forrasztd” (,iv-forrasztéhegesztés meg-
nevezésl, MSZ EN ISO 4063:2000 sze-
rinti 972 jeld” Szerkeszté megjegyzése)
eljaréssal. Az dtlet azon a meggondola-
son alapult, hogy a keményforrasztas-
nal nem kell megolvasztani az acélle-
mez alapanyagokat, csak egy lényege-
sen alacsonyabb olvadasponti bronz
huzalelektrodét, tehat varhatban lénye-
gesen nagyobb sebességgel végezhetd
a munka. Tekintettel arra, hogy a ke-
ményforrasztasrol csak szakirodalmi is-
mereteink voltak, az eldkisérietek el-
végzéséhez a Linde Gaz Magyarorszag
Rt. szakembersinek segitségét kértiik.
Az elbkisérletek soran a Linde Rt. he-
gesztd laboratériuméban egy fokozat-
mentesen szabalyozhatd fordulatszé-
mu koérasztalra 16gzitett, a tetélemezek
anyagabdl kivAgott tarcsdk peremén
készitettink keményforrasztasokat. Az
elképzelésiink az volt, hogy a kemény-
forrasztashoz is célszerdien ugyanazt a
véddégézt alkalmazzuk, amely az tizemi
gyakorlatban, a véllalati védégaz hals-
zatban van, tehat 98% Ar + 2% O, ke-
veréket (vagy 82% Ar + 18% CO, keve-
réket). Az elSkisérletek alkalmaval mé-
dunkban 4llt tobb kilonbdzé dsszetéte-
14 védégaz keveréket kiprébalni, de az
altalunk megkivant sebességli ke-
ményforrasztdshoz legjobb eredményt
a 70% Ar + 30% He Gsszetételd véds-
géz biztositotta. Az ismert volt el6t-
tunk, hogy az argon védégaz a viszony-
lag rossz hévezetése miatt csdkkenti a
beolvadas mélységét (pl. a CO,-hoz ké-
pest), de az 4j felismerés volt szdmunk-
ra, hogy a hélium milyen nagy mérték-
ben javitja a beolvadds mélységét, vagy
amennyiben nem a beolvadds mélysé-
gének novelése a cél, — mint a mi ese-
tinkben is — akkor a hélium alkalmaza-
saval jelentSsen novelhetd a sebesség.

A tovébbi kisérleteket hosszvarratok
készitésével végeztilk. A termelés zava-
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r4sa nélkiil elvégezhetd kisérletekhez el
kellett késziteni egy viszonylag nagy
méretli és kellben merev késziiléket,
amelyikben a kozéplemezbél és a
hossz-sarok lemezbél kivagott proba-
testeket tdjolni, régziteni és elegendé-
en nagy erdvel megfesziteni lehetett. A
lemezek hosszirdanyi feszitésére azért
volt szlikség, hogy a hengerlés, szalli-
tés, tarolas és egyéb mozgatasck sordn
a lemezek szélén keletkezd kisebb-na-
gyobb hulldmosséagokat (helyi nytléso-
kat) ki lehessen simitani. A késziilék
méreteit és ,teherbirdsat” tgy kellett
meghatarozni, hogy legkevesebb 1 m
hosszu varratot lehessen a befogott le-
mezek csatlakozdsdnal hegeszteni,
masrészrél a kisérletek céljdra ugyan
elegendd lett volna 2 db kb. 60 mm szé-
les lemezesik illesztése és befogdsa,
(mert ez a méret elegendd lett volna a
héelvezetés szempontjdbdl a valésagos
koériilmények modellezésére) azonban
arra valo tekintettel, hogy a kétések mi-
ndsitésére a szokasos méretli szakitd
prébatesteket ki lehessen munkalni, a
tetblemezbdl 135 mm-es, a saroklemez-
bdl 170 mm-es csikot kellett a késziilék-
ben rogziteni és megnyujtani. Csak a
lemezek megfeszitése utan volt elérhe-
té6 az az &llapot, hogy a hegesztendé
varrat tengelyvonala ne csak vizszintes
vetuletben legyen a ,hegesztkocsi”
péalyajaval parhuzamos egyenes, ha-
nem a fiiggdéleges vetiiletben is egye-
nes legyen. A kisérletek soran az egyik
tanulsag az volt szdmunkra, hogy a gé-
pesitett hegesztésnél — kiiléndsen az
olyan eseteknél, amikor nagy sebessé-
gl hegesztéshez vannak a paraméterek
meghatérozva — nagyon nagy jelents-
sége van a szabad huzalelektréda-
hossztisdg helyes bedllitdsdnak és
egyenletesen 4llandé értéken tartdséa-
nak. A kikisérletezett hegesztési para-
méter kombindciék mellett, ha a sza-
bad huzalelektréda hossziisdga meg-
valtozott (pl. a lemez egyenetlenség mi-
att) nagyobb mértékben, mint 0,5-0,7
mm, akkor az ezzel egyidejlileg beké-
vetkez6 aramerésség-valtozds mar egy-
szerl szemrevételezéssel is megallapit-
hat6 kétéshibat, vagy lemez &tolvadést
eredményezett.

Az el6zbekben ismertetett késziilék
segitségével kisérleteteket végeztiink
olyan paraméter kombinaciék megha-
térozésa érdekében, amelyek az elére
meghatéarozott 1600 mm/perc sebesség
mellett megbizhatd minéségi kotést és
a lehetd legkisebb varratméretet ered-
ményezik. ['Igy gondoltuk, hogy ameny-
nyiben lehet, minden kortilmény le-
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gyen olyan, mint a termelésben, tehat
ugyanaz legyen a védégaz és a huzal-
elektréda, mint az tizemi gyakorlatban,
a valtozas csak abban legyen, hogy a
hegesztdpisztoly vezetését gépesitsik.
A véddégazas ivhegesztéssel viszonylag
kevés szamu kisérlet utdn megtalaltuk
a széamunkra is meglepden kedvezd
varrat keresztmetszetet biztosité bedlli-
tasokat (4. abra). Az 5. és a 6. abran be-
mutatott varratkeresztmetszettel meg
voltunk elégedve. A keletkezett varrat
szép egyenletes volt és a méreteit te-
kintve a varrat mar nem csak elvileg
volt sarokvarrat, a varrat domborulat
legfelsé pontja is csak 0,2 ... 0,3 mm-rel
emelkedett a lemez sikjandl magasabb-
ra, tehat az igy elkészilt varrat utéla-
gos lekdszorilést nem igényelt.

