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A MAGYAR HEGESZT_]_?:STECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES (MHEE) nyereségre nem torekvd szervezet, jogi
tagjal hegesztéssel kapcsolatos gyartd, szereld 35 kis-, kdzép- és nagyvallalat:

Albatross PLASTUNION Kit. EXPLANT Kift.

Alstom Power Hungéria Rt. MCE Nyiregyhaza Kft.

Apritégépgyar Rt. MATRAFUTOBER Acélszerkezet Gyarts Kit.
LAUTOMED” Autogéntechnikai Kift. Molnér Rt.

BAU-MONT '92 Rt. Muszaki Biztonségi Vizsgald és Tanusitd Intézet Kft.
Bombardier Transportation Hungary Kft. Paksi Atomerdmi Rt.

CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt. PETROLSZERVIZ Kft.

DKG-EAST Rt. Plazma-Technolégia Kit.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kit. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezet Gyartd Kft.
FOLDFEM Kit. R & M TS Hungary Kft.

Ganz Acélszerkezet Rt. Siemens Erémutechnika Kft.

Ganz Transelektro Villamossagi Rt. Szellézb Miivek Kit.

INVESTMONT Kft. TE Ganz-Rock Rt.

ITC-AMT Kit. TEGEP Kft.

KESZ Kft. T-L-C Kft.

KOPIS és TARSA Kift. VEGYEPSZER Rt.,

Kéolajvezetéképits Rt. VEGYEPSZERELO Kft.

KRAUSE Ipari, Szolgéaltaté és Kereskedelmi Kit.

Tagja tovabba az Egyesiilésnek az alap-, kozép- és felséfoku hegesztSképzést folytatd kovetkezd 10 intézmény és 11 vallalkozas:

ADU Oktatasi Kézpont GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit.

ANDRASSY Gyula Muszaki Kozépiskola Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar

Budapesti Misz Féisk. BANKI D. Gépészmérmoki Féisk. Kar Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft.

BME MTAT MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
CSUCS '91 Oktatasi és Vezetés: Tandcsadé Kft. Nyiregyhdzi Féisk. Miisz. Alapozé és Gépgyarttechn. Tansz.
Debreceni Egyetem Miuszaki Féiskolai Kara ORSZAK Bt.

DUNAFERR Dunai Vasmi Rt. OKTAV Tovabbképzé Kozpont

DUNAGAZ Rt. SLV Minchen GSImbH

Dunatijvérosi Féiskola SZILY Kalman Kéttannyelvli Mtszaki Kézépiskola
EOTVOS Lorand Szakkozépiskola SZTAV Rt.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakmai Szolg. Kft.

Szintén az MHtE-nek tagja a hegeszt$ alapanyag, segédanyag és gépgyartd, kereskedd; tovabba hegesztéssel kapcsolatos
szolgéaltatast (anyagvizsgélat, tanusitds, érdekvédelem stb.) nytijtd kovetkezé 32 cég:

AC Plymovent Kft. MESSER HUNGAROGAZ Kift.

AGMI Anyagvizsgald és Mindségellendrzé Rt. MIGATRONIC Kift.

BOHLER Kereskedelmi Kft. MINELL Kft.

COKOM Mérnokiroda Kft. REHM Hegesztéstechnika Kft.
CORWELD PLUS Kift. Rechnen Hegesztéhaz Kit.

C & T Hegesztéstechnikai Kereskedhdz Kift. Dr. Rittinger Janos egyéni vallalkozd
Erdékémia-KER Kft. SIAD HG Kft.

ESAB Kift. SOVEREIGN Kft

EMI-TUV BAYERN Kft SZINTEZIS Kft.

FEMA Kereskedelmi Kit. TRAKIS-HETRA Kft.

FROWELD Kft. TUV Ausztria-Magyarorszag Kit.
INTERWELD Kit. TUV Rheinland InterCert Kft.
INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. VISZEK Kit.

KE-TECH Kft. ) VORSAS Kit.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt. WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kit.
MAROVISZ WELDMATIC Kft.

Az MHtE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzdje:

kiterjedt hegesztési felelés haldzattal rendelkezik;

hegeszt6 lizemalkalmasségi tanusitasokat folytat a magyar és kiilfldi megrendelSk igénye szerint;

eldsegiti tagvallalatainak gyartoi, szereldi, szolgaltatéi, oktatéi és kereskedelmi tevékenységét;

az Oktatasi Minisztérium altal paly4zat alapjan a hegesztés és anyagvizsgélat teriiletén kijelolt orszagos vizsgakdzpont-

ként miikodik, biztositva a képzések dokumentacids ellatasat;

* kormany és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizésbél végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan tébb, mint 50 ta-
nusitott képzs- és mindsité helyen — a hegeszték mindsitését;

* tObb mint 100 ipari, féiskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti kiilonféle kutatasi, fejlesztési, szaktanacsadési
és vizsgaztatdi megbizasokkal;

* nyomastart6 berendezések alland6 kotéseit vizsgalok és késziték alkalmassaganak megitélésére kijelslt (GKM) és
Brusszelben regisztralt szervezet (PED);

* személyzettanusitdsra akkreditalt szervezet (MSZ EN ISO/IEC 17024).

Tagvéllalatainkrdl bévebben a http://www.mhte.hu/ weblapon lehet olvasni.
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Zomancozhato hosszvarratos cso
hegesztési kisérletei

Bevezetés

A hazai zomanciparban a termékek elé-
allitdsakor valtozatos lemezmegmun-
kalasi és kotési technologidkat alkalmaz-
nak. A cikkben bemutatott kisérlet an-
nak megvizsgalaséara koncentralt, hogy
milyen lehetéségei vannak a jelenlegi,
vékonyfalll hécserélékben alkalmazott
varratnélkili csovek kivaltaséanak DU-
NAFERR alapanyagbodl gyartott hossz-
varratos csovekkel. Megvizsgaltuk an-
nak lehetéségét, hogy milyen mindségii
alapanyag szilikséges ahhoz, hogy a he-
gesztett csé kétoldalon zomancozhatd le-
gyen és a termék a zomanc beégetését
kovetden se valtoztassa meg méreteit, ne
legyenek vetemedési problémak. A vizs-
gélati eredmények azt mutattak, hogy a
bérral mikrootvozott hidegen hengerelt
acélminéségek teljes mértékben alkal-
masak a jelenleg hasznalatos, kilfoldrél
szarmazé huzott csdvek kivaltasara.

A DUNAFERR vallalatcsoport termék-
szerkezeti palettdjan tobb éve szerepel-
nek a zomancozasra alkalmas acélleme-
zek, melyekbdl véllalatunk 2001-ben ko-
zel 25 ezer tonnat, 2003-ban pedig tobb
mint 35 ezer tonnat értékesitett.

A DUNAFERR Rt. Acélmiivek éaltal
gyartott és a DUNAFERR Voest Alpine
Hideghengermi Kft. gyartésoran henge-
relt zomancozhaté acélszalagok egy re-
szét belfoldon, mésik részét kulfoldon ér-
tékesitik. A magyar zoméncozdipar altal
2001-ben felhasznalt hazai gyartasu
acéllemezek 99%-4t DUNAFERR véalla-
latcsoport gyartotta. Az utébbi évek acél-
iparban torténd nagy valtozasait kdvetd-
en, az Burdépai Unidhoz valé csatlakozéas
és a piacliberalizacié kovetkeztében
azonban az acélgyartdk is egyre nagyobb
kihivasokkal szembestinek. Az egyre
élesebb piaci versenyben torténd helyt-
allas elengedhetetlen feltétele a jelenleg
hasznalatos alapanyagok minéségének
allandé javitasa, 0j alapanyagok kifej-
lesztése és ezek tulajdonsagainak gyors
és megbizhaté vizsgalata. A zomancozas
folyamatanak komplexitasa és a rend-
szerszemléleti latadsmod kialakitdsa
nem nélkiilozheti a felhasznaldk elvara-
sainak pontos ismeretét, a muiiszaki-tu-
domanyos héatteret és a gyakorlati szak-
tudéast a gyartas soran. Ezen tényezdk
egyesitésének egyik lehetdsége egy
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hosszabb tdva K+F munka, melyben
kutatdk, gyartok és felhasznaldk kozdsen
dolgoznak a jobb mindségi, értékndvelt,
piacképes termék létrehozasan.

A DUNAFERR Rt. Innovacits Menedzs-
mentje az elmult hdrom évben ,Zoman-
cozhaté acéllemezek, technoldégidk és
vizsgalati moédszerek komplex fejlesztése”
cim kutatasi-fejlesztési projektet koordi-
nalt, amelyben feladatainkat az aldbbi
célirAnyok mentén fogalmaztuk meg:

1. A DUNAFERR vallalatcsoport altal
gyartott zomancozhaté lemezanyagok
mindségének fejlesztése, a tulajdonsagok
optimalizdlasa a jelenlegi és a modemn
zomancipar technoldgiak igényei szerint.

2. A hazai kohészat 4ltal még nem
gyartott, de a fejlettebb orszagokban mar
eredményesen alkalmazott zomancozha-
t6 acéllemezek hazai zomanciparba vald
bevezetésének eldkészitése.

3. Az alapanyaggyartoék és zomanc-
uzemek szadmara egyarant elfogadhatd,
a lemez min6dségérdl a jelenlegi mindsi-
tési médszernél tobb informéaciét nyujto,
egységes mindsitési rendszer javaslata-
nak elkészitése.

4. Korszer( gyartastechnolégiak beve-
zetése a zomadnciparba, kihasznalva a
korszer( acélmindségek és a lézeres va-
gasi és hegesztési technolbgidk egylittes
alkalmazdsabol adédéd elényoket.

5. A hidrogén és a vas kolcsonhatasénak
¢és a pikkelyesedés hajlaméanak mélyebb
értelmezése, valamint a pikkelymentes zo-
mancbevonat alapanyaggal kapcsolatos
feltételeinek vizsgélata, megismerése.

Jelen cikkben a projekt negyedik téma-
korében végzett munkat foglaljuk ssze.

A feladat annak megvizsgéalasara kon-
centralt, hogy milyen lehetdségei vannak
a jelenlegi, vékonyfalti hécserélékben al-
kalmazott varratnélkiili csévek kivaltasa-
nak lemezbdl gyartott hosszvarratos cso-
vekkel. Meg kellett vizsgalni annak lehe-
téségét, hogy milyen mindségl alap-
anyag szlikséges ahhoz, hogy a lézerrel
hegesztett csé kétoldalon zomancozhatd
legyen és a termék a zomanc beégetését
kévetben se valtoztassa meg méreteit, ne
legyenek vetemedési problémak.

A zomancipar jelentds képviselbje a
Lampart Budafoki Zoméanc Ipari és Keres-
kedelmi Kft., a palyazat aktiv résztvevé-
je, igy kézenfekv$ megoldasként valasz-
tottuk zoméancozott terméknek a Kft.- nél

4

gyartott DUNA 120 tipust gazbojler két
oldalon zomancozott fistcsovét. Fiistcsé-
nek jelenleg kulfoldrél szarmazé varrat-
nélkili htuzott csévet hasznélnak. A téma
kapcsan azt vizsgaltuk, hogy lehetne-e
ezt a DUNAFERR-nél gyartott lemezbdl
hegesztett csével helyettesiteni.

Vizsgalodasaink soran elészor a htzott
bojlercsé tulajdonsagait ismertiik meg,
majd ehhez kivalasztottuk a megfelels-
nek itélt lemezanyagot. A lemezszalag
csévé hajlitasat kovetéen a hosszvarra-
tot kétféle eljdrassal hegesztettik meg,
lézersugaras hegesztéssel ill. ellenallas-
tompahegesztéssel. A két hegesztéelja-
rés az egyedi és a tomeggyartast repre-
zentélja, igy a gyartastechnolégia kivite-
lezhetbségét is moédunkban 4llt felmér-
ni. Az ellenallassal hegesztett varrat he-
gesztési technoldgiaja bevalt modszer,
ott az alapanyagra és a méretre kellett
koncentralni, a 1ézeres varrat hegeszté-
si technolégidjat azonban a kevéssé al-
kalmazott volta miatt lemez prébadara-
bon el6zetesen kiprobaltuk. A meghe-
gesztett csoveket a Lampart-nal bojle-
rekbe épitették be, melyeket megfeleld
mindsitési vizsgalatoknak vetettek ald, s
ezek eredményérdl megfogalmaztak vé-
leményliket. Ennek alapjan kiértékeltik
az ipari alkalmazéas lehet6ségét és a
téma folytatédsa esetére meghatéaroztuk
a jovébeni feladatokat.

A feladat teljesitése soran a kivélasz-
tott megfelelé lemez-alapanyagot a
DUNAFERR-Voest Alpine Hideghenger-
mu Kft. (DWA) biztositotta, nagyfrekven-
cias ellenallashegesztéssel a csoveket a
DUNAFERR Lemezalakité Kft. (DLA)
gyartotta, lézersugérral a cséveket a Bay
Zoltan Alkalmazott Kutatasi Alapitvany
Anyagtudoményi és Technoldgiai Inté-
zetben (BAYATI) hegesztették, a zoman-
cozast és bojlergyartast pedig a Lampart
Budafoki Zomanc Ipari és Kereskedelmi
Kft. végezte el.

Huzott bojlercsé vizsgalata

A Lampart Budafoki Zoméanc Ipari és Ke-
reskedelmi Kft. altal bekildott, kilfoldi
eredetti j6l zomancozhato, htizott bojler-
csOveket kémiai dsszetétel, mikroszer-
kezeli és mechanikai tulajdonsagok
szempontjabdl vizsgaltuk meg. Az alap-
anyag 14 elemes kérniai 6sszetételét op-
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tikal emisszids spektrométerrel hataroz-
tuk meg. A szakitévizsgélathol megha-
taroztuk a szilardsagi jellemzéket, a pro-
batestek mikroszerkezetének jellemzését
pedig a zarvanyok fémmikroszkdépos
vizsgalataval, a ferritszemcsék nagysa-
ganak meghatédrozdsaval, valamint a
karbidok méretének és morfolégidjanak
képelemzds mérésével végeztiik el.

Lemezalapanyag
megvalasztasa

Ahtzott varratnélkili bojlercstvek kémiai
Osszetételét, mikroszerkezeti és mechani-
kai tulajdonsagait megvizsgalva és ered-
ményeit kiértékelve adddott a feladat,
hogy DUNAFERR-nél gyartott hazai le-
mezalapanyagot valasztva, abbdl eléalli-
tott hosszvarratos csével helyettesitsiik a
kulfoldi csovet. A csévek alapanyag sze-
rinti dsszevetésén til egy anyagtakarékos
koltségestkkentd megoldast is tervbe vet-
tlnk, nevezetesen, hogy kisebb cséfal-
vastagsdgot vélasszunk. Ehhez természe-
tesen a bojlergyarték véleményét kértiik,
akik meghatdroztak, hogy melyik az a leg-
kisebb falvastagsdg, amelyik még meg-
felel a szilardségi szempontoknak.

Akivélasztas feltétele az, hogy a lemez-
-alapanyagnak elsésorban a kétoldald zo-
mancozhatdsagi feltételeknek kell meg-
felelni, majd ezt kovetben fontos a hegesz-
tés josdga az alapanyagon, és a csé he-
geszthetdsége. Ez a sorrend a kutatémun-
ka vonalat is kijeldlte, és a javaslatokat is
egymadsra épitve hatéroztuk meg.

A cs6 alapanyaganak kivalasztasédban
nagy segitségiinkre voltak azok az isme-
retek, amelyeket a projekt 2. feladatdnak
kidolgozasa sordn szereztink. A projekt
masodik itemében eltéré mindségii és
vastagsagu zomancozhaté acéllemezek
vizsgélatat végeztiik el. T6bb, mint 6000

vizsgélattal teszteltik a lemezek mecha-

nikai tulajdonségait, feluleti tisztasagét
és topografiai sajatossagait, szovetszer-
kezetét és azokat a tulajdonsdgokat,
amelyek kimondottan a zoméncozhaté-
sagot jellemzik (pacolhatésag, hidrogén-
ateresztd képesség, pikkelyesedési haj-
lam). A hidrogénatbocsatds mechaniz-
muséanak meghatérozasa céljabdl elekt-
rokémiai hidrogén permeéciés kisériete-
ket végeztink kilénbézé mindségl és
allapotu prébalemezeken. A bértartalmi
acelok esetében mértiik az dsszes és ol-
dott bér mennyiségét, és vizsgéltuk a bor
hatédsat a zomancozhatdségra.

A kilfoldrél szarmazé hiizott bojlercséd
tulajdonsagait vizsgélva szembetinéek
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voltak a nagyméretl zarvanyok. Ezek
biztositottdk a megfeleléen nagy T, ér-
téket és a kétoldalti zoméncozhatdsagot.
A zomancozhatdsaghoz sziikséges meg-
feleléen nagy T, -értéket a zarvanyok ill.
koralottiik 1évé mikrotiregek, mikrorepe-
dések &ltal kialakitott hidrogén csapda-
helyek biztositjak. Bar a DUNAFERR-nél
gyartott, bérral mikrodtvozott, hidegen
hengerelt finomlemezek kémiai dsszeté-
tele eltér a htizott bojlercsé alapanyagé-
étél, minden szempontbdl megfelelnek a
kovetelményeknek. Ennek oka, hogy a
killénboz6 acélmindségek a sokparamé-
teres feltételrendszerben mas-mas me-
chanizmus szerint biztositjak a pikkely-
mentes zomancozhatdsagot.

A vizsgalati eredmények alapjan és fi-
gyelembe véve, hogy az alapanyagnak
két oldalon zoméncozhaténak kell len-
nie, a hegesztetett csdvek alapanyaga-
ul bérral mikrodtvozott, hidegen henge-
relt acélmindséget valasztottunk. A szak-
értéi team ugy {télte meg, hogy a DC 04
EK-B mindségli 2 mm vastagsagu le-
mez-alapanyag megfelel a zomancozott
huzott bojlercsévek kivaltaséara.

Lézerrel hegesztett lemezek
vizsgalata

A lemez hegesztési vizsgdlatéhoz a
DUNAFERR-VOEST ALPINE Hideghen-
germt Kft. (DWA) bocsétotta rendelkezé-
stnkre a kivalasztott DC 04 EK-B anyag-
mindségl mintalemezeket. A lemezeken
a varratokat a BAYATT Lézertechnoldgi-
ai Laborjaban 2,7 kW fényteljesitményt,
lézerdiodas gerjesztésti Nd:YAG szilard-
test-1ézerrel készitették.

A lézersugaras hegesztési technoldgia
nagymértékben figg a lézersugar térbeli
és idébeli lefutdsatdl. Koztudott, hogy a
lézersugaras hegesztés olyan fénysugaras

-hegesztési eljaras, amelynek sordn az ém-

lesztéshez szlikséges hémennyiséget mo-
nokromatikus, koherens lézersugar adja. A
lézernyaldb igen nagy energiastiriségt,
ami kis feltletre fékuszalva tovabb novel-
heté. Az anyag és a fékuszalt l1ézersugar
relativ mozgésa sorén a kialakult Un. be-
hatolasi tolcsér valtoztatja a helyét és meg-
szildrdult réteget, varratot hagy maga mé-
gott. Hegesztési célra a szdmos lézerti-
pus kozil az Nd:YAG szilardtestlézerek ter-
jedtek el, amelyek 1ézeraktiv anyaggal pl.
neodiniummal szennyezett kristalyok,
melyeket villandfénnyel gerjesztenek.

A BAYATI-nél tizemeld nagyteljesit-
ményl lézerrel valdé hegesztéskor a ko-
tés a mélyhegesztésen alapul, amikor a |
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varratszélesség és mélység ardnya 1:10,
vagy ennél nagyobb. A lézerhegesztés-
hez gyakran nem hasznélnak hozag-
anyagot, a munkadarabokat illesztés
nélkil, tompavarrattal hegesztik dssze.
Ezen paraméterek beallitdsaval és hasz-
nalatéval egy vékonyhuzalos fogydelekt-
rédés hegesztési technoldgidhoz hason-
lithatd eljarasrol beszélhetiink. Az elté-
rés azonban a lézernyaldb koncentralt
héhatadsdban és fokuszélhatdésdgaban
rejlik. A lézersugaras hegesztéssel meg-
valdsithatd, hogy az egyoldali varrat a
lemez mindkét oldalan kiszélesedd var-
ratalakot, X-varrat alakot mutasson,
amely az egyenletes h6hatést kovetden
a deformécié egyenletessége kovetkez-
tében igen kedvezd hatdsu.

A lézerrel hegesztett varrat mindésité-
sét a hegesztett kotésekre vonatkozo szo-
késos varratvizsgélati eljardsokkal t4-
masztottuk ala.

Szemrevételezéssel megallapitottuk,
hogy a varrat kiilsé megjelenése — a gépi
eljardsbdl adéddan - egyenletes, a var-
ratdomborulat mind a korona-, mind a
gytkoldalon megfeleld. A szabvény altal
eléirt méretben kimunkélt probatestek
az alapanyagban szakadtak, ami a he-
gesztett kotés szilardsagi megfeleldségét
mutatta. A hajlitévizsgélat és a kemény-
ségmérés is megfeleld eredményeket
mutatott. A makroszkdpikus felvételeken
(pl. 1a. abra) egyenletes, j6 dtmenettel
beolvadt hegesztési varratok lathatdk.

la. dbra. Lézersugdrral lemez prébadara-
bon hegesztett varrat

1b. dbra. Zomancozott, lézersugarral lemez
prébadarabon hegesztett varrat
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Az egysoros varratok X alakja a lézeres
technika adta lehetéséggel, a lézersugar
fékuszanak allitdsaval valt lehetévé. En-
nek kévetkeztében a lemezvastagsag ira-
nyaban viszonylag egyenletes varratme-
ret és mindkét oldalon megfeleld varrat-
domborulat alakult ki.

Néhény lézerrel meghegesztett lemezt
zoméancbevonattal is ellattunk, hogy a
zoméancozhatosagot vizsgaljuk. A hegesz-
tés szempontjabdl megéllapitott egyenle-
tes varrat, amit a gépi hegesztési eljaras
produkalt, nem mindenhol adott hiba-
mentesen zomancozhatoé feltletet. A zo-
maénchianyos helyeken val6szint hegye-
sebb a varratdomborulat, ez meg is 14t-
szott, hogy ott csak vékony zomanc ta-
padt meg. Egy megfeleld mindségll zo-
mancozott helyrdl kivett csiszolaton (1b.
4bra) lathatd, hogy a zoméancréteg elvé-
konyodott a varratdomborulatnal, a 0,2
mm zomaéancréteg helyett itt annak csak
kb. tizedrésze alakult ki. A varratdombo-
rulatnél az 6sszvastagsag is megnétt, ez
pedig a beépithetdséget is befolyasolhat-
ja. Egyértelmien addédott a megoldas,
hogy a hegesztési varrat paramétereit Ugy
kell meghatarozni, hogy a varratdombo-
rulat minél kisebb legyen, és a varratnal
kialakult zomancréteg vastagsaga a fel-
hasznald altal eldirt tlirésen belil legyen.

Hegesztett csovek vizsgalata

A Lampart Budafoki Zomanc Ipari és Ke-
reskedelmi Kft. a kisérleti filstcsoveket a
DUNA — tipust gazbojlerekbe épittette
be. A bojlerek 60, 90 és 120 liter Urtartal-
mu valtozatokban késziilnek, a fistcstvek
mérete mindegyiknél &89 x 3,2 mm, a
hosszuk valtozik. A leghosszabb mérett,
DUNA 120 tipust bojler fiistcsdéve 850
mm hossziisagu. A hegesztett fiistcsd a
lemezként hegesztett és megvizsgalt
DUNATFERR gyartmanyu, DWA-ban hide-
gen hengerelt, 2 mm vastagsaga DC 04
EX-B anyagminéségii lemeztekercsbol ki-
indulva készult.

A tervek szerint legalabb kétféle csé-
hegesztési eljarast tartottunk célszerd-
nek megvizsgalni. A hegesztési eljaras
kivalasztdsat elsdsorban a lemez vastag-
sdga hatérozta meg, de a partnerek le-
hetdségeit figyelembe véve adoédott,
hogy egy egyedi és egy tomeggyartast
reprezentdlé gyartasi technolégiat is
dssze tudjunk hasonlitani. A zomanc-
iparban szamos esetben alkalmaznak
hegesztést, leginkdbb ellenallas-ponthe-
gesztést, a hosszvarrat készitéséhez
azonban az ellenédllds-tompahegesztés

technolégidjat tudja kivitelezni. A kisér-
letben tehat lézersugaras hegesztéssel
és ellenallas-tompahegesztéssel késziilt
hosszvarratos csoveket vizsgaltunk.

A hegesztett csé elékészité muivelete-
it a DUNAFERR Lemezalakit6 Kft. (DLA)
gépein végezték el. A DUNAFERR-Voest
Alpine Hideghengermt Kft. (DWA) altal
biztositott lemeztekercseket elészor a csé
kiteritett méretének megfelels szélessé-
gtre hasitottdk, majd a profithajlité gep-
soron folyamatos haijlitassal cséalakra
behengeritették. A 1ézerhegesztésre ke-
riilé cséveket a gépen Un. repild gyors-
daraboléval méretre vagtak, az elienal-
las-hegesztéssel készilld cséveket ezen
a profilhajlité gépen hegesztették meg.

Lézerrel hegesztett csévek
vizsgdlata

A lézersugaras hegesztéshez behajlitott
csoveket adtunk 4t a BAYATI-nak. A le-
mezhengerités utan a lemez a képlékeny-
rugalmas tulajdonséga miatt nagymére-
t4 hézaggal nyitott allapotl volt, ezért a
hegesztés el6tti illesztéshez és a hegesz-
téshez segédeszkozt kellett haszndlni. A
lézersugaras hegesztés gépi folyamatos
miiveletét robot segitségével oldotték
meg, a 2. &bran lathato elrendezésben. A
cs8befogs készilék oldalrdl szoritési lehe-
téséggel, allithatd keretekkel készilt, a
késziilékkel a csdhosszvarrat illesztési
hézagjat ill. a csbszél itkoztetését folya-
matosan allitottdk be. A hegesztérobot
programozasaval elészor a flzévarratokat
készitették el, ezt kovette a hegesztés, a
robot folyamatosan végighaladt az illesz-
tett és 1ogzitett lemezél mentén. A héha-
téas és héelvezetés figyelembevételével, a
nagyszamu paraméter beallitasaval és
nyomonkdvetésével kellett biztositani a
végig egyenletes hegesztési varratalakot.

