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A vezeté tisztségviselok maganjogi felelossége

Vezetd tisztségvisel6: a tovabbiakban Ugy-
vezetd

A 2013, évi V. torvény - (j Ptk — Ujraszaba-
lyozta és médositotta a vezetd tisztségvisel6k
maganjogi felel8sségét. A vezetd tisztségvise-
|6 fogalman &ltaldban az Gigyvezetési felada-
tot ellatd operativ irdnyitast végzé személyt,
személyeket értjik.

Tipikusan tehat a kft. Gigyvezetdje vagy rt.
esetében az igazgatosag.

Az Uj szabalyozés alapjan a vezet6 tisztség-
visel6k feleléssége lényegében szigoribba
valt.

A szabélyozdas magaban a térvénybenis el-
kllonitve, kilon foglalkozik a vezeté tisztség-
viseld tarsasaggal, tagokkal szembeni felel&s-
ségével, illetéleg a harmadik személyekkel
szembeni felel6sségi korrel. E megkilldnboz-
tetés szerint kulonitjik el e tdjékoztatoban a
felel6sségi szabalyok ismertetését.

| Atarsasaggal es a tagokkall
szembeni felel8sseg

2013. évi V. torvény Ptk. 3:24. § A vezetd
tisztségvisels feleléssége

3:24. § A vezetd tisztségvisel az ligyve-
zetési tevékenysége soran, a jogi személy-
nek okozott karokért a szerz6désszegéssel
okozott karért valé felelésség szabalyai
szerint felel a jogi személlyel szemben -
Uj rendelkezés.

A régi rendelkezés, Gt. 30. § a vezetd tiszt-
ségvisel6k a gazdasagi tarsasag ligyvezeté-
sét az ilyen tisztséget betdltd személyektdl
altaldban elvarhaté gondossaggal — és ha e
torvény kivételt nem tesz -, a gazdasagi tar-
sasag érdekeinek elsédlegessége alapjan ko-
felesek ellatni. , A vezetd tisztségviselSk a pol-
gari jog altalanos szabalyai szerint felelnek a
gazdasagi tarsasaggal szemben a jogszaba-
lyok, a tarsasagi szerz6dés, illetve a gazdasa-
gi tarsasag legfébb szerve éltal hozott hata-
rozatok, illetve ligyvezetési kotelezettségeik
felrohaté megszegésével a tarsasdgnak oko-
zott kdrokért.”

A szerz6désszegéssel okozott karok, illetve
felelgsség fogalmi korét az 4j Ptk. az alabbiak
szerint szabélyozza:

6:137. § A szerz6dés megszegését jelenti
barmely kotelezettség szerzédésszerii tel-
jesitésének elmaradasa.

6:138. § Szerz6désszegés esetén a sérel-
met szenvedett fél jogosult a szolgaltatas
teljesitésének kovetelésére.

Az (j szabdly révidebb megfogalmazassal
altalanosabb feleldsséget tdmaszt az ligyve-
zetéssel szemben, ugyanis a részletezés és a
feltételek beiktatdsa a szabalyozas szintjén
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az uj Ptk. alapjan

sz(ikit6 hatast eredményez a felelsség te-
kintetében.

A vezet6 tisztségviseld a tarsasag lzletpo-
litikajanak alakitoja, igy kartéritési feleléssége
szdmos kotelezettség megszegéséhez kap-
csolddhat a régi szabdlyok szerint is, mint pél-
daul:

« ha révonatkozé kdgens eléirdasokat nem
tartja be,

- tidllépi a megbizasa és képviseleti jogkore
hatdrait,

- megszegi a tarsasagi szerz6dést,

- alegfébb szerv hatarozatait nem hajtja végre,

- atdrsasag szamara a normal Gizleti kockazat
mértékét meghalado, elénytelen, kart oko-
z6 szerz6dést kot,

- tisztességtelen versenyligyletek megkdoté-
sében kézrem(kddik,

- indokolatlanul nagy proviziékat, juttataso-
kat kot ki javadalmazasok korében,

« az éves Uzleti jelentés és mérleg elkészité-
sére és nyilvanossagra hozataléra vonatko-
z6 szabélyokat nem tartja be,

« a jegyzett t6ke terhére osztalék kifizetést
eszkdzol.

- nem jelent cs6dot, holott a fizetésképtelen-
ség veszélye fenndll,

- tdrvényen nyugvo adatszolgéltatasi és be-
jelentési kdtelezettségeit elmulasztja stb.

E korbe tartozhat, amikor az (igyvezeté a pi-
aci kérnyezetet tévesen felmérve, elére latha-
t6an és kirivoan ésszer(tlen kockazatot vallal,
pld. igy kot altala nem ismert idegen nyelven
szerz6dést, hogy annak valés jogi tartalmarél
nem gy6z6dik meg. Vagy, ha a kft. nevében
olyan személynek nyuijt kélcsont, aki késébb
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nem azonosithatd, sem 6, sem vagyona nem
lelheté fel, ezért a kovetelés behajthatatlanna
valik. (BH-ban koézzétett dontések)

A régi szabalyok szerint az ligyvezetd éltal a
tarsasagnak okozott kar megtéritésére irdnyu-
16 perben, a bizonyitési teher alapjan, a tarsa-
sagnak kell bizonyitania a jogellenes magatar-
tast, és az azzal okozati 6sszefiliggésben kelet-
kezett kért. A vezet6 tisztségviselének pedig
azt, hogy az ilyen személytd| elvarhaté foko-
zott gondossaggal jart el.

Az Uj szabalyozas szerint a kartéritési fele-
16sség vétkesség vagy felréhatdsag hidnya-
ban is fennallhat, azaz Un. kimentési felelds-
ségi konstrukcio érvényesl, tehat mentesiilés
csak akkor kovetkezik be az Uj Ptk. alapjan, ha
bizonyitja az ligyvezetd, hogy a kdrokozé ké-
rtlmény ellen&rzési, iranyitési feladatai korén
kivil mer(lt fel, és a sajat ellendrzési kdrén ki-
vUl felmerGlé kértlmény objektive nem volt
elére lathato, és nem volt elvarhaté, hogy a fél
a szerz6désszer(i teljesitést akadalyozé koril-
ményt elkerilje, vagy annak jogkdvetkezmé-
nyeit elhéritsa.

Tobb vezet6 tisztségviseld esetén, a kdzo-
sen okozott karért felelésséglik egyetemle-
ges, ellenben ha valamely ligyvezetd a ter-
vezett, vagy megtett intézkedés ellen eléze-
tesen tiltakozott Ggy e tiltakozas felmentést
adhat a kartéritési kotelezettség alél.

A kartéritést az uj toérvény limitalja, misze-
rint a szerz6désszegés kovetkezményeként
a kart olyan mértékben kell megtéritenie az
ligyvezetSnek, amilyen mértékben a jogosult
bizonyitja, hogy a kar a szerz6dés megk&tésé-
nek idépontjaban elére lathatd volt. Szandé-
kos szerz3désszegés esetén azonban a jogo-
sult teljes karat meg kell tériteni.
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Az ligyvezetd a térsasag lgyvezetését a
gazdaségi tarsasdg érdekeinek elsédlegessé-
ge alapjan, 6naélléan latja el. E mindségében
a jogszabalyoknak a tarsasagi szerzGdésnek
és a tarsasag legfébb szerve hatarozatainak
van alavetve. A vezeté tisztségvisel 6t a tarsa-
sag tagja nem utasithatja, és hataskorét a leg-
fébb szerv nem vonhatja el.

Osszegezve: a szerzddésszegé ligyveze-
t6 akkor mentesiil a kartéritési felel6sség
alél, ha bizonyitja, hogy a karokozé ko-
riilmény az ellendrzési korén kiviil meriilt
fel, a felmeriil6 kériilmény a szerz6désko-
téskor objektive nem volt el6re lathaté, és
nem volt elvarhaté, hogy az ligyvezetd a
szerzddésszerii teljesitést akadalyozo ko-
riiiményt elkeriilje, vagy annak karkévet-
kezményeit elharitsa.

Az ismertetett szabalyok ismeretében valik
fontossa a torvényi szabalyozasban kifejezet-
ten megjelend un. felmentvény intézménye,
amely tipikusan az éves beszamolé elfogada-
saval egyidejlileg, az el6z6 Gizleti évben kifej-
tett ligyvezetési tevékenység megfeleldségét
igazolja, azaz felmentvényt ad.

Ha az ligyvezetd jogviszonya két beszdmo-
16 kozott szinik meg, Ugy az ligyvezets kér-
heti a legfébb szervtdl, hogy kiilon is dontsén
felmentvénye kiadasarodl.

Ezen Uj felelGsségi kdrben tipikusan kéro-
sult lehet a tarsaség, a tulajdonos, illetéleg a
tag, ugyanis az Ugyvezetd e személyi korrel
minden esetben valamely tipusi szerzédé-
ses kapcsolatban all.

A korabban ismertetett kdrokozé helyze-
tet eredményezd példak a régi szabélyozés
szerinti un. vétkességi elvhez igazodtak. Az Uj
szabélyok alapjan fennallé kimentési felelds-
ség szerinti példak az ligyvezetdi vétkesség
és felréhatdsag nélkiili felelésséget kivanjak
érzékeltetni:

Példak:

— Haazligyvezet6 a cég altal einyert kdzossé-
gi tdmogatas felhasznaldsédhoz kapcsol6do
jelentést nem késziti el, vagy nem nyuijtja
be, és e miatt a szerz6d6 félnek a tamoga-
tas tekintetében visszafizetési kotelezettsé-
ge keletkezik, vagy

- Az ligyvezet6 kozgydlési hatarozat ellené-
re nem gondoskodik megfelel$ biztositék-
rél a szerz6dés teljesitése érdekében, és igy
a cég a szerzG6désbol eredd kovetelését a
szerz6dé partneren végrehajtani nem tud-
ja, vagy

— Az ligyvezet§ a térsasdg Uzleti titkainak
megébrzése ligyében nem jar el megfeleld
gondossaggal, és ezért az Uzleti titok a kon-
kurens piaci partner tudomasara jut, ami-
nek kovetkeztében a tarsasdgnak vagyoni
kara keletkezik, vagy

bylegrsgpes
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Il Felel&sseg harmadik

szemelyekkel szemben
2013. évi V. térvény Ptk. 3:117. §

. bek. Ha a térsasag legfébb szerve a vezet6
tisztségviseld kérésére a beszamoldk elfo-
gadasaval egyidejiileg az el6z8 Gizleti évben
kifejtett Ggyvezetési tevékenység megfele-
16ségét megéllapitd felmentvényt ad, a tar-
sasag a vezetd tisztségviseld ellen akkor [ép-
het fel az igyvezetési kotelezettségek meg-

—_

felmentvény megadaséanak alapjaul szolga-
16 tények vagy adatok valétlanok, vagy hia-
nyosak voltak.

2. bek. Ha a vezet6 tisztségviseldi jogviszony
két egymast kdvetd beszamoléval foglal-
kozé Uilés kdzott megszinik, a vezetd tiszt-
ségviseld kérheti, hogy a legfébb szerv k-
vetkezé ulésén dontson a felmentvény ki-
adasarél.

3. bek. A gazdasagi tarsasag jogutdd nélki-
li megszlinése utan a tarsasag vezetd tiszt-
a tarsasag nyilvantartasbol vald torlésétél
szamitott 1 éves jogveszté hataridén belll
- a torlés id6épontjaban tagsagi jogviszony-
ban allok érvényesithetik. A tag kartéritési
igényt a tarsasdg megsziinésekor felosztott
vagyonbdl 6t megilletd rész aranyaban ér-
vényesitheti.

Az (j Ptk. a kdvetkezdben tér el a korabbi
Gt. rendelkezéseitél:

Rendelkezik a vezetd tisztségviselSkkel
szemben kartéritési igény érvényesithetdsé-
gérdl.

A kartéritési igényt a szerz&désen kiviil oko-
zott karokért valé felelsség szabalyai szerint
lehet érvényesiteni.

Afelel6sség alapja az, hogy a tarsaség fize-
tésképtelenségével fenyegetd helyzet bedllta
utan a vezetd tisztségviselé a hitelezéi érde-
keket figyelmen kiviil hagyta.

6:159. § Aki masnak jogellenesen kart
okoz, kételes azt megtériteni. Mentesiil
a felelsség aldl a karokozé, ha bizonyit-
ja, hogy magatartasa nem volt felréhato.

Fészabalyként rogzitésre kerdlt a torvényi
szabdlyozasban, hogy a tarsasag képviseleté-
ben val6 eljarés soran kifejtett Ugyvezetdi ma-
gatartdssal harmadik személynek okozott k-
rért elsésorban a tarsasagot terheli felelsség,
mas kérdés, hogy a késdbbiekben a tarsasag
jogosult az Ugyvezetével szemben regressz

Kiemelendd viszont, hogy az Uj szabalyozas
a harmadik személyek, (pl. hitelezék) szdma-
ra tobbletbiztositékot nyujt azéltal, hogy az
ligyvezetd az ligyvezetési tevékenységével az
okozott karért a tarsasdggal egylittesen ma-
ga is helytallasra koteles az egyetemleges fe-
lel6sség szabalyai szerint.
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Kiilonos esete az ligyvezetd harmadik sze-
mélyekkel szembeni felel6sségi kdrében a fi-
zetésképtelenség kialakulasaval létrejové jog-
helyzet, amikor is a felszamolas alatt allé adds
cég ligyvezetbje mogottes kartéritési felelbs-
séggel helytalini tartozik az adés tartozasai-
ért, az Ugyvezetdi feladatait a tarsasag fize-
tésképtelenséggel fenyegetd helyzetének be-
kovetkeztét kdvetden nem a hitelezéi érdekek
elsédlegessége alapjan latta el.

A helytallasi kotelezettség csak a ki nem
elégitett hitelez6i kdvetelések olyan mérté-
kéig all fenn, amilyen mértékben a tarsasag
vagyona a vezet6 tisztségviseld felréhaté el-
jarasa folytan csokkent.

Amennyiben az ligyvezet6 a cég megsziint-
nek nyilvanitasat megelézéen nem tett eleget
az éves beszamolo letétbe helyezési és kozzé-
tételi kotelezettségének, Ugy a hitelezéi érde-
kek sérelmét vélelmezni kell.

Ha a gazdasagi tarsaség jogutod nélkiil
megszlnik, a hitelezék kielégitetlen kovete-
1éstik erejéig kértéritési igényt érvényesithet-
nek a tarsasag ligyvezet&vel szemben, a szer-
z8désen kiviil okozott karokért valé felel6sség
szabalyai szerint, ha az lgyvezetd a fizetés-
képtelenségi helyzet bedllta utan, a hitelezék
érdekeit nem vette figyelembe.

Kérosultak - a tarsasagon kivili harmadik
személyek - pld.: vevék, beszallitdk, verseny-
tarsak, hitelezék, stb.

E feleldsségi rendszer vétkességi alapu, az-
az mentestil az Ugyvezet6, ha bizonyitja, hogy
magatartasa nem volt vétkes, nem volt fel-
réhato.

A szabalyozas Gjdonsaga, hogy azitt, Il.
részben targyalt felel6sség egyetemleges,
mivel a karosult a tarsasaggal és az iigyve-
zetével szemben is jogosult kdzvetleniil
igényt érvényesiteni.

Példak:

— Egy nyomdai el6készitéssel foglalkozé cég
lgyvezetdje tudta, hogy a nyomdagépek
hibasak, ennek ellenére alairt egy szerzé-
dést a cég nevében, majd a cég nem tudta
teljesiteni a szerz6dést, vagy

— Az ugyvezetd a fogyasztok megtévesztésé-
re, termékeinek megalapozatlan gyégyha-
tast tulajdonitd hirdetést tesz kdzzé, amely-
lyel a fogyasztdknak kart okoz, vagy

— Felszdmolas ala kerlilt tarsasag ligyvezetd-
je nem tartja szem el6tt a hitelezéi érdeke-
ket, és a hitelez6k karigénnyel |épnek fel az
ligyvezetbvel szemben.

Azismertetett felelGsségi szabalyok értelme-
zése a jovében elsésorban a birdsagi gyakorlat-
ban fog formalédni, alakulni; mindenesetre a
modositott felel6sségi szabalyok az ligyveze-
t6t még fokozottabb megfontoltsagra, mérle-
gelésre és koriltekintésre ktelezik a jovében.

Dr. Rényai Ferenc, ligyvéd

XXV. éviolyam 2014/3



HIREK

A 19. PEKING-ESSEN
Hegesztési és Vagasi Kiallitas
2014. junius 10-13.

Ez Azsia egyik legfontosabb hegesztési és ro-
kozva Peking és Sanghaj koz6tt évente ren-
dezik meg.

A kialliték szdma 916 volt, hét csarnokban
és 27 orszagbol érkeztek.

A latogatdk szama 60 orszagbdl 22.400
volt, akik kézll minden 6t6dik Eurépabdl és
Amerikabol érkezett. A latogatdk elégedet-
tek voltak. Németorszagbdl 30 kiallité és tz-
leti képviselé 600 m2-en mutatta be mindsé-
gi, prémium termékeit, a jelenlétiiket a német
gazdasagi minisztérium tamogatta.

A latogatok szama igazolja, hogy nagy a
bizalom az itt szerezheté informacidk irént.

Fokuszban a robottechnika és az automa-
tizalas volt. A kiéllitas j6 alkalom arra, hogy
partnerek egymast megismerjék és tapasz-
talatot cseréljenek.