A fejlesztést el6készitd kisérleteket
ekkor sem fejeztiik be, mert a feltétele-
ket alaposan végig gondolva arra a ko-
vetkeztetésre jutottunk, hogy az lizemi
kérulmények kozoOtt nem mindig lesz-
nek biztosithaték azok a feltételek,
amelyeket a sikeres kisérleti hegesztés-
hez tudtunk biztositani. A kisérletnél a
lemezek a hosszirdnyu megfeszitést ko-
vetden gyakorlatilag hézag nélkil csat-
lakoztak egymaéshoz és a hegesztendd
lemez széle is kiegyenesedett, meg-
szlint a hulldmossédga. llyen korilmé-
nyek mellett biztositani tudtuk az &l-
landé ivhosszusagot és az allandd hala-
déasi sebesség ellenére azt, hogy az
elektrédabdl leolvadd anyag se tdbb, se
kevesebb ne legyen, mint amennyi‘a ki-
véant a varratkeresztmetszethez sziikse-

4. dbra. Gépesitett hegesztéssel
készilt varrat
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6. 4bra. Gépesitve hegesztett varrat
metszete

ges. A termelésben is megfeszitést ko-
vetden rogzitik a tetékozéplemez mell-
s6- és hatsd végét a tetbvazhoz, de a
saroklemez nincs hosszirdnyban meg-
feszitve, ezért a két egymashoz fekvd
lemez kozott kialakulhat helyenként
1...2 mm-es hézag is. Volt elképzelé-
stink arra vonatkozdan, hogy ezt az il-
lesztési hézagot hogyan lehetne nagy
mértékben lecstkkenteni, de hogy ez
az elképzelés mennyire valdsithatd
meg, arrdl a termelés akadalyozédsa nél-
kil, csupan kisérleti korGlmények ko-
zOtt nem tudtunk megbizonyosodni.
Annak érdekében, hogy az iizemi ko-
rilmények kozott is kétségek nélkil be-
vezethetd eljarast tudjunk javasolni, Gj-
bdl elkezdtiik a kisérleteket az
ivkeményforrasztdssal. A keményfor-
rasztassal kialakitott kotéssel szemben
is fenntartottuk azokat az alapvetd ko-
vetelményeket, hogy a varratot ne kell-
jen utélagosan lekoszérilni és az elja-
ras legyen 1500-1600 mm/perc sebes-
séggel végezhetd. A keményforrasztas-
nél az alapanyagot nem kellett megol-
vasztani, ezért kialakithatd volt olyan
varratkeresztmetszet, amely kelléen la-
pos volt (azért, hogy utdlag ne kelljen
lekoszorilni) és mégis elegendd hozag-
anyagot tartalmazott az olyan esetekre,
amikor az illeszkedé lemezek kozotti
hézagot a vizzaré kotés kovetelménye-
nek teljesitése céljabdl ki kell tolteni. A

Gépesitett hegesztés
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kdzéplemez
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Varratkeresztmetszet = 4,3 mm?,
melyben a huzalbél = 1,25 mmz.
Lekdszorilni nem szitkséges.

Hegesztési sebesség: 1600 mm/min

- L e

Varratkeresztmetszet = 14,13 mm?,

melyben a huzalbdl = 7,47 mm?.

Lekdszorllve = 5,1 mm? (A felhasznalt huzal anyagénak
68%-at le kell kdszdrllnit Ez azt jelenti, hogy az 1 db busz tetéhoz
felhasznalt 1,35 kp huzalelektrédébol 0,92 kp vaspor keletkezik.)
Hegesztési sebesség: kb. 700 mm/min

Kézi hegesztés

, hossz-sarok

5. 4bra. Gépesitett és kézi varratok (MAG hegesztés) jellemzdinek dsszehasonlitdsa
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hegesztett kotésnél a huzalelektréda
vége a hegesztés irdnyara merdleges
sikbeli vetlletben 45°-0s szoget zart be
a vizszintes sikkal, ezért a varrat ke-
resztmetszete, amint a 6. dbran lathato,
egyenld széri haromszog (dombor( at-
fogdval). A keményforrasztasokndl a
huzalvég szdogét a hegesztés irdnyara
merdleges sikban 60° és 80° kozott val-
toztattuk, igy a varratkeresztmetszet
olyan derékszogld haromszog alaku,
amelynek a vizszintes befogdja kb. hé-
romszor hosszabb, mint a fliggéleges
befogdija (7. abra). A keményforrasztasi
kisérleteknél a sajat kdrunkbol okulva,
még egy olyan tapasztalattal lettink
gazdagabbak, amelyet figyelmébe
ajanlom azoknak, akik még csak ezutan
akarjak alkalmazni ezen eljarast. A kii-
16nb6z6 paraméter kombinacidkkal el-
kezdett keményforrasztasi folyamatok
szép és biztaté kezdést kovetben,
150-200 mm-es szakasz utan, hirtelen
megszakadtak, a huzalelektroda be-
égett a kontaktcsébe. A hibat meg-
szlintettik, a kisérleti forrasztdst meg-
ismételtiik, de az emlitett probléma is-
mét jelentkezett. A rendszer minden
elemének alapos atvizsgaldsat kovetd-
en arra a kovetkeztetésre kellett jut-
nunk, hogy az altalunk alkalmazott &
0,8 mm-es, SG — CuSi3 (DIN 1733) jeld
sziliciumbronz huzalelektréda hétagu-
lasi egylitthatdja kb. 50%-kal nagyobb,
mint az acélé, ezért a folyamat elkez-
dését kovetd néhédny masodperc mul-
va a felhevillé huzal atmérdje olyan
mértékben megnétt, hogy az acélhoz
méretezett furatatmérdjli kontaktcsd-
ben megszorult a rézhuzal. A kontakt-
cs6 furatdnak kb. 0,05 mme-rel valé fel-

7. ébra. Gépesitett keményforrasztas
metszete

8. dbra. Gépesitett keményforrasztds
varratképe
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4
b’ 1
@ @ 2l g, s
oD |8 Py . a o | S |G ! .
g |83 | E o | %3 védégaz dm’/min. 5 e S e pisztoly szég
5 = i Q & N
S |22 /9 | 3 |3 s | £ |99 |52
El®8| 8| & |5k ¢ | 8|85 %8
2 |28 | & T | & E 3 |°6 | 8-S
mm/ Ar CcO, O, He |mennyi-| V A mm | tolé | htzd | kereszt-
min (%) (%) (%) (%) ség irdnyban
2. 1600 A1 E1 EH1 82 18 - - 12 19,6 125 5,65 7 85 45
3. 1600 | Al El EH1 82 - 30 12 19,6 125 5,65 7 85 45
13. 1500 A2 E3 EH2 70 - — 30 12 18,0 100 4,90 10 80 70
16. | 1600 | A2 | E3 | EH2 | 70 - - 30 11 1765 | 125 | 520 9 | 80 80
19. | 1530 | A2 | E3 | EH2 | 70 — - 30 11 175 | 125 | 520 9 | 80 75
20. | 1850 | A2 | E3 | EH2 | 70 - - 30 11 175 | 125 | 520 8 | 80 75
26. | 1550 | A2 | E3 | EH2 | 70 - - 30 12 188 | 120 | 510 | 13 80 60
A1 Miller Invision 354 MP A2 Miller XMT 304
E1 Miller 20 Series (LA 269306) E3 Miller 20 Series (LA 012745)
EH1  SG-X 2 CINi 19 9 (DIN 8556) @ 0.8 (OK Autrod 16.12, ER308L Si )
EH2  SG - CusSi3 (DIN 1733) 0,8 (OK Autrod 19.30)
1. tébldzat. Tetdkdzéplemez hegesziés gépesitését eldkészits kisérletek paraméterei
Prébatest Eljaras jo R, F RN e : e
iolblée e e Gsepeh munk:inh’t,alvre,
X6CINiTi 1810 alapanyag 791 | 52945 | 3,76 | 251,67 teljes munkaidoben
2l fogyéelektrédas, védégazas ivheg. 8,00 | 546,45 | 3,80 | 259,66 keresunk l fOt hegeSZto
R keményforrasztas 5,13 | 356,25 technologusi pozicioba.
16. keményforrasztas 570 | 395,83 B
19. kem(?nytorrasztaixs 493 | 342,36 A pOZiGi() betﬁltt’ijével
20. keményforrasztas 5,76 | 400,00 3 Z o
. - — szembeni elvarasok:
26. keményforrasztas 5,80 | 402,78 3
' - hegesztett acélszerkezetek

* az alapanyag szakadt

2. tabldzat. Szakitévizsgélatok eredményei

doérzsdlése utdn az emlitett hiba meg-
szunt, folyamatosan tudtuk a kb. 1 m
hosszi keményforrasztott varratokat
késziteni (8. Abra).