A csovek lézersugaras hegesztésének
technoldgiai paraméterei megegyeztek a
lemez-prébadarabon készilt hegesztett
varratokéval. A 1ézerrel hegesztett csé var-

2. dbra. Lézeres cséhegesztés robotos
munkahelye
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ratdnak mindsitéséhez a mechanikai tulaj-
donsagok és a szovelszerkezet vizsgéla-
tat végeztiik el és a siklemezen készitett
varrathoz hasonlitottuk azokat. A szilard-
ségi tulajdonsagok adatai a nem szabvéa-
nyos méretdd és kihajtott prdbatestek mi-
att abszoliit értékben nem voltak ugyan
dsszehasonlithaték, de meg lehetett alla-
pitani, hogy a lézetrel hegesztett hosszvar-
ratos csé szilardsagi szempontbdl megfe-
lelt az alapanyagra eléirt szilardsagi elé-
{rAsoknak és a varrat mechanikai jellem-
z6it is megfelelének mindsithettik. A mak-
roszkopikus felvételek azt mutattak, hogy
a varratok 6sszeolvadasa megfeleld volt, a
szovetképek egyébként homogén szem-
cseméret eloszlast mutattak.

A 1ézerrel meghegesztett csovet a
Lampart Kft. miihelyébe szallitottuk zo-
méncozésra. A lézeres lemez-probates-
teknél megtapasztalt hidnyos zomancbe-
vonat a dudoros varrat miatt alakult ki,
ezért a Lampart szakembereivel egyeztet-
ve, a csovet hosszaban két darabra vag-
va gy zoméncozték, hogy az egyikidl a
kiilsé, koronaoldali varratdudort lecsiszol-
tak. A lemunkalas nélkili zoméncozott
varrat (3a. dbra) hasonléan néz ki, mint a
lemez prébatesteken lattuk, tehat a var-
ratdudomadl a zomanc vékonyabb réteg-
ben kotott oda. Ez az elvékonyodott zo-
maéancréteg nem fért bele a zoméncvas-
tagsag tirésébe. A lemunkalt varratdudor

3a. dbra. Zoméncozott, lézersugarral
csé-prébadarabon hegesztett varrat

3b. dbra. Zoméncozott, lézersugdarral
csd-prébadarabon hegesztett varrat,
lemunkalt varratdudorral
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oldalan egyenletes zomancréteg tudott
kialakulni (3b. 4bra). A makroképek ta-
nulméanyozasat kovetéen azt a kovetkez-
tetést vonhattuk le, hogy a lézerrel he-
gesztett és zomancozasra kerilld csévon
az illesztésnek hézagmentesnek kell len-
nie, a varratdudor pedig a leheté legki-
sebb méret, lapos és élmentes legyen.

Ellendllas-hegesztéssel késziilt
csbévek vizsgalata

A nagyfrekvencias ellenallas-tompahe-
gesztéssel készult hosszvarratos csé a
DUNAFERR Lemezalakitd Kft. (DLA) pro-
filizemében késziilt. A profilgyartd gépen
a meéretre hasitott lemeztekercsbél gérgék
kozott folyamatos behajlitassal csévé hen-
geritett lemezen a hegesztés is folyama-
tosan torténik nagyfrekvencias csévonal-
hegesztéssel. Az ellendllas-hegesziés jel-
lemz&je, hogy a hegesztéshez sziikséges
hét a munkadarabon atvezetett, ill. az ab-
ban indukalt &ramnak az 4tmeneti- és az
anyagellenallédson fejlédott héje szolgal-
tatja. A kotés kialakuldsdhoz sajtoléerst
is mukodtetnek, a csészéleket Gssze-
nyomjék, aminek kovetkeztében a meg-
olvadt anyag kitliremkedik és lehtilve gal-
lérszerlien dermed meg. A profil belss fe-
liletén ez a tdbbletanyag ott marad, a
kiilsé oldalrél viszont leforgécsoljak. Ezt
a miiveletet koveti egy kalibralas, esetle-
ges hdékezelés, és uténa a folyamatosan
haladé profilt gyorsdaraboléval méretre
vagjdk. Ez a technolégia biztositja a pro-
fil hossza mentén az azonos varratalakot
és azonos geometriai alakot.

A zoméncozasi kisérlethez a profilso-
ron legyartottak néhany darab 1,6 m
hosszusagt J89x2 mm méretli hossz-
varratos csovet. Egy csOvet zomancozas
nélkill, egy mésikat zomancozast kéve-
téen vizsgaltunk meg.

Az ellenallas-hegesztéssel késziilt csd
szilardsagi tulajdonsigait nem szabvé-
nyos probatestek szakitdvizsgalataval
teszteltiik, hasonldan, mint a 1ézerrel he-
gesztett csOveknél. Az Osszehasonlitéds-

radt él a zomancozast kedvezdtleniil be-
folyasolhatja. Amennyiben a sik feliilet
elvards, akkor a forgacsolészerszamot Ugy

4a. dbra. Ellendllas-hegesztéssel késziilt
csévarrat

4b. abra. Zoméncozott, ellenallas-hegesz-
téssel késziilt csdvarrat

kell kialakitani, hogy ez megoldhaté le-
gyen. A csd belsé oldalan kitiiremkedett
anyag nem zavarja a beépitést, azonban
a varrat melletti sdvban elvékonyodott
lemezméret gyengitd tényezdt jelent. A
szovetképek egyenletes, homogén elosz-
tésu szemcseelrendezést mutattak.

Az egyik ellenallas-hegesztéssel gyar-
tott csovet a Lampart Kft. miihelyébe
szallitottuk zoméncozésra. Az ellendllas-
hegesztéssel gyartott csévon a kiilsé var-
ratgallért a forgacsold szerszam mar a
profilgyart6 soron eltavolitotta, igy a zo-
mancozas a sik felileten nem t(int prob-
lémasnak. A zomaéncréteg a kiilsé feltle-
ten egyenletes (4b. dbra), valészin(i a stk
feltilet miatt kisebb a vastagsdga, mint
a lézerrel hegesztett csd bevonatéé volt.
Osszességében megallapitottuk, hogy az

bdl kideriilt, hogy a szildrdsagi értékek | ellenéllas-hegesztéssel gyartott hosszvar-

kissé magasabbak, a nyulasértékek pe-
dig alacsonyabbak voltak, mint a 1éze-
resen hegesztett csé esetében. A szaka-
dés mindkét prébanal az alapanyagban
tortént. Megdllapithaté volt, hogy az el-
lenéllds-hegesztéssel gyartott hossz-
varratos csé varratanak mechanikai jel-
lemzdi megfeleléek, a csé megfelelének
mindsithetd.

A makroképen (4a. dbra) lathatjuk,
hogy a varratdudor lemunkalasa utén
nem lett teliesen sik a feliilet, az ottma-
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ratos csé jél zomancozhatd.

Hegesztett bojlercsovek
beépitése

A lézersugaras hegesztéssel és az ellen-
allas-hegesztéssel gyartott csdvek zo-
méncozhatbésaganak megéllapitdsa utdn
a csoveket termékbe beépitve teszteltiik.
Akisérlethez a Lampart Kft.-nél gyartott,
DUNA 120 tipust gazbojler két oldalon
zomancozott fustcstvét valasztottuk.

7

A beépités folyamatét az egyuittmiko-
dés keretében a helyszinen végigksvettiik.
A bojlertest két {6 részbdl 4ll, az dsszealli-
tasi rajzon (b. 4bra) lathatd a hegesztett
fistcsd és a hegesztett bojlertest rogzitési
moédja. A 6. 4bran a hosszvarratos csé var-
ratét lathatjuk a hegesztett bojlertestbe tor-
ténd behegesztés utan. A bojlergyartas
menetének részletes ismertetésétdl elte-
kintve a 7. dbran a bojlertestet az atvételi
ellendrz6 allvanyon lathatjuk.

A gézbojlerbe beépitett fiistcsd beépi-
téskor megkivant alaki- és méretttirésé-
nek meghatarozésa a kdvetelmények 16g-

oy

hegesztett bojleries))

hegesztett fiistosd

5. abra. A bojlertest részei

zitéséhez elengedhetetlenil szitkséges
volt. A Lampart Kft. mint gyarté az igény
oldalardl, a cségyartdk pedig a technikai
lehetéségek oldalardl kozosen hatéroztdk
meg a muszaki feltételeket.

6. abra. Ellendllas-hegesztéssel késziilt
hosszvarrat

7. dbra. A bojlertest ellendrzésre készen

Flesnges
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A DUNAFERR Rt. Innovaciés Me- | legviztdrold berendezésekbe. Az elké- zott bojlercsévek hegesztett és zoman-
nedzsment koordinalasaval a projektben | sziilt bojlereket 7 bar nyomaéssal probal- cozott kivitel(l bojlercsévekre torténd ki-
résztvevd szakemberek az alabbi véle- ‘ tak, és a mindségi bizonyltvany szerint | valtasara. Ezéaltal a cséfalvastagsag je-
ményt alakitottak ki. a nyomasproba megfeleld volt. | lentds csokkenése is megvalosult (3,2
— A méretpontossag tekintetében a A lézersugarral hegesztett csoveken a mm helyett 2 mm).

rajzdokumentaciéban régzitett tiré- Lampart Kft. szakemberei a varratokat | — Azadott hegesztési paraméterekkel a

sek betartasa elegendd, nincs sziikség | szemrevételezték, és az egyenetlen, hely- lemezmintdkon lézerrel kialakitott

szigoritasra, a gyartasi tlirés szukité- lyel-kézzel csucsos varratdudor eléfordu- hegesztési varratok megfeleld mindsé-
se ugyanis tobbletkoltséget jelent. l4sa miatt nem tartottdk zomancozasra guek, a zomancozhatdsdg szempont-
— A geometriai, alaki pontossagot a cs6 megfelelének, igy a lézerrel hegesztett ‘ j&bdl lapos varratalak sziitkséges.

Kkeresztmetszetében (kotkorosség) ésa | csdvek nem keriiltek beépitésre, deacso- | — A lézersugaras hegesztéssel megvalo-

csé hosszdban (iveltség) hataroztuk | vek alakhibaja is megnehezitette volna a sithatd, hogy az egyoldali varrat a le-

meg. A korkorosség eléirdsa az atmé- | beszerelést. A korkorosség tekintetében mez mindkét oldalan kiszélesedd var-

16 tlirési lehetdségével kell megegyez- ‘ megfeleléek ugyan az értékek, de mind ratalakot, X-varrat alakot mutasson,
zen. Bz a korkorosség azonban nem | a két alaki feltételnek meg kell felelni ah- amely az egyenletes héhatast kovets-
véltozhat a zomanc beégetése utdn | hoz, hogy az dsszeszerelés varratat meg- ‘ en a deformdcié egyenletesseége ko-
sem. Az dsszeszerelés utdn egyébként | feleléen meg lehessen hegeszteni. vetkeztében igen kedvezd hatasu.

a bojlertest furata kalibralja a csé kil- — Alézerrel hegesztett csé jol zomancoz-
s6 atmérsjét, amely elényos is a kor- A lézersugérral hegesztett varratok hato. Kivanatos azonban, hogy az illesz-
varrat hegesztéséhez. ' megfelelésége tések hézagmentesek és lépcsémente-

— Az fveltség mértékét ugyancsak a csat- ‘ A lézerrel hegesztett varratok vizsgéla- sek legyenek, a varratdudor a lehetd
lakozé furat térése hatarolia le. A cs6- | ta sordn mind metallogréfiai, mind pedig legkisebb méret(;, lapos és €lmentes le-
von hegesztett aszimmetrikus hossz- | mechanikai adatok igazolték, hogy a var- ‘ gven. Ezen geometriai elvardsoknak a
varrat a varratrovidilés miatt alapve- | rat megfelelt az &ltaldnos miiszaki elvara- lézeres technika meg tud felelni.
téen fveltséget idéz elb. A csd fves | soknak, ugyanakkor a zomancozési kisér- | — AZ ellendllds-hegesztéssel gyartott
alakja a bojlertesten beliil nem okoz | letek soran kideriilt, hogy a lézersugaras hosszvarratos cs6 jol zoméancozhato.
zavart, hanem a csének a bojlertesthez ‘ hegesztés nem mindeniitt elégitette ki a | — A gazbojlerbe beépitett fiisteso alkat-
vald csatlakozdsanal kell a furat tiré- | zomancozhatdsag geometriai feltételeit. részként és beépitéskor megkivant
sébe beleférni. A korvarrat készilék- A BAYATI szakemberei a zoméancozha- ‘ mérettlirésének és alaki pontossaga-
ben vald gépesitett hegesztése miattis | tosagi kévetelmények ismeretében meg- nak (korkorosség és iveltség) megha-
torekedni kell a kérben azonos csatla- | fogalmaztak a javaslataikat, Osszefoglal- térozésa a kovetelmények rogzitese-
kozasi hézag bedllitaséra. tak azokat a paramétereket, amelyek val- hez elengedhetetleniil sziikseges.

— A zomancréteg egyenletes vastagsa- ‘ toztatéséval a kérdés megoldhatd. ~ Ha a hosszvarratos csovek kétféle he-
ga érdekében a csé feliileti mindségé- A hegesztési paraméterek optimaliza- gesztési eljarassal valé gyartasat
vel kapcsolatban is meg kell fogal- | lasdval minimalizalhaté az élképzédés dsszehasonlitjuk, akkor beigazolodik
mazni kévetelményt, mégpedig hogy | a varratkoronén, ha a huzaladagolas se- ‘ az a tapasztalatunk, hogy az ellendl-
a cs6 kiilsé felillete sik vagy lapos le- | bessége helyesen van beéllitva a lézer- las-hegesztés tomeggyartasban alkal-
gyen, a varratfelilleten nem lehet ki- | sugar haladési sebességéhez, a hézag mazott technolégiaja kiforrot, ol be-
alakitott, vagy lemunkalt él, amely a ‘ teljesen egyenletes, vagy az illesztés vatt /muvelete/k ,SOIQZGtIabEDI_ alli ezt a
zomAncréteg vastagsdganak csokke- | hézagmentes, ezenkiviil elényds még a zomancozhatésag kiegészitl, mig a 16-
nését okozhatja. hegesztési 6mledék térfogatanak néve- zersugaras hegesztes Iallka}maz,asa fO,'

lése is. Mind a két modszer sokkal lyamatos varratkészitésre igazan a ki-
A beépitett fiistcsévek vizsgélata kénnyebben alkalmazhaté, ha nem ‘ sérleti-fejlesztémunka kategoériajaba

tartozik.

~ Alézersugaras hegesztés egy igéretes
technika, amely alkalmas a vékonyfa-
14 szerkezetek kivant mindségl, nagy-

zoméancozasi tesztelésérél a Lampart Kft. | dani, hanem folyamatos hegesztesi var-

A zoméncozasi vizsgalatrdl, a csovek | egyedi csévek hegesztését kell megol-
zoméncozasi szakértbje készitett véle- ‘ ratot lehet kiképezni Ggy, hogy a hala-

ményt. A lézerrel és ellenallas-hegesz- | dési sebességet on-line hengeritett cso tossA tainak oy
téssel gyartott csdvekbdl egyet-egyet = elétolasaval biztositjak. Ezzel a korko- pontossagu varratalnakx nagyuzemi
kétfelé vagva zomancoztak. 16s5ég, az iveltség és a hézag (-mentes-

hattér megvaldsitasaval (pl. a késziilé-
kezés tokéletesitésével) széleskorl ipa-

11 felhasznalas elétt all.
Osszességében a vizsgélati eredmé-
nyek azt mutattdk, hogy a borral
mikrodtvezott hidegen hengerelt acélmi-
‘ néségek teljes mértékben alkalmasak a

‘ gyéartésara és a megfeleld technikai

Az ellenallds-hegesztéssel gyartott | Sg) bedllitdsa is egyszeriibben tortén-
hosszvarratos csé kiilsé felillete sima | het, hiszen ezt csak a hegesztés kérnye-
volt, a varratdomborulatot profilgyarté ‘ zetében kell biztositani.
soron leforgacsoltak. A korkorosség meg-
fel/elé }/olt,, a”c,:s'o',vén tobb helyen kérben 6sszefog1a 14s
mért atmérdérték tirésen belill volt. A
zomAncozas utdn az eredmények nem Vizsgalédasaink soran a megoldando fel-

! : ) o o o X jelenleg hasznalatos, kiilfoldrél szarma-
valtoztak. Az iveltséget nem mérték, ‘ adatok iranyaban néhény fontos megal-

26 hizott csovek kivaltaséra és a hegesz-
tési technoldgia optimalizdlasa utan ki-
véalthatjak ezeket.

szemmel lathatéan egyenes volt a csd. lapitast tettink:
A két darab ellenéllds-hegesztéssel — DUNAFERR gyartméanya DC 04 EX-B

készitett csovet beépitették az LBB120 mindségll 2 mm vastagsagu lemez Dr. Dénes Eva, Fiilsp Zsoltné
tipust DUNA gézflitési haztartasi me- alapanyag felelt meg a zoméncozott hi- | (DUNAFERR Rt. Innovécids Menedzsment)
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Hegesztesi védégazok

Hegesztesi vedoégazok, standard gazok és gazkeverékek, tovabba kulénleges
eljdrasokhoz specialis gazok és keverékek a vevék igényei szerint.

Termikus vagasi eljarasokhoz (autogén, plazma lezer) hasznalatos gazok
€s gazkeverekek.

Szakmai tanacsadas és eszkOz értékesités

Langtechnologiak

Vagas. hegesziés. forrasztas, hékezelés, egyengetés gyokfaragas, szakmai tanacsadas

problemamegoldas, eszkoz és alkatresz értékesités.

Autogéntechnikai eszk6zok

Reduktorok, biztonsagi eszkozok, tdmiok, kézi hegeszté-vagd eszkdzok idészakos

felulvizsgalata, értékesitése, szakmai tapacsadas

Védbgazas hegesztések
MIG. MAG, WIG szaktanacsadas, problémamegoldas, technoidgia kidolgozas.
Hegesziék Uj technologiara vals betanitasa.

Rozsdamentes huzal és palca értékesités
Rozsdamentes, kitiné minéségli hegesztéhuzaljaink és pélcaink beszerezhetéek
lerakatainkban. ill. megrendelhetéek a vevészolgalatnat,

Plazma technoldgiak
Vagas, hegesztés szaktanacsadas. problémamegoldas

Lezer technoldgiak
Vagas. hegesztés, hokezeles, feliletedzes, szaktanacsadas

Nagyeértekl hegeszté-vagogép beszerzés
Partnerek nagyértékl hegeszt6-végogép beszerzés tamogatasa testre szabott
reszletfizetési, lizing vagy bérleti konstrukcidval.

el. 06 4
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HIRDETES

AZ INNOVACIO EVSZAZADA

ESAB — az‘;Jknak a hegesztoknek,
akik a legjobbat akarjak

Aki ESAB hegesztégépet vasarol,  és hogy a legjobb minéségu legyen.

elvarja, hogy az legyen alkalmas a Ennek tudataban készulink a E£SAB 1904
legkorszeriibb technolégiakhoz, kovetkezé évszazadra, hogy

feltétel nélkili kivalé hegesztési felhasznaléink igényeit mind

tulajdonsagokkal rendelkezzen magasabb szinten elégithessiik ki.

www.esab.hu
ESAB -
S

Hegesztés és vagas
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Géper

Gépek és Rendszerek Szolgaltato Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.

- Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete

': ~: :'n l'rT Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28,
e 0 Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478
e-mail: messer @geper.datanet.hu

CNC vezérlésii lézer-, plazma-, vizsugar- és

langvagé gépek forgalmazasa, vevészolgalata.

Kézi plazmavagok, hegeszts célgépek
forgalmazasa, vevGszolgilata.

Forgalmazas — V'evﬁszolgélat — Felijitds — Szerviz

~ Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére

Hegeszt(as
- a to[rasz[as
homersekleten!

By cic ' (~1000°C)

grafika: www pocLhu

" - horganyzott lnmezell sérillésmentes hegesztése
(személyautok karosszeériajavitdsa)

- dra az impulzushegesztésre alkalmas herendezések fele

- teljeskirii tavszahalyzas a hegesztdpisztolyrol

- programozhatd, fokozatmentesen szahdlyozhato aramforras

HBS GmbH és LORCH GmbH klzarolagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhalézat: Nagykanizsa, Szigetszentmiklés, Miskolc




TECHNOLOGIA

Az aluminium hegesztési sajatossagai

Az aluminium és otvozeteinek felhasz-
nalésa folyamatosan és az acélokndl na-
gyobb mértékben novekszik. Ez oda ve-
zet, hogy sok, korabban csak acélt fel-
dolgoz6 tizem — 1észben vagy egészben
— 4t4ll aluminiumra, vagy erre a célra Uj
tizemet hoz 1étre.

Atméré Keresztmetszet
[mm)] eltérés [mm?] eltérés
1,21 0,83% 1,15 1,65%
1,20 0,00% 1,13 0,00%
1,18 1,67% 1,09 3,31%
1,16 3,33% 1,06 6,56%

1. tablazat

Mivel a gyéartasi folyamat, az alkalmazott
fogalmak csak kis mértékben témek el egy-
mastol az aluminium és az acél hegesz-
téssel vald feldolgozasakor — pedig tulaj-
donsdgaik nagy része egymassal ellenté-
tes — az aluminium hegesztési mu-
veleteinél sokszor alapveté hibakat véte-
nek, ami driga utdnmunkaldst, selejtet és
hataridé csuszést okoz. Ezen kiillonbségek
ismerete a j6 mindségil termékek el6alli-
tasdnak elengedhetetlen feltétele.

Hegesztéanyagok

Az MSZ EN ISO 18273: 2004 foglalja Osz-
sze az aluminium és dtvozeteinek hegesz-
téséhez hasznalt tomor huzalokkal és pal-
cakkal szembeni kovetelményeket, osztaly-
ba sorolasukat. Lényegében ez a szabvany
az egyes huzalok kémiai Gsszetételét hata-
rozza meg. Az ISO 544 a hegesztdanyagok
miuiszaki szallitasi feltételeit, mint a termék
fajtajat, méretét, méret tirését, jelolését 1og-
ziti. Sok szempontbdl a szabvany tal alta-
l&nos. Az aluminiumhegesztés pedig érzé-
kenyebb a hegesztéanyag tulajdonsagaira,
mint az acélhegesztés.

A hegesztéanyagok fontosabb tulajdon-
sagai: az allando6 a mindség, a kémiai 6ssze-
tétel, a tisztasag, a tekercselés, a dressur
(a lecsévélt huzal szabadon felvett atme-
réje sikfelilleten), a keménység, a sikla-
si tulajdonségok és az atmérd tirés. A ki-
emelkedd gyarték mindent megtesznek
az egyes tulajdonsagok mérhetévé téte-
1éért, a tulajdonsagok allanddsagéért.
Egyes tulajdonsagok még mindig nem
mérhetéek, vagy valtozédsaik okal nem
teljesen ismertek. Ezért a fent emlitett

XV1. évfolyam 2005/3

gyartdk az alapanyagok és a gyartasi fo-
lyamatok allandosagara is rendkiviili fi-
gyelmet forditanak.

Az atmérd tirése

A szabvény az Atmérd tlrésére 1,2 mm-
es huzalnal +0,01/-0,04 mm-t enged
meg. A teljes tlirésmezé kihasznélasa az
1. tAbl4zat szerint a huzalkeresztmetszet
nagyobb, mint 8 szézalékos valtozdsdhoz
vezet, amely maga utan vonja — az azo-
nos hegesztési folyamat érdekében — a
huzalelbtoldsi sebesség azonos meértékd
valtoztatdsdnak a sziikkségét. Ezért az igé-
nyesebb gyartok ennek a tirésmezdének
csak sziikebb hanyadéat hasznaljak ki.

Feliileti tisztasdg
A huzal feliileti tisztasagat a huzal tobb-
sz6ri hantolasaval érik el. A fémtiszta
aluminium siklasi tulajdonsagai nagyon
rosszak, ezért egy optimalis kompro-
misszumot kell elémni a jobb siklasi tu-
lajdonsagok és a még lehetd legnagyobb
feliileti tisztasdg kozott. Ez a megoldas
természetesen minden gyarto titkos ,re-
ceptie”. A fellleti tisztatlansdgok nem-
csak a gyartasi folyamatbol johetnek, ha-
nem a tarolas hibaibdl, a nem tisztitott
elétold berendezés is szennyezheti a hu-
zal feliilletét. A felileti szennyezdédések
az aluminiumndl a hidrogén okozta
rendkiviili problémék miatt — ellentétben
a legtdbb fémmel — nagyobb jelentésség-

Residual Analyzer

S AMIGRUW.ELD

gel bimak és a gyakorlatban sokszor je-
lentés nehézségeket okoznak.

A MIG WELD cég sokat foglalkozott a
feliilet mindségének gyors és a helyszi-
nen torténd mindsitésének a kérdésével
és erre a célra kifejlesztette a visszama-
rado6 anyagok mérdeszkozét (1.4bra).

Egy gyorsan és fokozatmentesen beal-
lithato inverteres dramforras segitségével
a két végén befogott, kb. 260 mm-es hu-
zalt éppen az olvadaspont ala hevitik. A
feliileten 1évé szennyezdédések elgézolog-
nek és egy specialis berendezés ezt elsziv-
ja 6és mennyiségét megméri. A mérés
eredménye grafikusan és numerikusan is
egy szadmitdégéppel kiértékelésre és a be-
rendezés monitorjan kijelzésre kertl.

{gy a berendezéssel a hegesztés hely-
szinén, nagyon gyorsan eldénthetd, hogy
a fellépé problémdk, péld4ul a porozitas
a huzal nem kielégité felileti tisztasdga
miatt van-e.