Egyik kiemelt téma az autdiparban hasznalt
korszer( |ézertechnika és a termikus vagasi
eljarasok kézill a plazmavagas volt, pl. az au-
tomatikus plazmavagas koltségtényezdi, stb.

A koévetkez6 Peking—Essen Hegesztés és V&-
gas Kiallitas 2015. junius. 1-4. kdzott Sanghaj-
ban iesz.

EWE/IWE mérnokképzés
végzosei a Miskolci Egyetemen
2014. jiinius 24-25

Sy

A képen balrdl jobbra ldthaté:
Muzer Ndndor, Fiilop Ferenc, Piispéki Péter Mdté, Nagy J6zsef, Pésalaky Déra, Dobosy Adém, Kiss Zoltdn,
Bakos Arpdd, Gergely Attila, Baptiszta Baldzs, (takardsban) Farkas Attila, Moricz Péter Gyérgy, Fodorné Cserépi
Mariann Zsuzsa, Nagy Viktor, Lucza Krisztidn, Csernus Attila, Duleczki Gyula és Kerekes Fiil6p.

A junius 24-27 kozott rendezett kiallitason
rekordnak szamité 250 cég vett részt. A Bal-
ti-tengeri térség is képviseltette magat és kb.
40%-kal voltak tobben, mint kordbban. A |a-
togatdk széma tobb volt, mint 3500 f6.

Minden 6todik kiallité az USA-bdl, Euré-
pabdl vagy Azsiabd! érkezett, hogy termé-
keit és szolgaltatasait az orosz szakemberek-
nek bemutassa.

A kidllitas témai voltak az Uj innovativ és
energiatakarékos eljarasok mellett az auto-
matizalasi és robotokkal tamogatott folyama-
tok bemutatésa, amelyeket kiegészitettek a
hegeszt6k képzésére vonatkozé ajanlatok is.

A 16. SVARKA - kiallitas
Szentpétervaron

A kiallitas ideje alatt tizenkét szakmai kon-
ferencia, szeminarium és férum volt.

Ezek kozil is kiemelked6 volt a GASPROM
szakmai konferencidja, amely ebben a killi-
tasi rendezvénysorozatban az elsé ilyen té-
maju volt. A masik kiemelkedd témakor volt:
»A hegesztés termelékenységének novelé-
se”. Ennek a f6 szervezdje tobb mas német
szakmai szervezettel egyiitt a DVS volt. A
német részvételt a Szovetségi Gazdasagi és
Energiaipari Minisztérium is tdmogatta.

A kovetkezd 17. SVARKA/WELDING/HE-
GESZTES kiallitas Szentpétervaron 2016. ma-
jusaban lesz.
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Az MHtE
néhany
tarsintézménye
folyoiratainak
témai

Der Praktiker - 2014.05. szdm

Dominik Schénewald, Wolfgang Peters

« Der Effiziente Weg vom Brennteil zum Qua-
litdtsprodukt - p. 176 - 181,

Gerd Trommer

« Mensch und Maschine in Verbund - p. 182
- 185,

Wilhelm Springhardt

« Erschwinglich auch fiir kleine Firmen - p.
190 - 194,

Thomas Uppenbrink

« Sanierungskonzeption — Durchsetzung in
der Praxis — p. 195,

Frank Steller

+ Werkstoffe und Arbeitsweise - p. 196 - 201,

Fritz Weikert

« Von Ursachen und Folgen - p. 202 - 206.

Der Praktiker - 2014.06. szam

Sebastian Reich

« Ab Juli 2014 gilt's - DIN EN 1090 - p. 228
- 233,

Matthias Weiss, Bad Urach, Walter Gundel

« Méglichkeiten nutzen/KLEBEN-Teil-p. 234-
237,

Heidi Cramer és tdrsai

+ Potenzial fur groBBere BolzendurchmefBer -
p. 238 - 244,

Fritz Weikert

« Jeder Unfall ist einer zu viel - p. 246 - 250,

Michaela Zientek

- Den Uberblick behalten/Investition - p. 251,

Der Praktiker — 2014.07. szém

Martin Riip!

« Kihlwasser als Antriebsmedium fiir
SchweiBzylinder in der Widerstands-
schweilStechnik - Vorteile bei fast allen
Schweillaufgaben - p 276 - 278,

Edgar Lange

« Metall - Shutzgasschweillen statt
Wolfram-Inertgasschweilen im Behélter-
bau - mit hoher Produktivitate Behélter
schweillen — p 280 - 283,

Walter Gundel

« Fugen durch Kleben, Teil 2: Vorgehenswei-
se im Betrieb — Hinweise fir die Praxis - p
288 - 291,

Jochen Schuster, J6rg Hossback

« Herstellung und Anwendung von Damas-
zener-Stahl - Eine Mischverbindung mit Ge-
schichte — p 292 - 298,

Peter Langenberg

« Einsatzpotenziale bruchmechanischer Be-

Fylegrszes



rechnungsmethoden im Lebenszyklus-Ma-
nagement — Teil 4 - p. 300 - 304,

Thomas Uppenbrink

+ Der Steuerberater im Visier der Insolvenzver-
walter - Die unendliche Geschichte — p. 305,

WELDING in the WORLD

Volume 58, Issue 4, July 2014~ forras: Sprin-

ger-Verlag GmbH

ISSN: 0043-2288 (Print) 1878-6669 (Online)

In this issue (15 articles)

1. Research Paper

B. Chapuis, F. Jenson, P. Calmon, G. DiCrisci, J.

Hamilton

« Simulation supported POD curves for au-
tomated ultrasonic testing of pipeline gi-
rth welds

2. Research Paper

U. Reisgen, C. Otten, J. Schénberger

+ Investigations about the influence of the
time—temperature curve on the formation
of intermetallic phases during electron be-
am welding of steel-aluminium material
combinations

3. Original Research

Kawin Saiprasertkit

- Fatigue strength assessment of load-
carrying cruciform joints in low- and
high-cycle fatigue region based on effec-
tive notch strain concept

4. Research Paper

Rittichai Phaoniam, Kenji Shinozaki, Motomichi

Yamamoto, Kota Kadoi

« Solidification cracking susceptibility of modi-
fied 9Cr1Mo steel weld metal during hot-wi-
re laser welding with a narrow gap groove

5. Research Paper

Tadashi Kasuya, Ryouhei Hamamura, Hideka-

zu Murakawa

- Martensite transformation of a Cr-Ni type
weld metal and its application to analysis
of welded joints

6. Research Paper

M. Morsy, E. El-Kashif

- The effect of microstructure on high-stress
abrasion resistance of Fe-Cr-C hardfacing
deposits

7. Research Paper

Vilia Elena Spiegel-Ciobanu, Wolfgang Zschiesche

- Best practice document on exposure to
nitrogen oxides (NO/NO2) in welding

8. Research Paper

Didier Turlier, Patrice Klein, Florent Bérard

« FEA shell element model for enhanced
structural stress analysis of seam welds

9. Research Paper

M. Workowski, Th. Nitschke-Pagel, K. Dilger

- Load induced inhomogeneous plastic de-
formations in welded aluminium joints

10. Research Paper

N. Exel, C. M. Sonsino

- Multiaxial fatigue evaluation of laserbe-
am-welded magnesium joints according
to lIW-fatigue design recommendations
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11. Research Paper

Dieter Siegele, Wolfgang Béhme, Dieter Mem-

hard, Marcus Brand

« Crash assessment of welded aluminium
structures

12. Research Paper

Takashi Hamada, Tsuyoshi Kato, Kazuo Aoya-

ma, Tetsuro Aikawa

- Development of automatic weld bead fi-
nishing system using plasma arc gouging

13. Research Paper

S. Baumgartner, A. Holy, M. Schuler, A. Saric, R.

Schnitzer,

« Properties of a creep resistant 9Cr-1.5Mo-
1Co cast steel joint welded with a matching
flux-cored wire

14. Research Paper

Damian J. Kotecki Pages 577-592

« Round robin of trace elements

15. Research Paper

Scott D. Nelson, Stephen Liu, Srikanth Kottilin-

gam, Juan C. Madeni

- Spreading and solidification behavior of ni-
ckel wide-gap brazes

WELDING in the WORLD

Volume 58, Issue 5, September 2014 - forras:

Springer-Verlag GmbH

ISSN: 0043-2288 (Print) 1878-6669 (Online)

In this issue (15 articles)

1. Research Paper

Weilie Zhang

» Modeling of human welder behavior in gas
tungsten arc welding of stainless steel tubes

2. Research Paper

Jessica Riedl, David Grewell, Michael Kessler, D.

R. Raman & Robert Stephenson

« Peel and shear strength and tear resistance
of ultrasonically sealed coextruded polyole-
fin films for packaging applications

3.Research Paper

M. Ebert-Spiegel , S.-F. Goecke & M. Rethmeier

- Efficient gap filling in MAG welding using
optical sensors

4. Research Paper

Jan Frostevarg , Alexander F. H. Kaplan & Ja-

vier Lamas

« Comparison of CMT with other arc modes
for laser-arc hybrid welding of steel

5. Research Paper

Pedro Vila¢a, Hannu Hédnninen, Tapio Saukko-

nen & Rosa M. Miranda

- Differences between secondary and pri-
mary flash formation on coating of HSS wi-
th AISI 316 using friction surfacing

6. Research Paper

Lukas Wojarski & Wolfgang Tillmann

« TLP brazing of aluminum to steel using
PVD-deposited interlayer

7. Research Paper

Hiromi Shirahata , Chitoshi Miki, Ryota Yama-

guchi, Kohji Kinoshita & Yasutoshi Yaginuma

- Fatigue crack detection by the use of ultraso-
nic echo height change with crack tip opening
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8. Research Paper

Kdroly Jdrmai , Hendrik Pahlke & Jozsef Farkas

« Cost savings using different post-welding
treatments on an I-beam subject to fati-
gue load

9. Research Paper

S. M. Kolokolnikov , Al. A. Dubov & A. Yu. Mar-

chenkov

- Determination of mechanical properties of
metal of welded joints by strength para-
meters in the stress concentration zones
detected by the metal magnetic memo-
ry method

10. Research Paper

U. Reisgen, M. Purrio, G. Buchholz & K. Willms

» Machine vision system for online weld pool
observation of gas metal arc welding pro-
cesses

11. Research Paper

Tadahisa Tsuyama , Kiyomichi Nakai & Taku-

mi Tsuji

- Development of submerged arc welding
method using hot wire

12. Research Paper

Erika Hodulovd, Bedta Simekovd, Ingrid Kovati-

kovd, Emil Lechovi¢ & Koloman Ulrich

« Research and development of lead-free sol-
der for microelectronics in consideration of
the environmental and qualitative aspects

13. Research Paper

Arne Kromm, Jonny Dixneit & Thomas Kannen-

giesser

- Residual stress engineering by low transfor-
mation temperature alloys—state of the art
and recent developments

14. Research Paper

Mitsuru Ohata , Shotaro Ueno , Takashi Name-

kata , Shigeki Satoh , Tsukasa Okazaki , Yasu-

mi Shimura , Hirohisa Watanabe & Fumiyoshi

Minami

- Load-carrying capacity of overmaiched
welded joint of stainless steel for building
structure

15. Research Paper

Gerson Meschut & Sebastian Stillentrop.

+ The use of radiation-cured adhesives on ad-
hesive stud assembly process

WELDINGPOINT - Singapore Welding Soci-

ety - SWS - JUNE. 2014.

1. President’s 2014 annual report on 30th May
2014, 36th annual general meeting, p. 2 - 8.

2. Hand protection p.11,

3. 2014 Asian Welding Federation meetings
in Tokyo, Japan p. 16 - 18,

4, Singapore welding competition 2014 - p.
20-21,,

5. Plasma cutting for the construction indus-
try by Mr. Lester Lee, p. 22 - 24,

6. Overcoming challenges of using robotics
for heavy steel by Mr. Jelle Janssen, p. 26
-27,

7. IWE distance learning technical talk, by Mr.
William Chong, p. 29
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Az ISO 9001 Minéségiranyitasi rendszerszabvany

AzISO 9001 avildgon vezetd MIR szabvdny (tobb
mint 1 millié tanusitvdny), amely jelenleg feltil-
vizsgdlat alatt van, és vdrhatéan a szabvdny Uj
vdltozata 2015.év végére jelenik meg.

Miért vizsgaljak feliil?

Valamennyi ISO szabvanyt minden 6t év-
ben felllvizsgalnak.

Afellilvizsgalat célja, hogy a piaci kdvetelmé-
nyeknek megfelels és érvényes legyen. A kdze-
li jovében megjelend 1SO 9001:2015 megfelel a
legutébbi trendeknek és kompatibilis lesz mas
irdnyitasi rendszerekkel, pl. az ISO 14001-gyel
(kdrnyezetkdzponti irdnyitasi rendszerrel - KIR).

Hol tart a szabvany feliilvizsgalati folya-
mata?

Az1S0 9001 jelenleg Nemzetkdzi Szabvany-
tervezet (DIS), ez egy hat [épcsés folyamat ne-
gyedik fazisa, amikor minden érdekelt féInek
lehet6&sége van észrevételeket, javaslatokat
kaldeni az illetékes és a szabvény felllvizsga-
latat végzd Miszaki Bizottségnak. Valamennyi
javaslat, észrevétel a nemzeti szabvany testi-
let kozremukddésével érkezhet.

feliillvizsgalata (MIR)

Hogyan lehet ehhez a folyamathoz kap-
csolodni?

Az ISO - a DIS allapotban levé dokumen-
tumhoz - minden észrevételt, javaslatot szi-
vesen fogad azoktdl, akik ezen a terlileten
rendelkeznek gyakorlattal és van szaktu-
dasuk.

A részletek és a tevékenységre vonatkozo
informaciokért célszerd a nemzeti szabvanyo-
sitasi testilethez fordulni.

Mi a kovetkezé lépés?

Ha minden javaslatot, észrevételt megis-
mertek és a tervezetet elfogadtéak, akkor an-
nak kiadas elé6tti dllapota Nemzetkozi Szab-

vany Végs6 Tervezet (Final Draft International

Standards) — FDIS).

Mikor jelenik meg az Gj valtozat?

Az ISO 9001:2015 hivatalos kiaddsanak ter-
vezett idépontja a 2015. év vége.

Melyek a varhato tartalmi valtozasok?

Az Uj véltozat Uj és magasabb szintl szerke-
zeti felépitésd (strukturaju), a folyamat meg-
kozelités hangsulyosabb, tovabba jobban

kapcsolédik mas irdnyitasi rendszer szabva-
nyokhoz, valamit benne megjelenik a kocka-
zatmenedzsment is.

Ha van ISO 9001:2008 szerinti tanusitas.
Az mit jelent?

A szervezeteknek harom év 4ll rendelkezé-
stikre, hogy a felUlvizsgalatot kévetd kiadas
utan, a sajat minGségiranyitasi rendszeriket
az Gj szabvanyhoz igazitsak.

Hol és hogyan szerezheté Gjabb infor-
macié?

Tovéabbi informacidért ajanlott a Nemze-
ti Szabvanyuigyi Szervezethez (MSZT) fordul-
ni, pl. azt megtudni, hogy a DIS-el kapcsola-
tos tevékenység az adott orszagban hol tart,
és javaslatokkal hogyan lehet a folyamathoz
csatlakozni.

Tovabbi informaciék a Miszaki Bizottsag
honlapjarél szerezhetSk — ez csak tagok részé-
re lehetséges, de a tervezet megvasarolhato.

A folyamat az I1SO honlapjén kévethetd - a
fenti informacié forrasa:

WWW.is0.0rg/iso/iso9001_revision.

Az MSZ EN 1090 szabvanysorozat — julius 1-t6l hatalyos

A szabvany célja, mint az j6l ismert, hogy az EU terliletén beliil a kereske-
delem miiszaki akadalyait megsziintesse, valamint azonos eléfeltételeket
teremtsen a termékek forgalmazaséhoz, tovabbéd nyomon kévethetd és
reprodukalhat6 legyen, a termék igénybevételéhez igazodé eldirt kiviteli
kotésmindség és ennek osztalyba sorolt (EXC1, EXC2, EXC3, EXC4) el6élli-
tasa, valamint a gyartas — ezt szolgalo - szigoritott dokumentalésa, stb.

Az 0j szabvéanysorozat a korabbi szabvanyokat valtotta fel.

A szabvanysorozat rovid attekintése:

az MSZ EN 1090-1:2009+A1:2012: ,Acél és aluminium szerkezetek ki-
vitelezése.

1. rész: Szerkezeti elemek megfeleldseg értekelésének

kdvetelmenyei.”

Meghirdetve: 2012.06.01., kb. 44 oldal.

Tartalmazza a kereskedelmi forgalomba kertil6 teherhordé acél és alu-
minium fémszerkezetekre vonatkozéan a CE megfeleléség jelolési elja-
rast (a termékre a CE jel6lés felhelyezését).

Ez a szabvany eléirja, hogy: :

« a piaci forgalomban szereplé fémtermék elééllitasban a résztvevSk-
nek, érvényes (egy bejelentett testlilet - notified body - &ltal kiadott
és fenntartott) tanusitassal, képzettséggel, illetve kompetenciaval kell
rendelkezni,

- a gyarténak legyen ,Uzemi gyartasellen6rzé rendszere” (Factory
Production Controll — FPC),

- adjon eléirt tartalmu teljesitmény nyilatkozatot,

- legyen kinevezett Gzemi felel6s, pl. hegesztési koordinator, stb.