A tetélemez anyagabdl (referencia
céljiabdl) a hegesztett kotésbdl (a kotés
mindsitése és viszonyitési alap célja-

9. bra. Hegesztett prébatest szakitas
utan

10. dbra. Keményforrasztott prébatest
szakitds utan
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bdl), valamint az altalunk szemrevéte-
lezés alapjdn megfeleld mindségd ke-
ményforrasztott kotésekbél prébateste-
ket vagtunk ki szakitovizsgdlat céljara.
A szakitd vizsgalatokat a Budapesti
Mdszaki és Gazdasagtudomanyi Egye-
temen Dr. Szabadits Odén készitette. A
véddgazas ivhegesztéssel készitett pro-
batest az alapanyagban szakadt, (9. 4b-
ra) a keményforrasztott prébatestek a
varrat kozepén szakadtak, (10. 4bra) de
az eredmények alapjan jol 14thaté mo-
don a forrasztott kotések megfelelek
voltak. A megfeleld kotéseket biztositd
hegesztés illetve keményforrasztasok
paramétereit az 1. sz. tdblazat foglalja
Ossze. A szakitévizsgélat eredményeit a
2. sz. tdblazat ismerteti.

A 6. és a 7. dbran lathatd felvételeket
Dr. Mohacsi Gébor, a 9. és a 10. Abran
bemutatott prébatestek fényképeit Dr.
Szabadits Odon készitette.

Farkas Géza
(NABI Autdbuszipari Rt.)
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gyartasaban szerzett
tapasztalat
- legalabb 5 éves szakmai
gyakorlat
- kozépfokd szakiranya
vegzettség

A pozicio betdltésénél elényt
jelent:
- vonatkozo DIN szabvanyok
ismerete
- EWT/IWT végzettség
- német nyelv
alapfoku ismerete

Amennyiben a pozicid
felkeltette erdekldodését,
jelentkezéset
az alabbi cimre varjuk:
Dr. Klinghammer Orsolya
HR vezetd
Telefon: 276-5555
Leveélcim:

1751 Budapest PF. 62.
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WELD Védogazas
TEAIM hegesztéhuzalok

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

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!

HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!
TERMEKTANUSITASOK: B[ e eam |
DB Deutsche Bahn |—OT'O—1
TUV Technische Uberwachungs - Verein
GL Germanischer Lloyd A/[\)IEISI?N
LR Lloyd’s Register

DNV Det Norske Veritas
BV Bureau Veritas

RENDKIVUL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovabbi felvilagositassal készségesen allunk rendelkezésére
Gyartém(: WELD-TEAM Kft. 9200 Mosonmagyaroévar, Gabona rkp. 6.
Levélcim: 9201 Mosonmagyarévar, Pf. 27. Telefon: 96/578-080, Fax: 96/216-344,
e-mail: weldteam@axelero.hu
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Plazma ivponthegesztés — a technolégia
és az alkalmazasi lehetéségek

Az SBI (Solutions By Innovation) cég
altal kifejlesztett és szabadalmaztatott
Dlazma ivponthegesztd eljérds az om-
lesztd hegesztési eljérasok csoportjéba
tartozik. Az eljaras elénye a munkada-
rab kénnytl megkézelithetdsége, a fo-
lyamat stabilitédsa, a készitett pont felii-
leti mindsége, a beruhdzési és iizemel-
tetési kaltsége. Uj felhasznalasi tertile-
teket nyit meg a ponthegesztés szama-
ra, valamint lehetdséget ad a lemezfel-
dolgozd iparnak olyan alkalmazéasi lehe-
téségekre, ahol eddig a ponthegesztés
technoldgiai és gazdasdgi okokbdl ki-
zart volt.

Bevezetés

Az ellenéllds-ponthegesztés jarmi-
gyartasban, els6sorban az autéipari ka-
rosszériagyartasban a legtobbet alkal-
mazott kétési mdéd ma is, mint korab-
ban. Egy jelenlegi személyautd karos-
széridjan példaul 6000 hegpontot alkal-
maznak [1]. Nemcsak az autdiparban,
hanem a sinen futé jarmtiveknél, a repii-
16gépgyéartdsndl, a kapcsoldszekrény
gyartésnal és a klima- és szellbzés-tech-
nikaban is, egy — eddig még nem végig-
gondolt — lehetésége van a ponthegesz-
tésnek. A ponthegesztés a témeggyar-
tdsban nagyon kedvelt a kit(ing automa-
tizalhatésdga, a folyamat nagyfoku sta-
bilitasa, a méreteltérések irdnti relativ
érzéketlensége és nem utolsd sorban a
16vid Utemidd kdvetkeztében a nagy ter-
melékenyég miatt [2]-[3].

A j&rmuiparban egyre élesebbek az
utas biztonsdga érdekében a kovetel-
mények, mig egyidejl igény a szerkeze-
tek egyre cstkkend sulya, egyre na-
gyobbak az elvardsok a kotések stati-
kus és dinamikus szildrdsagaval, vala-
mint az Uté-igénybevételeknél felléps
energiaelnyeld-képességgel és az ore-
gedésdllésdggal szemben [1], [4]. A fen-
ti tényezdk, a mind gyakrabban alkal-
mazott specidlis alapanyagok, a he-
gesztett pont felliletével szemben ta-
masztott egyre nagyobb kovetelmé-
nyek és a hozzaférési problémak miatt
a klasszikus ellendllas-ponthegesztés
nem az egyetlen széba johetd eljaras.

A Kkifejlesztett Uj plazma {vpont-
hegeszté eljards (,Plasma Spot
Welder"”, PSW) egyes esetekben egyen-
értékll, vagy jobb alternatividja més
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ponthegesztd eljdrdsoknak (ellendllas-
ponthegesztés, AWI-ponthegesztés,
lézersugaras ponthegesztés).

Az eljaras elve

A plazma ivponthegesztés egy ho-
zaganyag nélkili, ¢mlesztd hegesztd
eljaras. Jelentés elénye, hogy a klasszi-
kus ellendllds-ponthegesztéssel szem-
ben a munkadarabot csak a felsé le-
mezoldalnal kell megkdzeliteniink.
Emellett az eljards nagy folyamat stabi-
litst, pontos reprodukélhatésagot és
egyszertien ellenérizhetd hegesztési
mindséget, valamint egyszer(i kezelhe-
t8séget biztosit.

A folyamatot (1. 4bra) nagyfrekvenci-
&s gyujtas inditja, amely a plazmagéaz
altal atoblitett teret a katddként kap-
csolt volfrAmelektroda és az andédként
kapcsolt munkadarab kézétt ionizéla
Ugy, hogy az tresjarasi fesziiltség hata-
séara elektromos fv képzddik a pisztoly
elektrédaja és a munkadarab kozott.