Alkalmazéastechnikai
szempontok az aluminium
védigédzas hegesztéséhez
Az aluminium és az acél fizikai tulajdon-
sagainak kiilonbségei (2. tablazat) — mint
azt a bevezetdben is emlitettik — jelen-
t6s eltéréseket okoznak az 6mlesztd he-
gesztés folyamatéban, ezért az alumini-
umnél néhany specialis kévetkezmény-
re kiillonosen figyelni kell.

by Mig Wetd.

0,60 mg/m®

Spitzenwel'l

Bunsor

WIR SIND AUF DRAHT!
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TECHNOLOGIA

Egyes tulajdonsagoknak, mint példéa-
ul a slrliségnek, a szilardsagnak csak
konstrukcids szempontbdl van jelentd-
sége, hegesztés technikailag nincs.

Az aluminium jé elektromos vezetdké-
pessége fvgytijtasi problémaékat, a nagyon
j6 hévezetd képessége a varrat kezdeté-
nél koétéshibdkat okozhat. A jé hévezetd
képességb6l adéddan a befogdkésziilék
erbésen felmelegedhet, ami méreteltéré-
sekhez vezethet, ezért stabilabb késziilék,
vagy a késziilék hitése valhat sziikséges-
sé. A termék és a késziilék tervezésénél
figyelembe kell venni a j6 hévezetd képes-
séget és a nagy hétagulasi egyltthatot.

Kulon figyelmet érdemel az oxidréteg
és a hidrogén olddképessége.

Oxidréteg

Az aluminium feliletén szabad levegén

azonnal oxidréteg képzddik, amely 1é-

nyegében amorf ALQO, all, ez két egy-
méson fekvd rétegbdl tevédik dssze, Ugy-
mint:

— egy megkozelitéen porozitas mentes
amorf aluminiumoxid alap, vagy zard
rétegbdl,

— valamint egy porbzus, viztartalmu,
kevés kristalyos aluminiumhidroxidot
és Bayeritet tartalmazé takaré réteg-
bél.

Flrstares

Tulajdonsagok Mértékegység Al Fe . Viszony
[ Atomstly [g/Mol] 26,98 55,84 I ~1az2hoz
Knstalyracs o lapkozepes kobos térk('jzepe_s kobos
 Strdség [g/cm?] 2.7 7.87 ~1a3hoz
Rugalmassagi modulusz [Gpa] 67 210 =~ 1 a 3-hoz
Hétagulési egyiitthaté K 24 % 10° 12 x 10°¢ ~2azl-hez |
Rp, B [MPa] ~10 ~ 100 ~1a 10-hez
 Szakitészilardsag R_ [MPa] ~50 ~ 200 ~1a4hez
Fajhd [J/k x K] = 890 =~ 460 =2 az 1-hez
Olvadéasi hé [J/g] ~ 390 ~272 ~1,6az 1-hez
| Olvadaspont [C] 660 1636 | ~1a25hez
| Hévezetd képesség [W/m.K] 235 75 =~ 3 az 1-hez
Elektromos vezeto kepesseg [m/Q. mm?] 38 =10 =4 az 1-hez
Oxidok | ALD, FeO / Fe,0, / Fe,0,
Az oxidok olvadaspontja [°C] 2050 1400 / 1455/ 1600 acélnal hasonld,
aluminiumnaél kb.
| haromszorosa
Az oxidok stirdsége [g/cm3] 3,89 5,7/524/=5,0 Fe-oxid kénnyebb
mint a fém; Al-oxid
| nehezebb
2. tablazat

Az oxidréteg vastagsaga az idével, a
hémérséklettel és a rendelkezésre alld
oxigén mennyiséggel névekszik. Habar
az oxidréteg nagyon tomor, az olvadas-
pontja kb. 2300°C és az aluminium fe-
luletét védi a tovabbi korréziétdl, még-
is lehet pordzus és nedvességet vehet
fel (2. abra).

Az aluminium feliileti 4llapota AFI és
AWI hegesztésnél befolyasolja:

az fvstabilitast (a stabil ivhez szitkség

van aluminiumoxid jelenlétére),

— az iv talppontjanak a geometriajat,

— az Ivben vald fesziltségesés nagysa-
gat és ezen keresztill az ivhosszat,

— avarrat alakjat,

— a varrat szovetszerkezetét,
— a folyamat reprodukalhatésagéat, ki-
l6ndsen gépesitett hegesztésnél.
Mivel az oxidréteg vastagsaga a nano-
méter tartomanyba esik és a gyakorlatban
szinte nem mérhetd, ha egy meghataro-
zott rétegvastagsagot akarunk a hegesz-
téshez biztositani, nem marad maés 1t,
mint pacolassal az oxidréteget teljes mér-
tékben eltavolitani és meghatarozott ko-
rilmények és az idGtartam betartaséval
az allandé oxidvastagsagot megcélozni.
Megjegyzendd tovabba, hogy az alu-
miniumoxid stirtisége nagyobb, mint a
vasoxidé. A vasoxid sulya kisebb, mint
a fémé, ezért 6mlesztd hegesztésnél az

Takar6 réteg
Aluminiumhidroxid Al(OH);

Bayerit (Al,O; + 3 H,0) Vegyes oxid

Porozitas

Heterogén szovetszerkezet

Aluminium matrix

2. abra
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TECHNOLOGIA

( levegd —Tfém) ) ST (Tlevegé_ Tfém) i Relativ
paratartalom paratartalom
OC % OC %
0 100 12 e
. 93 13 a1
L 2 87 - 14 38 :
3 81 15 36 i}
4 75 6 34
o 707 18 ] 0
i 66 20 26
z 61 22 3
8 o7 24 2t
2 o3 26 13
10 50 28 : 16
s 11 48 30 12

3. tablazat

oxid a fiirdé felilletén Uszik. Az alumini-
umnal az oxidok elstllyednek a firdében
és oxidzarvanyokat képezhetnek.

Hidrogén oldédas

Az dsszes gaz kozil az aluminiumban
csak a hidrogén oldédik. Az oldoképesseg
a vasdtvozetekkel osszehasonlitva kicsi.

A hidrogén aluminiumban vald oldéd-
hatosaga figg az 6tvozd tartalomtol és
a hémérséklettél. Az oldott mennyiséget
meghatérozza tovédbba még a rendelke-
zésre 4ll6 hidrogén mennyisége, parcia-
lis nyomaéasa. Az oldott gaz mennyiséget
szokasosan ml/100 g fém egységben ad-
jdk meg. (1013 mbar, 0°C; 1 ppm=1,1124
ml/100g)

Mivel az aluminium hidrogén oldoké-
pessége magasabb hémérsékletrél vald
lehtilés kozben kb. 600°C-nél ugrassze-
rden (1:20) lecstkken a furdé kikristalyo-
sodésa alatt, ez gyakran porozitashoz ve-
zet. A szinaluminiumndl a legerésebb
pérusképzédési hajlam, mig az otvoze-
teknél fenti oldoképességi ugras alacso-
nyabb, tehat természetesen a porozités
veszélye is kisebb (3. 4bra).

Ez a koralmény azt jelenti, hogy az alu-
minium AFI hegesztésénél a péruskép-
z6dés szinte elkerulhetetlen. A porozitas-
nak negativ hatdsa van a kotések stati-

=1

N

il

0.7 woeeee Olvadaspont

Al

==
A s

1000 1500 2000
Homeérseklet [*Cl

—

S 1
=1 !
3 i
£
k] -
2 .
s 04
= —
<
$, o1
<4
5 ==
T
A

b=
©

3. dbra

XVI. évfolyam 2005/3

kus és dinamikus szilardsagara és egyéb
gondokat is jelenthetnek. Peldaul a var-
rat mechanikus lemunkalasakor megje-
lenhetnek a feltileten és az esztétikai hi-
ban kiviil csokkenthetik a fedd rétegek
(pl. festékek) tapadasat.

Atvételksteles termékeknél a porozitas
veszélyességének a megitélése gondot
jelenthet, vagy meghitsithatja az tvételt.
" Az alapveté megoldas a kémyezet hid-
rogén leadd képességét olyan alacso-
nyan tartani, amennyire csak lehetséges.
Altaldban a hidrogéntartalom felsé ha-
tdra, amig nem, vagy csak elvétve kép-
z68dik porozitas 0,2 — 0,3 ml/100g. Ezt a
hatarértéket a gyakorlatban gyakran je-
lentésen tallépik. A hidrogén felvétel for-
résai az alapanyag, a hegesztéanyag, a
védégaz és az atmoszféra. Egy lehetdség
szerint tiszta raktarozas és feldolgozas,
a feliletek megifeleld elékészitése és
minden egyéb hidrogén forrs elkeriile-
se erételjesen ajanlott.

Feliiletkezelés
a hegesztés eldtt

A fentiekben leirt tulajdonsagok miatt az
aluminium védégézas hegesziésénél az
alap- és hegesztéanyagok feliletkezelé-
se kitlintetett jelentéséggel bir, sokkal
inkabb, mint az acéloknal. A kérdést,
hogy hegesztés elétt a tisztitds sziksé-
ges-e, csak ugy lehet megvalaszolni: Ha
minimalis porozitassal, nagyszilardsagu
és allandé mindségi varratot szitkkséges
késziteni, akkor egy alapos tisztitas egy
kiprobalt, meghatérozott és reprodukal-
hat¢ eljarassal okvetlen sziikséges.

Raktéarozas és kezelés
Alapanyag. A lemezeket és profilokat
fliggdlegesen taroljuk, ne érjenek dssze, kKo-
76tk légmozgés legyen. A raktar lehetd-
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leg flitott, llandd hémérsékletl legyen. Az
ellendrzott paratartalom ajanlatos.

Hegesztéanyag. A flott, dllandd ho-
mérsékleti raktarnak, az ellendrzoti rela-
tiv pératartalomnak nagy jelentsége
van. A hegesztés megkezdése el6tt a he-
gesztéanyagot legaldbb 24 6raig az alap-
anyaggal egy térben, bontatlan csomago-
lasban kell tartani, hogy felvehesse a kor-
nyezet hémérsékletét. Természetesen
portél és minden szennyezédéstdl védjik.

Kondenzéacié. A paratartalom és a
hémérséklet hatdsa a kilonbozd év-
szakokban a gyartas korilmeényeit je-
lentdsen megvéltoztatja. Ahogy a hideg
sorospohdr felilletén a nedvesség kon-
denzalédik, ez ugyan ugy az aluminium
feliletén is megtorténik. Mértékadd a
levegd és a fém kozotti hémérséklet kii-
16nbség és a relativ paratartalom. A 3.
tdblazatban a harmatpont a hémérsek-
let kiilénbség és a hozzéa tartozo relativ
paratartalom van felsorolva.

A bejeldlt példa azt mutatja, hogy 70%-
os relativ paratartalom mellett mar 5°C-
os hémérséklet kulonbségnél megijelenik
a nedvesség a fém feluletén. Természe-
tesen ez feltétlen kertilendo.

Munkadarab el6készités

Plazmavagas. Figyelni kell a lehetd
legkoncentréltabb {vie és a kevés
hébevitelre. A 2XXX, a 6XXX és a 7XXX
Stvozetcsoportoknal a héhatasovezetben
repedésképzédés fordulhat eld, ezért a
vAgés utdn minimum 3 mm-t mechani-
kusan le kell munkélni. Az 1XXX, a
3XXX és az BXXX dtvozetcsoportoknal
tovabbi megmunkalas altaldban nem
sziikséges. Az Otvozetcsoportokat az
MSZ EN 573 anyagszam szerint hata-
rozza meg, a fenti jelolések a csoportok
elsé szamijelét jelolik. Az elmondottak az
egész csoportra vonatkoznak, ezért jelol-
titk a tobbi helyi érteket X-el.

Mechanikus megmunkalasok. Az esz-
tergalas, a maras és mas forgacsold mu-
veletek természetesen a legalkalmasabb
elbkészitési modok, de fel kell hivnunk
a figyelmet, hogy kené- és httéanyago-
kat alkalmazni nem szabad.

Az aluminium alapanyagoknél csak
rozsdamentes acélbdl késziilt drétkefé-
ket szabad alkalmazni a szénacél zarva-
nyok elkerilése érdekében.

Kémiai tisztitds. A hegesztendd dara-
bok pacolasat lehetdleg roviddel az elja-
rés megkezdése el6tt kell elvégezni. A
nagyobb koltségek ellenére a pacolast
elényben kell részesiteni. A kémia tisz-
titasokndl mindig figyelembe kell venni
a biztonsagi és egészségligyi eléirasokat.

EGESZTES
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Az aluminium védoégazas
hegesztése

Az aluminium 6mieszté hegesztéséhez
legnagyobb mértékben AFI hegesztést
alkalmazzak, mellette még jelentés rész-
aranyt képvisel a tartaly és késziilék
gyartasban és a 2 mm alatti vastagsagu
lemezeknél az AWI hegesztés. A gyorsan
fejl6dé AFT impulzus technika, amely le-
hetévé teszi vékonyabb lemezek bizton-
sagos feldolgozasat is, egyre nagyobb
jelentéséget kap a 2 mm alatti lemez tar-
tomanyokban is. Az AFI és AWI eljara-
soknal argont, héliumot vagy ezek keve-
rékét haszndlidk véddgazként.

Amig az AFI hegesztés nagyon jbl gé-
pesithetd, automatizalhatd addig az AWI
hegesztésnél ez csak feltételesen lehet-
séges. Fentiek és az alapvetéen nagyobb
leclvadési teljesitmény miatt a fogyo-
elektrodas eljaras a jovoben egyre na-
gyobb jelentdséget kap.

AFI hegesztés

Hegesztbanyagok
Az egyes gyartdk prospektusaikban meg-
adjak a legkiilébnbozébb anyagokhoz alkal-
mazhaté hegesztbanyagokat. A hegeszté-
anyagok mindsége kozvetlen dsszefiiggés-
ben van a teljes kotés mindségével és a
hegesztési eljaras biztonsagaval.

AFT hegesztés. Mint mar korabban is
emlitettiik a siklasi tulajdonsagokat és a
huzal feliilet tisztasdgat egy zavarmentes
huzalel6tolds érdekében Gssze kell han-
golni, amit a MIG WELD cég optimélisan
oldott meg. A stabil és reprodukalhaté iv-
gyuitasi folyamat, a kis ellenéilas a tom-
16kétegben és a minimalis porozitast tar-
talmazdé varrat mellett egy jelentés mel-
lékhatas még, hogy a felilet tisztasaga
jelentdsen kevesebb flistképzddést okoz.

A 3. abran egy fluggetlen intézet altal
végzett dsszehasonlitd vizsgalatok ered-
ményei latszanak AlSi5 1,2 mm atmérs-
ji huzallal végzett hegesztés esetén.

Huzalel6tolas
A védbgazos fogydelektrodas hegesztés
huzalel6told rendszereit az acélhuzalok
feldolgozaséara fejlesztették ki. Mivel az
aluminiumnak siklasi és merevségi tulaj-
donsagai sokkal rosszabbak az acélnal,
szamos specidlis megoldast kellett az alu-
minium huzalok problémamentes eléto-
ldsa érdekében kidolgozni. A 7 kg-os
(B300, S300) tekercseknél &ltalaban még
elegendd a huzal elétolasa, nem sziiksé-
ges a huzalt htizni is. Nagyobb kiszerelé-
seknél, 18 kg-os, 40 kg-os tekercseknél,

}I!EGESZTES
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| vagy 80 kg-os hord6 esetén mar Push-

Pull, vagy a néhany éve kifejlesztett Push-
Push rendszerti huzalelétolas szliikséges.

Ivgyujtéds

Az aluminiumnak jelentésen nagyobb az
elektromos vezetéképessége, mint az
acélnak. Ezért nehéz rovidzamal, ellen-
4llas hevitéssel (I%xR) elegendd hémér-
sékletet elémi a huzalvégen, hogy a vé-
dégazt ionizdlni és az ivet begyujtani
tudjuk. Tovabbé a feliileten van egy ke-
mény, szigetels oxidréteg, amelyet a 16-
vidzar elétt fel kell tomi. A hagyomanyos
védbgazas ivhegeszté berendezéseknél
az ivgyujtds problémajat egy specialis
fojtétekercesel sikertlt tobbé-kevésbé
megoldani. Az elektronikusan vezérelt
aramforrasokndl lehetdség nyilott a 10-
vidzarban a gyajté aram elegendéen
gyors felfutdsat engedni és a gyujtés
utan hirtelen a hegesztéshez bedllitott
paraméter értékre visszavezérelni.

Mér t6bb éve rendelkezésre all egy
huzal visszahtzassal vezérelt ivgyajta-
si médszer. Ennél a médszernél a hu-
zal lassan megkozeliti a munkadara-
bot, amig rovidzar keletkezik. Ezutan
a huzalt néhany milliméterre vissza-
htizza és igy egy kisteljesitményd iv-
gyujtas keletkezik, majd nagyon gyor-
san a hegesztéshez bedllitott dram-
erésségi ivet hoz létre a vezérlés. igy
létrejon egy frocskolésmentes és na-
gyon gyors ivgyujtds. A pontos huzal-
mozgatas biztositdsara ennél az elja-
rasndl az elétolé motort kézvetleniil a
pisztolyhoz kell vinni, ami egy nagy-
méreti, nehéz pisztolyt eredményez.
Emiatt ez a modszer csak gépesitett
megoldédsoknal johet széba.

A hegesztés kezdése és befejezése
Az aluminium nagy hévezetd képessége
miatt nagyon nehéz a gyujtas utan ele-
gendd hét a varratkezdetnél az alap-
anyag megfeleld felolvasztasédhoz a ve-
zetni. A hegesztés folyaman a hé olyan
mértékben vezetédik a munkadarabban
elére, hogy a varrat végénél kedvezdtlen
korilmények alakulnak ki a végkrater
feltoltéshez. Erre a célia a hegesztdgép
gyarték egy a 4. abran lathatd adramle-

s [9%]
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aram

4. abra

futdsi program beaéllitasat tették lehets-
vé gépeiken, ahol a varrat elején na-
gyobb, a varrat végén kisebb ivteljesit-
mény allithaté be. Ez tényleges javulas-
hoz vezet, j6llehet a kezdések kotéshiba-
it, a porozitéasok eléfordulésat és a vég-
kréater repedéseket biztonsaggal elkeril-
| ni nem lehet. Ennek oka az is, hogy a
| véddgazas fogydelektrodas hegesztésnél
| a nagyobb ivteljesitmény nagyobb
| huzalel6tolési sebességgel, tébb leolva-
dé fémmel, mig a varratvégnél a csok-
kentett teljesitmény kisebb huzal-
mennyiséggel jar egylitt. Pedig pontosan
ellentétes folyamat lenne szitkséges.
Fentiek miatt, ha lehetséges a kovet-
kez& megoldasok ajanlhatok:
— kifutélemezek alkalmazasa,
— agyUjtés és befejezés az alapanyagon,
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- elémelegités,
- hutott késziilékek hasznélata.

> 3200 Gyongyos, Jokai u. 55.
Fekete lecsapédas (lepedék) d i a g 1] osz i k a Tel.: 06-37/313-338

a varraton és kérnyezetén Anyagvizsgdle kft Fax: 06-37/500-338

Nagyon sok felhasznalasi teriileten (pl. E-mail: m-diag@axelero.hu
vegy- és élelmiszeriparban, létrakndl,
allvanyoknal) zavard a fekete kicsap6-
dés. Bar viszonylag konnyd a kefével
vald eltavolitdsa, de ez is egy tovabbi ; .
munkafazis &s nehezen megkozelithetd Nemzeti Akkredital6 Testlet altal akkreditalt
helyeken csak kézzel végezhetd.

Ez a lepedék a magnéziumoxid elg6-
zolgésébdl és a feliletre csapddasabdl
képzédik. A magnézium az aluminium-

B\
a\
[}

* Szakito vizsgalat (max. terheld eré IOOOkN)

nak egy olyan feltétlen szliikséges 6tvo- * Hajlit6 vizsgalat

z8je, amelyik az anyag szilardsagét jelen- * Keménységmerés (HBW es HV)
tésen noveli. A magnéziumoxid legin- » Utdvizsgalat

kébb fehér formajaban ismert. Egy elekt- + Metallografiai vizsgalat

T?mfi_m,szkép%? "izs,gtélt‘i‘t akzlonbanlvl[{ég * Hegesztési varratok vizsgalata
S 1 PR Y
- fohér szin mellett & searkén, sérgén és hegesztémindsitéshez
bamén keresztil egészen a feketéig eld- * Hegesztestechnologlal v;zsgalatok
fordulhat (5.4bra).
A kovetkezd lehetdségek allnak ren-
delkezésre a MgO keépzédes csokkente- » Ultrahangos hibakeresd vizsgalatok - PED kiterjesztés
sere- bemartasos (immerzios) vizsgdlati technikéval, furatban is

— csodkkenteni a huzal Mg tartalmat, a B/l TR a i . % wfd A
vagy magnézium mentes huzalt kell falvastagsag mérés (j0l tapadd festék és szigeteld rétegen keresztill is)

hasznalni (AIMg3, AISi5), * Radiografiai vizsgélatok (Balteau rontgengépekkel és izotdppal)- PED kiterjesztés
— optimaliz&lni az impulzus paraméte- automata rontgenfilm hivas g
reket a kevés fémgdz képzédés érde- * Magneses repedésvizsgalat - PED kiterjesztés T
kében, o « Folyadékbehatolasos repedésvizsgdlat - PED kiterjesztés __
- kertlnia nehezen hozzaferhetd vamat- « Szemrevételezéses vizsgalat - PED kiterjesztés '
helyeket és az ebbdl kovetkezd ked- . Y — samérés (HB. HV HS. HRC el
vezdtlen pisztoly helyzeteket, Helyszini kemenysegmeres (HB, g ) Gﬂ
~ biztos takards védégazzal, megelé- * Helyszini metallografia (replika) vizsgalatok —
zendd az oxigén bekerliltét az v kKor-
nyezetébe.
AWI hegesztés | E Kt
Lrtelemszerien az AWI hegesztésre is 25 tonnas hegeszio anyag raklarkeszlette
érvényes szempontokon tdl, figyelembe }
kell venni néhény specifikus szabalyt is. \ BPDiMa GmbH PRESI metallografiai programjanak
Zarva kell tartani a palcék dobozéat és (darabold, csiszold, polirozé és beagyazo gépek, csiszold, polirozo,
mindig csak annyi palcat kell elévenni, hideg- és meleg beagyazd anyagok, stb.) kizardlagos forgalmazdia.

amennyi felhasznalasra kertl. Kozvetle-
niil a felhasznalas elétt at kell tordlni a
palcat egy acélszovettel. Csupasz kézzel
ne fogjuk meg a hegesztéanyagot, ha-
nem szaraz, zsir mentes kesztylt kell
haszndlni. Fontos, hogy a palca vége he-
gesztés kozben és a befejezéskor mind-
addig a védégaz alatt maradjon, amig
elegendden vissza nem hiil, megakadé-

lyozva ezzel a nagymértékil oxidaciot.
Cikkiink célja az volt, hogy felhivjuk fi-
gyelmiiket az aluminium hegesztésének
sajatosségaira, buktatédira és a jelentds
eltérésekre az acél hegesztéséhez képest.
Kalmén Ivén (HEGPONT Kft.)
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POLYSOUDE

* csovegmegmunkalék

* csdrogzitdk és -kézpontositak

orbitalis hegesztéautomatak
hegesztd célgépek

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

Tel.: (P8B) 422-236, Fax: (28) 421-615
E-mail:polyweld@mail. digitel2002. hu

* hegesztdgepek

* plazmavagadk

* lemezélmaraok

°* magnestalpas furogépek

* forgato berendezesek

* fényre sotétedd hegesztopajzsok
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Tulajdonséagok
_ kitin varrat (homogén struktura sima gyokérrel

és keménységgel)
porbeles huzal alkalmazasi lehetéség
magas munkagyorsasag
aluminium és CrNi hegesztésére megfeleld
felszerelés alkalmazasakor
kiilon elétold egység 4 gorgovel
digitalis amper és volit méter

_ - sziikebb design, konnyed mobilis

> 66\, ’,:munkakébel tartéval konnyebb vezetéshez

WP

| :gjo - Névleges fesziiltség 3-400 V/50 Hz
- Hegeszt6aram 30-320 A
! - Hegesztéfesziiltség 12-36 A
Cs - Bekap.idotartam 60% 320 A
wO - Bekap.idétartam 100% 250 A
- Huzalatméro 0,8 -1,2 mm
- Hutes viz/levego
: e a0
A o © . ‘\\,\e‘. a\(\;a\\\.'as
SNy ceShy 22
Hegesztési eljaras a0 %E, (8071 59
- MIG/MAG (védbgaz atmoszfera) "a'\oga%- 56“:,0\3 5b°‘ LY
Hegesztési alkaimazas | Voot ot o™
o WEWY 2 P2 g ST —
- szerkezeti acél 50\'\ 2 '2,00 i / '
- CrNi acél 553\‘\* V4 \’\ o Jgos g
- aluminium \e wo\*\"‘ib\:’\#%esk\el
Hasznalat : | 1 1P~9éNé16 |
- ipar-legigényesebb munkalatokra ,{E@ \

- gépjarmii ipar \kO“




G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENDOL
AR MUNKADARRARB TONEGETOL.
A FOLYANATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNRK
ES R PROGRANMVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN R HOFOKELTERES A TELJES FUTES!
TARRTOMANYBAN KISEBB MINT 1%.
FOLYARMATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOG!IA

TOBB EVTIZEDES SZRAKNAI RULTTAL PAROSITVA = UELDOTHERNM®®

HR PARTNER BElI DER WARMEBEHANDLUNG

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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

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




A Rapid Arc™,
fogyoelektr

A hegeszté aramforrasok korszertsité-
se a gépgyartdk napi feladata azért,
hogy a felhasznalok részére minél
ksnnyebben kezelheto, minél jobb he-
nesztési tulajdonsagokkal rendelkezd
népeket allitsanak eld. Az inverteres
Aramforrasok megijelenése a fogyoelekt-
rvdas véddbgazas fvhegesztésnél nagy
feilédést jelentett. A Lincoln Electric al-
tal Rapid Arc™ néven levedett eljaras
azzal a céllal kertilt kifejlesziésre, hogy
2 hagyomanyos impulzus vt hegesztés
teljesitményét noveljék, ugyanakkor a
nébevitelt csokkentsék. Bz a fejlesztés
teljes mértékben az inverteres aramfor-
+4s elektronikai fejlesztésevel tortént, a
hegesziéshez nem szitkséges kulonle-
ges oOsszetételll gazkeverék, az M2l
(18% CO,+ 82% Ar) tipust gazkeverék
alkalmazhaté. A Rapid Arc™ eljaras
kevesebb frocskolést eredményez, mint
a hagyomanyos impulzus (i hegesztes.
Hasonlo varratméret esetén a hegesz-
tési sebesség mintegy 30%-al nagyobb
(1. ébra)

Rapid Arc™ Ivhegesztés

1. abra
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a nagysebességi védogazas

A Rapid Arc™ eljaras elényet:

— a nagy hegesztési sebesséy és a Kis
{viesziiltség tartoményban is hatéro-
zottan jobb az fvstabilitas,

. kevés frocskolés hatésara kisebb a he-
gesztést kovetd tisztitasi id6,

_ kedvezé eredmény kényszerhelyzet-
pen végzett hegesztés esteben, a 10~
vidzarlatos- és az impuzus vhegesz-
tés kombinacidia tévén kibovil a
kényszerhelyzetben torténd hegesziés
lehetdsége,

_ kisebb hébevitel valdsul meg a kisebb
svfeszilltség révén és csdkken a mun-
kadarab atlyukadasanak veszélye,

— kittnd varratprofil, az ivhossz szaba-
lyozas lehetéve teszi, hogy  az
smledek kovesse az ivet, meggatol-
va ezaltal a dombor( varratkorona és
a szegélykiolvadas kialakulasat,

_ kiténd ivstabilitas, az erGteljes és alkal-
mazkodé tn. hullamforma szabalyo-
z4s” megakadalyozza az v megszaka-
dasat alacsony iviesziltség esetében,

— j6 vélasztas az acélok hegesztési tech-
nologiajahoz, a kis hébevitel, a nagy
hegesztési sebesséy és az tvhosszd-
s4g szabalyozés , amely atkalmassa
teszi a Rapid Arc™ hegesztési eljarast
mind a vékeny, mind a vastag leme-
zek tartomanyaban.