Ez a szabvany az EU 305. RENDELET (2011. marcius 9.) : ,az épitési ter-
mékek forgalmazasara vonatkozo6 harmonizalt feltételek megallapitass-
rél (hatélyba lépés: 2013.07.01.) és a 89/106/EGK tandcsi iranyelv hatd-
lyon kivil helyezésér6l” megnevezési jogszabalyhoz igazodd harmo-
nizalt szabvany. Az EUROCODE (EN 1990 - 1999 szabvanysorozat: EU 3:
acél és az EU 4: aluminium) alkalmazasaval késziil§ szerkezetek létreho-
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zasahoz végzett tervezések, méretezések esetében a gyartast, a meg-
felel8ség-értékelést és az igazolast az EN 1090-1 szerint kell elvégezni.

Az alkalmazas miszaki kérdéseket is felvet — erre egy példa: a he-
gesztégépet (aramforrast) forgalmazé cégtél, mint ,vételi prémium”
megszerezhetd a berendezéssel egyiitt ,érvényes” WPS is.

Kérdés, hogy egy masik felhasznalonal ezzel az ,érvényes” WPS —el
megfelel eredményt lehet-e elérni, abban az esetben, ha annak ter-
mel6 eszkdzei nem azonosak azzal, mint amit az eredeti mindsité el-
jarashoz alkalmaztak.

Példaul abban az esetben, ha pl. a min&sitést az ,MSZ EN ISO
15612:2007V: Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztéstechnoldgidjdnak
minésitése. Minésités szabvdnyos hegesztéstechnoldgia dtvételével (ISO
15612:2006)” szabvany szerint végzik. llyen esetben milyen eljarast
célszeril kdvetni? Talan az elSirtakon kiviil még kilon készitett pro-
bavarratokon egy Ujabb potértékeléshez szigoritott (nagyobb min-
tan) roncsolasmentes vizsgalatot kellene elvégezni? Az ilyen és eh-
hez hasonldé m(szaki, hegesztési kérdéseknek a vizsgalata és tiszta-
zasa az MSZ EN ISO 14731:2007V kovetelményeit teljesité hegesztési
felligyeletet végzdé felelésségteljes szakmai feladata. Az MSZ EN 1090-
2:2008+A1:2011 : ,Acél és aluminium szerkezetek kivitelezése.”

2. rész: Acélszerkezetek miszaki kbveteimenyei”
Meghirdetve: 2011.12,01., és a terjedelem: kb. 210 oldal.
Tartalmazza az acélbdl késziilt tehervisel6 fémszerkezetekre vonat-
kozé hegesztési, mechanikus ktési és felliletkezelési stb. eléirasokat.
—az MSZ EN 1090-3:2008: ,Acél és aluminium szerkezetek kivitelezése.”

3. rész: Aluminiumszerkezstek mUszaki kdvetelményei”.
Meghirdetve: 2008.09.01., és a terjedelem: kb. 114 oldal.
Tartalmazza az aluminiumbol késziilt teherviselé fémszerkezetek-

re vonatkozé hegesztési, mechanikus kotési és feliiletkezelési stb. el6-

frdsokat.
Gremsperger Géza

Flesgages
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IWT /IWS - Nemzetkézi Hegesztétechnologus és
hegesztospecialista képzés az Obudai Egyetemen

Az Obudai Egyetem Béanki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mér-
noki Kara Anyagtudomanyi és Gyartastechnoldgiai Intézete Anyag- és
Alakitastechnolégiai Szakcsoportja — hét sajat oktatdja és hét meghi-

Az EWT/IWT végzbseinek két csoportja

Az elso nemzetkozi gyartasfeliigyelok

Sikeresen vizsgdztak mdsodiként a "Nemzetkozi Hegesztési Gydrtdsfelligyel6k
/IWI-B/" akik alapfokd ismeretekkel rendelkeznek. Allék abc sorrendben:
Antal Tamds,Bardth Béla,Csizmdn Zsolt,Kovdcs Alfréd, Pelyvds Attila,Pet6
Lérdnt, Szabados Imre.Ul6k balrél jobbra: Hegediis Sdndor kérdezé tandr,
Ravadits Endre vizsgabizottsdgi ellendr, Farkas LdszI6 vizsgabizottsdg elndke, Dr.
Gremsperger Géza kérdezé tandr, Dr Szabd Béla vizsgabizottsdg tagja.

Fylegesapes

Az EWS/IWS végzbsei

vott el6adé bevonasaval - 2014. februar 6. és jinius 20. kdzétt tartot-
ta Nemzetkozi Hegesztétechnolégus tanfolyamat. Az [IW éltal jévéha-
gyott 1AB-252r1-11 dokumentum tematikaja szerint szervezett tanfo-
lyam 302 elméleti és 60 gyakorlati tandrabdl, tovabba konzultaciobdl
allt. A 2014. julius 2-an lebonyolitott irasbeli tesztvizsga és a julius 3-an
illetve 4-én megszervezett szébeli vizsgén elért eredmények alapjan
31 6 szerzett IWT oklevelet. A baloldali foték a két szébeli vizsganap
végén késziiltek, melyeken az djdonsult Nemzetkozi Hegeszt6techno-
I6gusok mellett a sz6beli vizsgabizottsag tagjai is lathatok.

IWS - Nemzetkézi Hegesztéspecialista képzés az Obudai Egyetemen.

Az Obudai Egyetem Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mér-
noki Kara Anyag- és Alakitastechnolégiai Szakcsoportja meghivott el6-
adok kozremiikodésével - 2014. februdr 28. és junius 28. kozott tartotta
tanfolyamat. Az lIW altal jévahagyott 1AB-252r1-11 dokumentum tema-
tikaja szerint szervezett tanfolyam 182 elméleti és 60 gyakorlati tan6ra-
bdl, tovdbba konzultéciébdl allt. A 2014. jdlius 9-én lebonyolitott iras-
beli tesztvizsga és a julius 10-én megszervezett szdbeli vizsgan elért
eredmények alapjan 24 6 szerzett hegesztéspecialista oklevelet. A fen-
ti fot6 a szébeli vizsganap végén késziilt, melyeken az tjdonsiilt kollé-
gak mellett a szébeli vizsgabizottsag tagjai is lathatok.

Sikeresen vizsgdztak az elsé "Nemzetkdzi Hegesztési GydrtdsfeliigyelSk/ IWI-C/"
akik dtfogo ismeretekkel rendelkeznek. ABC sorrendben: Egyed LdszI6,Bajusz
Ldszlé, Dézsa Gdbor,Dr Dudds Zoltdn, Flizesséry Erik,Kiss LdszI6,Péter Istvdn,
Schmetz Csaba.
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Koszontjik Dr. Szabo Bélat
80. sziiletésnapja alkalmabdl

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesii!és megala-
pitasaban (1990) meghatdrozd szerepe volt. Az
Egyesiilés elsd vezetdje, és a mai napig az.

Onéletrajzi adatait az el6z6 szamban olvashat-
tak az olvasok ezért most a munkatdrsrél és a ve-
zet6rol, valamint az eredményeirdl irnék.

Nem hétkoznapi ember. Kemény, de segitd-
kész.

Mert keménynek kell lenni, hogy 25 éven ke-
resztiil ne legyen veszteséges a cég, hogy telje-
siiljenek a taggydlés hatdrozatai, hogy teljesiil-
jenek a szakmai célkit(izések s nem utolsésorban,
hogy havonta béreket és jutalmazasokat fizetni
lehessen a munkatdrsaknak és a szakértéknek.
De ha barmelyikiink kéréssel fordut hozza, csa-
ladi-, szocilis- vagy mas természet(i gondjaival,
biztosan szdmithatunk Ra.

Szdmos jelentds esemény flizddik nevéhez.

A Hegesztéstechnika folydirat megjelente-

T agutérményeh

tése 1990 t6l napjainkig évente négy alkalom-
mal. A szakmai utazasok szervezése, példaul az
esseni vildgkidllitdsra valo utazasok 1994 t6l,
négyévente. A vizsgdlok mindsitésének bevezeté-
se az Eqyesiilés tevékenységének és nevének bévi-
tése Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsga-
lati Egyesiilésre.

A személytaniisitasi akkreditacionk folyamatos
megszerzése (hegesztdk, vizsgalok).

A Weldtech /MACH-Tech Hegesztéstechni-
kai kidllitas szervezésében kétévente rendszere-
sen részt vesz. Az Eurdpai Hegesztési Szovetség
(EWF) magyarorszagi képviseldje 1998. A Meg-
hatalmazott Nemzeti Testiilet ANB és ANBCC ve-
zet6je 1999 t6l. Az MHtE Akadémia vezetdje. He-
gesztési feleldsok éves konferencidjanak vezetdje.

Palyazatokban valé részvétele 2000 t6l.

Nemzetkozi kapcsolatok apoldja, szémos
egyittmikodési megallapoddst kotottiink kiil-
foldi és magyar szakmai szervezetekkel! Tele van
energiaval, tervekkel. Egészséges életmddja pél-
daképiil szolgal mindannyiunknak.

Mitis kivanhatnank Neked Béla? Hosszu életet,
egészséget. Napjaid teljenek a célok megvaldsi-
tasaval. Mi Melletted vagyunk

A kollektiva nevében Gayer Béla MHtE

A Nemzetkozi Hegesztett Szerkezettervezo Mérnok
képzés és tapasztalatai

Befejezédott 2014 juliusdban a nemzetkdzi
hegesztett szerkezettervezd mérndk képzés
a Miskolci Egyetemen. A képzésben BSc. vagy
MSc. diplomaval, minimum egy éves szakmai
gyakorlattal rendelkezé mérnékdk vehettek
részt. A képzés 7 modulbdl alit, 2013 oktdbe-
rében indult és 2014 juliusban fejez6dott be.
A képzés tartalma a kévetkezé volt:

1. Modul: Hegesztés-technolégia 25 6ra

2. Modul: Anyagok szildrdsagtana 25 6ra

3. Modul: Hegesztett szerkezetek 25 dra
tervezése

4, Modul: Hegesztett kdtések ter- 25 éra
vezése

5. Modul: Hegesztett lemezszer- 25 dra
kezetek tervezése

6. Modul: Hegesztett szerkezetek 25 6ra
optimalasa

7. Modul: Gyartas, koltség, ming- 25¢ra
ség és vizsgalat

Vizsgak 7 6ra

Ossz 6raszam 182 6ra

Ehhez j6tt hozza az egyéni feladat és kon-
zultacio ideje, ami személyenként eltéré volt.

A hallgatok a képzés végén sikeres vizsgat
tettek és nemzetkdzi hegesztett szerkezet-
tervezé mérndk diplomat vehettek at, ame-
lyet a Nemzetkdzi Hegesztési Intézet (IIW)
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adott ki. A nemzeti meghatalmazott, a Ma-
gyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyestilés altal dtadott oklevelet a vilag min-
den orszagaban elismerik. A mellékelt képen
a Miskolci Egyetem rektora Dr. Torma Andrés,
a vizsgaztato bizottsag tagjai Gayer Béla, Dr.
Farkas Jozsef, Dr, Jarmai Karoly, valamint Var-
ga Ferenc lathatdk és a végzés mérndkok: D6-
zsa Gabor, Galambos Jézsef, Gy6ri Arpad, Ja-
kab Gyula, Kun Péter, Molnar Eva, Sari Janos,
Szalacsi Aron, Taréczy Gydrgy, Tuske Istvan.
A korabbi kurzus tapasztalatai alapjan valtoz-
tattunk a képzésen. Nem egyszerre vizsgaztak
a 7 modulbél, hanem mindig csak az el6z6 és a
targyhénapban lezart modulbél. [gy hét egy-
6ras vizsga volt, id6ben elosztva, ami kedve-
z6 volt a terhelés szempontjabdl. A hallgaték
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A képzés résztvevdi, a
vizsgdztatd bizottsdg
és a Miskolci Egyetem
rektora

egyéni feladatokat kaptak, illetve hoztak a cé-
gektdl. llyen témdk voltak a kovetkezSk: kdres6-
szelvény(i radelemekbdl felépiild tetdszerke-
zet optimalis méretezése, féteszén omlasztasos
pajzs elemzése, HCS keresztgerenda optimalis
méretezése anyagkoltségre, gyartasi koltségek-
re, kétfétartds futédaruhid optimalasa, lépcsé-
szerkezet optimalis szerkezeti kialakitasa, keret
tervezése, felsépélyas gyalogos ivhid ivtartdja-
nak optimalasa, silé dsszehasonlitd méretezé-
se, 1000 kN-os présgép fej- &s asztal analizise.
Avizsga soran ismertették a témét és az el-
végzett munkat, valaszoltak a bizottsag altal
feltett kérdésekre. A hallgatok bizonyitottak
felkésziiltségliket, hogy korszer(i és verseny-

képes termékeket képesek tervezni.
Dr. Jarmai Kdroly

T
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A Magyar Hegesztési Egyesiilet, az
Obudai Egyetem Banki Donat Gépész
| és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar és
az Obudai Egyetem Hegesztési Szak-
muhelye Hegesztési Nyari Egyetemet
szervezett, amelynek célja, hogy a
hegesztés irant érdekl8dd hallgatdk-
nak képzési és kapcsolatépitési lehe-
téséget nyujtson. A julius 4-b kdzdtt
lejzajlé eseményen kozel 40 hallga-
té vett részt, a Budapesti Mfiszaki-
és Gazdaséagtudoméanyi Egyetemrdl, a
Miskolci Egyetemrdl, a Szent Istvan
Egyetemrdl, a Dunaujvarosi Féiskola-
16l és az Obudai Egyetemrél .

A Nyari Egyetem hézigazdéja a
Béanki Kar volt, témaja a kilonle-
ges kétéstechnoldgidk voltak, az el-
sé napon el6éadasokat hallgathattak
a résztvevdk, mig a mésodik napon
workshop feladatokat kellett teljesite-
ni a hallgatdknak.

Az eléadasckat Ballai Janos (Hen-
kel Magyarorszag Kft.) ,Hegesztés
kontra hegesztés” cimu eldadasa nyi-
totta, mely érdekes médon hasonlitot-
ta Ossze a ragasztds és a hegesztés
lehetdségeit. Az eléadas utan Kristdf
Csaba (MAHEG alelnok) hozzaszola-
sdban elmondta a fiatalsagnak, hogy
a jelenlegi trendek szerint hegesztés
és ragasztéds van, hiszen manapség
egyre tObbszdr kombindlidk a kotés-
technolégiat.

Rendbontb mdédon ezutén nyitotta
meg a rendezvényt Dr. Horvath San-
| dor (OE-BGK dékéan) és Kristéf Csa-
ba. Horvath dékan ur kiemelte mi-
lyen fontosnak tartja, hogy mésod-
szor lathatja vendégil a Banki Kar a
MAHEG Ifjisdgi Féruméat. Elmondta,

hogy Bankin miikédé Hegesztd Szak-
muhely fontos a Kar életében, kiemel-
te az eredményességiiket. Kristéf Csa-
ba megnyitéjaban kiemelte az Ifjusag
szerepének fontossagat a magyar he-
gesztési szakméban illetve az Egye-
stiletben.

A szervezdk az eléadésokat ugy
igyekeztek 6sszevalogatni, hogy olyan
tudésanyagokat tartalmazzanak, me-
lyekre a felsdoktatési tanulménya-
ik sordn az alapérakon nem tesznek
szert. Dr. Réger Mihaly (OE-BGK) , Hé-
mérsékletfliggd anyagtulajdonsigok a
matematikai modellezésben” cimi eld-
adaséaban, olyan gyakorlati példékat
mutatott be az érdekldddéknek, amely-
lyel tobbiinknek megsegitette a to-
vabb lépést ezen a teriileten. Dr.Récz
Pal (OE-BGK) ,Nagy sebességl meg-
munkaldsok” cimi eldadaséban olyan
technolégiat mutatott be, mellyel spe-
cidlis kotéseket lehet 1étrehozni. Dr.
Farkas Attila (Flexmann Robotics KFt.)
LKildnleges hegeszts eljardsok és a ro-
botositds egymésra hatasa” cimmel a
modern robottechnikat, a precizids és
novelt munkaterd robotokat mutatta be
az érdekléddknek. Ezt Dr. Dobranszky
Janos (MTA) rendbonté eléadésa ko-
vette, az el6addétdl megtudtuk, hogy
elege van a PPT-b8l, ennek megfele-
18en egy videdt mutattott szamunkra,
ahol a diszlokécié mozgésokat model-
lezték, mikozben a mikrohegesztés ki-
hivéasait mutatta be kilénbozé proba-
darabok bemutatésaval. Ezt kovetden
az egyetlen ndi eldadénk Dr. Kovacs-
Coskun Tiinde mutatta be a ,Robban-
tAsos plattirozd hegesztés”-t gyakorla-
ti példdkkal. Az érdeklédék megtud-

II. Hegesztési Nyari Egyetem

hattak ennek a kiilénleges eljarasnak
az alapjait, lathattak néhany példat
ennek alkalmazéséra. Az elsd napot
Nagy Ferenc (Rehm) zarta. Az eléadd
kitekintést mutatott a profit szerzésre
egy hegesztéstechnikai véllalkozdson
keresztiil. Eldaddsa sordn emberi, {iz-
leti normaéakra, étékekre tért ki, bemu-
tatta szamara mit jelentenek.