&5

. ——— inverter
i | /W-elektroda

héhatastvezet - Il '.-l/] M/ .
\ il R fuvéka
e
o bk jomledek

7:;"'.?' SRR o

munkadarab - |

.

1. dbra. Az eljdrés felépitése
és elve PSW

A kiilonbség az AWI-ponthegesztés
tobbé-kevésbé szabadon égé ivével
szemben az, hogy ezt az fvet a pisz-
tolytestben generalt, irdnyitott plazma-
géz aramlés fokuszélja. Ezen a nyala-
bon keresztill a munkadarabra atvitt
energiamennyiség a paraméterektél
figgden egy 10? és 10° kozdtti teljesit-
mény slriség g* [J/mm?s] mellett to1-
ténik. Ez a rovid ivégési idS ellenére
(Tpekapesolasi = 0.2 — 0,7 8) is j6 4thatoldst
biztosit a felsd lemezen és részleges fel-
olvadést az also lemezen.

A munkadarabra az energiadtvitelt a
kdvetkezé paraméterekkel befolyasol-
hatjak:
¢ ataramlé gazmennyiség,
¢ plazmagéz favéka geometria,
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* dramerdsség,

¢ aramimpulzus ideje,

¢ dram modul4cié,

¢+ elektréda—munkadarab t4volsag.

Berendezés

A plazma ivponthegesztéshez sziik-
séges berendezés egy specialis hegesz-
té inverter aramforrdsbél, egy gépi,
vagy kézi vezetést pisztoly(rendszer)-
bél és egy opciondlis, kiilénallé prog-
ramegységbél (PC hegesztési szoftver)
all (2. 4bra).

2. dbra. PSW gépfelépités kézi plazma
ponthegesztd pisztollyal

Aramforras

A PSW 500 inverter 4ramforrast kife-
jezetten az ivponthegesztd eljardshoz
fejlesztették ki. Az dramforras lehetévé
tesz ivponthegesztést 500 A-es aram-
impulzusokkal, tartés Uzemben, ami
2,5 mm vastag acéllemezeken torténd
ivponthegesztett kotések elkészitésé-
hez elegendé.

A teljesitményinverter kitliné dinami-
kaja (dramfelfutési sebesség < 5 ms) és
az ehhez igazitott vezérld automatika
teszilehetévé a megfeleld beavatkozast
a folyamatba. Igy példaul a szokésos
felfutasi és lefutdsi dramalakok (szabé-
lyos negyszog, szinusz és flirészfog for-
ma) eléallithatok, amellyel a folyamat,
a hegesztési id6, a hegesztett pont at-
meérdje és a pont feliilete befolyasolha-
té. A hegesztett pontot el64llité dram-

YEGESZTES
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impulzusra — a furdé dinamikéjat javi-
tandé — tovabbi dramimpulzusok ultet-
heték valtoz6 amplitidéval és frekven-
cigval (600 Hz-ig).

A berendezés felépitése lehetbévé te-
szi harom kalénbozé gaz pontos szaba-
lyozasat, bar a plazmagaz elektroniku-
san szabalyzott. Mindharom géz kiilon
magnesszelepen és atfolyas mérén ke-
resztiil kerll a folyamatba.

A Dberendezés kijelzéjén minden fon-
tos informécid szovegesen jelenik meg
(3. &bra). Az egyszeru kiszolgéalés, vala-
mint a zavarok és figyelmeztetések ki-
irdsa a berendezés kezelését egyszerii-
vé teszik. A vezérlbegység nemcsak a
paraméterek ellenérzését, hanem az
allandé 4ramu, vagy impulzusos

egyendramu hegesztés egyszerd para-
méter beéllitasat is biztositja, amely az
AWI-hegesztéshez is szlikséges. Ezért
az aramforrds az AWI- és a bevont
elektrédas ivhegesztéshez is alkalmaz-
hatd.

3. 4bra. A PSW berendezés kezelbszervei

A Dberendezés hatoldalan taladlhatd
csatlakozé aljzaton keresztil lehetsé-
ges a megfeleld kommunikacié egy
Jfolérendelt” szabdlyzassal és igy a
plazma ivponthegeszté rendszer egy
automatédba, vagy egy gyartdésorba
épithetd.

Opciondlisan a plazma ivponthe-
gesztd gép (Plasma Spot Welder) egy
teljes értékd 350 A teljesitményd plaz-
mahegesztéd géppé (Plasma-Pilot-
Stromquelle) épithetd ki, amellyel — a
szabadalmaztatott plazma ivponthe-
gesztésen kivill — hagyomanyos plazma
pisztollyal, gyujtod- (pilot-) és féivvel
hosszvarrat hegesztés is kivitelezhetd.

A kuldnbozé pisztoly valtozatokhoz
egy nagyteljesitményt, zartkords hu-
téegységet épitettek a mobil beren-
dezésbe.

Vezérlés

A Windows rendszer(i vizualizacios
szoftver (PLASMA CONTROL SOFT-
WARE, PCS) komfortos paraméter beal-

GESZTE
b rorspes
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litast, dokumentalast és allandé folya-
mat ellenérzést biztosit (4. dbra). A
rendszerrel az 6sszes fontos paraméter
felugyelhetd. A paraméter bedllitas egy
atlathaté menun, vagy a grafikdban va-
16 direkt adatmegadéson keresztill tor-
ténik. Az aram és fesziltség bedllitott
és tényleges lefutdsainak abrazoldsa
egzakt folyamat felligyeletet és az eset-
leges zavarok korai felismerését, vala-
mint hibaelemzést tesz lehetévé.

(= 350 Laideek TADR AL PRI M RITY

4. dbra. A PCS 14 képernyé maszkja

Pisztoly felépités

A plazma ivponthegesztéshez kifej-
lesztett pisztoly, amelynek mar tdbb
kiilénbozd valtozata 1étezik, egy robosz-
tus felépitési pisztolyrendszerre épul.
Az ipar részérél elismert pisztolytestet
és a tomlékoteget a plazma ivpont-
hegesztés kivanalmainak megfeleléen
megvéltoztattak.

A pisztoly zart vizhiité rendszere hiiti
az elektroda részt (volframelekirédat és
a szoritd elemeket), valamint a fokusza-
l4st végzé keramia favékat és a kiilsé
gazfuvékat. Az optimalis hitési viszo-
nyoknak koszonhetéen egy elektrdéda-
koszoriléssel mintegy 1500-2000 he-
gesztett pont készithetd (fels6 lemez
vastagsaga 0,8 mm). Megfeleléen eld-
készitett, 0sszerakott és beallitott elekt-
réda egység cseréjét néhédny masod-
perc alatt el lehet végezni (l4sd ©. abra).

5. &bra. Elektroda egység

Az iv fokuszalasat végzd kerdmia
gazfivdka, az elektréda egység és a kii-
16nbozé kilsd gazfivoka alakok szaba-
dalommal védettek. A kiilsé gazfuvdka
egyrészt az elektréda-lemez tavolsagé-
nak bedllitdsara, a fels6 és az alsé le-

50

‘ mez 9sszenyomadasara, végul a lehtlés
alatt a hegesztett pont levegétél vald
| védelmére szolgél.
A pisztolyrendszer kézi (6. abra) és
gépi (7. Abra) pisztolyként killonbozd ki-
viteli varidciokban 4ll rendelkezésre.