Mit jelent a Rapid Arc ™2

A Rapid Arc™ egy finomitott impulzus
v hegesztés, amely nagyobb hegeszteé-
o1 sebességre képes, mint a hagyoma-
nyos impulzusivi hegesziés.

A Rapid Arc™ tokéletesiti a kis fvfe-
sziiltségli hegesztést nagyobb hegeszté-
si sebesség mellett, mert a rovidebb iv-
hossz stabilizélja az eljarast. A hagyoma-
nyos hulldmforma esetén az vhossz na-
gyobb, mialtal tobb frocskolés keletkezik,
korlatozva a hegesztési sebességet. A
Rapid Arc™ jellemzdie a vévid ivhosszl-
ség és a nagy hegesztési sebesséy

A Rapid Arc™ és a hagyoma-
nyos impulzus vl hegesztés
o6sszehasonlitasa

A 2. 4braban a zold mezé mutatja a hasz-
nalhaté vesziltség €s a hegesziési se-
besség tartomanyt, amely elfogadhatd
fvstabilitast és frocskolést eredmeényez,

21

6das ivhegesztés

{vhosszabodas, vagy fvkialvas nélkil,
megnovelve a huzalelétolasi és ezaltal a
hegesztési sebességet.

Hagyomanyos impulzus
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2. ébra

Rapid Arc™ miikédése

A Rapid Arc™ miikddése az tviesziltség
& az Aramerdsség oszeillograrnija segitsé-
gével, az in. Jhulidmforma” szabalyozés-
sal jellemezhetd. Az oszeillogramjat négy
mezére tudjuk felosztant:

3 abra
A Rapid Arc™ oszcillogramja

Frisiseres



Impulzus szakasz — a meredeken
emelkedd aram noveli az iv energiajat és
egy megolvadt cseppet képez az elekt-
réda végén,

Om]edékcsepp novekedési szakasz —
a hegesztédram drasztikusan csokken,

Révidzarlati szakasz — az tv megszakad
és a huzal végén kialakult csepp kapcso-
latba ép a hegfirdével,

Omledék taszitési szakasz — azonnal egy
1ovid Ivszakadas kovetkezik be, a nyugodt
plazma az émledékbe nyomija a cseppet.
Ez biztositja a megbizhatd szétvalasztast
az elektroda cstcsa és a hegfirdd kozot:
és a ciklusok stabil ismétlédését.

A Rapid Arc™ alkalmazésa
acélok hegesztéséhez

A Rapid Arc™ kifejezetten a gyors, min-
den helyzetban torténd impulzus v he-
gesztésre lett kifejlesztve, mialatt fenn-
tartja a kitliné varratkillalakot és a frocs-
koles elfogadhaté mennyiségét. Ez egy
hibrid eljaras, mely egyesiti az impulzus
vl szort és a rovidzariatos anyagatme-
netet a kovetkezd eredményekkel:

— A flrdé ritmikus lengése megakada-
lyozza a tdlzott dramcesticsot 16vidzar-
lat esetében az elektrdéda és az ém-
ledék kozott, midltal a frécskolés je-
lentdsen lecsokken,

— Az alkalmazott "hullamforma” segit
megakadalyozni a dombortt varratko-
rona kialakuldsat kis iviesziiltség ese-
tében.

A Rapid Arc™ alkalmazdsa
tomor huzal esetében

Az alkalmazds eqgyik szempontja a ma-
ximalis hegesztési sebesséy elérése. Jel-
lemzdie:

— aRapid Arc™ allanddan lapos, vagy ho-
mord varratkoronat képez, sima atme-
nettel a varrat és az alapanyag kozott,

— az {vhossz szabdlyozas révidebb fv-
hosszlsagot eredményez melynek az
eredmeénye a jobb varratprofil na-
gyobb hegesztési sebesség esetében.
Megakadélyozza a dombord varratko-
rona kialakulasat, a hegeszté v meg-
szakadasdat, vagy a nem folytonos var-
ratképzddést.

A Rapid Arc™ alkalmazésa
fémpor téltésii huzal esetében

A legjobb eredmény eléréséhez Rapid
Arc™ hegesztéstechnoldégiat és a Lin-
coln Electric MC 710H, vagy MC 715H
fémpor t6itést huzalelektrodat kell pa-
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| Tositani. A fémpor téltésti huzalektréda
alkalmazasa tovabb cstkkenti a frécskeé-
lés képzbdését. A fémpor toéltést huzal-
lal kis fvfesziiltség tartomanyban térté-
nd hegesztés megnéveli a hegesztési pa-
rameter tartomanyt.

A Rapid Arc™
»hulldmforma szabélyozds"

A Rapid Arc™ az egyik tagja a hullam-
forma szabélyozasi csaladnak, mely le-
hetdséget teremt egy nagyfoku szabalyo-
zasra az dramforrds kimend teljesitmé-
nyére.

| A folyékony firds csokkent a
| hegesztési sebességet részben

. gépesitett (kézi) ivhegesziés
' esetén

Keskenyebb iv néveli a
hegesztési sebességet
gépesitett vagy robotizalt
hegesztés esetén

(2] e
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4. 8bra A ,hulldmforma szabalyozés”
hatasa Rapid Arc™ eljaras esetén

A Rapid Arc™ haszndlata

HuzalelStoldsi sebesség
Kivalasztunk egy huzalelétolasi és he-
geszitsl sebesség viszonyt, amely eqgy
meghatdrozott varratmétereiet eredmé-
nyez a kotés megvaldsitdsahoz.

Trim (vagas)

A im” szabdlyozas mértéke hatéssal
| van az ivhosszisdgra. Rovidebb iv-
| hosszlisag néveli a filrdé kivetését és a
| hegesztési sebességet, de ezzel egy-
id6ben novekszik a frdcskolés mennyisé-
ge 1s. A vagés szabélyozasa egy komp-
romisszum a sebesséy és a frécskolés
kozott.

Hullamforma szabélyozas
SNovelve” a hulldmforma szabalyozast
(amely az interfészen, vagy robot tanitd
paneljén keresztll végezhetd) noveljiik az
impulzus frekvencidt és egyidejiileg csok-
kentjik az alapdram nagysagat. A finom
beallitassal befoly4solhaté az iv kemény-
sege, a flirdé higfolydssaga és a beolvadas.

| A Rapid Arc™
| es hagyomanyos impulzus
| ivhegesztés 6sszehasonlitisa

Jellegzetesséy a kisebb (Atlagos) fesziilt-
© 589, a koltségek csdkkenédse és a varrat-
| alak javulds.
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b. dbra a Rapid Arc™  kévetkezetesen
kisebb ivfesziiltséget javasol, mint a
hagyoméanyos impulzus ivil hegesztés.
(Peldaul 10 m/perc esetén 4 V a fesziiltség
killonbség)

Kisebb ivfesziiltség

Mint, ahogy az 5. dbra is megmutatja a
Rapid Arc™ hasonld huzalelétolasi sebes-
ség esetében lényegesen alacsonyabb fv-
fesziiltséggel mikodik, mint a ,lagy”,
vagy a ,1opogos, kemény” impulzus. Az
vfesziltség cstkkentése hozzdjarul a na-
gyobb hegesztési sebesséy eléréséher és/
vagy a frocskolés csokkentéséhez.

Kéltségesbkkentés
Nagyobb hegesztési sebesség akar 10-
30%-kal csokkentheti a gyartas cikluside-
jét. Tébb termék Allithatd eld azonos idd
alatt, a frocskolés csokkenése csdkkenti
az utomunkalatokat és a tisztitas idejét.

A varratprofil javitds
A Rapid Arc™ mintegy negyedére cstk-
kentl a szegélykiolvadas mértékét, a ha-
gyvomanyos impulzus vl hegesztéshez
viszonyitva.

A Lincoln hegesztési rendszer
Power Wave 355M/Power Feed ™ 10M
aramforras és huzalelétolé mu képez egy
hegesztérendszert.

A Power Wave 355M jellegzetessége a
nagy hatékonysagu, inverteres &ramfor-
rés, amely alkalmas nagyteljesitmény
részben gépesitett (kézi) hegesztésre, A
LLincoln  HullAmforma Szabélyozés
Technoldgidja” (Wave Form Contiol
Technology) a lényege a Power Wave
356M dramforrds adottsagainak, mely
lehetdvé teszi a Rapid Arc™, a Pule-on-
Pulse™ (,dupla impulzus”), valamint
Rapid Mode™ (kifejezetten vékony
lemezeknél vald) alkalmazésokra.

A hegesztési paraméterek finom szabé-
lyozésa lehetdséget teremt az alkalmaza-
sok széles valasztékara, Gtvizetlen, vagy
erbsen Otvozott acélok hegesztésére, vagy
aluminium és nikkel dtvozetek hegeszté-
sére. A sokoldallisag és szabélyozhatésig,
a sebesség és a pontossdg kombinécié-
jat adja a Lincoln Nextweld fejlesztése.

Virdy Balazs
(Lincoln Flectric Képviseleti [roda)
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Ujonnan kifejles
meg0]dé.50k - | ]e Mag;
igénybevételek szangeig

Az abrazio, er6zio, litésszertl igénybevétel,
vagy a feliilet kifaradasa formajaban
megjelend nagymértéku terhelés és
nagymertéku kopas tonkreteszi az Onok
berendezéseit.

Hegesztés, keményforrasztas, termikus
fémszoras és kopasallé lemezek ~ mind-
ezek azok a technolégidink, amelyeket
ujszert, koltséghatékony és komplex
megoldasokként ajanlunk a beren-

Az Onék eszkoze a kopasvédelmi,
javito, - és kotohegesztési megoldasokhoz

+ Www.castolin.com »www.eutectic.com

dezések védelmére és javitasara. Fogyo-
eszkozok, berendezések, funkcionalis
alkatrészek, egyedi konstrukcidk vagy tel-
jesen automatizalt rendszerek — a beren-
dezések hasznos élettartama meghosz-
szabbitasa céljabol Onoknek a leggaz-
dasagosabb médot tudjuk nyujtani.
Bizzon egy vilagpiaci vezetd cég
~nagymértéku terheléshez nagymeértéku
kopashoz” nytjtott megoldasaiban.

LN

Castolin| Eutectic:
Futectic | Castolin
X2
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Meta-Lax fesziiltségcsokkento
és koteést kondicionalé eljaras

A Meta-Lax, az amerikai BONAL
TECHNOLOGIES INC. altal szabadal-
mazott (vlwlvinet_aiax._cm) csendes,
vibracios fosziiltségesokkentd eljaras,
amely a fémalkatrészek megmunkalasa
soran keletkez6, nem kivanatos termikus
fesziltségek semlegesitésére gzolgal. A
folyamat egy nem destruktiv, nem ron-
csold, alacsony frekvencian mikodo, vib-
racids modszer.

Bemutatas

A fémek megmunkalasa, a fembdl készi-
tett alkatrészek és szerkezetek gyartésa
soran olyan —magas hémeérséklettel jaro
_ technoldgiakat hasznélnak, mint pl. a
hegesztések. Az ezt kovetd lehiilés soran
az anyagban alakvaltozasok, vetemedé-
sek, torzulasok, ill. az esetek tobbségé-
ben a gatolt alakvaltozasbol eredden bel-
g6 (termikus) fesziiltségek alakulnak Ki,
amelyek pl. a hegesztési varratban, vagy
a kornyezetében okoznak nemkivanatos
tulajdonsag valtozasokat, esetleg repe-
dések forméajdban is megnyilvanulhat-
nak.

Mindezek cstkkentésere — hagyoma-
nyosan —a hékezeléses feszultség-csok-
kentést hasznéaljak.

A hékezelésre forditott tevékenysé-
gek, a munkaerd, a szallitas, mind hoz-
zajarulnak a magas cléallitasi koltségek-
hez, és az energia veszteségekhez.

A fesziiltségcsokkento eljaras
miikédési elve

Valamennyi fém rendelkezik rezonans és
nem rezonans tulajdonségokkal. A ,1€2-
gés’-ek a rezonancia elétt 0 amplitadot
mutatnak. Rezonancia akkor keletkezik,
ha a vibraciéval gerjesztett komponens
nem képes elnyelni a kiilsé forrasboél
szArmazod energiat és vélaszul egy bels6
mechanikai elmozdulas torténik, amint
ezt az 1. dbra fels6, harang alakd gorbé-
je (rezonancia gorbe) is mutafia. A rezo-
nancia amplitidé maximuma egy olyan
maximalis szintet jelez, amely rezonan-
ciacsucs jellemzé minden fém kompo-
nenste.

A felsé gorbe tehat a rezonancia gor-
be. A hiszterézis (terhelés-elmozdulés)
gorbe pedig az 4ltala bezart tertlet 1é-
vén az elnyelt vibraciés energia mérté-
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két reprezentélia. Az alsd gorbe az ener-
gia elnyel6dés mértékét mutatja a bevitt
vibracios energia frekvenciajanak fugg-
vényében.

Az 1. 4brédn bemutatott 3 hiszterézis
gorbe kozil az elsé, a baloldali egy tipl-
kus gorbe arra az esetre, ha a fém szi-

Harmonikus zéna

7 |
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| z6ma.
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b. Elnyelési gorbe |

| A hiszterézis-gbrbe altal bezart terillet az |
| elnyelt vibracios energia mértékével ardnyos

1 &bra A frekvencia s az energia elnyelés

nuszos jellegt (vibrécios) er6hatéasnak
lett kitéve a rezonancia 6vezet alatti tar-
tomanyban. A gorhék altel bezéart terl-
let a fém éaltal elnyelt energia mennyi-
ségét reprezentalja. Ahogy a rezgés frek-
venciaja novekszik, ugy novekszik a gor-
bék altal bezart terilet nagyséaga is egé-
szen a rezonancia Hvezetig. A rezonan-
cia goérbe emelkedésének kezdetén a
bels6 fesziiltség cstkkenési képessége 6s
mértéke a legnagyobb. A rezonancia
cstieshoz kozeledve a hiszterézis gorbe
formaja alapjaiban megvéaltozik, ami a
fém komponens ardanytalanul nagy bel-
sé amplitadd novekedésének eredmé-
nye. A rezonancia csticshoz tartozé frek-
vencian a fém elveszti azon képességét,

25

hogy elnyelje a kiilsé forrasbol bevitt
energiat és egy erételjes, belsé mecha-
nikai elmozduléssal, 4trendezédéssel
véalaszol.

A rezonancia csucsnal a fém szetke-
zete ,alapjaiban megrazkédik” és az
energia elnyel6dés (a feszultség csokke-
nési potencidl)” a nulldhoz kozelit.
Richard Skinner a Lockheed Missiles
and Aerospace-tél 1987-ben megjelente-
tett beszémoldjaban 11 matematikai
uton meghatérozta, hogy a vibracios fe-
sziltség csokkentés szdmara az Un.
szub-rezonans (szub-, vagy alsé- harmo-
nikus) 6vezet az optimalis.

Minden fémkomponens rendelkezik
egy természetes rezonancia frekvencia-
val. Abban az esetben azonban, ha a
fémben termikus fesziltségek alakultak
ki, a jellemz6 rezonancia frekvencia egy
természetellenes tartoméanyban jelentke-
zik. Szub-rezonéns frekvencia alkalma-
zAsa esetén a féem alkatrészben, az indu-
Kkalt energia a termikus fesziiltségek at-
rendezésére forditodik, azaz semlegesiti
anem kivant fesziiltség-gocokat, diszlo-
kaciokat. Mikozben ez bekovetkezik, a
rezonancia gorbe 4thelyezddik az anyag-
ra jellemzé természetes rezonancia frek-
vencia zonaba. Az alkalmazott frekven-
cia mértéke és az alkalmazés iddtarta-
ma elére meghatéarozhatd minden fem-
komponens szamara.

A BONAL-t6l fiiggetlenil, 1987. febru-
arjaban a University of California-Berke-
ley kutatd csoportja, T. E. Wong és Ge-
orge C. Johnson részvételével (2] , az
alabbi kovetkeztetésre jutott:

LJAnnak felismerése, hogy a maradd
feszliltség kovetkeztében, a természetes
frekvenciadvezet 4thelyez6dik, lehetsé-
ges modszert kinal arra, hogy ellendriz-
hetd legyen a fesziltség-mentesitési el-
jaras eredményessége.”

Tbbél az allitasbol alapvetden két ko-
vetkeztetés vonhato le:

Elészor: marado fesziiltség kovetkezié-
ben a fémalkatrészek természetes 1ezo-
nancia frekvenciaja elmozdul. Mésod-
szor: ez az elmozdulés, mintegy donté
jellegzetesséy, alkalmazhat6 a feszilt-
ség-mentesitési eljaras eredményességé-
nek értékelésére.

A Meta-Lax alacsony frekvencias vib-
racids energiat hasznal, ami a belilrdl
indukalt molekularis mozgasok eredmé-
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— a hegesztési varrat nem korrod4l,

— csOkkentett hébevitel,

— csOkkentett olvadési veszteség a be-
vonaton,

— minimalis frécskélés,

— ahegesztési varrat egyszenibb utike-
zelése,

— az alapanyag katédos védelme a he-
gesztés koriil.

A MIG-forrasztas mindsége nagyban
fugg a cinkparolgas és oxidok mértéké-
tél. Lehetséges hatranyok lehetnek pl.
porozitasok, kotéshibak, repedésképzd-
dés (hibahelyek a cinken), frocskolés,
nem stabil iv és nem &sszefiiggd hegesz-
tési szekvenciak.

A forrasztds kdzbeni zavarok mértéke
kilénésen a cinkbevonat vastagsagatol
fugg, de mas 6tvozé anyagoknak is van
jelentésége. Ha a cinkbevonat vasta-
gabb, mint 15 um, akkor a cinkpéra
MIG-forrasztasnél jelentds ivstabilitas
csGkkenést eredményezhet. Ezért leg-
gyakrabban 1évid, vagy széré ivet hasz-
nalnak rovid ivhosszal, miéltal vala-
mennyire stabil {v érhetd el.

Mindenesetre a legjobb impulzus-fvet
hasznélni, ami Ar védégdaznal a ,csepp/
impulzus”-t optimaélisan kontrolalja. Az
impulzusiv elénye kiilénésen |, Stick-Out”
(kiugré) munkéndl mutatkozik meg,
mely leggyakrabban hagyomanyos 16-
vidives forrasztasnal frocskolést és a hi-
zal beégését okozza.

Ahhoz, hogy a cinkelparolgds minimé-
lis szinten tarthaté legyen, a MIG-for-
rasztdsnak kis hatdstnak kell lennie,
ami miatt fontos, hogy az dramforras ké-
pes legyen, kilénésen kis feszliliségtar-
toményban stabil ivet produkalni.

Az eredmény a csekély hébevitel az
alapanyagba és ezaltal a csékkentett
cinkpéarolgés. Ez kevés porozitasu for-
rasztast eredményez, mely fontos, mivel
a feltlet altalédban csiszolva lesz.

Hozaganyag
a MIG-forrasztashoz
A kulénb6zé teriileteken végzett intenziv
kisérletek azt mutatjék, hogy a bronzhu-
zal egy kildénosen gazdasagos hozag-
anyag. Hozaganyagot normal esetben acé-
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lok keményforrasztasénal és hagyomaényos

keményforrasztasnal hasznalnak. A hozag-

anyag folyasi tulajdonsdgait nem az
anyagosszetétel, hanem végeredményben

az eljérasi hémérséklet hatérozza meg. A

hagyomanyos CuSi3 forraszanyaggal

egyltt szamtalan bronzétvozet van, mely

a forrasztasi eljarastol fliggéen hasznalha-

t0. A legismertebbek a CuAl 8 és CuSn 6.

Altaldnos tomoér acélhuzallal (SG)
Osszehasonlitva a bronzhuzallal nagyon
lagy, melyet ezért tgy kell kezelni, mint
az aluminiumhuzalt. Ez azt jelenti, hogy
»U" profilt, sima tolégérgdt kell hasznal-
ni 4 gorgds toléval. Az is fontos, hogy a
vezetdspirdl minimum szénszélas, vagy
még inkabb miianyag legyen.

Ahhoz, hogy a szilardsagi viszonyokat,
a normal SG-huzal és bronzhuzal kozétt
6sszehasonlitsuk, t6bb tesztet elvégez-
tink, melyek statikus htizési kisérleten
alapszanak.

- 320,9 N/mm? SG2 20,8 mm hozag-
anyaghoz — rovid {v 82/18 Ar/CO, vé-
dégéazzal

— 309,56 N/mm? CuSi3 ¢1.0 mm hozag-
anyaghoz — impulzus iv Ar védbgazzal

A teszt eltti réntgenfelvétel nagy sza-
mu porozitdst mutatott SG2 huzallal,
mely az elparolgott cink nagy mennyi-
ségére vezethetd vissza.

CuSi3 huzallal a forrasztas szinte po-
rozitdsmentes volt, mely a kisebb ener-
giara és az ezt okozd kisebb cinkelparol-
gésra vezethetd vissza.

Forrasztasi utmutatdsok

A hagyoményos MIG/MAG hegesztéssel
ellentétben a forrasztas mindségére nagy
hatéssal van az, hogy a pisztoly az 4b-
tézolt helyzetben legyen tartva, minek
kovetkeztében az elparolgd cinkgézok
akadaly nélkil elhagyhatjak az ivteret.
Okolszabalyként az alabbi ttmutatasok
hasznalhatok:

Pisztolyhelyzet és pisztolyve-
zetés MIG-forrasztésnal

60°|

| |
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J lemezvast, [ huzala’tm.’ fvfajta I

.__,1'

dram | feszultség—]

1,0 mm 1,0 mm impulzus | 90- 100 A | 14—15V
20-50mm| 10mm | impulzus | 130 - 140 A. 15-16V
1. tablézat
30

Atlapolt varrat gyakran eléfordul az
autdiparban, hogy a cink hatékony el-
parolgését biztositani lehessen, elényds
kis réssel (0,5-1,0 mm) a MIG-forrasz-
tas. Ez megkonnyiti a hegfird$ mozgé-
s&t a résben.

All6 sarokvarrat esetén

‘ 45"

J lemezvast. l huzalétm.] Ivfajta ] aram feszﬁltség‘
1,0 mm 1,0mm | impulzus | 70 -80 A 183-14v
20-30 m.mi 10mm | impulzus | 110-140A.| 15— 17V

2. tablézat

A sarokvarratok nem a leggyakrabban
hasznélt varratformak az autdiparban,
bizonyos esetekben azonban eléfordul-
nak. Mivel a MIG-forrasztds nem kimon-
dottan kapillaris hatéssal miikodik, itt is
elényos lenne 0,5-1,0 mm hézaggal fliz-
ni, mivel ezéltal a két lemez kézt bizto-
sabb kétést érhetd el. Itt is az abrézolt
kb. 60°-0s pisztolyvezetést kell a hegesz-
tési irdnyban hasznaini.

Tompavarrat esetén

.
.
| i

lemezvast. huzalétm.] ivfajta aram feszﬁltség—‘
1,0 mm 10mm | impulzus | 70-90 A 13-14v
20-50mm| 1,0 mm impulzus | 100- 130 A.[ 15— 17V

3. tablazat

Tompavarrattal hegeszteni a legnehe-
zebb, amelynél a varratforma teljes at-
olvasztast kovetel. A hegfiirdének 4t
kell menni a résen az alapanyag fémes
keveredése nélkiil. Az anyagvastag-
sagtol fiiggéen a megfeleld résszéles-
seggel lehet operélni, hogy a hegfiirds
akadaly nélkiil folyjon keresztiil a ré-
sen, hogy a résszéleket fizikai kitéssel
a forraszanyaggal ,nedvesiteni” tudja.
Ha az anyag tul forré lesz, vagy az
alapanyag olvadni kezd, akkor ehelyett
.hegesztéiorrasztas” és a cinkréteg el-
égése torténik, ami miatt a védé hatds
eltlinik.
Szabd LaszIé
(MIGATRONIK Kft)
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36 000
munkatarsunk
fokuszal az On
hegesztés-
technikai
kérdéseire.

Erdeklik
a javaslataink?

Air Liquide, a vilagelso.
Az ipari gazok szallitoja.