A méasodik napot Dr. Kovacs Mi-
hély ,Hegesztés fejlédésének 100
éve Magyarorszagon” cimi eléada-
sa kezdte meg. Kristéf Csaba, a Ma-
gyar Hegesztési Egyesiilet tevékeny-
ségét ismertette meg az érdeklddd
hallgatékkal, mig Bakos Levente az
Egyesiilet Ifjisdgi Férumanak elndke
a szeptemberben megrendezésre ke-
riilé6 Nemzetkoézi Hegesztési Verseny
(YPIC 2014) elékésziileteit mutatta be.

A kozremUkodd ipari partnereknek
koszénhetben a résztvevdk érdekes
gyakorlati bemutatdkon valés ipari
probléméak megoldédsa soran szerez-
hettek hasznos gyakorlati ismerete-
ket egy-egy b f8s workshop feladaton
keresztul. A workshop feladatokat az
MHtE, a Crown International Kft, a
Froweld Kft, az AGMI Zrt., a Linde
Gaz Magyarorszag Kft. biztositotta.
A résztvevék egy-egy mihely mun-
kéan vehettek részt, mindegyik fel-
adat kettdszor 2,5 6ra tartalommal
birt. A mihelyfeladatokndl is az volt
a cél, hogy olyan tudést szerezhes-
senek a résztvevdk, amit az egyete-
mi oktatdsban nem hallgatnak vagy
nincs 14 méd. lgy a mentoroknak el-
méleti felkészitést is kellett tartani-
uk, ahhoz, hogy a hallgatdk sikeres
megoldast adjanak a feladatokra. Iga-

Fylegrsgres
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zéan széles spektrumban sikeriilt proé-
béra tenni a hallgatésdgot kezdve a
gyakorlati hegesztéstdl, annak ron-
csolds- mentes ellendrzésein, meg-
munkald tzem gazellatdsdnak meg-
tervezésén at, a hegesztési utasitasok
megirdsaig. A megoldésokrdl, minden
csapatnak egy b perces prezentaciét
kellett tartani, abban bemutatni a fel-
adat kihivasait, a megoldéasi lehetdsé-
geket és a végeredmenyt is. Az érdek-
16dést jél mutatja, hogy a résztvevdk
kérdésekkel és hozzaszéladsokkal szi-
nesitették a prezentacidkat. Tébben
sajnaltak, hogy csak egy workshopon
vehettek részt, igy ennek még bizto-
san lesz folytatasa.

A rendezvény keretében a CLOOS
képviselet hegesztdversenyt rendezett
a hallgatéknak, ahol 6t csapat mér-
hette 0ssze hegesztési tudasat, ké-
pességeit. A ot ifjl hegesztés irdnt
érdekldédé versenyzébdl 4lloé csapa-
toknak harom elméleti és hadrom gya-
korlati feladattal kellett megbirkéz-
niuk.

Az elméleti feladatok hegesztéga-
zokrél, huzalokrél és a hegesztdgé-
pek megadott paraméterekre torté-
nd beéllitdsardl széltak. A gyakorla-
ti feladatsor egy atlapolt kotés, egy
T kotés és egy fliggbleges T kotés
lentrdl felfelé toérténd hegesztése volt
150x50 mm-es acél munkadarabokon
egy CLOOS Qineo Pulse 450-es he-
gesztdgéppel.

A sziinetekben az OE _ CLOSS ro-
botlaborban hegesztdérobotos bemu-
tatékra keriilt sor, ahol a Cold Weld
technolbgiaval ismerkedhettek meg
testkdzelbdl a latogatdk. Az elsé he-
lyezett, a BME Hegesztési Szakosztaly
csapata egy ingyenes CLOOS robot-
programozéi tanfolyamot nyert, mig a
tObbi helyezett a helyezésétdl figgd-
en kapott szintén nagy kedvezménye-
ket: a ,S6rdontdk” csapata 90%-os, a
.Feketesapkasok” csapata 80%-o0s, a
.Linde” csapat 70%-o0s és az ,Aldi ha-
ziasszonyok” csapata 60%-os kedvez-
ménnyel vehet részt a CLOOS robot-
programozoéi tanfolyaman.

Koszonet illeti a szervezdk és a ha-
zigazdak gondos szervezd munkajat,
az eléaddk és kozremikdddk lelkiis-
meretes felkésziilést, értékes tevé-
kenységét. Kilon kdszonjik a Linde
Géz Magyarorszag Kft. tamogatésat.
A MAHEG jovére is szeretettel varja
a hegesztés irant érdekl6dé hallgato-
kat és ifji szakembereket.

Kuti Jdnos
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Az Europai Hegesztési Szovetség
legutobbi
kozgyiilésén elhangzottakrol

Jelen anyag 6sszefoglalja az Europai Hegesztési Szovetség 2014. 05. 15-16-i kdzgy(ilésén elhangzottakat. (Rotterdam/Hol- |
landia)

A szovetség elntke Henk Bodt tr Hollandidbol/két évre megvélasztva/ téjékoztatta a taggy(lésen megjelenteket igy a |
magyar képviselGket is Dr. Szabd Béldt és Gayer Bélat, hogy a szovetség titkdrsagi feladatait tovdbbra is Portugdlia létja el.

Ataggy(lés Chris Eddy urat /UK/ delegdlta az IIW/IAB bizottsdgaba.

Készilt egy dokumentum az EN 287-1 161 az EN 150 9606-1-ra torténd atallasra, a CEN 6rommel fogadta ezt a dokumen-
tumot és egyben kifejezte tovabbi egyiittmikodési készségét mas hasonlé dokumentumok elkészitésében.

Aképzés és képesités szekcidban a kivetkez6 munkacsoportok dolgoznak.

Ragasztds, Lézer eljards, Feliiletvédelem, Ellendllds hegesztés, EN 1090 hegesztési feleldsok, Gépjarmii javité hegeszté-
sek, Vaslit, Vizalatti hegesztés, Betonacél hegesztés, Makrd és mikro vizsgalatok, Hokezelés, EWF szemindriumok. A szovet-
ség vérja angolul beszélé magyar szakembereink jelentkezését a munkacsoportokba. |

A magyar ANB felhivja azon cégek figyelmét, amelyek tervezik vagy mar rendelkeznek az EN 1090 tandsitassal, hogy arra '
van lehetdségiik, hogy az 1AB 652 dokumentum szerint felelds eurdpai hegesztétechnoldgusi vagy a mérndki diplomdt meg-
szerezzék azok is, akiknek nincs meg az IWE diplomdjuk, melyet a rendes EWT/EWS tanfolyamon tudtak volna megszerez-
ni. A nevezett diploma kizdrélag az EN 1090 rendelkezd cégeknél haszndlhatd és alkalmazhatd. Az MHEE honlapjan az MHE
Akadémia alatt bévebben olvashatnak errdl a lehetdségrél.

A Meghatalmazott Oktaté Helyek /ATB's/ részére ebben az évben is megszervezésre keriil a workshop Portugéliaban.

A tantsitasi szekcioban négy munkacsoport dolgozik. EN IS0 3834 cégtanusitds, személytanusitds/mérndk technoldgus,
specialista, kiemelt hegesztd/, hegesztd és forrasztd tanusitds, mianyaghegesztdi tanisitds /

A szabvéanyositds szekcidban fethivtak a tagok figyelmét, hogy mar olvashatd az elektromégneses mezdkrdl szol6 eurdpai
direktiva, 2016. julius 1-t6l pedig ktelezd lesz alkalmazni. Ezért az EWF feladata, hogy eldsegitse tagjainak az egyszer(bb
alkalmazasokat, tgy hogy irdnyelveket készit melyeket a CEN kedvezden fogadott.

Az EWF honlapon olvashatdk lesznek olyan termékszabvanyok, melyek a hegesztéssel dsszefiiggnek, ezzel is segitve a
felhasznéldkat.

Az EWF rendszer szekcidban Italo Fernandes beszamolt az EWF 416 rev 4 dokumentumardl, mely elfogadasra keriilt &s mely-
ben régzitették az EWF ANB-ék és RANB-ék (Meghatalmazott Nemzeti Testiilet és Vasiti Meghatalmazott Nemzeti Testiilet) '
feladatait a képzések és vizsgdk vonatkozasaban. Ez a dokumentum gsszhangban van az IW IAB 001 jel(i dokumentuméval.

A kovetkezd eljarasi utasitdsok keriiltek elfogadasra: OP-00 Az operativ eljarasok rendje, OP-01 A dokumentumok szémo-
zasi rendszere, OP-02 az EWF Logo alkalmazdsi szabalyai, OP-04 Miszaki bizottsagok vezetdinek és segitGinek a feladatai,
OP-05 Eurojoin konferencia tervezése, OP-06 A legjobb hegesztési felelds dijazdsénak szabdlyai.

Az dltalanos szekcidban Prof L. Coutinho szamolt be a munkacsoportokban végzett munkérél.

(SR és Weldimp projektek befejezGdtek (utobbiban az MHEE és a Matrai hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft is részt val-
laltak). Felyamatban Iévé projektek Safetower, Railsafe-TR, Interactivweld.

EQF munkacsoportban Tim Jessop beszamolt azokrdl a lehetséges intézkedésekrdl melyek célja 6sszhangba hozni az
EWF diplomak képesitési szintjeit az European Qualification Framework azaz az Eurépai képesitési keretrendszerben kidol-
gozott szintekkel, melynek célja a kiilonbdz6 orszagokban kiadott képesitések azonositdsa a felhaszndlé orszagéban elfoga-
dottakkal. Tim Jessop beszamolt arrél is, hogy Briisszel nem 6riilt annak az dtletnek, hogy az EWF fel kivénja tiintetni dip-
lomdin az EQF szintjeit .

P. Piccolli szakértd ur vett részt az EA European Accreditation bizottsag munkdjaban az EA 6/02 dokumentum kidolgoza-
sdban. Ebben a dokumentumban van leirva az a mddszer, hogyan kell auditdIni eqy céget az EN IS0 3834 szerint, ha a cég el-
lenrzése az EN1S0 9001 szerintis torténik és egyébként a cég hegesztd izemként dolgozik. Felmeriilt az a lehetdség, hogy

Az EWF belépett az European Factories of the Future Researching Associates nevii szervezetbe, hogy oktatdsi és RandD te-

Disszemindcids (tdjékoztatasi-terjesztési) tevékenysége aktiv az EWF nek. Olvashatd a honlapja www.ewf.be, de Facebookon
és a Linkedinen is elérhetd. Az EWF hirei negyedévente jelennek meg, az ott lathaté informdciokat az olvasé az MHtE
Hegesztéstechnika” folydirataban is olvashatja. Kérésre tekintettel korlatozott darabszaméra az MHEE a kérelmezd rendel-
kezésére tudja bocsétani.

Ferraz asszony téjékoztatta a jelenleviket az EWF taglétszamardl, mely 31 orszégot jelent. Az EWF kéltségvetése stabil.

Eurojoin 9 EWF hegesztési konferenciat, amit az EWF 3 évente szervez 2015 ben Bergenben lesz (Norvégia — méjus 20—
22). A szivetséq varja a magyar jelentkezdket is.

Az EWF kapcsolata az IIW IAB bizottsdgaival megfeleld és kiegyensulyozott.

A Weldcup hegesztd verseny 2015 ben UK-ban lesz.

Lehetdség van benyujtani palyazatot minden orszdgnak a legjobb hegesztési felelds és az EWF elismert életit dijak el-
nyerése céljahol.

Akbvetkezs kozgy(lés 2014. november 17-18 id6pontokban lesz.
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Dél-Koreaban, Szoulban tartotta az IIW éves kozgyiilését

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet XlllI-as,
XIV-es és XV-0s bizottsagainak szakmai
tevékenysége 2014-ben, nemzetkézi kon-
ferencia jarmiiipari és nehézipari alkalma-
zasokkal

2. kép

3. kép

Szbulban tartotta a Nemzetkdzi Hegesztési
Intézet (IIW) éves kdzgy(ilését, bizottsagi tilé-
seit és nemzetkozi konferenciajat 2014 julius
13-18 k6z6tt.

A Xlli-as (Hegesztett kdtések faradasa) és a
XV bizottsagban (Hegesztett szerkezetek ter-
vezése), a XIV bizottsdgban (Oktatas és kép-
zés) szamos eléadas elhangzott. EzekbSl mu-
tatok be néhanyat.

XV-0s bizottsag tevekenysege
A XV-6s bizottsagban tobb cikk foglalkozott
csbszerkezetek méretezésével.

bylegesgpes

XV-1468-14, Xlll-2546-14 Effektiv hegesztési
hosszak négyszdg zartszelvény T-kapcsolaté-
nal hajlit igénybevétel mellett, McFADDEN,
Matthew Az 1. kép a csomépont kialakita-
sat mutatja.

4. kép

A 2. kép a hegesztési repedést mutatja.

XV-1471-14 Nyirdsos kiszakadasi kapaci-
tas vizsgalata nagyszildrdsagu acéllemezek
T-kapcsolatainal, Bjork, TIMO

XV-1469-14 Rugalmas mechanikai viselke-
dés vizsgalata atlapolt hegesztett és ragasz-
tott kapcsolatok esetén, HIROHATA, Mikihito

A 3. kép aragasztdst és a hegesztést mu-
tatja.

Dokumentumot készitettlink kiipos héj op-
timalasa témaban.

XV-1470-14 Koltség optimalas hegesztett
hengeres és kipos héj esetén axialis nyomé

12

és hajlitd terhelés mellett, JARMAI Karoly, FAR-
KAS, Jézsef

A 4. kép a kipos héjat mutatja. A do-
kumentumot javasoltak a Welding in the
World folyéiratba.

| Weld toe

5. kép

6. kép

T

1

7. kép

Xlll-as bizottsag tevekenysege
A Xlll-as bizottsagban (Hegesztett kotések
faradasa) nagyon sok dokumentum kerdilt
megvitatésra. Ezek kdziil néhanyat az aldbbi-
akban mutatok be.

XllI-2554-14 Hegesztési varrat radiuszanak
roncsolasmentes mérése |ézer sznanneléssel,
EbrahimHarati, Mattias Ottosson, Leif Karls-
son, Lars Erik Svensson

Az 5. kép a vizsgalt kotést és modelljét
mutatja.

XllI- 2549-14 Hegesztett keresztiranyd tom-
pavarratok kifaradasi viselkedése nem teljes
atolvadas esetén, Takeshi MORI and Tetsunori
TANIGUCHI

A 6. kép kétoldali V varratot mutat be nem
teljes atolvadassal.
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100 mm

weld angle 45°
/

——
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8. kép

XllI1-2548-14 Felhasznaldi tipusu adatba-
zis faradasi hibak javitasara, K. YOKOTAMA,
Chitoshi MIKI

X-1780-1714 Maradé fesziiltség tobbrétegti
tompa T hegesztett kdtéseknél ferrites-per-
lites acél csoveknél, Nico HEMPEL, Thomas
NITSCHKE-PAGEL, Klaus DILGER

X11-2534-14 Hegesztési marado fesziiltség
mez6 és viselkedésének numerikus vizsgala-
ta tdbbtengelyli terhelés esetén csbcsatlako-
zasoknal, Kimiya HEMMESI, Majid FARAJIAN,
Dieter SIEGELE

A 7.kép mutatja a hegesztett kotés véges-
elemes haléjat.

Xll1-2551-14 Faradas vizsgalat U-bordas fo-
démgerenda csatlakozésara ortotrop acél fo-
dém esetén szerkezeti hot spot fesziiltség
modszerrel, K. YOKOZEKI, Chitoshi MIKI, T.
TOMONSGA

XW1-2547-14 Faradasi szilardsag értékelé-
se lézer-hegesztéseknél gerinc magu szend-
vicspanelek esetén helyi kozelitéssel, Darko
FRANK, Heikki REMES, Jani ROMANOFF

XI-2550-14 Kisciklust faradas vizsgélata
sarokkotéseknél bemetszéses médszerrel,
Takeshi hanji, Jin-Eun PARK, Kazuo TATAISHI

XI11-2543-14 Feszultség gradiens hatasok fi-
gyelembevétele komplex szerkezeteknél he-
lyi faradds mellett, Claas FISCHER, Wolfgang
FRICKE

XIlI-2539-14 Egy hatékony médszer farada-
si élettartam el6rejelzésére hegesztett szer-
kezeteknél, Rakesh Goyal, Mohamad EL-ZEIN,
Grzegorz GLINKA

XI-2544-14 Osszehasonlité faradas ellen-
6rzés vastag lemezes hegesztett kapcsola-
toknal, Adolf HOBBACHER

A 8. kép mutatja a vastaglemezes kapcso-
latot.

XNI-2527-14 Faradasi repedés-ndvekedés
szimulacidja tobb repedéses varratszegély
esetén, Pasi Lindroth, Grzegorz GLINKA, Gary.
MARQUIS

XlI1-2526-14 A faradasi hatar meghatéroza-
sa hegesztett alkatrészeknél a f6- és a mara-
do fesziiltségek figyelembevételével a repe-
dés kialakulasara és terjedésére, Jorg BAUM-
GARTNER

XIIl-2535-14 Faradasi repedés modellezése
és szimulacidja a hegesztett kdtéseknél kris-
taly képlékenység alapjan, Carla Beckmann
Majid FARAJIAN, Dieter Siegele, Jorg HOHE

A 9. kép mutatja az anyag modelljét

XXV. évfolyam 2014/3

HIREK

polycrystal ncrostructure model

base material base matetial

a)

T

b}

9. kép

XV-es bizottsag

A XIV-es bizottsagban (Oktatas és képzés) az
egyes tagéllamokban folyd tevékenységek ke-
riltek attekintésre.

Sz volt a WorldSkills vildgversenyrdl, a he-
gesztés terliletén a karrier lehetéségekrél, a
fiatalok bevonasardl, az IWE, IWS, IWSD kép-
zésekrdl.