7. ébra. PSW gépi pisztoly
VTS-csatlakozo feliilettel
és kiegyenlitd szannal egy roboton

Alkalmazasok

A plazma ivponthegesztd eljards min-
dentitt alkalmazhatd, ahol nagy miné-
ségi kovetelményli ivponthegesztett

| kotés irdnti igény van, illetve ahol a ha-
gyomaéanyos ellenéllas-ponthegesztés
alkalmazasi hataraihoz érkezett. Azo-
kon a helyeken vehetd alkalmazéasba ez

| az eljards gazdasagossagi és gyartas-
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technologiai adottsagaival, peremfel-
tételei figyelembe vételével, ahol eddig
nem 4llt rendelkezésre alkalmas ellen-
allas-ponthegesztési méd és ezért na-
gyon nagy volt az utélagos megmunka-
lasi igény, vagy nagyon draga minéséy
vizsgélatokra volt szitkség, vagy pedig
a nagyon koltséges lézersugaras he-
gesztést kellett alkalmazni.

Kuldnésen alkalmas ez az eljaras
olyan helyeken, ahol példaul fokozott
kovetelmények vannak a feliileti ming-
séggel szemben a ivponthegesztett da-
rab hatoldalan, mert ez a teriilet szem
elbtt van, vagy a kotés elkészitése utdn
a feliiletet be kell vonni, vagy valami-
lyen nemes réteget kell a felilletre fel-
vinni. Mivel a munkadarabba vald
hébevitel a paraméterekkel egzakt mo-
don bedllithaté, a feliileti deformalédés
a nekinyomott elektréda miatt nem lép
fel és a hé okozta deformécié a rovid {v-
égési idd miatt minimalis, fgy lehets-
ség nyilik példaul egy lemez konstruk-
cién szerelési fiilek, kisegitd elemek
belsd oldalra val6 felpontozésara anél-
kul, hogy a kiilsé oldalon alakvaltozasi
nyomok lennének észlelheték. Megfele-
16 formalégéaz hasznélata esetén a futa-
tasi szinek fellépését is meg lehet aka-
dalyozni.

Kitinéen alkalmazhaté a plazma
ivponthegesztés olyan helyeken, ahol a
ponthegesztés helye csak egy oldalrol
kozelitheté meg. Igy lehet példaul zart
szelvényekre, profilcsévekre és duplafa-
It konstrukcidkra lemez részeket prob-
lémamentesen felhegeszteni, bar az al-
S0 lemez hétoldala a szerszam részére
megkozelithetetlen (8. 4bra).

8. abra. Plazma bonthegesztett kétés,
a felsé lemez 0,8 mm, az alsé lemez
zért szelvény 1 mm

A PSW eljaras szintén alkalmas t3bb
lemezréteg egy ponttal vald kétésének
elkészitésére is.

Nagy lehetdségeket nyit meg az elja-
ras annak a megfigyelheté trendnek,
ami a jarmiiparban a stlycsékken-
tés irdnyéba hat, a lemezvastagsagok
csokkentésével és a névelt, vagy nagy-
szilardsdgu anyagok alkalmazasaval. A
sulycstkkentés korlatja eddig az volt,
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hogy az ellenallds-ponthegesztésnél a
muszakilag uralhaté minimalis lemez-
vastagsag 0,66 mm, vagy legszélsé
esetben is csak 0,5 mm.

A plazma ivponthegesztéssel mar 0 2
mm-es lemez is hegeszthetd, sét eld-
nyos korilmények kozétt még véko-
nyabb lemezen is biztonsaggal készit-
heté kotés.

Az als6 és felsd lemez kézodtti nagy
vastagsagkiilonbség esetén ellenallas-
ponthegesztéssel szintén nem készit-
hetd biztonsdggal reprodukalhatd ké-
tés. A plazma {vponthegesztésnél a
vastagsagkilonbség nem jatszik szere-
pet. Probléma mentesen hegeszthetd
fel a 0,2-3,0 mm kdzotti lemezvastag-
sag tartomany tetszéleges vastagsagu
alsd lemezre, vagy munkadarabra.

9. dbra. Két plazma pont egy sorban
hérom ellendllas ponthegesztett kétéssel

10. abra. A pont feliiletek Gsszehasonlitasa,
balra az ellendll4s, jobbra a plazma
ponthegesztett kétés

11. dbra. A ponthegesztett szereldlemez
hétoldala, kbzépen a plazma,
kétoldalt az ellendli4s hegesztés
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A plazma fvponthegesztés tovabbi al-
kalmazési teriilete az ellendllas-pont-
hegesztéssel készitett kdtések hibainak
a javitdsa. Tehdt a vékony lemezeknél
minden terlileten taldlhaté alkalmazasi
lehetéség. Végiil egy példa a személy-
autok iléselemeinek hegesztésére egy
autoipari beszalliténal (9-11. &bra).

Hegesztett pont
keresztcsiszolatok

A ponthegesztett prébék csiszolat-
vizsgélatai egyértelmiien mutatjdk az
egyoldalrél vald energia kézlés miatt ki-
alakulé plazma hegesztett kotés
6mledékének kipos alakjat. Ez ahhoz
vezet, hogy a pont szilardségi szem-
pontbdl mértékadd keresztmetszete ki-
sebb plazma ivponthegesztésnél, mint
a munkadarab felilletén mért két pont
nagysdga. Ezt mindenek elétt akkor
kell figyelembe, ha optikai okok miatt a
pont nagysagat a feliileten tudatosan
kisméretiinek akarjuk tartani, vagy a
teljes atolvadast el akarjuk keriilni (az
alsé lemez hatoldalan ne latszodjék
hébehatas) és ezért alacsony hébevitel-
lel dolgozunk.

A 12, 4bra egy 0,8 mm-es szénacél le-
mezen szokasos paraméterekkel vég-
zett plazma ivponthegesztés kereszt-
metszetét mutatja. J6l felismerhets a
megkozelitéen szimmetrikus, az alsd
lemez aljaig hizédd varrat kip, vala-
mint a héhatdsévezet.

A 13. abran egy olyan plazma fvpont-
hegesztett kotés keresztmetszete 14t-
szik, amelynél az dramerésség lecsék-
kentésével és az impulzus 1d8 lerdvidi-
tésével az olvadék kupot er6teljesen
Osszehuztuk. Ennek segitségével meg
lehet akadalyozni az alsé lemez héatol-
dalén a deformacidkat.

12. dbra. Anyagok: felsd lemez autdipari
mélyhiizhaté acél lemez 0,8 mm,
alsé elem St 37 k zértszelvény, 1 mm

13. ébra. Plazma ponthegesztett kotés,
anyagok: 2 x autdipari mélyhtizhaté
acél lemez 0,8 mm a hegesztett pont
a hétoldalon alig észrevehetd

s



Hangsulyosan kidomborodnak a
plazma ivponthegesztés elényei en-
nél a kotés kialakitasnal. Az alsé le-
mezbe vald kis behatoldsi mélység
ellenére egy teherviseld6 pontkereszt-
metszet allitottunk eld, amely Ossze-
vetheté a 12. abran lathaté hegesz-
tett ponttal.