Air Liquide Hungary Ipari Gaztermeld Kit.
Hungary, 1136 Budapest, Pannénia u. 11. Tel:+36 1 339 8650 Fax'+36 1339 8649 www.airliquide.hu
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E-mail: office@corweld.hu

Geinestémek Porbeles huzal kinalat
fhegesrigsther saprkezeii acéiokhoz

Corwi

Hegesztdanyagok

Kérje ingyenes termékismertetdinke

EB_%IC

www.corweld. h




A hegesztési eszkdzok terdleten 1S
valassza a Lindet
Egyes termékek akcios aron!

- nyomaéscsokkentdk és kozponti gdzellato eszkozok

- autogéntechnikai hegesztd-, €s vago eszkozok

- védbgazas hegeszté berendezések kopd/fogyo alkatrészei
- hegesztési segéd-, €s hozaganyagok

- munkavédelmi és biztonsagtechnikai eszkozok

tinde Gaz - az 6tletek valosagga valnak.

Linde Gas

Linde Gaz Magyarorszag Rt., Alkalmazastechnikai Foszialy
1097 Budapest, lllatos Gt 9-11.Tel.: (1) 347-4844 Fax: (1) 347-4830
www.lindegas.hu
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DIGITALIS GONDOLKODO GEPEK

Mondhatsz A-t, a gép mondhat B-t, a szakért6k szinergikus tizemmaodrél beszéinek. Mindannyi-ar
a Fronius teljesen digitalizalt hegeszt6 gépeinek kilénleges tulajdonséagara gondolunk. Ezekaz im-
pulzusos aramforrasok tele vannak tudassal. Neked csak a huzalatmérét és az anyagmi-ndséget kell
kivalasztanod, az ¢sszes t6bbi paramétert a gép allitja be. Automatikusan, rogtonaz optimalis ered-
mennyel. Legyen sz6 6tvdzetlen, vagy rozsdamentes acélrdl, aluminiumrél, 270, vagy 500 A-rél. Ezt
a képességet kell csak hazavinned, az 6sszes tobbi a mi feladatunk:

Froweld Kft. < 1239 Budapest, Grassalkovich utca 255.Telefon: 287-8477,

Fax: 287-8476 ¢ E-mail: info@fronius.hu, * www.froweld.hu
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* KEPZES — KEPESITES — MINOSITES

Nemzetkozi hegesztéspecialista képzés

1993-ban lépett érvénybe az EWF (Fu-
r6pai Hegesztési Szovetség) Iranyelve az
Eurépai hegesztéspecialista (EWS) okta-
tatdsra és szakképesitésre vonatkozd
minimalis kovetelményekrél. Az EWF
nemzeti hegesztési szervezetei kol-
csonosen elismerték az EWF irdnyelvei-
nek megfeleld vizsgan alapulé, barmely
tagorszag altal kibocsatott Furépai he-
gesztdspecialista diplomat.

Az IIW (Nemzetkozi Hegesztési Inté-
zet) 1997, évi kozgylilésén az EWF EWS
Iréanyelvét a Nemzetkozi hegesztéspeci-
alista képzés irdnyelveként fogadta el.
Igy napjainkban mar ezen Irdnyelv mi-
nimalis kévetelményei szerint folyik a
képzés és a képesités mind az EWE,
mind az [IW tagorszédgokban. A képzés-
ben résztvevék az eredményes vizsgak
utan Nemzetkézi hegesztdspecialista
(IWS) diplomét kapnak, melynek alap-
jén az Eurdpai hegesztéspecialista dip-
loma (EWS) is kiallithaté (a jelenleg pl.
Magyarorszagon az érvényben 1évé
MSZ EN 719 [ 1] kovetelményeinek ki-
elégitéséhez). Ezt a diplomét elfogadjak
mind az EWF, mind az IIW tagorszag-
okban, igy Eurdépén kiviil az USA-ban,
Kanadéban, Ausztralidban, Japanban,
azaz gyakorlatilag a vildgon csaknem
mindentitt.

Mint e kézlemény cime is utal 14 az
IWE és az IWT, valamint az ITWP képzést
kovetden az IWS képzés is megindult
Magyarorszagon, mégpedig az MHE
szervezésével a ANB 4ltal tanusitott Bu-
dapesti Mtiszaki Féiskola Banki Donat
Gépészmémoki Féiskolai Karon féiskolai
és az iparbdl meghivott oktatékkal.

Hol helyezkedik el
ez a képzési forma?

A hegesztett szerkezet gyartasdhoz, sze-

reléséhez legjobban Jilleszkedd”, a he-

gesztéssel kapcsolatos mindségiigyi ko-

vetelmények az MSZ EN 729-1 alapjan

e szabvanysorozat [ 2 | kévetkezd részei-

bél kertilnek kivalasztésra, azaz

— ateljes kérld minéségiigyi kévetelmé-
nyek esetében az MSZ EN 729-2,

— az altaldnos mindségiigyi kévetelmé-
nyek esetében az MSZ EN 729-3,

— az alapvetd mindségiigyi kdvetelmé-
nyek esetében az MSZ EN 729-4.
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Magyarorszagon

Ez utébbi szabvanyok eldifak, hogy a | — részleges szakmai ismeretekhez az

gyarté rendelkezzen megfeleld szamu és
kompetens (feljogositott) személyzettel
az eldirt kovetelmények szerinti -
zemszerl hegesztési tevékenység terve-
zésére, kivitelezésére és feliigyeletére.
Eléinak tovdbba, hogy a gyarténak All-
jon rendelkezésre megfeleld személyzet
az MSZ EN 719 szerint Ugy, hogy a he-
gesztéssel foglalkozd személyzet ellatha-
t6 legyen a sziikséges hegesztési eldira-
sokkal, munkautasitésokkal és a hegesz-
tésl tevékenység megfelelden végezhets
és szabélyozhaté legyen. Ezekért a mi-
néséglgyi tevékenységekért feleldsség-
gel tartozd személyeket fel kell hatal-
mazni olyan fokt 6nallésdggal, hogy ké-
pesek legyenek a szikséges beavatkozéa-
sokat végrehajtani.

Osszefoglalva dltalanos elSiras, hogy a
gyartd rendelkezzen megfelel szamu és
kompetens (illetékes) hegesztési személy-
zettel [ 3] az eldirt kovetelmények szerinti
Uzemszer( hegesztési tevékenység terve-
zésére, kivitelezésére és feliigyeletére.

E személyek a meghatalmazott he-
gesztési felelés és a hozza beosztott,
megfelel felkésziiltségt személyek.

A meghatalmazott hegesztési felelSssel
szemben tamasztott kévetelmények
A meghatalmazott hegesztési felelds a
gyartas médjatél és/vagy bonyolultsaga-
tol figgden a kévetkezd csoportok vala-

melyikéhez kell tartozzon.

A hegesztési felelds lehet tehat olyan, a
hegesztés feliigyeletét ellatd személy, aki
— teljes kord muszaki ismeretekkel,

vagy
— 1észleges szakmai ismeretekkel, vagy
— szakmai alapismeretekkel
rendelkezik a hegesztés tervezésében,
kivitelezésében, ellenérzésében és vizs-
galataban felmeriil$ feladatok és felelés-
ség tekintetében. Ehhez a megfelels
gyakorlat 4ltaldban 3 év sordn szerezhe-
t6 meg.

Az EWF kidolgozta az énkéntesen al-
kalmazhatd minimélis kévetelmények
ajanlasait a hegesztési feleldsok képzé-
sét, vizsgéztatdsat és mindsitését illetd-
en. Ezek az ajanlésok:

— teljes korh muiiszaki ismeretekhez az

EWE az eurdpai, ill. az IWE, a nem-

zetkozi hegesztémémaok képesités,
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EWT az eurdpai, ill. az IWT a nemzet-
kozi hegesztéspecialista képesités,

— szakmai alapismeretekhez az EWS az
eurdpai, ill. IWS a nemzetkdzi hegesz-
t8specialista képesités.

Az IWS diploméaval rendelkezé sze-
meély azonban nem csak az MSZ EN 729-
4 szerinti mindségiranyitasi rendszer sze-
rinti kbvetelmények esetén foglalkoztat-
haté, mint meghatalmazott hegesztési
felelds, hanem az MSZ EN 729-2 és 729-
3 szerinti kévetelmények esetén is, mint
~beosztott” hegesztési felelés a megha-
talmazott hegesztési felelds mellett— an-
nak ,jobbkezeként” . Erre az predeszti-
nélja, ,rendeli” 8ket, hogy ezek a szemé-
lyek MSZ EN 287 szerinti mindsitéssel
és a négy alapeljarassal gyakorlattal ren-
delkezd, az egyéb dmlesztd, sajtolé he-
gesztd-, termikus vagdeljdrasokat stb.
ismerd személyek, akik ezaltal igen ko-
moly segitéjét képezhetik a meghatal-
mazott hegesztési felelésnek

A képzés célja, tartalma
és formaéja
A jelen kézlemény elsésorban az IWS, a
nemzetkdzi hegesztdspecialista képzés-
sel foglalkozik, de szoros kapcsolédas
esetén kitér az IWE és IWT kapcsolatok-
ra is.

Az TWS képzés célja tehdt a fentiek-
bdl kévetkezden elsésorban az, hogy az
ebben résztvevdk a tanulményaik sike-
res befejezése esetén kelld felkésziiltsé-
get szerezzenek ahhoz, hogy képesek le-
gyenek az Iranyelvekben foglalt, a he-
gesztési az alap hegesztéstechnoldgidk
alkalmazésara, s olyan alapismeretek-
kel rendelkezzenek, amelyek elegendék
az Uzemszerl hegesztési gyértés egy-
szerl tervezéséhez, kivitelezéséhez,
feliigyeletéhez, ellenérzéséhez és iranyi-
tédsdhoz. Ezek az ismeretek maradékta-
lanul kielegitik az MSZ EN 719 [ 3], il-
letve az ISO 14731 szerinti kovetel-
ményeket.

A képzés szakmai feliigyeletét a ma-
gyar ANB (Authorised National Body =
Meghatalmazott Nemzeti Testiilet) latja
el. Képzés szervezésére és lebonyolitasa-
ra az ANB altal erre tandsitott intézmé-
nyek jogosultak.
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A képzésben vald részvétel altalanos
feltételei:

— az egészségligyl alkalmasség,

— a képzé intézmény altal meghatéro-
zott tandijnak a képzés megkezdése-
ig valé befizetése.

A képzésre legaldbb 4 éves képzési
idétartami szakkozépiskolai tanulma-
nyokat kovetd érettségi bizonyitvannyal
rendelkezé személyek jelentkezhetnek,
akiknek 4 éves szakirdnyt gyakorlata
van fémipari terileten és legaldbb 2 db
érvényes MSZ EN 287 szerinti hegesztdi
mindsitésiik van.

Magyarorszagon a képzésre jelentkez-
hetnek a legalabb 3 éves képzési id6tar-
tamt szakmunkasképzé iskolai tanul-
manyokat sikeresen elvégzé személyek
is, akiknek van legalabb 5 éves gyakor-
lata a fémipari teriileten, s legalabb 2 db
érvényben lévé MSZ EN 287 szabvéany
szerinti hegesztéi mindsitése.

Az IIW Irdnyelv | 4 | harom lehetséges
képzési formét tesz lehetévé:

1. az Un. standard, vagy mas néven ,al-
taldnos” utat,

2. az ,alternativ” utat,

3. a ,tavoktatdsos” utat.

A két utdbbi Magyarorszagon még
nem kerult alkalmazasra, eljarasi kove-
telményei sem kerlltek részietesen ki-
dolgozésra. Ennek ellenére a kdzlemény
masodik részében mar téjékoztatas ta-
1alhaté az alternativ utakrél

Az ,Altaldnos” Ot esetben a képzés tel-
jes egészében az IIW Iranyelvben meg-
hatarozott éraszammal, az ANB &ltal j6-
véhagyott képzdhelyen torténik. Ez meg-
felel az 1. abra tombvazlatdban az 1.
bemeneti lehetéség”-nek.

Az Irdnyelv megenged, egy eredmé-
nyes, Gn. belépd vizsgaval kezdddd 16-
viditett képzést Ez megfelel az 1. tomb-
vazlatban a ,2. bemeneti lehetdség”-
nek. Eredménytelen belépd vizsga ese-
tén azonban a képzést az IWS 1 képzési
blokkal kell megkezdeni.

A képzésre jelentkezhetnek:

- IWP, vagy EWP diplomaval rendelke-
z6 személyek, vagy

— a mar emlitett, a legalabb 3 éves
képzési idétartamil szakmunkas-
képzd6 iskolai tanulmanyokat sikere-
sen elvégzdé személyek is, akinek
legaldbb b éves gyakorlata van a
fémipari tertleten, s legaldbb 2 db
érvényben 1évé MSZ EN 287 szerin-
ti hegesztdi mindsitésiik van.

E személyek szamaéra szolgal az 1.
abra tombvéazlata szerinti ,3. bemeneti
lehetbség”. Az Iranyelv megenged, egy

Fylwsasies

2.bemeneti
lehetdség
. > IWS1 l
]iem:{;? max. 33 éra ——}O‘-—-}
&
IWS 0
80 6ra
EWP, IWP Szakmunkas
képesitéssel képesitéssel
3.
bemeneti
lehetGsée

WS 1
max. 60 éra =

WS 11
max. 129 6ra

—O

O Beléps teszt

@ Kozbens6 vizsga

O Z4r6-, képesitd vizsga

eredményes, un. belépd tesztvizsgaval
kezddddé roviditett képzést. Eredmény-
telen belépd vizsga esetén a képzést
azonban az IWS 0 képzési blokkal kell
megkezdeni.

Az elméleti képzés tananyaga négy,
(az IWS 0, illetve) az TWS T ... JWS I
blokkba elosztott tartalmu témakorbél,
tantargycsoportbdél! tevédik dssze. Ezek:
1. Hegeszté eljarasck

és berendezések 45 ora
2. Anyagok és viselkedésiik

a hegesztés

SOTan 45 dra
3. Méretezés és tervezés 22 6ra
4. Gyéartds és gyartastervezés B0 éra

(Egy tantervi ora legaldabb 50 perc tényleges
oktatési iddt takar.)

Az TWS T ... TWS III blokkba elosztott
elmélet foglalkozésok éraszama tehat
Osszesen: 162 éra

A gyakorlati képzés célja, hogy a leend6
Nemzetkozi hegesztdspecialistak a gyakor-
lati képzés és a bemutatdk sordn alapvetd
jartassagot szerezzenek a fontosabb Om-
lesztd és sajiold eljarasokkal, megismerjék
a hegeszté-berendezések mikodését, ke-
zelését, a hegesziési technoldgia alkalma-
zasat, a leggyakrabban elSforduld hibdkat
és azok elkeriilését, ill. javitasat.

A Gyakorlati képzés targykdrel: gazhe-
gesztés, langvagés, forrasztéds, bevont
elektrédds ivhegesztés, volframelektro-
dés, argon véddgézas ivhegesztés, fo-
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1. ébra Az un. ,altalénos ut” folyamatabraja

gybelektrédas, aktiv  és
védégazas ivhegesztés.

A 4 alapeljardssal (111, 135/131, 141,
311) manualis munkéan alapuld gyakor-
lati képzés draszama: 40 éra

Bernutaté gyakorlatok: gyokfaragas,
plazmahegesztés és -vagas, fedett vl
hegesztés, elektronsugaras hegesztés,
lézersugaras hegesztés és vagas, ellen-
allas-hegesztés, dorzshegesztés.

A bemutaté gyakorlatok

semleges

draszama: 20 éra
A gyakorlati foglalkozasok
Sraszama tehét Osszesen: 60 éra

A Nemzetkdzi hegesztdspecialista dip-
loméat adé vizsgara csak az bocsathatd, aki
befizette a vizsgadijat és a szaméara meg-
hatérozott Gtvonalon igazoltan 1észt vett
a minimalis tantervi érak 90%-4n. Felmen-
tést az orék latogatésa aldl az oktatdhely
vezetdie adhat az ANB elbirdsai alapjan.

Annak érdekében, hogy a kibocsatott
diplomék egyenértékiiek legyenek, nem-
csak a képzésnek kell megfelelnie az
Irdanyelvnek, de a vizsgat is a Meghatal-
mazott Nemezeti Testiilet (ANB) feliigye-
lete mellett kell lefolytatni.

A zéarévizsga célja annak megitélése,
hogy a jelolt alkalmas-e tudésanak és
ismereteinek alkalmazéséara az ipari
gvakorlatban a hegesztési felelds altal
megoldandé feladatokban (MSZ EN
729-4). Ezt a kévetkezd targykordk {ras-
beli és szdébeli vizsgaja sorén igazolja:
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)

. Hegesztd eliarasok és berendezések,

. Anyagok és viselkedésik a hegesztés
soTan,

. Méretezés és tervezés,

d. Gyartds és gyartastervezés,

Az irdsbeli zérévizsga — a Vizsgazta-
t6 Testillet dontésének megfeleléen —
feleletvalogatds tesztvizsgak csoportja
(a. ... d. témakér), amelyek lefedik a
targykorok teljes tartalmat. Az irasbeli
vizsga id6tartama targykoronkeént 1 ora,
vagyis a vizsga teljes id6tartama 4 6ra.

(o2

A négy targykort magaban foglalo szo-
beli vizsgara személyenként legalabb 40
percet kell szanni.

A teljesitmény értékelésénél a szobe-
li vizsga stlya az érdemjegy kialakitasa-
ban 51%-os részaranyu.

Ahhoz, hogy a jelolt sikeres vizsgat te-
hessen az irasbeli vizsgan a megszerez-
heté maximum 60%-at kell megszerez-
nie minden egyes targykorbél.

Az egyes targykorokbol letett sikeres
vizsgdk 3 évig érvényesek. Mind a négy

Tantargycsoport TWE pont | Min. pont | IWT pont | Min. pont IWS pont | Min. p@
Hegesztoeljarasok B
és berendezéseik 22 10 22 10 22 9
Anyagok
és hegeszthetdségiik 21 10 21 10 15 9
Konstrukcid
| és tervezes 19 10 19 10 16 9
| Hegesztett termeékek
gyartasa 22 10 22 10 20 9
| Osszesen 84 63 84 | 63 | 73 55 |
1. tablazat
Megnevezés IWE pont IWT pont | IWS pont
[Ti1 - MMA~ 3 3 3
141 - TIG és 15— Plazma* 2 2 2
131 - MIG* 2 2 2
| 135 - MAG* 2 2 2
114, 136 &s 137 — Porbeles* 3 3 3
91 03, 97-Keményforrassztés, forrasziéhegeszies™ 2 2 2
81, 82, 83 — Termikus vagas* 2 2 2
12 — Fedett ivi* 3 3 3
Egyéb eljdrdsok 3 3 3
Osszesen 22 22 22
|Acélok 1--3 csoport™ * 4 4 4
Cr-Mo- és V acélok 4 — 6 csoport™* 2 2 T
Ferrites és martenzites korrdzicalls acélok 7 csoport™* 3 3 2 |
Ausztenites és auszt./fer. acélok 8 és 10 csoport™* 4 4 2
Ni- étvozésti acélok, max 10% Ni 9 csoport™* 1 1 1
Aluminium és dtvozetei 21 — 26 csoport** 3 3 2
Réz és dtvozetel 31— 38 csoport** 1 1 1
Nikkel és otvozetei 41 — 48 csoport™* 1 1 il
T, Zx és Otvozetei 51-54 és 61-62 csoport** 1 1 -
Ontottvas 71 — 76 csoport*™* 1 1 1
Osszesen 21 21 15
Fesziiltség és elmozdulas 5 b5 2
Hegesztett szerkezetek méretezése —~ statikus terhelés 3 3 3
Hegesztett szerke méretezése — dinamikus terhelés 3 3 1|
Kotés- és a hegesztett szerkezetek. méretezés elvel 4 4 4 |
Aluminium és Al 6tvozet szerkezetek méretezése 4 4 1
Osszesen 18 19 11
A hegesztés minGség biztositasa 4 4 3 -
Minéség ellendrzés a gyartas sordn 3 3 3
| Hegeszitési fesziiltségek és alakvaliozasok 4 4 4
Gyartoeszkozok, 16gziték, tajoldk 2 2 2
Roncsolasmentes anyagvizsgalat 3 3 3
Koitségek 2 2 1
Egészség- és biztonsag 2 2 2
JavitGhegesztés 2 2 2 |
Osszesen 22 22 20 |
2. tablazat

Jelmagyarazat: *

szamjel MSZ EN ISO 4063 szerint

** szamjel MSZ CR ISO 15608 szerint
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targykor vizsgajat be kell fejezni a vizs-
gék megkezdését kovetd 3 éven belll.

A sikeres vizsgat kovetben a diplo-
méat a Meghatalmazott Nemzeti Testii-
let bocsatia ki a jeldltnek. Akik a Nem-
zetkozi Hegesztspecialista képzesben
vettek részt ,International Welding
Specialist” képesitést szereznek és
Nemzetkozi Hegesztéspecialista” cim
viselésére jogosultak, tovabba a szak-
mai megnevezésiikben az ,JWS" jelo-
16st hasznalhatjdk. Az IWS diploma
birtokdban — az MSZ EN 719 és MSZ
BN 729 szabvany kdvetelményeinek
kielégitéséhez — a IWS zardvizsgat ko-
vetd 5 éven belill ,European Welding
Specialist” diplomat is kaphatnak, eb-
ben az esetben a ,Eurépai hegesztd-
specialista” cim viselésére is jogosul-
tak, valamint a szakmai megnevezeé-
siikben az ,EWS" jeldlést is hasznal-
hatjék.

Az TWS képzést illeté kitfoldi érdek-
16dést a hozzaférhetd irodaimi adatok
alapjan szemléltetve az lathato, hogy
az a fejlett ipari orszagokban mar ko-
rabban jelentés volt. llyen adat, hogy
2001-ben Hsszesen 9734 1IW diplomét
adtak ki | 5 ], amelynek 44%-a IWE,
10%-a TWT, 42%-a IWS és 4%-a IWP
diploma volt. Jellemz6 a finn adat is
(6], mely szerint 2004 tavaszaig 2800
diploméat adtak ki, ebbdl 10 - 10%
EWE/IWE és EWT/IWT, 28% EWS/IWS,
2% EWP/IWP valamint 46% EW, 3%
EWI/IWI. Japanban [ 7] 2003 tavasza-
ig 1087 TIW diplomat adtak ki, ebbdl
49% ITWE, 15% IWT, 18% IWS, 18%
TWP. Osszehasonlitashoz a Magyaror-
szagon 2004-ben kiadott IWE diplo-
mék szama 64, melybdl 37% IWE, 31%
TWT, 16%-16% WS és TWP.

A 2005 tavaszaig kozel 30 hegesztd-
specialista tanfolyami hallgato jelentke-
zése és sikeres vizsgaja és a 2004. évi
szhzalékos adatok azt mutatjak, hogy
Magyarorszagon is megjelent a Jkeres-
let” az IWS képzés irant.

2005 &szére Gjabb TWS tanfolyam in-
ditdsa van szervezés alatt, elérelathatd-
lag oktéberi induldssal. A felkészités 4t-
futési ideje heti 745 éraval szamolva kb.
20 hét, nem véve figyelembe az inne-
pek miatti kiesé napokat.

A Magyarorszagon folyé Nemzetkdzi
hegesztéspecialista képzésekidl részle-
tes informaciét a Magyar Hegesztés-
technikai és Anyagvizsgélati Egyestilés
ad a (1) 467-2810 telefonion, vagy az (1)
363-3295 hivészami faxon, a képzés
részleteird] a Meghatalmazott Nemzeti

GESZTE
Flrsgsres
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Testiilet 4ltal tantsitott oktatdhelyek
adnak. Az adott szintli képzést végzd
tanusitott oktatohelyek listdjat a
Hegesztéstechnika' cim(l szakfolyo-
iratban lehet megtalalni.

Az alternativ
(oktatas nélkiili) utak

Az IAB (International Authorisation
Board = Meghatalmazottak Tanacsa)
mar elfogadta az IWE, az IWT és az IWS
képesités, diplomaszerzés alternativ
uton (oktatas mellzésével) vald lehe-
téségét. Az eljaras, a folyamat lényegé-
ben mindharom képesités esetében
azonos, hasonldéan mint az elméleti
képzés tartalmi felépitésénél, amely
csak mélységében valtozik a képesités
szintjétél fuggden.

A kapcsolddd dokumentum(ok) megha-
tdrozzak azokat a minimalis kovetelmé-
nyeket, amelyek keretet jelentenek az
egyes nemzeti ANB-k sajat eljarasanak ki-
dolgozasahoz. Vagyis jelenleg a magyar
ANB a minimalis kdvetelmények figyelem-
bevételével kidolgozhatja a sajat eljarasat.

A minimalis kévetelmények rendsze-
1e alapjan az alternativ Ut a kovetkezdk
szerint miikodik.

Alternativ iton az ANB egyéni értéke-
lése alapjan lehet diplomat szerszni.
Azok a jeloltek palyazhatnak erre az ér-
tékelésre, akik a hagyomanyos Gt belé-
pési feltételét teljesitik (pl. mémok szin-
ten egyetemi szintl mérnoki, technold-
gusi szinten féiskolai szintl vagy maga-
sabb diplomaéaval rendelkeznek) és leg-

aldbb négy éves (specialistanal 3 éves),
hegesztési terileten folytatott, az adott
szintnek megfeleld tevékenységet tud-
nak igazolni.

A palyazénak egy igen részletes szak-
mai onéletrajzot kell benytjtani, amely
alapjan az ANB (pontosabban az ANB
altal kijeldlt szakértdi csoport, aki az
ANB-nek tesz jelentést a vizsgalodasa-
irél) megitélheti a jelolt szakmai felké-
szlltségét, szakmai életttiat. Az irdany-
elv szerint az értékelést a képzés négy
tantargycsoportjaban (moduljaban), ne-
vezetesen a hegesztdelidrasok és beren-
dezéseik, az anyagok és hegeszthetdsé-
gik, a konstrukcié és tervezés, valamint
a hegesztett termékek gyartdsa és mi-
néségirdanyitdsa targykorben kell elvé-
gezni. Tantargycsoportonként az 1. tab-
lazatban bemutatott pontszam szerez-
hetd. A pélyazé akkor felel meg, ha az
IWS és IWT esetében az értékelés alap-
jan a megszerezhetd pontbdl legalabb
63, az IWS esetében bb pontot, illetve
modulonként legalabb 10, az IWS ese-
tében 9 pontot szerez.