A Miskolci Egyetemen julius elején fejez6-
dott be a nemzetkozi hegesztett szerkezetter-
vezé képzés, melyen 10 mérndk kapta meg az
W diplomajat.

A XlIV-es bizottsag workshop-ot rendezett
julius 17-én, cstitortokon, ahol a legUjabb fej-
leményeket mutatték be a hegeszt6 képzési
rendszerben.

_Tobb cég bemutatta a hegesztéképzés vir-
tudlis rendszerét:

Virtualis Realitds, képezni jobban, gyorsab-
ban és alacsonyabb koltségek mellett: Carl
Peters, képzési igazgato, Lincoln Electric Co. USA

Soldamatic kiterjesztett képzés: A Forradal-
mi 9 Basilio Marquinez mddszertana Welding
Training vezérigazgatdja Seabery Soluciones,
SL., Spanyolorszag

Best Practice alkalmazasok [vhegeszt6 ok-
tatérendszereknél, Chris Conrardy fémérnok,
RealWeld Systems, Inc. USA

Kerekasztal-beszélgetés: Jorge Huete, Karri-
erek szekcio elndke - Carl Peters, képzési igaz-
gato, a Lincoln Electric Co.

Nemzetk&zi konferencia

Julius 17-18 kozott volt a nemzetkozi konfe-
rencia, melynek sok szekciéja volt. A Heavy
industry teriilet 12 szekciéban az Automotive
industry terlilet 6 szekciéban keriilt megren-
dezésre 4-5 el6adassal szekcidnként.

A cikkek CD-n jelentek meg. Mi két szekci-
6ban voltunk érdekeltek:

Automotive industry 6: Jarmai K., Farkas J.:
How to calculate the welding and cutting cost
of a structure? (Hogyan szamithatdk a szerke-
zetek hegesztési és a vagasi koltségei?)

Heavy industry 6: Jarmai K., Farkas J.: Mini-
mum cost design of a belt-conveyor bridge
constructed as a box beam with welded
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cellular walls (Szallitészalaghid tervezése mi-
nimalis koltségre hegesztett cellaszerkeze-
t(i falakkatl).

Véglil a Heavy industry 9 szekcidban én vol-
tam az elndk.

Tobb koreai egyetem vezetéjével tar-
gyaltunk a lehetséges egytittmGkodésrél. A
Hanyang Egyetemet meg is latogattuk, meg-
néztik Sehun Rhee professzor laboratériuma-
it, ahol az ellendllds ponthegesztéssel és az
aramkor nyomtatassal foglalkoznak.

Osszességében megillapithaté, hogy egy
szakmailag nagyon mozgalmas rendezvényen
vehettlink részt. Szamos szakmai és emberi
kapcsolat szovddott és remélhetdleg ennek
a jovore nézve jotékony hatésa lesz.

Dr. Jdrmai Kdroly

y an

Hegesztdiizem Inspektor -
Gyartasfeliigyeld

részére

Elvarasok:
 Minimum 5 év, hegesztés terén
szerzett lizemi, gyartasi tapasztalat.
= IWE, IWT, vagy IWS alap-; és/vagy
IWI (International Welding Inspector)
végzettség.
= CAD szoftver felhasznal6i szintii
ismerete
» Tapasztalat a hegesztett varratok VT,
PT, MT vizsgdlataban.
« Kiegyenstlyozott, torekvd, és
a minGség irdnt elkotelezett
személyiség.
Jelentkezés az alabbi e-mail
cimen:
bognarm@bognar-kft.hu
Munkavégzés helyszine: Szolnok

i
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2014. julius 9-én, életének 90.
évében eltavozott kdrlinkbdl Beck
Andras, a hegesztés haboru utani
s6 tagja.

Gazdag szakmai életének els6
jelentés allomasa a Vasipari Ku-
taté Intézet (VASKUT) volt, ahol
egy életre elkételezte magat a he-
gesztés Ugyével. Tagja volt an-
nak a munkakdzdsségnek, amely
Zorkéczy professzor Ur vezeté-
sével kifejlesztette a bevonat 6t-
vbzési elektrodak egész sorat.
Nagy jelentéségl eredmeny volt
ez a habord utani években, ami-
kor 6tvozott huzalok és cséelekiro-
dak még nem Aalltak az elektroda-
gyartas rendelkezésére. A bevont
elektrodak fejlesztése mellett részt
vett a fedett ivi hegesztés megho-
nositasara végzett munkaban is.

A VASKUT-bdIl egyenes ut ve-
zetett a Csepel Vas- és Fémmui-
vekhez, ahol meghataroz6 szere-
pe volt a Hegesztd Laboratérium
létrehozasaban. Vezetése alatt ez
a laboratorium a hegesztés egyik
fontos fejlesztd bazisava valt. A Bu-
dapesti Mszaki Egyetem oktatasi
munkajat is segitette. Fejlesztdi és
oktatoi tevékenysége azonban min-
dig az iparban kdézvetlenll haszno-
sul6 eredmények létrehozasara
iranyult, az elméleti munka — bar
kivald elméleti felkésziiltségli szak-
ember volt — kevésbé érdekelte.

Fontosnak tartotta viszont a
szakemberek Osszefogasat és
ismereteik fejlesztését. Alapitd
tagja volt a Gépipari Tudomanyos
Egyesilet Hegesztési Szakoszta-
lyanak, ahol Zork6czy professzor
ur elnéksége mellett, elséként
latta el a titkari teenddket. Nagy

Biicsu Beck Andrastol
(1925 - 2014)

sulyt helyezett a fiatal szakemberek
felkészitésére. Téle kapta az egye-
tem elvégzése utani elsd szakisme-
reteit Téth Karoly és Udvardi Tibor,
akik az O tamogatasaval keriiltek a
VASKUT-ba, majd valtak a magyar
ipar meghatarozé szakembereivé.
Beck Andras volt az egyik kez-
deményezéje annak az egyesileti
munkanak, amely a VASKUT szak-
mai iranyitasa mellett a hegeszt6-
anyagok gyartasanak teljes meg-
Ujitasahoz vezetett. Ennek kereté-
ben a Csepel Fémmdu egy Uj gyarat
|étesitett Méron ESAB berendezé-

sekkel 6tvozetlen acél elekirodak
és fed6porok gyartasara. Egyide-
jlleg Csepelen megszint a he-
gesztbanyagok gyartasa.

Ezt kévetéen Beck Andras az
Egyedi Gépgyar hegesztémérno-
ke lett, ahol nehéz acélszerkeze-
tek és tartalyok gyartasanak igé-
nyes feladatait oldotta meg a ra
jellemzé gondossaggal és hozza-
értéssel. Egyik kezdeményezdje
és szerkesztbje volt a Gép cimi
folydirat Hegesztési Rovatanak.
Megalapitdja volt a hét legjelentd-
sebb hazai nagyvallalat (HETEK)
szakmai 6sszefogasanak, amely-
nek célja a gyartasi tapasztalatok
k6zds hasznositasa és a fejlesz-
téshez rendelkezésre allé eszkd-
z6k hatékony felhasznalasa volt.

Munkajat a szakma szamos el-
ismeréssel jutalmazta. Jelen so-
rok iréjanak legemiékezetesebb
a Zorkéczy Béla emlékérem volt,
amelyet 1994. oktéber 6-an ve-
hetett at Fehérvari Attilaval és
Visontai Istvannal egyutt. A ki-
tintetést a kdvetkezd szavakkal
készéntik meg: ,a nemzet em-
Iékezetében gyasznap a mai, de
nekink nneppé tettétek.” Saj-
nos azobta Visontai Pistat elte-
mettliik, és most Andras is ko-
vette 6t. Ezzel oktéber 6-a Ujra
gyaszba borult. Tovabbi szakmai
kitintetések jellemezték palya-
jat, igy a GTE Egyestleti Erem
(1973), Banki Donat Dij (1988),
GTE Tiszteleti Tagsag (2006).

Vilagunktol szlk csaladi kérben
bucsuzott. Hamvait hii parja, Eva
a Dunaba szérta, amelyhez bol-
dog hazassaguk 63 éve alatt any-
nyi szép emlékuk fliz6détt.

Fehérvari Attila

bylegesires
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BucsUzni jéttem Nadas Istvan-
t6l, a szakembertél, palyatarstdl
és barattol. Bucstizom szeretett
szakmajanak, a hegesztésnek
muiveldi nevében, akik tisztelték
szerették, és élvezhették joindu-
latat, segitbkészségét.

1963-ban talalkoztam vele el5-
sz6r, amikor Miskolcon beiratkoz-
tunk a — Zorkdczy professzor ar
altal 1962-ben inditott — Hegesz-
t6 szakmérndk képzésre. Az elb-
adasokra és gyakorlatokra tébb-
nyire egyltt utaztunk vele és
Rittinger Janossal, akirdl az idei
Hegesztési konferencian vettlink
végsé, fajdalmas bucsut. A vo-
nat akkoriban 6t és fél 6ra alatt
ért Miskolcra, igy béven jutott id6
megismerni egymast. Mi — Janos
és én — frissen végzett mérno-
kék voltunk és némi respektus-
sal néztlink a tapasztalt szakem-
berre aki egyéniségével minden-
kit elvarazsolt.

Nadas Istvan ifjukora Budafo-
kon telt. Itt sziletett 1930-ban,
majd jart a Premontrei Szerzete-
sek gimnaziumaba 1940 és 1949
kozétt. Szakmai élete 1949-16l
harminc éven at a Réck Gépgyar-
hoz kotédoétt. Szakmunkasként
kezdett, majd a mindséglgyért
dolgozott kilénbdz8 beosztasok-
ban. 1950-ben selejt statisztikus,
1954-ben csoportvezetd, 1954-
ben osztalyvezetd lett. 1968 és
1978 kbz6tt a MUlszaki Ellendr-
zési Féosztalyt vezette. Munkaja
soran alaposan megismerkedett a
nyomastartd berendezések gyar-
tasanal elkdvethetd hibakkal és
azok okaival. 1960-tél hivatasos
szakértéként is tevékenykedett.

Biicsut Nadas Istvantol
(1930 - 2014)

Kozben folyamatosan képez-
te magat. A Budapesti M{iszaki
Egyetem (BME) Mdiszaki Féisko-
lai Karan 1951-54 kozoétt gépész-
mérndki végzettséget, 1958-ban
a BME Gépészmérndki Karan gé-
pészmerndki oklevelet szerzett.
1963-66 kozott a Nehézipari MU-
szaki Egyetemen (Miskolc) végez-
te el szakmérndki tanuimanyait, és
szerezte meg hegesztd szakmér-
ndki oklevelét.

1978-1990 koz6tt a Magyar Szab-
vanylgyi Hivatal fétanacsosa volt.
Egisze alatt sziletett meg az MSZ
13800-as szabvanysorozat, ame-
lyet hosszu id6én at a nyomastarté
edények gyartasanak, lzemelteté-
sének és vizsgalatanak bibligjaként
hasznaltak.

1991-t61 a Mérndkakadémia tag-
ja, 1994-t61 a Nemzetkézi Akkre-
ditalé Testllet (NAT) szakértbje-
ként tanusité szervezetek és la-
boratériumok akkreditalasaban
vett részt. 1990-t61 a TUV miné-
ségugyi auditoraként is dolgozott.

A min6ségugy elkételezett hive-
ként t6bb tanulmanyt is készitett.
Hivatali és szakért6i munkajaval
parhuzamosan sokat tett a tarsa-
dalmi egyesiiletért, amelynek kiil-
detése a hegesztd szakemberek
Osszefogasa és az ehhez szik-
séges rendezvények megszer-
vezése volt. 1964-1t8l volt tagja a
Gépipari Tudomanyos Egyestilet
(GTE) Hegesztési Szakosztalya-
nak, amelyben fontos tisztsége-
ket toltott be. Alapitd tagja volt a
GTE legaktivabb szervezetének,
a Nyomastartd Edények Szakbi-
zottsaganak és a Szakbizottsag
altal szervezett Balatoni Ankétok-
nak, amelyek hasznosak voltak
mindannyiunk szamara, és per-
sze meglehetdsen kellemesek.

Tevékenységét a szakma ki-
tuntetésekkel is jutalmazta. Tébb
alkalommal megkapta a GTE
Egyesiileti Ermet. 1995-ben
Pattantyus Emlékérmet, 1998-
ban Zorkéczy Béla emlékér-
met, 2003-ban Banki Donat di-
jat kapott. 2001-ben a Magyar
Roncsolasmentes Vizsgalati Sz6-
vetség (MAROVISZ) tiszteletbeli
Orokos tagjava valasztotta.

Kedves Pistal

Szinte latom, ahogy fentrél le-
nézel rank, mosolyogsz azon,
amit mondok, és varod, mikor ha-
gyom mar abba.

Most elkoszondk Téled, de hi-
szem, hogy odafenn van egy fe-
hér asztal, amelynél ujra talalko-
zunk, hogy felidézhessiik emlé-
keinket, egész evilagi életlinket.

A viszontlatasig Pista, Isten le-
gyen veled!

Fehérvari Attila
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A MAGYAR HEGESZT_?:STECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
(MHtE) nyereségre nem torekvl szervezet

Jogi tagok:
az alabbi 23 hegesztéssel
kapcsolatos
gyarto, szerelo
kis-, k6zép- és nagyvallalat

Bilfinger IT Hungary Kft.
Bilfinger MCE Nyiregyhaza Kft.

Bombardier Transportation MAV Hungary Kift.

CH-PLUSSZ-2000 Kft.
DAK Acélszerkezeti Kft.
DKG-EAST Zrt.
FORTACO Zrt.
Ganz Transelektro Villamossagi Zrt.
GANZ Hid-, Daru-

és Acélszerkezstgyarto Zrt.
GYEGEP Kft.
INVESTMONT Kft.
KESZ Ipari Gyart6 Kft.
Kéolajvezetéképits Zrt.
KOPIS és TARSA Kit.
Kozép-eurdpai Gazterminal Nyrt.

KRAUSE Ipari, Szolgaltaté és Kereskedelmi Kft.

MATRAFUTOBER Epiiletgépészeti Kft
MVM Paksi Atomerém( Zrt.
PETROLSZOLG Kift.
PYLON-94

Gép- és Acélszerkezetgyarto Kit.
Szell6z8 Mibvek Kft.
T-L-C Kit.
Vetraforce Kit.

Tagok:
az alabbi 10 intézmeény
és 12 vallalkozas,

melyek az Egyesulés
alap-, kozép- és fels6foku
hegesztoképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kézpont

BME ATT

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadé Kit.

Debreceni Egyetem Miszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvérosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkdzépiskola és
Szakiskola

Eszkim6é Magyarorszag Kift.

EUROKT-AKADEMIA Szakképz§ és Szakmai
Szolg. Kft.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kit.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmi Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miszaki Féiskolai Kar

Maétrai Hegesztéstechnikai és Szakképzesi
Kit.

Miskolci Andrassy Gyula Szakkozépiskola

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Nyiregyhézi Féisk. Mlisz. Alapozé és
Gépgyarttechn. Tansz.

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovéabbképzé Kézpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Minchen GSImbH

SZILY Kalméan Kéttannyelvi Miszaki
Kozépiskola

SZTAV Felnbttképzé Zrt.

Tagok:
az alabbi 39 ceg,
melyek hegeszté alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,
gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kift.
AGMI Anyagvizsgélé és Minbségellenérzé Zrt.
AIR LIQUIDE HUNGARY Kft.
LAUTOMED” Autogéntechnikai Kft.
BOHLER-UDDEHOLM Hungary Kft.
C & T Hegesztéstechnikai KereskedShaz Kit.
COKOM Mémokiroda Kft.
CORWELD PLUS Kft.
ECM Certification Kft.
EMI-TUV SUD K.
ESAB Kift.
FROWELD Kit.
HEGPONT Kft.
INTERWELD Kit.
INVENT-WELDING

Kereskedelmi Kft.
KE-TECH Kift.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.
MARQOVISZ
MESSER HUNGAROGAZ K.
MIGATRONIC Kit.
MINELL Kft.
OLVEX Kft.
Qualiweld Welding & Trade Kift.
POLIGRAT Magyarorszag Kft.
POLYWELD Kift.
Rechnen Hegesztéhaz Kit.
REHM Hegesztéstechnika Kift.
SIAD HUNGARY Kft.
Synergic Hegesztéstechnika Kft.
SOVEREIGN Kift.
SOYER Magyarorszag Kft.
TAM CERT Magyarorszag Vizsgalo és

Tanusitd Kft.
TRAKIS-HETRA Kft.
TUV Rheinland InterCert Kift.
VINCOTTE International Hungary Kft.
VISZEK Kft.
VORSAS Kift.
WELDIMPEX Termel$ és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Kit.