Szilardsagi értékek

A vizsgélatok és a nagyszamu lizemi
alkalmazds bizonyitottak, hogy megfe-
lels paraméter bedllitdssal a kotés
mértékadd keresztmetszete jol, tag ha-
tarok kozott szabalyozhatd. A nyird és
szakitd vizsgalatokndl a kotés mindig
,kigombolédik”. Azonos lemezkombi-
nacidk esetén az ellenédllds-ponthe-
gesztéssel készitett kotés szilardsagi
értékei mindig elérhetdk, vagy megha-
ladhaték.

A plazma ivponthegeszté
eljaras el6nyei
més ponthegeszté
eljarasokkal szemben

¢ Alkalmazhatd, ha a munkadarab
csak egy oldalrdl kozelithetd meg
(nem sziikséges fogd, koltséges alsd
szerszam), példaul cséveknél és zart
szelvényeknél.

¢ Egyenletes feliillet a hegesztés utén,
optikailag kifogéstalan varratkép,
pontos bedllitdsnal a munkadarab
héatoldalan alig lathatd valtozés.

+ Nincs anyagbeszivodés / keresztmet-
szet csdkkenés az elektréoda benyo-
modés kovetkeztében.

* A konny(, kézi pisztolyként is alkal-
mazhatoé plazma pisztoly — emiatt ki-
sebb a beruhdzasi koltség, mint pél-
daul az ellenallas hegesztésnél.

¢ Az alkalmazott szoftver segitségé-
vel jél szabdlyozhaté energia-bevi-
tel és reprodukélhatésag, paraméter
bedllitas, dokumentalhatésig és fo-
lyamatos mindéségellendrzési fel-
ugyelet.

+ Rovid hegesztési id6 és ennek ko-

vetkeztében kis hé okozta elhizé-

désok.

A legkiilonbdzdbb acélotvozetek és

nem vas fémek hegesztésére alkal-

mas.

+ A hegesztést kis dsszeszoritd eré mel-
lett végzik, ezért nem 1ép fel deforma-
ci6 a munkadarab feliiletén.

* Kevés a kopo, illetve tartalék alkat-
rész igény.

byl egesares
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¢ Integralt vizhiité egység, nem szik-
séges stritett levegd, kiilsé viz oda-
és elvezetés.

¢ Lemezek hegesziési lehetésége hat-
oldali bevonat, védéfdlia, vagy olaj
illetve zsir szennyezettség esetén.

+ A berendezés kismértékli hélozati
teljesitmény igénye és j6 hatasfoka.

¢ Teljesen frocskolés mentes varrat.

¢ A pisztoly, a hegesztési helyzet tet-
szdlleges.

+ Jelentésen kisebb beruhazasi koltség
dsszehasonlitva a lézer- és elektron-
sugaras hegesztéssel hasonld ered-
mény mellett.

Osszefoglalds

Az eljaras egyedi elényei lehetévé te-
szik olyan Uj felhasznalasi terilleteken
az alkalmazésat, amelyek eddig a ha-
gyoméanyos ellenallds-ponthegesztés-
sel nem voltak megvalésithatdk, vagy
olyan egyéb omleszté ponthegesztd el-
jardsokkal, mint a lézer- vagy elektron-
sugaras hegesztés gazdasagi okok mi-
att nem johettek szdba.

Irodalom

[1] Koppe K., S. Juttner u. M. Graul:
WiderstandspunktschweiBen mit
Zusatzwerkstoff fiir spezielle
Anwendungen im Automobilbau. DVS-
Berichte, Bd. 216, DVS-Verlag GmbH,
2001, S. 266/70

Schuiz S., S. Langrock:
Qualitatssicherung von
PunktschweiBverbindungen — Einsatz
hochfrequenter Ultraschalltechnik. S. &
S. 50 (1998) Heft 1, S. 18/27

Singh, S., u. G. Schmid:
Diinnblechkonstruktionen und ihre
Eigenschaften — Priifverfahren und ihre
Aussagekraft. Tagungsband ,Fligen
von Aluminium im Dunnblechbereich”
S. 17/26, SLV Miinchen 1993

Flaxa, V.: Die komplexe Anwendung
von Feinblechen aus hoherfesten
Stahlen fur die ULSAB-Karosserie.
Industriekolloquium ,Fertigen in
Feinblech” SFB 362 (1998) S. 20/23
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S. GieBler, R. Indraczek, F. Stempfer,
U. Bergmann

Forditotta: Kalmén Ivan
(HEGPONT Kft.)
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Felhivjuk a roncsolasmentes anyagvizsgalé tandsitvannyal

rendelkezdk figyelmét, hogy tanusitvanyuk masolatat
munkaltatdi igazolasal ellatva kiildjék vissza

a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilésbe,
(1148 Budapest, Fogarasi it 10-14. Tel.: 467-2810,

Fax: 363-3295, 222-0947) ellenkez6 esetben az MSZ EN 473

szabvany értelmében a tanisitvanyt érvénytelennek kell tekinteni.

HIREK

Ertesitjitk olvaséinkat, hogy az MHtE szerzédest kotott a DVIS/GSI-vel.
A szerzédés szerint a Nagy és a Kis Uzemalkalmassagi
Tanusitédsok elékészitését magyar cégek részére az MHLE végzi,
az dsszes GSI-hez tartozd SLV-k részére (Miinchen, Hannover,
Saarland, Duisburg, Halle, Berlin-Brandenburg).

Tovébbi lehetéség van a DIN 6700, a DIN EN 729 szabvanyok szerinti
cégtantsitasokra is. Kérjen ajanlatot cége részere
az (1) 363-3295 vagy az (1) 222-0947 faxszamokon.
Szakértdink:
dr. Domanovszky Sandor, Nagy Laszl6, Becker Istvan és Gayer Béla.
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1222 Budapest, Nagytétényi 0t 96-96

Tel.: 424 0500

4400 Nyiregyhdza, Kalléi 6t 18/a

Tel.: (42) 465 115 - |
3527 Miskolc, Zsolcai kapu 4-6 W
Tel.: (46) 508 444 |
7630 Pécs, Mohécsi Ut 16

Tel.: (30) 224 8691
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POLYSOUDE

* csdvegmegmunkalok

* csérogzitdk és -kdzpontositok
 orbitalis hegesztéautomatak
* hegeszto célgépek

POLYWELD Gyarto, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft.
2100 Godolls, Fenyvesi féat 11.,

Tel.: (8) 422-236, Fax: [28) 421-615
E-mail:polyweld@mail. digitel2002. hu

ERTEKESITES — SZERVIZ — GEPKOLCSONZES

o hegesztﬁgépek

» plazmavagak

* lemezélmarok

* magnestalpas furogepek

* forgato berendezések

* fényre sotétedd hegesztdpajzsok




Meély szomoriséggal
és tisztelettel btcstzunk
ezuton is i
DR. BISZTERSZKY ELEMER
professzortél,
a Magyar Hegesztémindsité
Testiilet eln6kétdl, aki
2004. janius 23-4n hunyt el

Dr. Biszterszky
Elemér 1992-t8]
napjainkig a tar-
cakozi Hegesz-
témindsit Testii-
let 3 évenként 1j-
ravélasztott és
ennek alapjan a
Gazdasdgi, illetve
Gazdaséagi és Koz-
lekedési minisz-
ter(ek) 4altal kine-
vezett elndke volt.