Ha a palyazé valamely modulbdl nem
szerez megfeleld pontszamot, akkor az
ANB az adott modul{ok)bdl a hidnyai-
nak pdtlasara szdlitja fel a jeldltet. Ezt
kovetben, vagy az eredendden pozitiv
elbirdlas utdn a jeloltet egy szdbeli
meghallgatasra hivia meg. Ennek ked-
vezd kimenete esetén a palyazd a kép-
zési szinttdl figgden egy kb. 80/60/40
érényi munkat igényld hegesztési terv
kidolgozasat kapja feladatul. A terv va-
lamely nyomastarté edény, statikusan,

.| Kbzbens6 vizsga |.-| ’
=Tl e

Di Zar6vizsga |

&
WT
WS

il

Az ANB részletes |
vizsgalat

2. dbra
A szakképesitések megszerzesének lehetséges Utjai
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vagy dinamikusan terhelt hegesztett
szerkezet, ill. gépegység hegesztési ter-
vének megoldésara iranyul. A feladat
kiterjed a szerkezet, a rajzhelyesség, az
anyagmegvalasztas helyességének és
szabvanyos megadaséanak ellenérzésén
til a hegesztbelidrds, a hozaganyag
megvalasztasara a munkarendi adatok,
hegesztési sorrendterv, a hegesztést
kovetd kezelések és az atvételi kovetel-
mények, valamint az eltérések kimuta-
tasat szolgald vizsgalati eldirasok kidol-
gozasara.

A palyazdénak az ANB altal kijelolt bi-
zottség eldtt kell ismertetnie megolda-
sat az egyes dontéseinek miiszaki- és
gazdasédgossagi alapokra épild indok-
l4saval.

Az ANB az egyes értékelések tsszesi-
tése alapjan dont arrdl, hogy a jeldlinek
engedélyezi-e a vizsgat, vagy sem. Ked-
vezd dontés esetén a jeldlt a hagyomé-
nyos képzésekhez kapcsolédd zardvizs-
gan vehet részt, amelynek soran modu-
lonként sikeres irasbeli feleletvalogatds
teszt utdn modulonkénti szébeli vizsgan
ad szamot felkésziiltségérdl.

Az eljaras tombvazlatat a 2. abra mu-
tatja be.

A korabbi utalassal 6sszhangban te-
hat a magyar ANB-nek is ki kell dolgoz-
nia a minimalis kévetelmények figye-
lembevételével a sajat eljarasat, azaz

Az alternativ ut
alkalmazasi lehetdségéhez

— ki kell dolgozni és el kell fogadtatni
az ANB-vel az alternativ 0t eljarés
rendjét,

— ehhez ki kell dolgozni egy egyértel-
miien és egységesen értékelhetd kér-
ddéivet, amely a pontozasi rendszerre
épil a jelentkezd elbképzettségének,
gyakorlatanak igazolaséhoz,

— az ANB tagjaibdl ki kell jeldlni egy
harom tagt bizottsagot, aki elvégzi a
pontozést,

— majd széles korben meg kell hirdetni
ezt a lehetéséget,

A feladat elkészitésére és a vizsgara
valo felkészitéshez

- megismertetni a tematikat azokkal,
akik a feltételeknek megfeleltek (sze-
mélyenként kivalasztani a tematikéa-
bdl, az egyes modulok egyes témako-
reibdél, hogy melyik pontokbdl igényel-
nek konzultaciot. (A jeloltek legalabb
1/3-a altal vélasztott témakorok és a
kb. 10 6ras technoldgia tervezés lesz-
nek a konzultacié tananyagai.),

XVI. évfolyam 2005/3
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— ajeldltek igényeinek Gsszesitése alap-

« 2 jan a ,konzultcié” megszervezéset.
r% 1 ' 1 — az ANB iparban dolgozd tagjaibél 1ét-

‘ | rehozni egy héarom tagt zstrit a fel-

ﬁﬁ;ﬂ?ﬁéz;ﬁ _ - | . értékeléSére, ma]d
1nG : 1 . L L
e — megszervezni a ,védést”, ahol a jelol-

megszerzeési /B
Jehetdségéro] s N . o

2 | tek egyrészt ismertetik a munkajukat,

’ masrészt a zstr véleményére, észre-
N , vételeire, kérdéseire valaszt adnak

Kitolit Egyetemi § , , L.
jelenthezési lap diploma masofata Példaként az IWE alternativ Ut folyamat-
- L |, Abréjat a 3.abra szemlélteti

Jelentkezés az Seakmai Konzulidcios z I'rOda'lom
alternativ Gion Snéletrajz (min 6 igény i
e szerezhets év részietes P .
‘i e P T s //_J == i {1] - MSZ EN 719:1999 Hegesztesi felligye-
e —— iet. Feladatok és felelésség
v r [2] - MSZ EN 729 sorozat Hegesztéssel kap-
’:éi,“f}?’ — | csolatos mindségligyi kovetelmeények. Fé-
$1 dij e i .. i .
befizetds Kérmiitvick [ mek dmlesztéhegesztése

(3] S.I. Bscala: A hegesztési személyzet eurd-
pai tanusitésa

[ HEGESZTESTECHNIKA 2005/1 5 - 7. oid.
- ‘ . 14] - IW iranyelvek - Nemzetkozi hegesztd-
specialista Doc. [AB-004-2000/EWF-411

3 ] Issud on June 2003

‘ ~ {5] - EWF-TIW/IIS
| NewsLetter 2002 Nr 14
(6] - EWF-IIW/IIS

|| NewsLetter 2004 Nr 18
. L 71 - EWE-TIW/IIS
‘ i NewsLetter 2003 Nr 15

Hoffmann Sandor (MHLE)

Tanfolyann
dfj
befizetése

A VIVBER Kit.
bicskei telephelyére

ompandens ! keres
{vatamely tantargy | e P
. csopotibeD % minimum 2-3 év gyakorlattal
v egy 6
e B hegeszt6 szakmérnokot
Gechuold S’i i
tervezés) J ('erletalEQ EWE)

megbizhat6 német nyelvtudassal.

Vizsgadij
befizetése

Jelentkezni lehet
a 22/566-253-as
telefonszamon

Ziré\f_tésga .
(vidés)

Jelmagyarzat:
‘ . ’ T vagy e-mailben
' T R (gm@vivber.hu)
i ] owes Farkas Gabornal

= T

3. &bra Az IWE alternativ Gt folyamatabraja
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Tajékoztatjuk
olvasodinkat,
hogy

Nemzetkozi,
hegeszto-
specialista
(IWS)

képzés indul
2005
oktoberében.

Kerjuk
a jelentkezeési
szandékukat
mihamarabb
jelezzék
a Magyar
Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati
Egyesiilésnél
(Fax: 1-363-3295,
vagy 1-222-0947,
E-mail:
mhte@mbhte.hu)

melyet
az ANB altal
a képzés
szervezeésere
és
lebonyolitasara
tanusitott
intézményhez
tovabbitunk.
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A hegesztoképzés jovoje

Magyarorszagon jelenleg kétféle hegesz-
t6képzési rendszer mikodik, egyrészt az
iskolarendszer(, masrészt pedig az isko-
larendszeren kiviili. Az iskolarendszer
képzés két éves és alapvetden négy el-
jarasra terjed ki. Az iskolarendszeren ki-
viili, az alapfok és az dgazati képzés az
OKJ (Orszagos Képzési Jegyzek) szerin-
ti kereteken belil folyik. Voltaképpen
mindkettdt az jellemzi, hogy a képzés
nem céliranyos és lényegében egyik sem
felel meg a piaci igényeknek, mivel a ta-
nulék nem kapnak megfeleld, az eurdpai
és nemzetkozi normékhoz illeszkedd,
képzést.

A jelenlegi SZVK (Szakmai és Vizsga-
kovetelmények) nem kovette azt a dina-
mikus fejlédést, amit a hegesztés tert-
letén tapasztaltunk Eurépaban és ha-
zankban. Evente az iskolarendszer(i kép-
zésben 300-400, mig iskolarendszeren ki-
viil t6bb ezer hallgatd tanul, vesz részt
valamilyen OKJ szerinti hegesztéképzés-
ben.

A tapasztalatok mindkét formanal na-
gyon rosszak, s6t egyre rosszabbak.
Ezekkel az igen negativ tapasztalatokkal
féként az orszagos szintd szakmai verse-
nyeken szembesultlink, ahol a 300-400
f6bdél 12-15 {6 vesz részt, elszomoritd
gyakorlati felkésziltséggel, tudassal.
Alig lehet 1-2 mindésitést elérni.

Az iskolarendszeren kiviili képzés ha-
tékonysagat pedig a vallalatoknél jelent-
kez6, vizsgazott, mindsitett szakemberek
munkapréobajanak eredménye szemlélte-
ti. Ennek sordn nagyon kevés szakem-
ber felel meg az ipar szakmai kovetelme-
nyeinek, marpedig Magyarorszagon a
gazdasag élénkilése és bdviilése kivet-
keztében nagyon sok beruhéazas igényli
a jol felkésziilt, kvalifikalt szakembere-
ket.

Mind a hegesztéképzés, mind pedig
a hegesztdészakma helyzetét tovabb si-
lyosbitja az, hogy a munkatgyi kbzpon-
tok is inkabb az olcsdbb ,tollal és ceru-
zaval” végezhetd tanfolyamokat része-
sitik elényben, a gyakorlati jellegq,
anyag- és energiakoltséges képzések
helyett.

Emellett megemlithetd, hogy a he-
gesztdket képzd iskoldk és bazisok sok
esetben elavult, nem az iparban haszna-
latos berendezéseken oktatnak. De nem
ez a rendkiviil rossz eredményeknek az
oka, hanem a nem megfeleld képzés, ill.
képzési id6. Gyakorlatot, hegesztési tu-
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dast kell szerezni, ezt pedig a régi gépek
tobbségével is lehet.

A megoldést az Eurdépai Hegesztési
Szovetség (EWF) és a Nemzetkozi He-
gesztési Intézet (IIW) altal is szorgalma-
zott, s6t bevezetett és mar nagyon jol
bevalt moduléaris képzés adja.

Az EWF iranyelvei

— A sulypont a gyakorlati képzésen van.

— Meg kell tanulni sarokvarratot he-
geszteni minden hegesztési helyzet-
ben és a begyakorlas utdan EW
(European Welder = Eurdpai hegesz-
t8) sarokvarrathegesztd 6rok érvényti
és EN 287 szerinti FW minésité vizs-
gat kell tenni. Csak ekkor lehet tovabb
1épni a kovetkezé modulba.

— Ezutén jonnek a tompa varratok, vé-
kony és vastag lemezek hegesztésé-
nek gyakorldsa minden hegesztési
helyzetben, majd EW lemezhegesztd
és EN 287 szerinti P BW minésitd vizs-
gat kell tenni. Csak sikeres gyakorla-
ti és elméleti vizsga utéan lehet tovabb
lépni.

— Az utolsé modul a csbhegesztés min-
den hegesztési helyzetben, vékony és
vastag falt cstveken és ezutdan EW
cs6hegesztd és BN 287 szerinti T BW
mindsitd vizsgat kell tenni.

Milyen tapasztalatok vannak
a modularis képzésrol?

— Az EWF irdnyelv lehetévé teszi, amint
a tovabbiakbdl kitinik, a gyakorlati
készség fokozott hegesztési nehézsé-
gl probatestekkel vald felmérését, —
beleértve az EN 287 szerint alkalma-
zott prébatestek hegesztését is a meg-
feleld modulokat kovetéen — de egy-
ben lehetévé teszi a szliikséges elmé-
leti felkésziiltség ellendrzését is elmé-
leti vizsga keretében.

— A hegeszték sikeresen befejezve a
képzési programot az EN 287 szerinti
mindsités széles skalajaval rendelkez-
hetnek.

Az EWF szintid
moduléaris képzésnél talalkozunk a
céltudatos képzéssel
— Minden modulban a gyakorlati vizs-
gadaraboknak meg kell felelni az EN
287 elbirasainak, szemben a jelenle-
gi OKJ képzésnél, ahol pl. 30%-o0s
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gyok folytonosséagi hidny meg van
engedve.

— A hegeszté megtanul a moduljanak
megfeleld szinten sarok- és tompavar-
ratot hegeszteni nagy biztonsaggal.

Az EWF szintii képzés
piacképesebb, mint
az OKJ-s képzés.
Hogy miért?

— Mert célirdnyos és tudatos felkészités
folyik

— Mert az ipar felkésziilt hegesztéket
kap, megfelel$ diploméaval és EN 287-
es mindsitéssel az adott szintnek meg-
felelGen.

— Mert a tanfolyamot sikeresen befejezdk
azonnal munkalehetéséghez jutnak.

Mi kell ahhoz,
hogy ezt nalunk is megfelel6
szinvonalon tudjuk teljesiteni?

— Elsésorban a gyakorlati oktaté meg-
feleld szintl felkészultsége és lelkiis-
meretes munkaja.

— Moduléris képzés bevezetése minden
oktatasi intézményben.

A jelen cikk {réjanak is célja a magyar
hegesztéképzés szakmai szinvonaldnak
az eurdpai és nemzetkozi hegesztékép-
zés szintjére torténd emelése, a képzés
infrastrukturélis feltételeinek kialakita-
sa, fejlesztése, a beruhazasokkal meg-
valosult szakképzési szinvonal mértéké-
nek bdvitése és kiterjesztése. A fenn-
tarthatd fejlédés elémozditasa érdeke-
ben a koémyezetbarat technoldgidk ki-
épitése, a kornyezeti terhelés csdkken-
tése, a gyakorlati oktatashoz szilkkséges
technolégia korszerlisitése, a verseny-
képesség javitdsa és az eurépai és nem-
zetkozi kdvetelményekhez nélkiilozhe-
tetlen szerkezetatalakitds gyorsitédsa. A
szerz$ szamara lényeges a szakképzés
targyi feltételeinek javitdsa és haté-
konysédganak novelése mellett, a kép-
zéshez sziikséges személyi allomany
biztositdsa és a XXI. szdzadi igények-
nek megfelelé fejlesztése, naprakész,
korszerii gyakorlati ismeretek 4tadésa
érdekében.

Eppen emiatt tartja sziilkségesnek az
un. WAVE (Welding Training Virtual

SEGESZTES
ECHNIKA



KEPZES — KEPESITES — MINOSITES

Enviroment = virtudalis hegesztési kor-
nyezet) bevezetését a magyar hegeszté
oktatasba, amely a képzés gyakorlati jel-
legének a fejlédéséhez vezet, abban az

1. abra A WAVE szimulator tagjai

esetben, ha sikerlil megvaldsitani kiti-
zOtt céljainkat. (1. 4bra)

Mi is a WAVE?

A WAVE eszkoz, a hegesztdi képzések
megvaldsitdsdhoz, amely a kiilénbozé
hegesztési helyzetekben végzendd he-
gesztés anyagmentes gyakorlasat teszi
lehet6vé.

A WAVE harom kiilénb6zé egységre

oszthatd fel.

— Kozponti szerver, mely irdanyitja az ok-
taté és a tanuld kozotti kapcsolatokat.

— Oktatdé modul, mely segiti és irdanyit-
ja a gyakorlast végzé tanulot, illetve
lehetévé teszi, hogy sajat eredményeit
megjelenitse és elemezze.

— Tanulé modul, mely engedélyezi,
hogy a tanulé egy specialis gyakorla-
tot kivalasszon és elvégezzen, megje-
lenitse és elemezze az eredményeit.

A WAVE alapvetben azért 1ényeges a
gyakorlati oktatdas folyamén, mivel
(anyagmentesen) szimulalja azokat a
hegesztési helyzeteket, mdédokat, ame-
lyek elengedhetetlenek a gyakorlati he-
gesztés soran. Mindezt Uigy teszi, hogy
nem csak segiti, ellendrzi és értékeli a
tanuld altal elvégzett feladatot, hanem
a hibak javitasa mellett megmutatja a
helyes hegesztési moédot is. (2. 4bra)

A szimulator a valds hegesztési gya-
korlatot jollehet nem helyettesiti, azon-
ban segiti a gyakorlati tudas pontosabb,
biztonsdgosabb, balesetmentes elsajati-
tasat. A gyakorlati oktatas kezdeti fazi-
sa soran kialakitja a tanulénal a megfe-
lel6 hegesztési helyzetek uraldsét, ennek
moédozatait, amely a tovdbbiakban hoz-
zasegiti a hegesztd tanuldt a hegesztési
eljardsok még jobb elsajatitasdhoz.

A WAVE elénye, hogy minden alap
hegesztési eljaras megijelenitésére alkal-
mas, ezéltal a hegesztéi gyakorlati okta-
tas fontos eszkdzévé valhat.
s

AELU

A szimuldtor hsznélata az oktatas soran

Fogydelektrodas véddgazas kézi ivhegesztés
szimuldcidja fiiggdleges helyzetben

Fogydelektrédas véddgézas kézi ivhegesztés
szimuldcidja vizszintes helyzetben

A gyakorlé feladatrdl készitett szamitége-
pes értékelés tanulméanyozasa

2. dbra. A szimulator haszndlata
az oktatasban

A WAVE-et mar szamos orszagban (pl.
Franciaorszag, Svédorszag, Kanada, Ja-
pén) hasznaljak a gyakorlati oktatas te-
| riletén.

44

A szerz6 és szakemberei a projekt meg-
valdsitasa sordn felvették a kapcsolatot
a WAVE gyartoival, akiket személyesen
is megkerestek Franciaorszagban és a
Communication and Systemes
Toulouse-i fejlesztébézisan, ahol sikeres
szakmai bemutatén vettek részt és tar-
gyalast folytattak a CS WAVE magyar-
orszagi bevezetésérdl, mivel kisérletet ki-
vénnak tenni a WAVE hazai kiprébala-
sara, alkalmazasara. Kérik keressék meg
Oket mindazok, akik a WAVE technikat
kozelebbrél is megkivanjak ismerni

Osszefoglalva

Magyarorszagon mi most vagyunk az
utolsd pillanatban ahhoz, hogy hegesz-
t6 szakemberképzésiinket megmentsik.
Egy pér fanatikus szakember jovoltabol
(sajnos ez a kisebbség) és az orszagot is-
merve még latni lehet erre némi re-
ménvyt.

Reméljik gondolatainkkal felkeltettik
az érdeklédését azoknak a szakemberek-
nek, akik még aggdédnak a szakménk
életben maradésaért.

Benus Ferenc

(Matrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft)

HEGESZTESI FELELOSOK
FIGYELEM!

Hegesztési Felel6sok
VIIl. Orszagos Tanacskozasa

A Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyestulés
2005-ben is megrendezi orszagos
tanacskozasat
immar 8. alkalommal
szeptember 29-30-an
Hajduszoboszldén.

Vegyen On is részt ezen, kérje
tajékoztatonkat Papp Laszonétol
vagy az MHtE munkatarsaitdl.

Tel: (1) 467-2810, 467-2811,
467-2812
Fax: (1) 363-3295, 222-0947
E-mail:pbea@mhte.hu
bgayer@mhte.hu
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Hegesztéstechnologiai Kft.
1142 Budapest, Ogyalla tér 4. Tel./fax: 252-1550, 251-9457

Kopasallo véddrétegek készitése hegesztéssel és fémszorassal

Kopott, repedt alkatrészek felljitasa javitbhegesztéssel és fémszorassal

Jol felszerelt Gzemunkben jol képzett szakembereink a legmodernebb hegesziési
és fémszérasi technikakkal allnak az Onok rendelkezésére.
Nagymeéretli alkatrészek felljitasat a helyszinen is elvégezzik.

Az Interweld Kft. Gj
szolgaltatasa a vilag-
szinvonall, nagysebességi
(HVOF) szérasi technolégia
alkalmazasa.

Ennek lényege, hogy az
égéstérben (kb. 3000°C) a
hozaganyag megolvad, majd
a kitagulo gaz a szemcséket
felgyorsitja, melyek 300-600
m/s sebességgel a szérando
felliletre csapdodnak.

Az eljarassal gyakorlatilag
majd valamennyi fémmel,

Ezenfeliil az Interweld Kft.
nagyeérteki feliletek
eléallitasara szolgalo
eljarasa az oxidkeramia
rétegek szérasa.

fémkarbidokkal Ennek soran:

(pl. WC12Co) és egyes ¢ aluminiumoxid
keramiafajtakkal tudunk + cirkonoxid

nagy kotésszilardsagu, + kromoxid

homogén réteget késziteni. rétegeket tudunk szérni.

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

Néhany, a fejlett nyugati orszagokban széleskoriien bevezetett alkalmazasi példa
a teljesség igénye nélkiil:

+ faipari kések élei ¢ hidraulika munkahengerek + petrolkémiai alkatrészek
+ szallitocsigak és extruderek + vyentilatorlapatok belépd élei (Stellit6)

+ papiripari hengerek + hengermiivi alkatrészek + driomivek kopofeliiletei
+ szivattyd alkatrészek (kd, asvanyi anyagok)

Keressen benniinket, szakembereink készséggel rendelkezésiikre alinak.

Hagyomanyos hegeszt6, fémszéré és forraszanyagok
teljes valasztékaval tovabbra is allunk az Ondok rendelkezésére.

Varjuk Gizemiinkben TURKEVEN
5420 Turkeve, Kinizsi u. 37. Tel./fax: 06-56/554-324, 554-325
valamint kereskedelmi irodankban:
1142 Budapest, Ogyalla tér 4. Tel./fax: 06-1/252-1550, 251-9457



SZABVANYOSITAS

Az acélszabvanyositas iijdonsagai

A acélokra vonatkozé szabvanyok kozott gyelmet, ezért most csak a 2005-ben koz- Az 1. tablazat elején a melegen hen-
az elmult néhany hénap sordn olyan vél- zétett acélszabvanyok (lasd az 1. tébla- gerelt szerkezeti acélokra vonatkozd 1j
tozdsok voltak, amelyek sok felhaszna- zatot) és a 2005-ben megjelent magyar | MSZ EN 10025 szabvéanysorozat részei
16t és gyartét érintenck. Frdemes ezek- valtozatok (l4sd a 2. tablazatot) list4jat szerepelnek, amelyek a 3. tablazatban
Ie az Ujdonsagokra kiilén felhivni a fi- | kozoljik. szerepld szabvéanyokat helyettesitik.
MSZ EN 10025-1:2005 Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbdl. 1. 1ész: Al
Altaldnos miiszaki szallitasi feltételek
MSZ EN 10025-2:2005 Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbdl. 2. 1ész: A
] Otvozetlen szerkezeti acélok miiszaki szallitasi feltételei
MSZ EN 10025-3:2005 Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbdl. 3. rész: Normalizalt/normalizalva A
hengerelt, hegeszthetd, finomszemcsés szerkezeti acélok muszaki szallitasi feltételei
MSZ EN 10025-4:2005 Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbdl. 4. rész: Termomechanikusan hengerelt, | A
N hegeszthetd, finomszemcsés szerkezeti acélok miiszaki szallitasi feltételei ~
MSZ EN 10025-5:2005 Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbdl. 5. 1657 A
Légkorikorr6zid-allé szerkezeti acélok miiszaki szallitasi feltételei B
MSZ EN 10025-6:2005 Melegen hengerelt termékek szerkezeti acélokbol. 6. rész: N agy folyashatari szerkezeti A
acelokbol készilt, nemesitett lapos termékek miiszaki szallitasi feltételei
MSZ EN 10163-1:2005 Melegen hengerelt acéllemezek, széles- és idomacélok feliilet kovetelményei. 1. rész: | A
Altal4nos kovetelmények B
MSZ EN 10163-2:2005 Melegen hengerelt acéllemezek, széles- és idomacélok felitlet] kovetelményei. 2. rész: A
Lemezek és szélesacélok ) -
MSZ EN 10163-3:2005 Melegen hengerelt acéllemezek, széles- és idomacélok feliileti kévetelményei. 3. rész: A
L Idomacélok )
MSZ EN 10164:2005 Feltletitkre meréleges irdnyban javitott alakitasi tulajdonségu acéltermékek. A
Muszaki szallitdsi feltételek B
MSZ EN 10217- Hegesztett acélesovek nyomastartd berendezésekhez. Miiszaki szallitasi feltetelek. 1. rész: | A
1:2002/A1:2005 Szobahdmérsékleten szavatolt tulajdonsagu dtvozetlen acélesdvek
MSZ EN 10217- Hegesztett acélcsovek nyomaéstartd berendezésekhez. Muszaki szallitasi feltételek. 3. 1ész: | A
| 3:2002/A1:2005 Otvdzott, finomszemesés acélcsovek 3
MSZ EN 10217- Hegesztett acélcstvek nyomaéstartd berendezésekhez. Miszaki szallitasi feltételek. 2. rész: | A
2:2002/A1:2005 Novelt hdmérsékleten szavatolt tulajdonsagy, villamos hegesztéssel késziilt,
| Otvozetlen és 6tvozott acélesdvek
MSZ EN 10217- | Hegesztett acélcsévek nyomastart6 berendezésekhez. Miiszaki szallitasi feltételek. 4. rész: | A
4:2002/A1:2005 Kis hémérsékleten szavatolt tulajdonsagu, villamos hegesztéssel késziilt, Htvdzetlen acélesdvek
MSZ EN 10217- Hegesztett acélesovek nyomaéstartd berendezésekhez. Miiszaki szallitasi feltételek. b. 1ész: | A
5:2002/A1:2005 Novelt hémérsékleten szavatolt tulajdonsagy, fedett fvi hegesztéssel késziilt,
Otvozetlen és 6tvozott acélesdvek .
MSZ EN 10217- Hegesztett acélcsovek nyomastartd berendezésekhez. Miiszaki szallitasi feltételek. 6. 1ész: | A
6:2002/A1:2005 Kis hémérsékleten szavatolt tulajdonsagu, fedett ivii hegesztéssel késziilt,
- Gtvozetlen acélcsovek
MSZ EN 1029 Folytat6lagos tlizi-mértd eljarassal bevont, nagy folyashataru acélszalag és -lemez A
2:2000/A2:2005 hidegalakitdsra. Miiszaki szallitasi feltételek
MSZ EN 10222- Kovéacsolt acél nyomastarté berendezésekhez. 1. rész: Szabadon alakitott M
1:2005 kovécsdarabok 4ltaldnos kévetelményei ) _
MSZ EN 10222- Kovécsolt acél nyomastartd berendezésekhez. 4. rész: Nagy folyashatart, hegeszthetd, M
4.2005 finom szemcsés acélok ) ]
MSZ EN 10017:2005 Acelrad htzasra és/vagy hideghengerlésre. Méretek és tirések A
MSZ EN 10108:2005 Kér szelvény( acélrid hidegzémitésre és hidegsajtolasra. Méretek és tiirések A
MSZ EN 10204:2005 Fémtermékek. A vizsgalati bizonylatok tipusai A
MSZ EN 10216-5:2005 Varrat nélkili acélcsévek nyomdstarts berendezésekhez. )
Muszaki szallitasi feltételek. 5. rész: Korrézidalld acélesivek A
MSZ EN 10255:2005 _Hegesztésre és menetvégésra alkalmas Stvozetlen acélcsovek.
Miuszaki szallitési feltételek A
MSZ EN 10323:2005 Acelhuzal és acélhuzal termékek. Abroncsperemhuzal A
MSZ EN 10324:2005 Acélhuzal és acélhuzal termékek. Tomlderdsits huzal A
[ MSZ EN ISO 7369:2005 Cséhalézat. Fémtémldk és tomlbszerelvények. Szétar (ISO 7369:2004) | A |

Magyarazat: A: angol nyelvii M- magyar nyelvii
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Sajnos ez a szabvanysorozat még csak
angolul 4ll a felhasznalok rendelkezésé-
re, de minden télunk telhetét megteszink
azért, hogy e szabvanyok — és lehetbleg
a felileti kdvetelményeket tartalmazd
MSZ EN 10163 szabvanysorozat is — meg-
vésarolhatd legyen magyar nyelven.