Az MHtE szolgaltatasai

MINOSEGIRANYITASI RENDSZER TANUSITASA
az MSZ EN 1ISO 9001 szerint

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
az ISO 3834, EN ISO 3834, MSZ EN ISO 3834 szerint
az Eurépai Hegesztési Szévetség illetve a Nemztkozi Hegesztési Intézet
felhatalmazasai alapjan,

HEGESZTETT SZERKEZETEK GYARTASAT VEGZO GAZDALKODO
SZERVEZETEK ALKALMASSAGANAK TANUSITASA
a minisztériumi kijelolés alapjan (3/1998. (1.12.) IKIM rendelet)

IEMZETKOZI MERNOK, TECHNOLOGUS, SPECIALISTA, TERVEZO, KIEMELT
HEGESZTO, HEGESZTO, INSPEKTOR DIPLOMAK KIADASA
az EWF/IAB felhatalmazasa alapjan

HEGESZTOK MINOSITESE
az MSZ EN 287, MSZ EN ISO 9606, MSZ EN 1418, MSZ EN ISO 13585,
MSZ EN 13067 és NGM 15/2012 szerint
minisztériumi kijelélés és a NAT akkreditacio alapjan

VIZSGALOK MINOSITESE
az MSZ EN ISO 9712 szerint
* NAT akkreditaciénk van

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
a DIN EN 18800/7, DIN EN 1090, DIN EN 15085 szerint
a GSI/SLV-val k6tott szerzédés alapjan

MHTE AKADEMIA
Oktatasi tevékenység, gyartasfeliigyeldi képzés,
EWF/IIW specialis és mas ATB-éknél nem oktatott témak oktatasa

Hegesztdbazisok tanusitasa ,Hegesztéstechnika”
fém és mianyagot hegesztdk Oktatasi szoftverek folydirat
oktatasa) (cikkek, hirdetések)

Hegesztési feleldsok éves orszagos tanacskozasa, konferencidk, szemindriumok szervezese




www.plymovent.hu

piacvezeto
szakerto N
allando
tapasztalt
megbizhato

AC PLYMOVENT Kft.

2132 God Pozsonyiu. 15.
tel: 06 27 530 200 fax: 06 27 530 309
mait:  informaciokeres@plymovent. hu
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Vilagszerte
sok szazezren...

... nem tévedhetnek!

Hegesztépisztolyainkat
vilagszerte alkalmazzak
- Onéknél is?

ABICOR

BINZEL =

Megbizhato
partner...

... @ hegesztéshez,
forrasztashoz,
vagashoz,
csiszolashoz.

Hegesztéstechnikai
eszkozok,

iv- és langhegesztd
késziilékek,
csiszoldanyagok,
védoeszkozok,
elektrdadak,
forrasztoanyagok
és szerszamok
nagy valasztékban
kaphatdak
hegesztéstechnikai
aruhazunkban,

szaklizleteinkben.

Cooptim

HEGESZTESTECHNIKA

A Binzel kizarolagos magyarorszagi képviseldje

®

Hegesztéstechnikai aruhazunk:
2030 Erd, Budafoki ut 10.

Tel: [23) 521 430 Fax: (23] 921 439
E-mail: aruhaz@cooptim.hu

Szakiizleteink:
8000 Székesfehervar, Géza u. 54.
Tel: (22) 504 170 Tel /Fax; (22) 301 751

2330 Dunaharaszti, Némedi Ut 65.
Tel/Fax: (24) 492 128
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XVI. Orszagos Tanacskozasa RS
2014. 09. 25-26. Hajdiszoboszl6

Program

WELDING

CLEVER

Eléado

Levezet6 elndk: Gyura Laszio ¢ Laszlo.Gyura@hu.linde-gas.com

Ebed

14%0_14%5

Megnyitd, kdszdntd

Dr. Szab6 Béla belaszabo@mbhte.hu

14051420

Foglalkoztatas helyzete Magyarorszagon

Dr .Jaczku Tamas
tamas.jaczku@ngm.gov.hu

14301510

Karosodasi esetek

Prof Dr. Gerd Kuscher
kuscher@slv-hannover.de
Tolmécsol Dr. Gremsperger Géza

15101540

Uj jogszabalyok

Dr. Palotas Béla
palotasb@eik.bme.hu

2009.09.25. 15%0-15%

Atomeréml(ivek |étesitése

Torék Kristof
kristof.torok@ngm.gov.hu

Csitértok

1540-16.9° | Szlinet
1610164 A mesterképzésrél és a hegesztéversenyek Benus Ferenc
tapasztalatairdl matraheg@t-online.hu
1790172 | Hegesztett szerkezetek hékezelése DI COUEREREY El7] g
gremsperger.geza@gmail.com
1720_4750 Nikkelbazisu hegesztdanyagok fejlesztési Petd Roébert
tapasztalatai az atomenergia iparban robert.peto@bohler-uddeholm.hu
Husztra Attila
50_1 Q10 A 4 A
L=l gageszehSgeszi attila.husztra@henkel.com
20% Vacsora
2. nap Levezet6 elnok: Fiilop Zsoltné * npfulopne@gmail.com
09%_(g20 Innovativ palackkédteg és korszerii toltérendszer | Fehérvari Gaborr
a minéségi gazellatdshoz gabor.fehervari@bohler-uddeholm.hu
., . Dr. Vizvary Dezsé
20__ 40
092009 WPQR a m(ianyaghegesztésben vizvary.dezso@gmail.com
o Ly L Dr. Dobranszky Janos
40_10)00 ?
09%-10 Miért nem a nanotechnolégiae a jovo? dobi@eik bme.hu
. A Gyura Laszl6
00_14 )20
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Partatlansagi Nyilatkozat

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgila-
ti Egyesiilés keretében m(ik6ds személyek tantsi-
tasit végzd testiilet - tanusité testilet - felsé veze-
tése elkotelezett a tanusitdsi tevékenységek partat-
lanséga irdnt.

A tanusité testlilet megérti a partatlansig fontos-
sagit személyek tanusitdsi tevékenységeinek végre-
hajtdsa sordn, kezelni tudja az érdekellentétek ese-
teit, és folyamatosan biztositja tandsitdsi tevékeny-
ségeinek objektivitdsat.

A tantsité testiiletnek a személyek tandsitési te-
vékenységének partatlansigit befolydsolé kapcsola-
ta az MHtE szervezetén beliil 1év6 tobbi részegy-
séggel nem 4ll fenn.

A tanusitd testiilet a személyek tandsité tevékeny-
ségeit Ugy szervezi és irdnyitja, hogy biztonsdgosan
meg lehessen 6rizni a partatlansigot.

A tantsitd testiilet minden esetben partatlanul jar
el a jelentkez8kkel, jeloltekkel és a tandsitott sze-
mélyekkel kapcsolatban, nem korldtozza indoko-
latlan pénziigyi vagy mds korldtozé feltétel. A ta-
nisit6 testiilet nem hasznalja fel az eljardsokat a je-
lentkezdk és jeloltek hozzaférésének akadalyozasira
vagy gitldsara.

Az 4lland6 kotések roncsoldsmentes anyagvizsga-
latét végzs személyek tandsitdsa esetén el6irt kép-

Budapest, 2014.02.01.

s

zés tanusité testiilet dltal torténd jévahagyisa, illet-
ve elismerése oly médon térténik, hogy az nem ve-
szélyezteti a pértatlansdgot, illetve nem csokkenti
az értékelési és tanusitasi kovetelményeket.

A tanusit6 testiilet a személyek tandsitdsat tisztes-
séges, torvényes és megbizhat értékelés éltal szer-
zett objektiv bizonyitékok alapjin végzi, és nem en-
gedi meg, hogy a tandsitist més érdekek vagy mds
felek befolyasoljdk.

A tanusit6 testilet személyzetének tagjai doku-
mentiltan kotelezik magukat a tanusité testiilet altal
meghatdrozott partatlansigi szabdlyok betartdsara.

A tanusit6 testllet, a Rendszer Bizottsigok, mint
az érdekelt felek képvisel6bél 4116 fiiggetlen testii-
letek bevondsaval, a partatlansigot veszélyeztetd
tényezSket maradéktalanul feltirja dokumentdl-
ja, elemzi és a fennall6 érdek-osszeférhetetlensége-
ket igazoltan kikiiszobdli, illetve a lehetd legkisebb
mértékire csokkenti, biztositva a tanusitdsi tevé-
kenységek objektivitisit.

A tanusité testiilet a feltdrds sordn az érdekellen-
tétek minden azonositott potencidlis forrdsat fi-
gyelembe veszi, fliggetlentl attdl, hogy az érdekel-
lentétek a tantsité testiileten belil jelentkeznek,
vagy mds személyek, testiiletek vagy szervezetek
tevékenységeib6l szdrmaznak.

Dr. Szabé Béla

igazgato
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Vizvary Dezs6*

A hegesztési technologiak tanusitasanak
lehetéségei miianyaghegesztés teriiletén

A mianyag felhaszndalas és hegesztés legszigorubb
eldirasokkal szabalyozott szakteriilete a gaziparban
indult meg az 1970-es évek elején. A szallitott gaz-ko-
zeg tulajdonséagai, veszélyessége indokolta az egysé-
ges szakmai kovetelmények kidolgozasat a szakvalla-
latok (gazszolgaltatok) kézremiikodésével, az Orsza-
gos Banyamiiszaki FéfeliigyelGség, kés6bb jogutddja
a Magyar Banyaszati Hivatal feliigyelete mellett. A
szakteriiletiikre alkalmazott technoldgiai eléirasokat
az akkor még miikédd OKGT (Orszagos Kéolaj és Gaz-
ipari Trészt) koordinalta. E munkéba fiiggetlen, ki-
]elolt vizsgalé intézményként bekapcsolédott az EMI
(Epltesugyl Mindségellen6rzé Intézet).

A ko6z6s munka eredményeként jelent meg még 1986-
ban a 3/1985 ITU (Iparagi Technolégiai Utasitas), mely
a Keménypolietilén anyag féldbe fektetett gazelosz-
t6 vezetékek épitése cimmel egységes szerkezetben
6sszefoglalta az akkori miiszaki ismereteket, és meg-
fogalmazta a hegesztés kivitelezéssel kapcsolatos ko-
vetelményeket.

Mar az 1980-as évek elejétdl jél szervezett forma-
ban a Magyar Banyéaszati Hivatal, illetve jogelédje az
Orszagos Banyamiiszaki Feliigyel6ség altal felugyelt
moédon tortént az KPE hegesztdk oktatisa, képzése
és vizsgaztatasa, sét az évenként ismétl6dd kondicio-
nalé vizsga is. A hegesztdk hitelesitett arcképes iga-

1. Térvényi — jogszabalyi hattér

1.1. Az 1993. évi XLVIIIL. térvény a banydszatrol

(3) A szénhidrogén szallitévezeték, a foldgazeloszio és —
célvezeték, valamint — tarolé létesitmény, egyéb gaz- és
gaztermékvezeték tervezésére, létesitésére, feltjitasara, iize-
meltetésére és elbontdsara az engedélvesnek és az egyéb
gaz- és gaztermékvezeték iizemeltetdjének miiszaki-bizton-
ségi irdnyitasi rendszert kell kidolgozni, amelyet a banyafel-
tigyelet hagy jéva és feligyel. Meghatdarozza az egyéb ga-
zok és gaztermékek vezetéke fogalmat is.

1.2. A 2008. évi XL. térvény a féldgdzellatésrol
E térvény alkalmazéasi kére kiterjed (csupdn a vezetékek)

a) a foldgdz vezetéken torténd szallitasara, elosztasdra,
tarolasara, kereskedelmére, fogyasztasara, felhaszna-
laséara,

c) a telephelvi szolgaltatasra,

d)  acélvezeték létesitésére. izemeltetésére,

g)  avezetékes PB-uéz szolgaltatdsra,

Az értelmezd rendelkezések kozott egyebek mellett meg-
hatarozza a Célvezeték, Csatlakozdvezeték, Elosztovezeték,
Hatarkeresztezd gazvezeték, Telephelyi vezeték, Vezetékes
PB-géz szolgaltatas fogalmait is.

1.3. Az 1997 évi LXXVIIL. térvény az épitett kGrnyezet
alakitésarol és védelmérél

18. Sajatos épitményfajtak: tobbnyire épiletnek nem mind-

si1lé, kozlekedési, hirkdzlési, kézmii- és energiaellatasi, vizel-

XXV. évfolyam 2014/3

23

zolvannyal rendelkeztek. Az oktatashoz sziikséges
jegyzetek rendelkezésre alltak. Ez még nem jelentett
mindgsitést, viszont a ,,KPE"” hegeszték munkajanak
rendszeres feliigyelete és ellendrzése folyamatos volt.
Késébb fogalmazddott meg a mindsitett hegesztdk al-
kalmazasanak igénye. A miianyaghegesztésre, mint
kiilénleges technoldgiai eljdrasra vonatkoz6an mar
1996-ban megjelent a 6/1996. (II. 21.) IKM rendelet,
mely megfogalmazta és értelmezte a mingsitett mi-
anyag hegeszté statuszt. A mianyag hegeszté miné-
sitésre a rendelet az MHT-t (Magyar Hegesztémindgsi-
t3 Testiiletet) jeldlte ki, melynek operativ feladatait az
MHtE (Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgala-
ti Egyesiilés) latja el. Az MHT - MHtE elSterjesztése
alapjan keriilt jé6vahagyasra a 15/1998. (IKK. 8.) IKIM
koézlemény a milanyaghegeszt6k mindsitési rendsze-
rérél. A kézlemény, mint az az évszambdl is lathaté,
1998 — ban jelent meg, a gaztarsasagok 2000.01.01. 4ta
tették kotelez6vé milanyaghegesztSik szamara. Ettdl
kezdédden a PE hegesztdk 7 eljarasra szerezhetd mi-
nésités (tanusitas) alapjan dolgozhatnak PE anyagu
gazelosztd — és csatlakoz6 vezetékek, tovabba célve-
zetékek és telephelyi vezetékek épitésén.
Sziikségesnek tartom felhivni a figyelmet a térvényi,
jogszabalyi hattér elvarisaira a miianyag hegesztés
teriiletén. Az allami szabalyozas jelenlegi helyzete:

l4tasi és vizgazdalkodési, banyészati tevékenységgel az.. ...
épitési kdvetelményrendszeren tilmenden — eltérd, vagy saja-
tos, csak arra a rendeltetési épitményre jellemzé, kiegészitd
kovetelmények megéllapitdsara és kielégitésére van sziikség.

6. Nyomvonal jellegli épitmény: a sajatos épitményfajtdk
kérében —~ egyebek kozdtt — a f6ldgaz-célvezeték és a fold-
gaz-elosztévezeték, a szén-dioxid-szallitd vezeték, az egyéb
géz- és gaztermékek vezetéke, stb. épitmény.

Kiilénos, hogy az 1997. évi LXXVIIL. térvény a Nyomvonal
jellegd épitmények kozott sem a telephelvi vezetéket. sem
a csatlakozd vezetéket nem nevesiti,

1.4. A banyafeliigyelet épitésiigyi hatésagi
engedélyéhez kététt sajatos épitmények az_53/2012. (IIL
28.) Korm. rendelet szerint (kivonat)

3. Gérzipari sajatos épitmények:

3.1. foldgaz-elosztd- és célvezeték, valamint tartozékai,

3.2. propan-butan toltd és tarold telep technoldgiai egysé-
geivel,

3.3. a propén-butédn elosztévezeték, az elosztéhalézatba
torténd betdplalasat biztositd tartdlypark tartozékai-
val és alkotérészeivel,

3.4. az egyéb géazok és gaztermékek vezetékei.

1.5. Az ,4llami akarat” megjelenése a
miianyaghegesztés tertiletén és azok kévetelményei.
1.5.1. A 80/2005. (X.11.) GKM rendelet a gédzelosztd veze-
tékek biztonsagi kovetelményeirdl és a Gazelosztd Ve-

zetékek Biztonsagi Szabalyzata kozzétételérdl
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Szlikséges az eljarashoz k6tott mindsitett hegesztd,
Az elosztdi engedélyes rendelkezzen miiszaki — biztonsagi
irdnyitédsi rendszerrel, mely a hegesztési folyamatokat is sza-
bélyozza. A vezetékes PB szolgéaltatds vezetéke gazelosztd
vezeték. A hivatkozott 80/2005. (X.11.) GKM rendelet vonat-
kozik a célvezetékekre is!

A szabélyzat megfogalmazza a hegesztd eszkdzdk hegesz-
tésre alkalmassaganak idészakos vizsgalatait és azok ered-
ményének igazolasat!

1.5.2. 11/2013. (I11.21.) NGM rendelet , A gaz csatlakozo ve-
zetékekre, a felhaszndldi berendezésekre, a telephe-
lyi vezetékekre vonatkozé miszaki biztonsagi eldira-
sokrdl és az ezekkel dsszefliggé hatdsagi feladatokrdl”

Sziikséges az eljdrashoz kétott mindsitett hegesztd, és sza-
béalyzat megfogalmazza a hegesztd eszkdzok hegesztésre
alkalmasségénak idészakos vizsgalatait és azok eredmé-
nyének igazolasat!

A hivatkozott 11/2013. (II1.21.) NGM rendelet vonatkozik a
telephelyi vezetékekre is!

1.5.3. Az egyéb gazok és gaztermékek vezetékei melyekre
nézve a banyaszatrdl széld 1993. évi XLVIIL toérvény
alapjdn a szénhidrogén szallitévezetékek biztonsagi
kovetelményeirdl és a Szénhidrogén Szallitévezetékek
Biztonsagi Szabdalyzata kozzétételérdl szold 79/2005.
(X.11.) GKM rendelet fogalmaz meg kévetelményeket,
viszont manyag vezetékek tekintetében nem. Ismere-
teim szerint ez utébbiakra nézve a banyafeliigyelet az
eléz6ekben mar hivatkozott 80/2005. (X. 11.) GKM ren-
delet a gazelosztd vezetékek biztonsagi kdvetelménye-
ir6l és a Gazelosztd Vezetékek Biztonséagi Szabédlyza-
ta kozzétételérdl kovetelményeit tekinti mérvaddénak.

Fontos megjegyzés!