|

HIREK

Dr. Biszterszky Elemér 1963-t6] az Ag-
rartudomanyi Egyetem Mechanikai Tan-
székén, 1967-t6] a BME Pedagégiai Tan-
székén elébb osztalyvezetéként (1993-
ban doktori cimet, 1981-ben kandidatusi
fokozatot szerzett), majd napjainkig tan-
székvezetd egyetemi tanarként dolgo-
zott. Kdzben 1987. és 1990. kdz6tt a BME
TTK dékanhelyettese, 1990. és 1995. ké-
zott a Mlvel6dési és Kozoktatasi Minisz-
térium helyettes allamtitkdra, majd &l
lamtitkara volt. Tobb kilfsldi egyetem
diszdoktora, az oktatdsi és més tarcék
(GM, KHVM), az MTA, valamint hazai és
kalfoldi egyesiiletek és szévetségek altal
létrehozott bizottsdgokban kinevezett,
vagy vélasztott vezetdként dolgozott. 41
év fels6oktatdsi gyakorlatdban szerzett
tapasztalatai és szakmai tudomdanyos
munkéssadgédnak eredményeit 5 tan-
kényvben, 9 jegyzetben és 72 tanul-
méanyban publikélta.

Az oktatdi szakmai-tudoményos kuta-
témunkaja és kozéleti tevékenysége elis-

meréseként szamos dij és kituntetés bir-
tokosa (pl. Magyar Koztarsasagi Erdem-
rend, Szakképzésért dij, Apéczai Csere
Janos dij, A Kéztarsasdg Elnokének Er-
demérme stb.).

Dr. Biszterszky Elemémek a hegeszté
tarsadalommal kialakult kapcsolatat el-
sésorban az emberi segitékészség jelle-
mezte.

Elndksége alatt, kézremtikodésével ke-
rilt megszervezésre az elsé hegesztd ok-
tatol multiplikatori képzés német-magyar
egylttmikodés alapjdn Németorszéag-
ban. Ugyancsak elntksége alatt keriilt
bevezetésre Magyarorszagon az eurépai
szabvanyok altal elSirt kovetelmények
alapjan a hegeszt6k mindsitése és a jogi-
lag szabdlyozott teriileten ennek rendele-
ti szabalyozasa.

Osztozunk mindazok gyaszéban, akik
Dr. Biszterszky Elemért, a kollegat ismer-
ték és tisztelték.

Dr. Szabé Béla
(MH(E)

KOZLEMENY

2004. julius 05-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testilet altal EWF oktatas

bonyolitdsara jévdhagyott bazisok.

Oktatdhely A tanusitvany
Oktatéhely neve szamjele érvényességi
és a kérelem targya ideje

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet
Miskolc

Nemzetkézi HegesztSmérnok (IWE)

2008. oktéber 01.

Budapesti Miszaki Féiskola
Banki Donat Gépészmérnéki
Féiskolai Kar
Budapest

Nemzetkdzi HegesztStechnolégus (IWT)
Nemzetkozi HegesztSspecialista (IWS)

2008. oktdéber 01.
2008. oktéber 01.

Matrai Hegesztéstechnikai

Nemzetkézi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Eurdpai Hegesztd (EW-MMA)

és Szakképzési Kft. Eurdépai Hegesztd (EW-GAS) Uljrsfanﬁsu:és
Visonta Eurdépai Hegeszt6 (EW-TIG) ale
Eurépai Hegeszté (EW-MIG/MAG)
Budapesti Mﬁsz_aki
=iy Gﬁiﬁﬁii‘fﬁf %rél:ﬁlgélEégiS’;tem Nemzetkdzi Hegesztémérnok (IWE) Ujratantsitas
és Anyagszerkezettani Tanszék Nemzetkoézi Hegesztétechnoldgus (IwWT) alatt
Budapest
. o g Nemzetkézi Kiemelt Hegesztd (IWP)
SZOBI}Ilbalt{helxlleegloﬁahS Eurépai Hegeszté (EW-MMA) Giratar L B
& uE,aellr,oKe'J o ? Eurdpai Hegesztd (EW-GAS) 1]r1?t alESitss
c2 S eng tgzlfon Eurdpai Hegeszts (EW-TIG) 2.4
=OHIDEUCIY: Eurépai Hegeszts (EW-MIG/MAG)
Dunadjvarosi Féiskola Nemzetkozi Hegesztétechnolégus (IW'T) 2004. december 22.

Dunatjvaros

AGMI Anyagvizsgald
és Mindéségellendérzé Rt.
Budapest

Nemzetkozi Hegesztésfelligyel$ Mérndk (IWI-E)
Nemzetkozi Hegesztésfeliigyeld Technolégus (IWI-T)
Nemzetkozi Hegesztésieliigyels Specialista (IW1-S)
Nemzetkézi Kiemelt Hggesztésfelﬁgyelé (IWI-P)

2005.
2005.
2005.
2005.

december 12.
december 12.
december 12.
december 12.

Békéscsabai Regionalis

Munkaeréfejlesztd Eurdpai Hegeszté (EW-TIG) 2005. februar 20.
és Képzd Kdzpont Eurépai Hegesztsé (EW-MIG/MAG) 2005. februar 20.
Békéscsaba
Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP) 2008. december 12.
Dunaferr Europai Hegeszté (EW-MMA) 2008. december 12.
Human Intézet Eurdpai Hegesztd (EW-GAS) 2008. december 12.
Dunadjvéaros Eurdpai Hegeszté (EW-TIG) 2008. december 12.

Eurdpai Hegesztd (EW-MIG/MAG)

2008. december 12.
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HMEL_ DO T HERIrT®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hékezels berendezések, flitdpaplanok, kdbelek, héelemvezetékek, szigetel6-h6allé anyagok, héalls szdvetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolé fogok, tapintécstcsos hémérék, infravords hdmérdk, héfokregisztraléd berendezések,
csaphegeszté berendezések értékesitése.

FRONIUS hegeszt6berendezések 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




Plazmavagas, ami
mindent maga mégé utasit

A Hypertherm kézi plazmavagé rendszer
vilagszerte maga mogé utasitja a verseny-
tarsakat. A cég Powermax® hordozhato
berendezései a szabadalmaztatott
technologidkat tartalmazé pisztolyoknak
kGszénhetéen maximalis vagasi
sebességet, kivald vagasi mindséget,
kalénésen hosszi élettartamot és kivételes
tartéssagot kinalnak. A Hypertherm a
legjobb vélasztas a nagyteljesitmény(i
rendszerek kézétt és a fémes anyagok
vagasanak legszélesebb tartomanyat
fedi le.

Ne elégedjen meg semmivel,

ami kevesebb, mint ez a minden
tertleten csticsminéségl rendszer.
Hivion még ma bemutatoért!

A
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vilagszerte vezeti
plazmavago berendezés gyarto.