Az MSZ EN 10025-1 révidesen hivatalo-
san is harmonizalt szabvény lesz a 89/106/
EEC szamu, az épitési termékekre vonat-
kozd EU-direktiva (megfeleldie a magyar
jogrendszerben: 3/2003. (. 25.) BM-GKM-
KvVM egy. 1.) alkalmazasi tertiletén. Az épi-
tési célra szant szerkezeti acélokat 2006.
jiniusa utan CE-jeltléssel lehet csak forga-
lomba hozni az EU piacain. A szabvany ZA
melléklete tartalmazza a CE-jel6lés feltiin-
tetésének feltételeit és szabalyait. Az lta-
lanos kovetelményeket tartalmazd 1. részt
a killonbozé acélokra vonatkozd, az acélmi-
ndségek kovetelményeit részletesen tartal-
mazd 2-6. rész tamogatja. Ezek a részek
nem lesznek harmonizalt szabvanyok.

A hegeszt8k szamara szintén fontos
alapanyag az MSZ EN 10164 szerinti, ré-
teges szakadéassal szemben ellenéllobb,
vastagsagirdnyban jobb alakitasi tulaj-
donsagokkal rendelkezé acéltermék,
amelyre vonatkozdan szintén 1j kiadasu
szabvany jelent meg.

A nyoméstarté berendezéseket gyartok
figyelmét felhivom arra, hogy a nyomas-
tartd berendezések acélcsoveire vonatko-
z6 MSZ EN 10216 és MSZ EN 10217 szab-

SZABVANYOSITAS

| vénysorozat minden részének (a korrozio-
4ll6 acélesdvekre vonatkozdak kivételé-
vel) megijelent az elsé mddositasa. Ezek
a moddositasok jellemzéen a 9. fejezetre,
az ellenérzésre és a vizsgalati bizonylatok
‘ tipusaira vonatkoznak, és a szabvanyok
kiegészilnek a PED-del vald kapcsolatot
tartalmazé ZA melléklettel. A modosita-
sok érdekessége, hogy nem az EN
10204:2005 szerinti, 0j vizsgélati bizony-
‘ lattipusckat tartalmazzak, hanem meg a
régi, megszokott, (és mar érvénytelen)
MSZ EN 10204:1998 szerintieket. Bar hi-
vatalos allasfoglalas szerint az 0j EN
10204 jobban megfelel a PED-nek, mint
a visszavont valtozat, nem egyszer( el-
dénteni, hogy melyiket alkalmazza a be-
rendezésgyartd. Az EN 12952 (vizcsoves
kazanok és segédberendezései) és az
EN13480 (Fémbdl késziilt ipari cs6veze-
tékek) évszam nélkiili hivatkozast tartal-
maz az EN 10204-re. Ez azt jelenti, hogy
mindig a szabvany érvényes kiadasat kell
‘ alkalmazni, azaz ebben az esetben az
MSZ EN 10204:2005-t. Az EN 12953
(Nagy vizteri kazanok) az EN 134456
(Nem flit6tt nyomaéstartd edények) viszont
évszamos hivatkozast tartalmaz az EN
10204:1991-re, ami szerint a visszavont

‘ MSZ EN 10204:1998-t kell alkalmazni.
A tavaly megjelent MSZ EN 10168:2004
JAcéltermékek. Vizsgélati bizonylatok.
Az adatok és a leirasok jegyzéke" szab-
vany az MSZ EN 10204:2005-tel egyutt

teljes korinek mondhaté szabalyozast ad
a fémtermékek vizsgalati bizonylatait il-
letéen. Az MSZ EN 10168 a megrende-
lés és a vizsgalati bizonylat adatainak
egyértelmd értelmezését teszi lehetévé az
egységesitett kédjelek alkalmazaséval, az
MSZ EN 10204 pedig a kiilénbozd bizony-
lattipusok jellemzéit, meghatarozésat tar-
talmazza. Ez a harmadik (eurdpai szinten
mésodik) kiadas egyszeribb az el6z6 val-
tozatndl, hiszen a vizsgélati bizonylatti-
pusok szdma 4-re cstkkent. A szabvany
gzerint a 2.1, 2.2, 3.1 és 3.2 vizsgalati bi-
zonylatokat lehet alkalmazni. Az j kiadas
az elézénél jobban megfelel a nyomastar-
t6 berendezésekre vonatkozd 97/23/EC
EU-direktivanak (PED) is. Az MSZ EN
10204:2005 és a PED kapcsolatat a szab-
véany ZA melléklete tartalmazza.

Az MSZT tervei szerint a fémtermékek
vizsgélati bizonylataival kapcsolatos két
szabvany magyar valtozata 2005 oktdbe-
rében-novemberében fog megjelenni. Az
e szabvanyokkal kapcsolatban rendsze-
resen felmeriil kérdések alapjén szik-
ségesnek latszik olyan szemindrium
megszervezése, ahol lehetdséget terem-
tunk a vizsgalati bizonylatokkal kapcso-
latos ismeretek terjesztésére, kicserélé-
sére. Az eseménnyel kapcsolatban ér-
deklédni lehet Szabd Jézsefnél az (1) 45-
66-846 telefonszamon vagy az:
i.szabo@mszt. hu cimen.

Szabdé Jozsef (MSZT)

MSZ EN 10028-3:2004

Lapos acéltermékek nyomastartd berendezésekhez.
3. rész; Hegeszthetd, finom szemcsés, normalizilt acélok

MSZ EN 10028-2:2004

Lapos acéltermékek nyomastartd berendezésekhez.
2. 16s7: Otvdzetlen és Stvozott acélok novelt hémérsékleten, szavatolt tulajdonsagokkal

MSZ EN 10028-5:2004

Lapos acéltermékek nyomastarté berendezésekhez.
5. ész: Hegeszthetd, finom szemcsés, termomechanikusan hengerelt acelok

MSZ EN 10028-6:2004

Lapos acéltermékek nyomastarté berendezésekhez.
6. rész: Hegeszthetd, finom szemcsés, nemesithetd acélok

2. téblazat. A 2005. jiniusig megjelent magyar valtozatok jegyzéke

MSZ EN 10025:1998

Melegen hengerelt termékek 6tvozetlen szerkezeti acélokbdl.
Mrtiszaki szallitasi feltételek (tartalmazza az A1:1993 mddositést is)

MSZ EN 10113-1 11995

Melegen hengerelt, hegeszthetd, finomszemcsés szerkezeti acélok.
1. rész: Altalanos szallitasi feltételek

MSZ EN 10113-2:1995

Melegen hengerelt, hegeszthet6, finomszemcsés szerkezeti acélok.
2. 1ész: A normalizélt vagy normalizald hengereléssel gyartott acélok szallitasi feltételei

MSZ EN 10113-3:1995

Melegen hengerelt, hegeszthetd, finomszemcsés szerkezeti acélok.
3. rész: A termomechanikusan hengerelt acélok szallitasi feltételei

MSZ EN 10137-1:2000

Lemezek és szélesacélok nagy folydshatar(, nemesitett vagy kivaldsosan
keményitett szerkezeti acélokbdl. 1. rész: Altaldnos szallitési feltételek

MSZ EN 10137-2:2000

Lemezek és szélesacélok nagy folyashatara, nemesitett vagy
kivalasosan keményitett szerkezeti acélokbdl. 2. rész: Nemesitett acélok szallitési feltételei

MSZ EN 10155 :1998

Légkori korrézionak ellenallé szerkezeti acél. Mszaki szallitasi feltételek

3. tdblazat. Az MSZ EN 10025 szabvéanysorozat kézzétételével visszavont szabvanyok

GESZTE
bylrssapes
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1222 Budapest, Nagytétényi Gt 96-96
Tel.: 424 0500

4400 Nyiregyhaza, Kalléi ot 18/a
Tel.: (42) 465 115

3527 Miskolc, Zsolcai kapu 4-6

Tel.: (46) 508 444

7630 Pécs, Mohdcsi ut 16

Tel.: (30) 224 8691
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INFORMACIO

A 2005. évi delegalasok alapjan tjjaalakult
a Magyar Hegesztominosité Testulet

A hegesztés egy specidlis technolégi-
ai tevékenység, utélagos ellendrzéssel
nem lehet biztositani a varratok kelld
minéségét. Eldzetes intézkedéseket
kell tenni a kivanatos mindség garan-
talaséara. A hegeszték mindsitése, a mi-
nésitett hegesztd , kategéria” alkalma-
zasa egy ilyen elézetes tevékenység-
nek tekinthetd.

A mindsitett hegeszték tevékenysége
szorosan kapcsolédik a jogilag szabalyo-
zott teriilet igényeihez. A muikodést, és
a kovetelményeket Magyarorszagon
1969 4ta miniszteri rendeletek frték eld.

Magyarorszag a mindsitett hegeszték
képzése, vizsgaztatdsa tekintetében
mindvégig a fejlett orszagokban alkal-
mazott modszerek szerint jart el. Az el-
térések évtizedekkel ezelbtt minimalisak
voltak, az elmult 13 évet az eurdpai sza-
béalyozéssal vald teljes ¢sszhang jelle-
mezte. A muikodtetés megvaldsult nem-
csak a fém, hanem a mitanyaghegesz-
tés teriletén is.

A ,minésitett mianyaghegesztd” ka-
tegéria bevezetése tulmutat az eurdpai
gyakorlaton, ilyen a Nyugat-eurépai or-
szdgokban a gézipar teriletén nem 1&-
tezik, mikézben hazénkban 1998 dta
gyakorlat.

Magyarorszagon is bevezetésre kerilt
az MSZ EN 13067:2003 (Mtanyaghe-
geszték. A hegesztdk mindsité vizsgéja.
Hegesztett, hére lagyulé mianyag szer-
kezetek.) szabvany. Ez azonban a viz- és
gézrendszerekre nem terjed ki, ezért az
MHT véltozatlanul hagyja a hazai gya-
korlatot, ahol az igények dontd tobbse-
ge a gazrendszerek oldalarol jelenik
meg, de kaput nyit a tovabbi szakmai ki-
terjesztés felé.

A Magyar Hegesztémindsité Testiilet,
melyet mai forméajaban a Kormény 18/
1996. (1.31.) rendeletben torténd felhatal-
mazasa alapjan a 6/1996. (II. 21.) IKM
rendelet hozott létre. Az Eurépai Unid
kévetelményekhez torténé igazitisat a
134/2004. (X11.16.)GKM rendelet fogal-
mazta meg.

A Magyar Hegesztémindsité Testiilet
a gazdasagi és kozlekedési miniszter
szakmai tanacsadd, hegesztési témako-
rokben szabdlyalkotd, a hegesztés teri-
letén érdekelt tarcék, f8hatdsagok, gyar-
tok, szakmail szervezetek érdekeinek
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dsszehangolasat, a kovetelmények ta-

masztasat és ellendrzését szolgald testu-

let.

A fenti szervezetek delegéaltakat kul-
denek a Testiiletbe, akik a delegaldjuk
érdekeit hivatottak képviselni, s dén-
tések alapjan képviselni a kozos 4llas-
pontot.

A Testiilet mtikddési 1étalapjat az je-
lenti, hogy:

— a fejlett orszdgokban (mindeniitt a vi-
lagon) az illetékes dllam felelés az 4l-
lampolgarok testi épsége, egészsége
védelmének szabélyozaséért,

— az Ewrépai Unié teriiletén nem léte-
zik egységes szabdlyozas,

— valamennyi dllam 6nalléan rendelke-
zik ezen a terileten.

Most, a globalizalédés eredménye-
ként szamolni kell a foldrajzilag is na-
gyon tavoli helyekrél érkezé termékek-
kel, szakemberekkel, az eurdpai misza-
ki szabalyozastol eltér6 filozofiak jelent-
kezésével. Keresni kell a megfeleld
megoldast, amikor az igen tjszert pro-
béalkozasok és a hagyomanyokhoz ra-
gaszkodd, konzervativ megoldésok egy-
szerre vannak jelen.

Szerencsére, Magyarorszagon hegesz-
tési hidnyossagbdl (az 1969. évi répce-
laki katasztrofat kivéve) nem tortént em-
litést érdemld tomeges baleset, figyel-
meztetd volument vagyoni kAr.

A Testiilet részletesebb feladatai:

— a hegeszték mindsitési rendszerének
kialakitdsa és muikodtetése,

— ahegesztésben érdekelt tarcak, f6ha-
tosdgok, a terméket eldallitdk, vala-
mint az érdekképviseletek szakmai ér-
dekeinek megkiilénboztetés nélkiili
dsszehangolésa,

— a vizsgabiztosok képzése és tovabb-
képzése,

— amindsitéssel kapcsolatos dokumen-
tAcidk (technolédgia, tananyag, teszt-,
vizsgakérdések stb.) kidolgoztatésa és
biztositasa,

— a mindsitési bizonyitvanyok el6készi-
tése, nyilvantartésa és hitelesitése;,

— a mindsités-érvényesség (meghosz-
szabbités) feltételrendszerének meg-
hatérozésa és az érvényesités végre-
hajtasa,

— két- és tobboldalt nemzetkozi megal-
lapodéasok elékészitése, végrehajtasa,
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— a magyar és a kiilfoldi mindsitések
kolesonos elfogadéasa.

A Testilet a mikodése sordn szinte
minden - a felsorolasban szerepld — kér-
déssel foglalkozott.

Szamolunk a technika, technoldgia to-
vabbi gyors fejlédésével. Uj anyagok,
technolégidk alakulnak ki. Hatteret kiva-
nunk jelenteni azok vizsgalatédhoz, és a
tanusitashoz.

Ugy gondoljuk, hogy a hatosagok
élni fognak a jovében is — a rendelet
16/1996.(11.21.)IKM] biztositotta joguk-
kal — tobbletkdvetelményeket fogal-
maznak meg. A Testilet sokoldalu
(gyartd, szolgaltatd, hatésagi, tudoma-
nyos, oktatd, széleskord nemzetkdzi ta-
pasztalatokkal bir6) sszetétele képes
lesz hozni azokat az informécidkat, me-
lyeket a kornyezet szolgéltat, s itkoz-
tetni az eltéré érdekeket, megtalalni a
helyes megoldasokat. Természetesnek
tartjuk a hatésagok éberségét a bizton-
s&gi kovetelmények betartdsat illetden.
Azzal szamolunk, hogy Magyarorszag
— a veszélyes berendezéseket illetéen —
nem alkot teljesen egyedi megoldéaso-
kat, hanem a meglévd eurdpai szabva-
nyok szerinti gyartast, izemfenntartast
koveteli meg.

A 134/2004.(X11.16.)GKM rendelet ki-
bévitette a Testillet tevékenységeét, jelen-
leg mér kiterjed keményforrasztasra,
fémszoérasra is.

Ma még nem tapasztalunk kell§ ér-
deklédést ez utdbbi technologidk sze-
mélyzetének tantsitasara, de latjuk azo-
kat a pontokat, ahol a gyakorlat ki fogja
kényszeriteni alkalmazasukat.

Hozzé kell tenni, a személyzettanusi-
tas nem 6ncél, hanem 6kondmiai szem-
pontbdl is raciondlis tevékenyseg. A
tébbletraforditasnak a tobbletnyereség-
ben is realizalédnia kell. Az a szolgéalta-
t6, aki a szallitAsi szerzédésben ponto-
san meg tudja fogalmazni tevékenysége
miiszaki szabélyozottsdganak fokat, az
rendelkezik a vonatkozo szabvéanyok sze-
rinti személyi és technoldgial tandsita-
sokkal, az elényben van a személyes is-
meretségre, pusztan a hagyoméanyokra
&pilé szolgallatasi gyakorlat miveldivel
szemben.

A Magyar Hegesztémindsité Testilet
feladatdnak tartja az lizleti szféra szin-
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Delegaltak

A delegalé szervezet neve

Belligyminisztérium Bencze Béla

Gazdaségi és Kézlekedési Minisztérium Sipos Mihaly

| Cséti Ferenc

Dr. Csel6tei Istvan

| (Testiilet elnoke)
—_—

Foglalkoztataspolitikai és Munkatigyi Minisztérium | Dr. Kardos J anos
Oktatasi Minisztérium Sods Laszld

Magyar Miiszaki Biztonsagi Hivatal _| Dr. Fogarassy Laszlé
Magyar Banyaszati Hivatal :l Subkégel Jend

Orszagos Atomenergia Hivatal | Babics Péter P4l

| (Fémhegeszté Szakbizottsag vezetdje)

Nemzeti Akkreditéld Testulet D1 Karsai Istvan

Magyar Kereskedelmi és Iparkamara Dr. Somogyi Sandor

(
Csap6 Péter

Ellendrzé és Etikai Bizottsag vezetdje)

Munkaaddk és Gyériparosok Orszagos Szdvetsége

Ipartestiiletek Orszagos Szdvetsége | Szabé Gyérgy
(M1
Rédei-Nagy Bertalan

anyaghegeszté Szakbizottsag vezetdje

Vallalkozdk és Munkaltaték Orszéagos Szévetsége

A

0 és Etikai Bizotts

7

Gépipari Tudomanyos Egyesiilet

| Dr. Gati Jozsef

(Elenérzé és Etikai Bizottsag tagja
Nagy Miklés

Budapesti Mtszaki és Gazdaségtudoményi Egyetem Dr. Artinger Istvan

|
| Dr. Ginsztler Janos
Miskolci Egyetem | Dr. Komdcsin Mihaly

’ Dr. Torék Imre

Vasas Szakszervezeti Szdvetség

(Ellendrzé és Etikai Bizottsag tagja)

Budapesti Mtszaki Féiskola Banki Donat Gépészmémoki Féiskolai Kar Dr. Kovacs Mihaly

Epitésﬁg i Minéségellendrzé Innovécids Kht, Pintér Laszld
|

Magyar Allamvasutak Rt. Krémer Miklds

Paks! Atomer8mt Rt. Takécs Gyula

Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestilés | Dr. Rittinger Janos

| (Minésits Szakbizottsag vezetdje)
Dr. Szabé Béla
(Testllet titkara)

| Gayer Béla

e

vonalas kiszolgdlasat, ezzel egyltt a |' amelyekkel reagélni tud azokra, 0sszeko- | megfogalmazta kozéptavi idészak fel-

megrendel8k nyereségének novelését. t6 kapcsot jelent az allam, a muiszaki sza- | adatait, megvélasztotta tisztségviseldit,
A Testilet igen SOKIrdnyu dsszetétele | balyozés és a civilszervezetek kdzétt. | a gazdasagi és kozlekedési miniszter ki-

garancia arra, hogy képes Osszegyljteni a A 2005. évi delegalasok alapjan a Tes- nevezte a Testilet elndkét.

hegesztd tarsadalom szinte minden igé- | tillet megtartotta elsé Ulését, elfogadta | Dr. Cselbtei Istvan

nyet, s rendelkezik azokkal az eszk6z0kkel, | az elmult harom évidl sz416 beszamolét, | (MHT)
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Jogszabalyokrol, jogszabaly valtozésokrél (2)

Jelen ismertetd a |, HEGESZTESTECH-
NIKA" 2005/1. szaméaban megijelent ta-
iékoztaté folytatésa.

A koézelmultban megijelent legfonto-
sabb jogszabdly a 89/2005.(1V.5.) Kor-
many rendelet ,A nuklearis létesit
mények nukleéris biztonsagi kérilmé-
nyeirél és az ezzel Gsszefliggd hatbsagi
tevékenységrél”. A rendeletnek 6 db
melléklete van ,Nuklearis Biztonsagi
Szabalyzatok” fécimmel és a kévetkezd
megnevezésekkel:

1. kétet

2. kotet

3. kotet

4. kétet

5. kétet

6. kétet

Atomerdmire vonatkozé hatd-
sagi eljarasok,
Atomerémivek mindségira-
nyitasi szabalyzata,
Atomerdmtvek tervezésének
kovetelményei,
Atomerdmiivek tizemeltetésé-
nek biztonsagi kévetelményei,
Kutatéreaktorok nuklearis biz-
tonsagi szabdlyzata,

Kiégett nukledris fitdelemek |

atmeneti tarolé létesitményé-

nek biztonsdgi szabalyzata / |

szaraz tarolok.

Vizsgaljuk meg, hogy ezek a szabaly-
zatok hol és milyen melységben foglal-
koznak hegesztési kérdésekkel, elsésor-
ban a minket érinté tizemeld atomers-
muvek vonatkozéséban.

ad 1. kétet A 4. pont foglalkozik az &t-

alakitasok és javitasok engedélye-
zésével. A 4.8. pont 4.057/b bekez-
dése igy szél LJovahagyott techno-
légiai eléiras szerinti megmunka-
lassal (anyageltakaritéssal), anyag
kimunkalassal, anyagpétlassal (pL
hegesziés), esetleg ezek kombiné-
cidjaval jaré javitas.”

Az engedélykérelemnek tartal-
maznia kell a 4.8.2. ,d" és e
bekezdésében leirtakat.

,d) a javitdshoz szukséges techno-
légidk (hibafeltarasi, gyartési, he-

gesztési stb.) leirasat: technoldgidk |

végrehajtasanak személyi, eszkodz,
anyag, képzési és egyéb (pl. mun-
kapréba készités) feltételeit; javitas
folyamatat és 1épéseit: hegesztési
hibak javitdsat; dokumentélast;
munkavédelmi, tlizvédelmi, sugar-
védelmi és biztonsagi intézkedése-
ket, a tisztaségi feltételek biztosi-
taséhoz sziikséges eléirdsokat,

»€) a javitdshoz sziikséges tech-
nolégiak megfeleldségének meg-
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alapozasat: feliilet felszabalyo-
zds, kimunkalas, lemunkélés,
felfuvas szildrdsagi megengedhe-
téségét; hegesztésnél a technols-
glai vizsgélatra és a munkapréba-
ra vonatkozé eldirdsokat és a
technolégiai vizsgalat és munka-
proba kiértékelésének eredmé-
nyei; stb.,”

ad 2. kétet A mindségiranyitas relevans

fejezete a képzéssel és mindsités-

sel foglalkozik, a 2.2. pont 2. oldal

bekezdése igy szél: ,A személyze-
tet oly mddon kell kiképezni és mi-
nésiteni, hogy az alkalmas és jogo-
sult legyen a r4 bizott feladatok
végrehajtdsara, valamint legyen

tisztaban tevékenységének bizton-

sagi kévetelményeivel ”

. kdtet Tervezéskor az oldhatatlan

kotést kell elényben részesiteni
nyomastarté rendszereken, rend-
szerelemeken. A 4.2, pont 4.034
és 4.037 bekezdésekre hivom fel
olvaséim figyelmét, tovabba:

+A csévezetékek elemeit hegesz-
téssel kell egymashoz régziteni.
Oldhaté kdtések csak ott alkalmaz-
hatok, ahol a kapcsoléds rendszer-
elemek, szerelvények oldhaté ké-
téssel rendelkeznek, mert:

a) az lizemeltetési korilmények mi-
att oldhaté kétés sziikséges, és/vagy
b) hegesztési munkak végzése tilos.”
.Csak egyedi, killénlegesen indo-
kolt esetben, kiil6n elemzés elvég-
zése esetén lehet olyan helyeken
varratokat alkalmazni, ahol ez haj-
1it6 igénybevételnek van kitéve, és
olyan helyeken, ahol a fesziiltség
koncentralédik. A nyoméastartd
rendszerek, rendszerelemek hegesz-
tésénél teljes beolvaddst biztosits
kétést kell alkalmazni. . Minden
olyan esetben, amikor ez lehetsé-
ges, a hegesztett kotések tompail-
lesziéstek legyenek. Olyan hegesz-
tési tompakotések alkalmazésa,
amelyek a teljes beolvadast nem
biztositjék, nem megengedett.”
kotet és 5. kétet L']j aspektusokat
nem tartalmaz, a hegesztett kétés
tervezésére, kivitelezésére, a miné-
sitett személyekkel kapcsolatban.
kétet A kiégett nukleéris fitéele-
mek &tmeneti taroldsara szolgald
létesitményekkel foglalkozik ha-
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sonlé megkozelitéssel a hegeszté-
si kérdésekben. Ot pontban a
2.141, 2,150, 3.018, a 4.158 &g
4.168 bekezdésekben., azaz:

2.141. A javitas az 4&tmeneti tarols rend-

szereire, rendszerelemeire 3 terve-
zés sordn meghatérozott és az ér-
vényes dokumentéciéban rogzitett
allapot helyreallitdsara irdnyulé
tevékenység. A javitas két tipusa
kilénboztethetd meg:

a) alkatrész, szerkezeti elem beépi-
tése nélkill (tisztitds, kontakt hiba
megszintetés stb.), vagy az erede-
tivel minden jellemz6jében {(anyag,
geometria, miksdési maod, kérnye-
zeti allésag, megbizhatdsag, gyar-
t0, gyartasi méd, tipus stb.) azonos
alkatrész, szerkezeti elem cseréjé-
vel jaré javitas.

b) jovahagyott technolégiai eléiras
szerinti megmunkalassal (anyagel-
tavolitassal), anyag kimunkalassal,
anyagpotléssal (pl. - hegesztés),
esetleg ezek kombinAcidjdval j&ré
javitas.”