A gdz csatlakozd vezetékek és a telephelvi vezetékek mii-
szaki — biztonsagtechnikai, épités-kivitelezési és lizemelte-
tési feliigyeletét a KORMANYHIVATAL teriiletileg illetékes
Tertileti Méréstigyi Muszaki Biztonsagi Hatdségai latjdk el.

Székhelyek: Budapest, Szeged, Gydr, Székesfehérvar,
Pécs, Debrecen, Miskolc.

Ezzel azt kivAnom jelezni, hogy ne csupéan a Magyar
Banyaszati és Foldtani Hivatal illetékességébe tarto-
26 létesitményekben gondolkodjunk gazipari vonat-
kozasban.

1.6. 3/2003. (I. 25.) BM-GKM-KvVM egylittes rendelet az
épitési termékek miiszaki kévetelményeinek,
megfelelbség igazolasanak, valamint forgalomba
hozataldnak és felhasznédlasanak részletes szabalyairdl

Epitési termékek alkalmazéasa
3. 8 (1) Forgalomba hozni (tovabbforgalmazni) vagy beépite-
ni csak megfeleldség igazoldssal rendelkezd, épitési
célra alkalmas épitési terméket szabad.
(2)Epitési terméket épitménybe betervezni akkor sza-
bad, ha arra jévdhagyott miszaki specifikacié van.
(3)Epitési célra alkalmas a termék, ha a gyarté utasita-
sainak és az épitészeti-miiszaki terveknek megfele-
18. szakszerd beépitést kivetSen. a termék teljes ter-
vezett élettartama alatt, rendeltetésszer( haszndlat
és eldirt katbantartas mellett. az épitmény — amely-
be a termék beépitésre keriil — kielégiti az alapvetd
kovetelményeket,

Fylegeszpes

2. A teljes mianyaghegesztéssel kapcsolatos
kérdéskort

* a hegesztd személyzet képességének, készségének mind-
sitése (tanusitasa);

* a hegesztés gépeinek, eszkbzeinek alkalmasséagi vizsgé-
latai és megfeleléség értékelése;

* a hegesztési varratok elvaltozdsainak, hibdinak értékelé-
se, osztélyozasa;

* a hegesztési technoldgia és annak tanusitésa;
alapjan kellene szabalyozni.

2.1. A hegesztl személyzet képességének, készségének
mindsitése (tanusitdsa)

Fémhegesztésre az MSZ EN ISO 9606 — 1: 2014 szabvany,
miianyaghegesztésre az MSZ EN 13067:2013 szabvany 1é-
tezik. Ez utdbbi szabvany nemzeti elészava leirja, hogy a
szabvany az Uj szerkezeteken, vagy javitas keretében vég-
zett mlanyaghegesztésekhez sziikséges ismeretek és szak-
értelem ellendrzésének mddszereit tartalmazza. A hegesztés
mindségbiztositdsdnak lényeges eleme a hegesztd szakér-
telmének mindsitd vizsgéja. E szabvany alkalmazésa bizto-
siték arra, hogy a mindsitd vizsga egységes ellendrzési el-
jaras szerint legyen elvégezve.

. 1. Alkalmazdsi teriilet
A szabvany akkor alkalmazhaté, ha a szerzédg felek vagy
az alkalmazasi terlileten felelds hatbésagok megkovetelik. A
mas mindsitési programot alkalmazé gaz- vagy vizszolgalta-
té-iparra nem vonatkozik e szabvany.”

Magyarorszagon van mas mindsitési program, neveze-
tesen: a 4/2012. Nemzetgazdasagi Kozlony, 1862. oldalan
2012.04.27- én megjelent a 15/2012. MHT — MHtE kézle-
mény a mlanyaghegeszték mindsitési rendszerérdl és az el-
méleti tesztkérdésekrél. A hivatkozott szabdly 2014.06.12 —
én atdolgozott valtozata az MHtE honlapjan www.MHtE.
hu lathaté.

Ide kapcsolédik a hegesztési felelds. Altalanos eldirés a
biztonsagi szabalyzatokban:, A hegesztési tevékenység ira-
nyitdsédra felelés hegesztési szakembert (hegeszitési felelés)
kell megbizni.”

Feladatait az MSZ EN ISO 14731 szabvany rogziti. Vég-
eredményben kiegészil az ISO 3834 kovetelményei sze-
rint, a hegesztési felelds feladatait ismertetd melléklettel.
Ugyanakkor az ISO 3834 kihangstulyozza, hogy a gyartd
feladata és felelGssége a hegesztett szerkezetek gyartasa-
hoz megfeleld hegesztési felelds kivalasztasa az ISO 14731
alapjan. Feladatait, tevékenységét a szabvany tébb olda-
lon részletezi.

2.2. A hegesztés gépeinek, eszkézeinek alkalmassagi

vizsgalatai és megfelelbség értékelése:

Az eldzéekben mar nevesitett biztonsagi szabalyzatok a
80/2005. (X.11.) GKM rendelet és a 11/2013. (II1.21.) NGM ren-
delet hegesztéssel kapcsolatos kovetelményei kozott megfo-
galmazzdk a hegesztd berendezések hegesztés kivitelezés-
re alkalmas dllapotat igazol6 idbészakos feliilvizsgélat elvég-
zését és a vizsgalat érvényességét igazolé dokumentumot.

2.3. A hegesztési varratok eltéréseinek, hibdinak
értékelése, osztalyozasa:
2.3.1. A 2005. évben megjelent MSZ CEN ISO/TC 17845:2005
a ,Hegesztés és rokon eljdrasai. Az eltérések jeltlési
rendszere” cimi,
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2.3.2.8zintén a 2005. évben megjelent az MSZ EN
14728:2005 szabvany Eltérések a hére lagyuld mu-
anyag hegesztésekben. Osztélyozés cimd,

A 2012. évben megjelent FprEN 16296:2012 szabvéany,
JEltérések a hére lagyuld mianyag hegesztésekben.
Mindséqi szintek.” cimid szabvanyok alkalmasak a he-
gesztési varratok elvaltozdsainak, hibdinak értékele-
se, osztalyozasara. A Miszaki — Biztonsagi Irényita-
si Rendszer” — ben (MBIR) a hivatkozott szabvanyok
elvardsainak figyelembevételével az eltérések jelolési
rendszere, az értékelés és osztalyozas alapjdn a he-
gesztések mindségi szintjei meghatarozhatdk! Nem
tudom, hogy igy van-e, mert még nem lattam jéva-
hagyott MBIR-t.

2.3.3.

2.4. A hegesztési technolégia és annak tanusitdsa
A hegesztéssel kapcsolatos tevékenységeinket ugy kell ke-
zelni, hogy az egyes termékekbdl — esetiinkben csoévekbdl,
idomokbél, szerelvényekbdl — hegesztéssel 6sszedllitott épit-
mény hegesztési varratai is feleljenek meg a termék (épit-
ménv) teljes tervezett élettartama alatt az elvart kielégitd
kovetelményeknek!

Csupéan emlékeztetdiil:

Hegesztés: Munkadarabok egyesitése hével, nyoméssal
vagy mindkettével, amelynek sordn az anyagok termesze-
tének megfeleld kohézids kapcsolat jon létre. A hére lagyu-
16 mdanyagok hegesztésénél — igy a PE-nél is — a jé kétés
akkor jon létre, ha az illeszkedd feliletekkel kozolt hé hata-
sé4ra homoaenizdlédéasra alkalmas anyagtartomany alakul
ki, a feliilet molekulai kélcséndsen részlegesen atdiffundél-
nak, athatolnak egymaésba. Egy ilyen kolcsonds molekula-
ris diffGziénak anyagi, termikus, illeszkedési és idébeli fel-
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tételei vannak. Az egymassal hegedni képes (homogeniza-

16désra alkalmas) mianyagok

« megfeleléen elékészitett feliileteit

* megfelelé hdallapotban,

* megfelelé nyomassal,

» megfelelé ideig kell 6sszeszoritani ahhoz, hogy a 6 he-
gesztési kotés, a molekularis diffuzid, a kohézids kdtés 1ét-
1€j0jjon.

A hegesztési folyamat célja, hogy a két munkadarab oly
médon kapcsolédijon dssze, mintha azok egy darabbdl ke-
sziiltek volna.

A létrejott kapcsolat a hegesztett kotés idébeli szilardsa-
gaval jellemezhetd.

Az 1. Abran latott gorbék jelentéseivel a probléma a ko-
vetkezs:

* A tartds szilardsag gorbék csé (csészert) prébatestek vizs-
galatai alapjan késziiltek.

* A vizsgélatok alapvetd igénybevételei a belsd tulnyomas,
emelt hémérséklet és hosszu idétartam voltak.

» A vizsgalatok nem adnak vélaszt a csévezetékre hatd
egyéb igénybevételi formak (hajlitds, csavarés, nyirés)
egyuttes hatédsairal

e Az 1. 4bran lathatd tartds szilardsag gorbék a gyartott
csovekre és nem a hegesztési varratokat is tartalmazé
csévezeték rendszerre — mint hegesztett szerkezetre — vo-
natkoznak! Viszont a kévetelmények azonosak.

Tételezziik fel, hogy van

» mindsitéssel (tanusitdssal) rendelkezd hegesztd személy-
zet és megfeleld hegesztési feliigyeletet ellatd szervezet,

* hegesztési technolégidt maradéktalanul megvaldsitd he-
gesztd eszkdzok,
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1. 4bra A PE csévek élettartam gérbéi. A tartds szildrdsdg idébeli valtozdsa
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2. abra

Fyfegrsppes

* a hegesztések mindségi szintjeit vizsgdld, osztélyozd sze-
mélyzet és vizsgalati technika, technoldgia, dokumentéa-
cids tartalom,

* vizsgalt és mindsitett (tantsitott) hegesztési technoldgia.

Ez mind sziikséges, de nem elégséges kdvetelmény a ter-
vezett 1étesitmény élettartama tervezhetSsége szempont-
jabdl, ami 1ényegében egy szilardsagi ellendrzd szamités,
amit a GVBSZ is megkovetel.

Feltétlenil sziikséges a varratszerkezet és a varrat ter-
helhetdségére nézve annak mechanikai tulajdonsagai is-
merete.

Meg kell tudni hatdrozni — a fémhegesztésnél méar bevalt

el

—  varrattényezd” értékét és alkalmazasat.

A hegesztési paraméterek valtozasanak
eredményei hevitéelemes tompahegesztési
eljarassal készult varratoknal

A vizsgalatok eredményei azt mutatjak, hogy a varrat nél-
kiili csdanyag utémunka értékei

a,, = 41 — 45 [J] értékiek voltak,

mig a varratot tartalmazé prébatestek ttémunka értékei
maximuma (az abrak zold szind részei)

a,, = 35— 40 [J] értékiiek voltak.

Mint ismert, az itémunka nem anvagiellemzd, de eljat-
szottam a gondolattal és képeztem hanyadosokat a varra-
tos és a varrat nélkiili eredményekkel, mint lehetséges he-
gesztési tényezdkkel és igy

v,=35/41 = 0,853
v,=40/45 = 0,888;
v,=36/45 = 0,777,
v,=40/41 = 0,975
értékl ,varrattényezdék” szamolhatdk.

Ismételten mondom csak jaték!

Az igazolhatosAghoz, alkalmazhatésaghoz az itémunka
vizsgdlatok informéaciétartalmét alaposan at kell gondolni!

Az elvégzett szamitdasok a

Georg Fisher Co.: Planning Fundamentals Industrial
Piping Systems (Schaffhausen, 2002) cimi szakirodalom-
ban ko6zolt 20 [°Cl-ra érvényes,

PE 100 anyagra:
logt = — 38,9376 + 24482,4670 X 1/T — 38,9789 X log o;
logt = — 20,3195 + 9342,6930 X 1/T - 4,5076 X log o;

PE 80 anyagra:
logt = — 40,9578 + 23596,3495 X 1/T — 37,5758 X log G;
logt = — 19,9414 + 8804,4333 X 1/T - 3,3219 X log ©
linedrisra transzformalt egyenletek felhasznélasaval.

Az élettartam tervezésének egy lehetdsége

Az élettartam tervezésének egyik lehetdsége lathatd a 3.
abran, ahol a lineérisra transzformalt élettartam goérbék, va-
lamint a szilardsagi ellendrzé szamitassal dsszetett igény-
bevételre meghatarozott fesziiltségek lathatdék 8 — 6 — 4
bar tizemeltetési nyomdasu foldbefektetett PE 100 és PE 80
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3. abra

anyagy, SDR 11 és SDR 17,6 szabvanyos méretaranyu géz-
elosztd vezetékekre, de varrattényezd figyelembevétele nél-
kil (v =1).

Azt is lehet 1atni, hogy v = 1 esetén a PE 80 élettartam-
gorbe kb. 57 év eltelténél metszi a PE 80 anyagu, SDR 11
szabvényos méretaranyy, 8 bar lizemeltetési nyomdasu szé-
mitas gorbéjét, viszont v = 0,9 értékd varrattényezd esetén
az élettartam 46 évben prognosztizalhatd!

Az eléz8ekben mar nevesitett biztonsagi szabalyzatok a
80/20065. (X 11.) GKM rendelet és a 11/2013. (1I1.21.) NGM ren-
delet hegesztéssel kapcsolatos kovetelményei kdzott megfo-
galmazzak, hogy a hegesztési dokumentacidénak — egyebek
mellett — legaldbb a hegesztési tevékenység kévethetdsége
azonositdsa céljabdl a kovetkezdket kell tartalmaznia:

* a hegesztési utasitast (WPS = Welding Procedure

Specification),

* a hegesztési utasitds tanusitdsat (WPQR =

Procedure Qualification Record),

Welding

Csupén emlékeztetdil targy szempontjabdl fontos fogal-

mak az EN ISO 15607:2003 szerint:

e pWPS: preliminary Welding Procedure Specification, EI6-
zetes hegesztési utasitas

e WPS: Welding Procedure Specification, Gyartdi hegesz-
tési utasitas

e WPQR: Welding Procedure Qualification Record, A he-
gesztéstechnoldgia jévahagyaséanak rendje:

Az a dokumentum, amely egyrészt a probadarab hegesz-
téséhez sziikséges minden olyan lényeges adatot (valtozot)
tartalmaz, ami egy hegesztési utasitas jévahagyasahoz
szikséges, méasrészt tartalmazza a prébahegesztés vizsgé-
latanak Osszes eredményét. A hegesztési utasitas elfoga-
dasédhoz egy vagy tdobb hegesztés-technoldgia jévahagyasi
dokumentumra (WPQR) lehet sziikség. Ezzel szemben egy
hegesztés — technoldgia jovahagyasi dokumentum (WPQR)
bizonyos esetekben tobb hegesztési utasitas (WPS) kidolgo-
zhsahoz is elegendd lehet.

3. A WPQR kidolgozas alapvetd feltételei:

Tekintettel arra, hogy — ismereteim szerint — csupan a gaz-
iparra nézve létezik &llami szabélyozas a PE anyagu cséve-
zetékek hegesztését illetden, igy a polietilén anyagt cséve-
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zetékek hegesztésére fokuszélok, anndl is inkdbb, mert erre

nézve van tobb évtizedes tapasztalatom.

3.1. Ismernikell a polietilén anyagu csévek és idomok he-
gesztésére vonatkozo6 technoldgiai utasitasokat, to-
vabba azon pWPS lapokat, amelyek alapjan végre le-
het hajtani a tanusitasi eljarasokat. Itt végeredmény-
ben a lehetséges megbizd szdndékat kell tisztaznil
Ezek a pWPS-ek nem feltétlenil, sét biztosan nem
azonosak a hegesztd személyzet mindsitési eljarasai-
ban alkalmazott pWPSekkell
Itt mér elvarhatd, hogy a megbizé rendelkezzen a Ma-
gyar Banyaszati és Foldtani Hivatal altal jévdhagyott
Muszaki — Biztonsagi Iranyitasi Rendszerrel. Ennek
ugyanis része kell legyen a hegesztés — kivitelezésre vo-
natkozé teljeskérd utasitas is az alapanyagok atvétele,
szallitdsa, tarolasa, kezelése, mindségiigyi dokumentu-
mainak rendelkezésre allasa, tovabba a hegesztés kivi-
telezés ellkészitése, végrehajtdsa, majd ellendrzése és
a teljes folyamat dokumentéaldsa vonatkozdsaban.

3.2. Ismerni kell a megbizé azon szandékat, hogy mi-
lyen geometriai mérettartomanyokra szeretne tanusi-
tasokat kérelmezni. Ez a kértlmény lehetdvé teszi az
anyagkoltségek meghatérozasat a hozza rendelhetd
vizsgalati és értékelési koltségeket is.

3.3. Ismerni kell a megbizd hegesztés — technoldgiai ki-
vitelezéshez alkalmazott hegesztd eszkoz parkjat! Ez
azért fontos, mert bizonyos hegeszté eszkdzok eltérd
konstrukcidja kilénbozé hegesztés — technikai valto-
zOkat jelentenek, ugyanakkor a majdani WPS lap egy-
értelmuiien rogziti a hegeszté eszkoz tipuséat, gyari sza-
mét, id8szakos sikeres eredményi vizsgalatdnak idd-
pontjat, az alkalmazhatd geometriai mérettartoméanyt,
tovabbé az esetleges kismértékl atszereléssel mas ti-
pusuy hegesztési technoldégia megvaldsitasat (pl.: bi-
zonyos hevitdelemes tompahegesztd gép atalakithatd
hevitdelemes nyeregidom hegesztés végrehajtésara,
ha van hozza megfeleld hevitéelem profilparokkal).