Magyarorszagi képviselet:
Froweld Hegesztéstechnikai és Kereskedelmi Ki:.
1239 Budapest, Grassalkovich it 255.
Telefon: 287-8477
Telefax: 287-8476
30/3437304
30/4367835
fronius@fronius.hu



Idépont

Rendezvénynaptar

Helyszin

Megnevezés

Felviladgositéas

2004. 08. 23-26. Budapest XI. Nemzetkozi hegesztési konferencia www.bmf hu
,Hegesztés az eurdpai csatlakozés utan” gati@bmf hu
2004. 08 30-09. 03.| Montreal, Canada 16. World Conference on Nondestructive Testing info@eventsintl.com
www wendt2004.com
2004 09 22-24. Magdeburg Grosse SchweiBtechnische Tagung des DVS DVS 0211 15910
2004 11. 3-6. Moszkva EXPOSVARKA Hegesztés és rokon technoldgidk michael .szymomuk@
nemzetkozl kereskedelmi kiallitasa msifairs.com
2005 01. 25-28. Tel-Aviv Welding & Joining 2005 Frontiers of Materials Training | www.ewf.be
2005. 04. 11-156 Harnover Hannover Messe 2005 jbenko@hu inter.net
2005, 05. 02-04. Basel TSC 2005 International Thermal Spray Conference www ewf.be
2006. 07. 04-08 Prague 58. Annual Assembly of the International Institute www dvs-
of Welding ev.de/termine/events
2005. 09. 11-14. Essen Grosse SchweiBtechnische Tagung www.dvs-
ev.de/termine/events
20056. 09. 12-17. Essen 16. Internationale Fachmesse www.dvs-
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN ev.de/termine/events
2006. 08 28-09 02.| Quebec City, Canada 59. Annual Assembly of the International Institute www.dvs-
of Welding ev.de/termine/events
2006 09 20-22 Aachen Grosse SchweiBtechnische Tagung www.dvs-
ev de/termine/events
2007 09. 19-21. HEssen Grosse Schweiitechnische Tagung www . dvs-

ev de/termine/events

berendezések ipari szakteriileten alland6 kotéseket csak a 97/23 EK direktiva 1. meliéklet 3.1.3. pontja

KOZLEMENY
VIZSGALOK részére

Felhivjuk vizsgaléi tanisitvannyal rendelkez6 (MSZ EN 473) olvaséinkat, hogy nyomdastarto

értelmében Kijeldlt szervezet altal alkalmasnak tanusitott személyek vizsgalhatnak.

Akik rendelkeznek MM (w) ipari/termékteriiletre eljaras szerinti 2. szintii tanasitvannyal

1 napos tovabbképzést kivet6 tesztvizsgan kell megfelelni.

A sikeres felkészitést és vizsgat kovetéen kiegészité tanasitvanyt adunk ki.

Bovebb felvilagositasért forduljon kijeldlt szervezetiinkh6z

a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiiléshez,
Korosi Jozsefné mindsitést szervez6hoz (Tel: 467-2810, 467-2813).
www.mhte.hu honlapunkon is taldlhatnak tovabbi informaciékat.




Tisztelt Ugyfeliink E 7 =
Kedves Olvasénk! ! FO].YO lr at

i V4
Szakfolydiratunk a hirdetni kivanék igénye kielégitése ! me gr ende]-o
céljdbdl tovabbra is az eddigi, szinskéla alapjan
torténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az Ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil a Hegesztéstechnika cimii folyéiratot
valasztasi lehetSséget adunk a fekete-fehér
hirdetéseknél egy vagy t6bb kisérészinnel

megjelend hirdetésekre.

LI példdnyban
L] folyamatosan a visszavonésig

Az Ujsdg vdgott mérete: 215 x 290 mm. Az éves el6fizetdi dijat befizetem

A hirdetések mérete:
[ pelfeldi postautalvanyon

kifuté 215+3 mm x 290+6 mm
Al4 nem kifuté 190 mm x 250 mm ] személyesen a MHtE pénztardban
A/5 L] atutalom o

A1l 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés

fekvd 125 mm x 100 mm K&H 10200964-20214205 szama
A/6 190 mm x 70 mm szémlajara

allé 60 mm x 250 mm

Cim, ahov4 a folydirat postazaséat kérem:

A 2004-re vonatkozd AFA nélkiili hirdetési drak

fekvd 190 mm x 125 mm E

az alabbiak:
Méret -
Ad A5 A6 Alairés (jogi személyeknél cégszert alairas)
Szines hirdetés
Cimlap foté (218 mm x 168 mm) 110 e e
Hatso kiilsé boritén 100 - -
Elsé belsé boritén 95 - - - e
Héts6 belsé boritén 90 - - H d
Beliven 85 65 50 lr etes p
Fekete-fehér hirdetés a belfven me gl’ e IldelO
kisérd szin nélkiil 75 1$15) 45
+ 1 kisér§ szinnel 77 57 47
+ 2 kisér6 szinnel 79 59 49 eFt Hirdetni kivdnok a Hegesztéstechnika
+ 3 kisérd szinnel 81 60 51 elb't alabbi szdmaiban

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

T |
Szam | A/4 | A/5 | A6 | Szines | Fekete | * | B l.| B. Il { Beliv|B. M| B.IV.| db

004/4

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

Y e

Hoffmann Sandor
f6szerkesztd

Kérem igényem el6jegyzését!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV " Kinérisin sz

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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Tisztelt Ugyfeliink! &
Kedves Olvastnk! Folyoirat
V74
Szakfolydiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése me gre nde]-o
céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskéla alapjan
torténd valasztési lehetdséget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az Ggynevezett szines (color) hirdetésen kiviil a Hegesztéstechnika cim folydiratot
valasztasi lehetbséget adunk a fekete-fehér
hirdetéseknél egy vagy tobb kisérészinnel

megjelend hirdetésekre.

L példanyban

Ll folyamatosan a visszavonasig

Az Ujsag vagott mérete: 215 x 290 mm. Az éves elbfizetdi dijat befizetem

A hirdetések mérete: _
L1 belfsldi postautalvanyon

kifutd 215+3 mm x 290+6 mm
A/4 nem kifuté 190 mm x 250 mm L személyesen a MHtE pénztdrdban
A/5 fekvd 190 mm x 125 mm [ atutalom

Alld 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztestechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestlés

fokvd 125 mm x 100 mm K&H 10200964-20214205 szdmil
A/6 190 mm x 70 mm szamlajara

alloé 60 mm x 250 mm

Cim, ahova a folydirat postazaséat kérem:

A 2004-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési rak

az alabbiak:
Méret .

Ad A5 A6 Alairas (jogi személyeknél cégszerd alairas)
Szines hirdetés p—
Cimlap fotd (218 mm x 168 mm) 110 - eFt (% __________________________________________________________
Hatsé kulsé boritdén 100 - - eFt
Els6 belsd boritdn 95 - - ebt . ,
Hétsoé belsé boritén 90 - - eFt ledetes
Beliven 85 65 50 elt p
Fekete-fehér hirdetés a beliven m e g Ie Il d. e ]. O
kisérd szin nélkul 75 bb 45 efbt
+ 1 kisérd szinnel 77 57 47 elt
+ 2 kisérd szinnel 79 59 49 eFt Hi,rdani lfivégok a Hegesztéstechnika
+ 3 kisérd szinnel 81 60 51 eFt FiEbbL Szametoan

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

Szam | A/4 | A | A6 | Szines | Fekete | * | B.1.] B.1I

Beliv|B. 11| B. V.| db

2004/4

Az a hirdet6, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy
naptéari évben 4 alkalommal hirdet,
7,5% kedvezményre jogosult.

Y laan -
Hoffmann Sandor
f6szerkesztd

2005/1
2005/2
2005/3
2005/4 ]

Kérem igényem elbjegyzését!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV “ Kiséxéezin széma:

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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