2.150. ,d) a javitashoz sziikséges techno-

logiak (hibafeltarasi, gyartasi, he-
gesztési stb.) leirdsat, technolégi-
ak végrehajtasénak személyi, esz-
koz, anyag, képzési és egyéb (pL.
munkapréba készités) feltételeit;
javitas folyamatat és Iépéseit; he-
gesztési hibdk javitdsat: dokumen-
taldst; munkavédelmi, tlzvédelmi,
sugarvédelmi és biztonsagi intéz-
kedéseket; a tisztasagi feltételek
biztositasdhoz sziikséges eléiraso-
kat.

€) a javitdshoz szitkséges techno-
16giak megfeleléségének megala-
pozasat: feliilet felszabdlyozas, ki-
munkalas, lemunkalas, felfiras szi-
lardsagi megengedhetdségét; he-
gesztésnél a technoldgia vizsgélat-
ra és a munkaprébéra vonatkozé
eléirasokat és a technolégiai vizs-
galat és munkapréba kidrtékelésé-
nek eredményeit; sth.”

3.018. A személyzetet olyan mddon kell

kiképezni és mindsiteni, hogy az
alkalmas és jogosult legyen a ra
bizott feladatok végrehajtasara,
valamint legyen tisztdban tevé-
kenységének biztos kévetkezmé-
nyeivel.”

4.158. ,Gondoskodni kell megfelels el-

lendrzési és vizsgélati program
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Ogszedllitdsardl a rendszerek, rend-
szerelemek anyaganak megfigye-
lésére, melynek végrehajtasaval
meghatérozhato, hogy a sugarzas,
a mechanikai, termikus és vegyi
igénybevétel milyen hatést valta-
nak ki a szerkezeti anyagok és a
rendszerelemek Uzemének meg-
bizhatésadgaban”.

4.168. ,Amennyiben az Uzemanyag ta-
roldsra vald eldkészitése sordn
héfejlédéssel jar6 tevékenységek-
re (hegesztés, koszorilés stb.) ke-
il sor, intézkedések sziikségesek
a hidrogén fejlédés korlatozasara,
illetve robbanésveszélyes koncent-
raciok kialakuldsanak megakada-
lyozésara.”

Osszefoglalva tehat a véllalkozénak
ismernie kell az elézéekben felsoroltakat
a biztonsagos és eredményes munkavég-
zés érdekében, nem utolsésorban uzle-
tileg is eredményesebb véllalkozasa ér-
dekében.

Az Orszagos Atomenergia Hivatal a
szabalyzatok miszaki értelmezésére ko-
rabban irdnyelveknek hivott ttmutatokat
ad ki (valdésziniileg, hogy a cikk megije-
lenésekor ez még nem tortént meg).

Kiilféldi tanusitvanyok hazai
elismerése

Tobbszor felvetédik a kiilfoldinek mind-
sitett vizsgaldi és hegesztéi mindsitési
tanusitvanyok hazai elismerésének kér-
dése. Véleményem szerint erre nem jo
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vélasz a 2001. évi C. torvényre valod hi-
vatkozasra, azaz ,A kulfoldi bizonyitva-
nyok és oklevelek elismerésérdl” szolo
2001. évi C. térvény kapcsan. A térvény
hatalya kimondja, hogy kdzoktatasi,
vagy felséoktatasi intézményben, vagy
képzést folytatdé més intézményben bi-
zonyitvanyt, vagy oklevelet szerzékre
érvényes.

Az 1.8 (3) bekezdése részlegesen ki-
mondja, hogy ,Bizonyitvany, illetve ok-
levél az alap-, kozép-, vagy felséfokt vég-
zettséget, alap-, kozép, vagy felséfoku
szakképesitést, felséfokt szakképzettsé-
get, illetve tudoméanyos fokozatot tant-
sitd okirat.”

Sem a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgélati Egyestilés, sem a Ma-
gyar Hegesztémindsité Testlilet altal ki-
adott dokumentum nem okirat és nem
bizonyitvany, hanem tanusitvany, mely
idészakos érvényu és azokat iddszakon-
ként meg kell hosszabbitani. A toérvény-
ben hivatkozott oklevelek, bizonyitva-
nyok érvényesséege ,,0r6k”.

A tanusitvanyok elfogadéasénak krité-
riumat tehat nemzeti, vagy nemzetko-
zi, vagy kétoldala megallapodésok don-
tik el.

Nem kérdéjelezheté meg egy EU-ban
bejegyzett szervezet altal kiadott tanusit-
vany elfogadhatdséaga ott, ahol érvénye-
sek az EU jogszabalyai ,(pl. PED)". A sza-
badpiacon azonban a vevé az Ur és ez igy
helyes, mésrészt egyes teriileteken, pl.
nyomastarté berendezések és toltd 1éte-
sitmények, atomerémuvek Uzemvitele

TAJEKOZTATAS

| sordn azilletékes hatdsagok az ,urak” és 6k
| dontik el, hogy a vonatkozd jogszabalyok
| erre felhatalmazzék-e Gket vagy sem.

Hegesztett szerkezeteket
Németorszagba exportalok
figyelmébe

A szovetségi allamok legfelsé épitésigyi
hatésagai hatarozzak meg az épitésiigyl
eléirdsokat Németorszagban.

Azért, hogy Németorszagban tsszeha-
sonlithat6 eléirdsok legyenek, a (DiBt)
Berlini Epitéstechnikai Német Intézet
mintat készitett, melyet elkiildott a szo-
vetségi allamok illetékes helyeire.

A figyelembeveendé eldirasokat
,Liste der Technischen Baubestim-
| mungen” irtak eld, mely az Allgemei-

nes Ministerblatt — 1. mellékletében

olvashato.
Ttt 14thatd, hogy az épitési termék és
‘ felhaszndlés figyelembevételével kove-
telményeket tdmasztanak a gyartoval
szemben, azaz:
‘ — teherviseld acélszerkezeti elemek
gyartasanak hegesztési munkéainal,
— teherviseld aluminiumszerkezeti ele-
mek gyartasanak hegesztési munka-
| indl,

— tehervisel betonacél szerkezetek

gyartasanak hegesztési munkainal.
‘ A térvényi felhatalmazast az Allge-

meines Ministerblatt — 2. melléklet
adja meg.
Gayer Béla (MHLtE)

Felhiviuk az 2000. évben roncsoldsmentes anyagvizsgald mindsitest szerzett vizsgaldk figyelmét, hogy
tanusitvanyuk meghosszabbitasanak végsé hatérideje: 2006. 03. 31.
A tanusitvanyok meghosszabbitasdhoz — az MSZ EN 473 9. pontja szerint — az aldbbiak szilkségesek:

folyamatos munkavégzés igazolésa,

* % %

* % %

az aktualis éves 1atoképesséy vizsgalat eredményérdl szoldé masolat MSZ EN 473 szerint (azaz a kozeli
latas élessége tegye lehetévé legalabb 30 cm tavolsagrdl a Jaeger 1. betiiméretd szdveg olvasasat,
valamint szinlatasa legyen elegend6 ahhoz, hogy killonbségettudjon tenni a munkaltato altal eldirtak
szerinti roncsolasmentes anyagvizsgalati eljarasok soran hasznalatos szinek kontraszt-hatasaikozott).
Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségugyi rendelékben
ismert dr. Csapody Istvan: Latésprobak c. konyvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for
colourblindness — gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi vizsgalatnal is hasznélatos — konyvekben leirtak

teljesitésével lehetseges,
* % %

égi tanusitvany megkiildése.A szitkkséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgalati Egyestilés részéresziveskedjenek megkiildeni (1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14).
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Jelis ) Kereskedelmi és
Tajékoztatjuk
e F G Képviseleti Bt.

olvasdinkat,

hogy

) PRECIZ ,
CSODARABOLAS

;

§
Nemzetkozi, :
alapismeretekkel §
rendelkezo6 ff
ellenér ;
(IWI-B)

keépzés indul.

Keérjuk
a jelentkezési
szandékukat
mihamarabb
jelezzék
a Magyar
Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati
Egyesiilésnél

A GEORG FISCHER SCORP 220 idealis

szerszam szénacél, rozsdamentes acél,

acél, réz, alumlnlum és mianyag csévek
gyors és preciz darabolasara.

Fax: 1-363-3295,
vagy 1-222-0947,
E-mail:
mhte@mbhte.hu

- EIGnyék:

* Széles alkalmazhatosag (d20 és d220 mm kdzotti
cs6atmérékhidz)

* Utdbmegmunkalast nem igényel

* Rogzitett csévek darabolasara is alkalmas

* Alacsony megmunkalasi koltség
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melyet
az ANB altal
a képzés

szervezeésére ; GEORG FISCHER +GF+

lehonytiitdsara . Az On cstcspartnere: f’%ﬁ
FGF Sosame (v

tanusitott
intézményhez 1145 Budapest, Korong utca 32. oo SGS
tovabbitunk. Tel.: 467-7002; 467-7008 Fax: 467-7007 Tandsitvanyszam:
E-mail: info@fgf.hu Internet: http://www.fgf.hu CHO00/0419
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL

TANUSITOTT

FEMEKET HEGESZTOK OKTATO*- ES FELKESZITOHELYEI**
Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
Adu Csepel Oktatési és Szolgaltato Kit Budapest Czetd Béla 1/276-3111
Andrassy Gyula Miiszaki Kozépiskola Miskolc Szabd Dezsd 46/412-444
Apritégépgyar Rt. Jészberény Katona Antal 57/504-168
Aranyi és Tarsai Hegeszt6 Iskola Kft. Szekszard Aranyi Jdnos 74/416-204
AUTHENTIC CONSULTING Kift. Székesfehérvar Bakanics Ferenc 22/340-097
Baross Gébor Szakképzé Intézet Debrecen Szondy Jend 52/471-798
BAUSTUDIUM Kit. Szeged Vér Sandor 62/481-483
Borbély Lajos Szakkozépiskola Salgétarjan Angyal Laszlo 32/440-233
'CSOSZER" Berendezéseket Szereld Rt. Budapest Bécskai Istvan 1/434-4500
CcsUGCS '91 Kit Budapest Deutsch Gyorgy 1/277-0512
Debreceni Reg. Képzd Kozpont Debrecen Vizi Sandor 52/448-866
DKG-EAST Rt. Nagykanizsa Farkas Laszld 93/313-040/70980
DUNAFERR Rt. Human Intézet Dunaujvaros Horvath Roland 25/581-916
Dunaujvéarosi Féiskola Dunatjvéaros Bus Istvan 25/651-134
E6tvos Jozsef Gimnazium, Szakképzd Iskola és Kollégium Tiszatjvaros Taucz Erné 49/341-711
Eotvos Lorand Muszaki Kozépiskola Kaposvéar Huszéar Dezs6 82/419-246
Explant Kft. Kiskunhalas Peté Ferenc 77/423-838
WELDCONTROL Bt. Budapest Horvéath Istvanné 1/424-8030
EUROSCHULE Kift. Kazincbarcika Pongracz Andras 48/311-963
Eszak-magyarorszagl Reg Képzé Kézpont Miskolc Robotka Rébert 46/470-432
Gabor Aron Ipari Szakképzé Iskola Oza Vincze Istvan 48/473-211
Fay Andras Szakkozépiskola és Kollégium*** Béatonyterenye Szako Lajos 32/353-048
Gépipari, Kozlekedési Szakkozép- és Szakiskola Szolnok Giath Ferenc 56/425-844
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit. Gyér Szabé Zoltan 96/415-864
INTERN Kft. Miskolc Hanké Andras 46/412-920
Jézsef Attila Mtvelédési Kézpont Budapest Labéat Sandor 1/320-3843
KESZ Kft. Kecskemét Molnér Sandor 76/515-221
Kopis és Téarsa Kft. Paks Viszket Gyorgy 75/5619-190
Kéolajvezetéképitd Rt.** * Sibfok Nemecz Imre 84/312-311
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt. Budapest Gyura Laszld 1/347-4785
Lukacs Sandor Szakképzd Iskola Gyér Dezamitcs Zoltan 96/528-760
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Rt. Baross Gébor Regiondlis Okt. Kézpont Istvantelki Tanm. Budapest Kasza Lészld 1/389-0776
MAV Rt. Oktatési Fénokség Debrecen Nagy Sandor 52/431-278
MAV Rt. Regiondlis Oktatasi Kézpont Szentes Valkai Attila 63/401-451
MAV Rt. Dunakeszi Tanmthely Dunakeszi Horvath Karoly 1/432-5103
NABI Autdbuszipari Rt. Budapest Farkas Géza 1/401-7399
Nyiregyhéazi Féiskola Msz Alapoz6 és Gépgyart.techn. Tanszék Nyiregyhéaza Dr. Péter Laszld 42/599-462
QILTECH Kift. Lovaszi Torok Gyula 92/576-300
Pécs1 Regionalis Képzé Kozpont Pécs Bors Kéroly 72/251-399
PAléezi Horvath Istvan Szakképzd Iskola Orkény Nyiri Lajos 29/310-015
R4zs6 Imre Szakkdzép és Szakmunkasképzd Koérmend Egyed Gyula 94/594-077
R&M TS KeMont Kft. *** Tiszaujvaros Gerdécs Péter 49/322-523
SPECIAL Szolgéltatd Rt. Budapest Szalay Sandor 1/210-0395
START Akadémia Hungaria Kft. Tiszatjvaros Farkas Séandor 06/30/958-0413
Stromfeld Aurél Muszaki Kozépiskola Salgétarjian Pataki Ferenc 32/411-044
SZTAV Rt. Budapest Véaséarhelyi Béla 1/267-6464/131
Székesfehérvari Regiondlis Képz6 Kézpont Székesfehérvar Gébor Zoltan 22/310-308
Széchenyi Istvan Egyetem Anyagismereti és Jarmigyartasi Tanszék . Gydr Varga Léaszld 96/503-400
Szily Kalméan Kéttannyelvl Misz. Kozépiskola Budapest L4dy Elemér 1/280-6382
Szombathelyi Regionalis Képzé Kdzpont Szombathely Patay Béla 94/336-740
Téancsics Mihaly Szakkézépiskola, Szakiskola és Kolégium Veszprém Torek: Jozsef 88/579-381
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kit. Tiszakécske Varga Léaszlbé 76/341-133
TE Ganz-Rock Rt.*** Kiskunfélegyhdza Séari Andras 76/463-355
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfired Sztics Jend 87/581-022
Ujpesti Munkéastovabbképzé Bt. Budapest Kiss Gusztavné 1/369-0803
UNIMONTEX Kift. Ajka Szantai Laszlo 88/311-608
VEGYEPSZERELO Kft. Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810

Megijegyzés:* Oktatdhely = OKJ szerinti szakmak oktatéséra alkalmas hely, ** Felkészit6hely = mindésitd vizsgara el6készits hely

*** cgak felkészitShely

2005. augusztus



A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI E

TANUSITOTT
FEMEKET HEGESZTOK OKTATOMUHELYEI (OKJ)

GYESULES ALTAL

Megnevezés Mikddési hely Kapcsolattarté Telefonszam
Arany Jénos Gépészeti Szakkozépiskola Budapest Kisgyorgy Tibor 1/342-1320
Békéscsabar Regionalis Képz6 Kozpont Békéscsaba Pogonyi Istvan 66/446-443
Bocskai Istvéan Szakképzé Iskola Hajduszoboszlé liés Istvan 52/362-177
Csonka Janos Mtiszaki Szakkozépiskola Budapest Kéntor Imre 1/403-26-77/34
Dedk Ferenc Szakképz6 Iskola Kazincbarcika Bajzath Laszlé 48/311-116
Didsgyér-Vasgyan Szakm képzé és Szakiskola Miskolc Schweighoffer Ferenc 46/532-358
E6tvos Jozsef Szakképz6 Intézet Berettyoujfalu Darécezi Tibor 54/402-248
Eotvos Lorand Szakkézépiskola Budapest Kucsik Béla 1/283-0858
Faller Jeng Szakkézépiskola és Szakm képzé Intézet Vérpalota Hujber Istvan 88582-520
Fekete Istvan Mez6gazdasagi Szakm képz4 Intézet Adéand Skerlecz Tamés 84/357-524
Feliner Jakab Szakképzd Iskola és Szakiskola Tatabénya Csordas Lasz16 34/310-755
Ganz Abraham és Munkécsy Mihaly Szakkézépiskola és Kollégium Zalaegerszeg Téth Tibor 92/596-569
Inczédy Gyergy Szakkézépiskola és Szakiskola Nyiregyhéza Szényi Mihaly 42/508-320/104
Jedlik Anyos Ipari Szakkézépiskola Gyér dr. Ujvari Miklds 96/328-633
Kecskeméti Aluminium Rt Kecskemét Molnér Laszlé 76/497-136
Kecskeméti Féiskolg Mtszaki Féiskolai Kar Kecskemét Dr. Danyi Jézsef 76/516-300
KEMO Géza Fejedelem Ipan Szakképzé Iskolsja Esztergom Fenyvesi Otto 33/411-955
Kés Kéroly E‘pitéipari Szakkdzépiskola Miskolc Thodory Csaba 46/353-022
KREATOR Kt Szekszard Nagy Géza 74/311-383
MAV Rt BGOK Szolnok Barhécs Mihaly 56/425-188
MAV Rt. Regionalis Oktatasi Kézpont Dombévar Szabd Istvén 72/215-611/2533
MAV Rt Regionalis Oktatasi Kézpont Pécs Regele Kéroly 72/215-611/2533
MAV Rt Oktatasi Fénokség Miskolc Csutoras Mérton 46/356-235
MAV Vasjarmii Kft. Szombathely Sods Tamas 94/313-317
Mechwart Andras Gépipari és Inf. Koézépiskola Debrecen Kerekes Imre 52/413-499
Mezégazdasagi és Erdészeti Szakképzé Intézet Gyakorléiskola Piliscsaba Galffy Istvan 26/375-244
Mezégazdasagi Gépész Szakkézépiskola és Szakm képz6 Intézet Seregélyes Zsilovics K4lman 22/365-040
FVM Kozépiskola, Mg Szakképzd Iskola és Kollégium Vep Kovéacs Jénos 94/353-140
Mg. Kozépfoki Szakokt., Tov képzs Szaktan.adé Intézet Janoshalma Zadravecz Gysrgy 77/401-746
Mg Kozépfokti Szakokt. Tov képz6 és Szaktandcsadé Intézet Pétervasara Zagyva Istvan 36/568-300
Nyirség Szakmai Tovébbképzé és Atképzc’i Kft. Nyiregyhaza Sipeki Gyula 42/410-814
OKTAV RACIO Kft Debrecen Litauszki Kalman 52/349-072
Petdfi S4ndor Gépészeti Szakkézépiskola Kiskunfélegyhaza Szabd Imre 76/362-322
Seregélyesi Szakképzd Iskola és Kollégium Seregélyes Butola Zoltan 22/575-002
Szepsi Laczkd Maté Mez6gazdasagi Szakképzé Iskola Satoraljaujhely Nagy Laszlé 47/322-244
Grof Széchenyi Istvan Musz. Szakkézépiskola Székesfehérvar Béres Janos 22/315-330
TIT Oveges Jézsef Ismeretterjeszté ég Szakképzé Egyesiilet Zalaegerszeg Felhazi Gysrgy 92/313-377
Vas- és Villamosipari Szakképzd Iskola ég Gimnézium Sopron Tulok Jend 99/311-468
Vaci Mihaly Ipari Szakkézépiskola és Szakm képzé Intézet Székesfehérvar Eszéki Agnes 22/315-514
Vényai Ambrus Gimnézium és Szakkozépiskola Thrkeve Ozsvath Laszls 56/361-311
Wigner Jend Miiszaki, Informatikai Ko6zépiskola és Kollégium Eger Takécs Déniel 36/311-211
Zipernowsky Karoly Miiszaki Szakkdzépiskola Pécs Hegyi Lasz1é 72/312-344
500. sz. Angster Jozsef Ipari Szakmunkasképzs Pécs Wortmann Andras 72/315-422
516. sz. Ipan Szakmunkasképzé Intézet és Szakkozépiskola Dombdévar Banfai Zoltan 74/365-725

Megiegyzés: Oktatéhely = OKJ szennti szakmak oktatdséra alkalmas hely
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES

ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL

TANUSITOTT
MOANYAGOT HEGESZTOK OKTATO*- (OKJ) ES FELKESZITOHELYEI**

Megnevezés Mikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
DEGAZ Rt.*** Szeged Tari Gellért 62/569-723
DUNAGAZ Rt. Dorog és Zoltan 33/442-150
KOGAZ Kanizsa Epszer Kft.*** Nagykanizsa Lendvai Laszlo 93/519-075
KORTE Kornyezettechnikai Re.*** Dunaharaszti Lindwurm Gydrgy 24/490-094
Métrai Hegesztéstechnikai Kit. Visonta Benus Ferenc 37/528-010
Simonyi Karoly Szakkézépiskola és Szakiskola Pécs Eperjesi Zsuzsanna 72/438-078
TIGAZ Rt. Miskolc Dr. Deak Endre 46/341-811

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES

ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL

TANUSITOTT
VIZSGALOI OKTATO*- (OKJ) ES FELKESZITOHELYEI**
Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgald és Minéségellendrzé Rt. Budapest Farkas Léaszlo 1/276-8945
ORSZAK Bt Budapest Szlics Pal 1/402-4098
SZTAV Rt. Budapest Szilagyl Antal 1/267-6464
KE-TECH Kit. Budapest Kecskés Péter 1/290-0161
SIEMENS Erémttechnika Kft. Budapest Gémes Gydrgy Andras 1/414-4660

Megjegyzés:
#** (gak felkészitdhely
2005. augusztus

* Oktatéhely OKJ szerinti szakmak oktatésara alkalmas hely,

** Felkészithely mindsits vizsgara elékészitd hely

s beypszer formai

Gyérté:

Gas Conirol Equipment

- erés, megbizhaté kivitel
> ktnnyen leolvashatd
%3 rnrm-es manométerek

* stabil iizemi nyomas
s cseldly nyormndsvisszass
elvérelntveléskor
« kedvez6 ar-érték arany
kialalitas

* hossz( élettartam

Postacim: 2311 Szigetszentmikiés 1., PL: 1252 Telefon:
Fax: +36 (24) 521-201 E-mail: gee@gee.hu Web: wavw.gee.hu

e
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Magyarorszagi forgalmazé:

GCE Hungiria ik,

Cirn: H-2314 Haldszrelek, Rakéczi F. Gt 90/b.

+36 (24) 521-200




Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolydiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése
céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskéla alapjan
torténd valasztasi lehetéséget szeretné biztositani.

Az igynevezett szines (color) hirdetésen kiviil
véalasztasi lehetdséget adunk a fekete-fehér

hirdetéseknél egy vagy tobb kisérdszinnel
megielend hirdetésekre.

Az Ujsdg vagott mérete: 215 x 290 mm.

A hirdetések mérete:

AJd kifutd 21564+3 mm x 290+6 mm
nem kifuté 190 mm x 250 mm

A5 fekvd 190 mm x 125 mm
allé 125 mm x 250 mm
fekvd 125 mm x 100 mm

A/6 190 mm x 70 mm
allé 60 mm x 250 mm

A 2005-re vonatkozd AFA nélkiili hirdetési drak
az alabbiak:

Meéret

A4 Ab A6
Szines hirdetés
Cimlap fotd 110 - -

(218 mm x 168 mm)

Hatsé kiilsé boritén 100 - - elt
Els6 belsd boritdn 95 - - efF't
Hatsé belsd boritén 90 - - eb't
Beliven 85 70 60 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven
kisérd szin nélkil 80 60 50 el't
+ 1 kisérd szinnel 82 62 52 eFt
+ 2 kisérd szinnel 84 64 b4 eb't
+ 3 kisér6 szinnel 86 65 56 ef't

Folyoirat
megrendeld

el't %

00O

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cim folyéiratot

példanyban

folyamatosan a visszavonasig

Az éves elbfizetéi dijat befizetem
belfdldi postautalvanyon

személyesen a MHtE pénztaraban
atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestlés

K&H 10200964-20214205 szdmu
szamlajara

Cim, ahova a folydirat postazaséat kérem:

Alairas (jogi személyeknél cégszeri alairas)

Hirdetés
megrendeld

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
alabbi szdmaiban

Az MHtE tagvéllalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvéllalat, amely egy naptéri évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

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

érvényesitése az év végi szamlaban torténik meg.
Al

st

Hoffmann Sandor
f6szerkesztd

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

-2

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

2005/3
2005/4
2006/1

2006/2

2006/3

A/5

2/6 Sz nes|Fekete| * |B L |B IL|Bl v{B IL|B. IV,

Kérem igényem elbjegyzését!

*: Kisérészin szama:




A név kotelez...

Bevonatos elektrodak, hegesztéhuzalok (tdmor és porbeles),
hegesztépalcak, fedéporok, hegesztés- és forrasztastechnikai
anyagok:

« kotd-, javito-karbantarto- és felraké-hegesztéshez,
« dtvozetlen és gyengén otvozott acélokhoz, korrézidallo acélokhoz,
ontvényekhez, szinesfémekhez.

Kézpont:
1158 Budapest, Korvasut sor 110. « Telefon: 414-8700 « Fax: 417-6809

Videki telepek: Gyor » Dunadjvaros » Pécs * Miskolc » Debrecen « Szeged
E-mail: info@ferroglobus.hu * Vevészolgalat: 06-(80)-50-60-70 « Honlap: www.ferroglobus.hu

ThyssenKrupp Ferroglobus

A ThyssenKrupp Services vallalatcsoport tagja