3.4. Az eléz8 pontban leirtak igazak lehetnek a hevitéele-
mes tokos hegesztés gépesitett eljaraséra is.

3.5. A hevitéelem nélkili (flitdszalas) hegesztések esetében
dsszetettebb a probléma. Bizonyos gyarték (hegesztd
automatika és idom gyartdk) némileg eltéré moédon ir-
jak le kovetelményeiket. Ezeknél az eljarasoknal megha-
taroz6 szerepe van az el6készitési folyamatoknak (per-
sze a hevitdelemes eljdrdsoknal is), melyet mar a leendd
WPQR-ben is rogziteni szliikséges, mert akkor a WPS-
ben is megjelennek az alapvetd hegesztési valtozdk. A
kilénboézd gyartmanyu fitészalas idomok hegesztésé-
nél jelentds lehet még az azonos geometriai méretek
esetében is a hevitési iddtartamok, a kialakult olvasz-
tdsi hémérséklet eltérs értéke. A WPS-ekben pontosan
meg kell hatarozni az idom gyartéjat, tovabba a gyart-
manycsaladon beliil az alkalmazott idom tipus (termék)
azonositd szamét. Kiilon elgondolkodtatd, hogy a he-
gesztd berendezések gyartoéi allitjdk, hogy a barmely
idomtipus hegeszthetd a hegesztd berendezésiikkel a
legtobb idom gyartétdl fuggetleniil. Kétségtelen, hogy
a korszerl hegesztd eszkozok felismerik az egyes ido-
mokat, de az 4llitast leirva én még nem lattam.

4. A targyhoz kapcsolédoé vizsgalati szabvanyok

Az MSZ EN 1555 Mianyag csévezetékrendszerek éghetd ga-
zok szallitdsara — Polietilén (PE) szabvanysorozat hatélya ala
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tartozé Polietilén anyagd csovek — és idomok vizsgéalatéra
nézve kell felkészulni, ﬁgymiqt:
* MSZ EN 1555-1 1. rész: Altaldnos eléirés,

* MSZ EN 1555-2 2.1ész: Csovek,

* MSZ EN 1555-3 3. 1ész: Csdbidomok,

s MSZ EN 1555-4 4. rész. Szelepek,

* MSZ EN 1555-5 b. 1ész: A rendszer céljgnak valé meg-
felelés,

» MSZ EN 1555-7 7.1ész: Utmutaté a megfeleldség érté-

keléséhez szerinti vizsgalati kévetelmé-
nyeknek valé megfelelést. A vizsgalati
probék darabszamai az MSZ EN 1555 —
2 szabvany 7. 8. és 9. pontjaiban meg-
hatéarozottak legyenek. Vizsgalni kell a
hivatkozott szabvéany 10. pontja szerin-
ti megjeldlési kovetelményeket is. Erte-
lemszertden ez vonatkozik az MSZ EN
1565 — 3 szerinti idomok jelolésére is.

Q AN S o+

Azt gondolom, hogy a hegesztési technologidk tantsita-
sanak koévetelményeire, végrehajtdsara, ertékelésére néz-
ve a
* a kutatds—fejlesztés,

* az anyagtechnolégia,

° a tervezés,

* a gyartas (alapanyag, termék: csé, idom),

* a kivitelezés (a hegesztési felugyelet, mindsitett (tantsi-
tott) hegesztd személyzet, és megfeleld hegesztd eszkd-
z0K),

¢ az elkészilt varratok vizsgéalata, értékelése, mindségi
szint meghatarozasa,

* az lizemeltetés,

* és nem utolsé sorban a miiszaki — biztonsagtechnikai fel-
ugyelet teriiletén dolgozé szakemberek munkdjdnak az
eddigieknél jéval szorosabb dsszehangoléasat igényli.

Dr. Vizvary Dezsé,
szakértd vizsgabiztos

cO I

Soyer Magyarorszag Kft.
Alba Ipari Zéna
8000 Székesfehérvar Babér u. 14.
Tel: 22/504-427
info@soyer.hu

www.sovyer.hu

Az Gjonnan éplit csarnokban, lehetdség nyilik telepitett KTS-1550 CNC munkaallomason térténd, dokumentait
mindséqii bérmunka végzésére. Kérje, személyre szabott ajanlatunkat.

A Minchenben megtartott

IHM 2014-en cégink Uujra elnyerte a

skézmlivesipar kivald innovativ

teljesitményének tartomanyi dijat”. A kitlintetést a kiallitason bemutatott HesoMatic-9 berendezes nye
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Az Uj Soyer gyartmanyu HesoMatic-9 tipust csaphegeszté berendezés egy uttord
talalmany, amely egyesiti az aramforrast, a vezérlé berendezést és az adagold
egységet, mindezt egy készllékben, egy burkolati haz alatt. A 3-8 mm atmeéréjii

illetve 8-40 mm hosszlsagu hegesztécsapok
helyigénnyel,
értékben.
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illesztése
és sokkal baratsagosabb kezelés mellett lehetséges kivalé ar-

igy fele akkora
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Dr. Gremsperger Géza*

Hegesztéshez kapcsolodo hokezelés
minodségi kovetelmenyei

Az 6mlesztd hegesztési folyamat egyik
nem kivanatos kisérdje a kiilonbdzd
nagysagu visszamarado fesziiltségek,
amelyek késdbb a szerkezet hasznéla-
tat befolyasolhatjak.

A készre hegesztést kovetd hékeze-
1és, a gyartasi folyamatban djabb és
sajatos technoldgiai mivelet és szol-
galhat arra, hogy vele a visszamaradd
fesziiltségeket csdkkentsék vagy meg-
szlintetessék.

Az Gjabb muivelet viszont maga-
ban hordozza annak kockézatat, hogy
mind az émlesztéhegesztéssel készi-
tett kotés, mind a hdékezelt munka-
darab olyan eltéréseket szenved, ami
a késdbbi felhasznaldst megneheziti,
vagy éppen ellehetetleniti.

A hegesztést kovetS hékezelési elja-
rdst, mint a szerkezet minéségét alap-
vetden befolydsold és a gyartas utol-
s6 fazisdhoz tartozéd 6nallé muiveletet
célszerl kezelni és ezzel kapcsolatban
vizsgalni és elbirni a hékezelés és a
mindségbiztositas kapcsolatat.

A hdékezelés tehat a gyartas befejezé
fazisdhoz szorosan kapcsolddik és sok
esetben nem a hegesztett szerkeze-
tet gyartd sajat iizemében végzik, ha-
nem kiils§ erdforrassal, vallalkozéval
végeztetik. Ez azonban nem jelenti azt,
hogy a hegesztést kévetd hékezelés,
mint gyartastechnolédgiai folyamatnak
ne kellene szervesen illeszkedni a he-
gesztett szerkezet el84llitasi rendszeré-
be és a folyamat felligyelete, irdnyitdsa
ne tartoznék a hegesztési felelés tevé-
kenységi és felelésségi koréhez.

A tevékenység fontossagat jelzi,
hogy szamos mindségiranyitasi és mi-
néségbiztositasi szabvanyban, részben
utaléssal a kiilsé erdforrdssal végzett
tevékenységhez sorolhatdan, részben
kifejezetten az erre iranyuld szabvany-
ban megtalalhaté. A kévetkezdkben
ezt a rendszert és gyartastechnolégiai
folyamatot mutatom be.

Mi a célja a hegesztési
miveletet kovetd
hékezelésnek?

* A visszamarado fesziiltségek a mun-
kadarabban csékkenjenek és a mun-
kadarab élettartama a szamitott,
eldirt legyen, illetve

* a hegesztett kétés mikro-szdvetszer-
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kezetének megvéltoztatasa, hogy az

az eldirt legyen.

A hegesztést kovetd — a termék mi-
ndéségét érinté — tevékenységek a vo-
natkozé szabvanyok alkalmazaséaval
tehat nyomon kovethetdk.

A hegesztés utani hékezelési tevé-
kenység az altalanos mindségiranyita-
si rendszerekben is jelen van.

A kovetkezbkben ezeket a szabva-
nyokat tekintjik at. Az &altaldnosan
alkalmazhaté mindségiranyitastol ki-
indulva, majd folytatva a tébbi mar
inkabb specifikusnak tekinthetd szab-
vannyal.

MSZ EN ISO 9001:2009
(Minéségiranyitési rendszerek
kévetelményei) szerint h6kezelésre
is értelmezhetd kévetelmények:

4.1. fejezet: Altalanos kovetelmények
7.4. fejezet: Beszerzés

A szabvany fent emlitett fejezeteinek
az ide is vonatkoztathaté értelmezése:
e kiils§ eréforrasok igénybevételére vo-
natkozd érvényes elSirdsok legyenek,
* ha a kiilsd eréforras altal végzett te-
vékenység a MIR része, ekkor a f6-
véllalkozénak a beszallité kivalasz-
tési és egyuttmikodési folyamatat
pedig rendszeralapt allandé szakmai
és mindségi vonzatu feligyelet alatt
kell tartania,

* az egylttmikédésben mindenért a
févéallalkozd felelés,

MSZ EN ISO 3834:2006 ( Fémek
6mlesztbhegesztésének
minéségiranyitasi kévetelményei,
V- angol nyelvii) szerint h6kezelésre
is értelmezhetd kévetelmények:

6. fejezet: Alvallalkozés
13. fejezet: Hegesztés utdni hékezelés

Az el8irds szerint bizonyitani kell,
hogy a termékszabvany vagy eldirds
kovetelményei teljestilnek. Az eljarés-
nak, a terméknek és a feljegyzésnek
(mivel egy folyamat 0sszetartozé részei)

nyomon kovethetSknek kell lennitik.

A szabvanyban alkalmazott szakkife-
jezések értelmezése:

Tervezési el8irasok (design specifi-
cation): a megrendeld, vagy szabdlyzat

altal a termékre eldirt kovetelmények,

29

Mindsitett személy (qualified per-
son): aki a elkésziltségét és tudasat
oktatasok, képzések és/vagy gyakorla-
ti tapasztalatok Utjan szerezte,

Szerkezet (construction): termék,
szerkezet vagy barmi més hegesztett
darab.

Gyarté (manufacturer, fabricator):
a hegesztésért felelds személy vagy
szervezet,

Alvallalkozé (sub-contractor): a
gyarténak szerz8dés alapjan terméket,
szolgaltatasokat és/vagy tevékenysé-
geket beszallitd.

Néhany tovabbi és a minbségre
irdanyulé kévetelmény:

* a gyarto teljes mértékben feleldés a
hegesztés utani hékezelés elbirdsa-
ért és végrehajtasaért,

az eljaras feleljen meg az alapanyag-
nak, a hegesztett kotésnek, a szerke-
zetnek stb. és feleljen meg a termék-
szabvany szerinti és/vagy az eldirt
kovetelményeknek,

a hdékezelésrél a feljegyzést annak
végrehajtésa sordn kell elkésziteni,
a feljegyzésnek igazolnia kell, hogy
betartottak a technolégiat, valamint
az adott termékre vonatkozdan nyo-
mon kévethetének kell lennie.

A hdékezelési mivelethez meghatéro-
zott fogalmak k&thetdk és erre a kovet-
kezd szabvany ad eligazitast.

MSZ EN 10052:1995 (A vasétvizetek
hékezelésének fogalom
meghatédrozésai) — szerinti
hékezelési fogalmak:

A hdékezelés miveletére vonatko-
z6 alapfogalmak esetiinkben is meg-
egyeznek a vonatkozé szabvanyban
meghatarozottakkal.

A kovetkezdékben — az egyértelmd
értelmezés miatt — néhény a kovet-
kezd szabvéanyos fogalmakat célsze-
rd hasznalni.

Hékezelés
olyan muveletek sorozata, amelyek so-
ran a szilard vasoétvozet teljes egészé-
ben vagy részlegesen olyan termikus fo-
lyamat hatdsanak van kitéve, amelynek
hatéséra 1étrejon a tulajdonséagaiban és/
vagy szerkezetében szlikséges valtozas.
Az adott kezelendd termék vegyi 6sz-
szetétele a hékezelési miveletek sordn
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esetleg megvaltozhat, pl. a termoké-
miai hékezelés esetében.

Hékezelési ciklus
a hékezelés sordn a hémeérséklet valto-
z4sa az idé fuggvényében.

Fesziiltségcsokkentd izzitas

a munkadarab izzitdsa megfeleld,
nagy hémérsékleten, majd célszerd
lasst hitése a maraddé fesziiltségek
cstkkentésének céljabdl anélkil, hogy
a szbvetszerkezet és az anyag tulaj-
donsagai jelentdsen megvaltoznénak.

FeszultségcsOkkentd megeresztés
a teljesen vagy részlegesen mar-
tenzites szerkezetl termék megeresz-
tése altaldban 200° C-nél kisebb hé-
mérsékleten a maradd fesziiltségek
csokkentésére a karbidkivalas kezde-
tével az anyag keménységének jelen-
tés cstkkentése nélkiil.

MSZ EN ISO 17663:2009 (Hegesztés.
A hegesztés és rokon eljarésaihoz
kapcsolédé hékezelés mindségi
kévetelményei):

(Welding. Quality requirements for
heat treatment in connection with
welding and allied processes (ISO
17663:2009)).

Ez a specialis szabvany szolgél a he-
gesztett szerkezetek gyartaséval 6sz-
szefliggd hékezelésére.

Ebben a szabvanyban a hékezelésre
vonatkozdan Ujabb definicidk vannak,
azonban tovabbra is érvényesek az
MSZ EN 10052:1995-ben talalhatok.

Az MSZ EN ISO 17663
szerinti fogalmak

Kemence névleges hémérséklet
amikor a munkadarab behelyezhetd,

Hékezelési hémérséklettartomany
azen kell a munkadarabot tartani,
hogy a kitdz6tt anyagtulajdonsagokat
elérijék,

Hékezelés utan hémérséklet
amit akkor mérnek, amikor a munka-
darabot a kemencébdl kiveszik,

Héntartasi id6

az az id6, amig a munkadarabot a hé-
kezelési hémérséklettartomanyban tart-
jak, ez akkor kezdddik, amikor a hé-
mérséklet a munkadarab mérési pont-
jain az eldirt hémérséklettartomany
minimalis értékét eléri és addig tart,
amig a ténylegesen mért hémérséklet
ez ala nem esik vissza.

bylegrsipes

A fogalmakat kévetéen fontos a mi-
néségbiztositdshoz sziikséges a szab-
vanyban is hivatkozott egyes elemek
attekintése.

A kovetkezdk vézlatosan ezt mutat-
jék be.

Uzemleiras

A kulsd hékezeld erdforrdst igénybe

vevd vallalkozas kivadlasztdséra ira-

nyuld déntés elbtt a leendd vallalko-
z6t6] kovetelhetd az izemének leira-
sa abbdl a célbdl, hogy meg lehessen
allapitani az adott vallalkozé kompe-
tenciajat.

A kompetencia megallapitdshoz az
egyik informécidforrds az tuzemleiras is.

Ennek megfeleléen, tehat van-e a
hékezelést végzd tizemnek olyan ér-
vényes dokumentécidja, amely tartal-
mazza:

* az lizem &ltalanos jellemzdit, pl. f5ld-

rajzi elhelyezkedését, féleg a szélli-

t4s miatt,

az uzem altaldnos muszaki felsze-

reltségét (példat lasd lentebb),

1j berendezés lizembe allit4dsara vo-

natkoz6 mindségirdnyitasi szempon-

tokat,

az infrastruktirat,

az anyagmozgatast és manipulélést,

az egyes hdkezeld berendezések

aladbbi alapvetdé miszaki jellemzd-
it, ilyenek pl.:

— beéllithatd és szabalyozhatd/ve-
zérelhetd hémérséklettartomanyt,

— helyhez kotott hdkezeld berendezés
esetében a hasznéalhatd max. belsé
térfogat nagysagat és a kemence
fenék max. terhelhet8ségét, stb.,

— a zart kemencetérben az egyen-
letes/homogén hdémérséklet elosz-
last,

— a hékezelS berendezések eldirt idé-
kozénkénti feliilvizsgalatanak ter-
vét, a végrehajtas és a rendszeres
karbantartas érvényes dokumen-
tumait,

— a kalibralt szabalyozdk, vezérldk,
hémérék (tapintd/lézer, kupok, ti-
pusait stb.) és a jeladdk jellemzdit,
mutkodésiik elveit, stb.,

— hiitéshez hasznélt berendezések
fajtéit, miszaki jellemzdit és feliil-
vizsgélatuk dokumentumait,

A hdékezelés eszkozei

Az uzemleiras egyik fontos része az
alapvetd, féleg hékezeléshez hasz-
nélt berendezések és a kiszolgald inf-
rastruktira miszaki paramétereinek
pontos megadéasa.
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Ezek véaltozatainak, vagy kialaki-
tdsuknak, vezérlésiiknek, geometri-
ai méretiiknek, teljesitményfelvéte-
liknek és termelési kapacitasuknak a
hékezelendd darabok anyagmindségé-
hez, mértéhez és tomegéhez kell iga-
zodni.

A rakat akar tobb darabos és tdbb
tonna tomegi is lehet, pl. vasuti for-
goévazak esetében.

A hdkezelS berendezés lehet:
¢ helyhez kétott, és
* mobil.

A hdékezeld eszkoz tehat a hékeze-
1ési mivelet végeredményét alapvetd-
en befolyasolja, ezért szakmailag he-
lyes kivalasztasa és iizemeltetése és
az eldirt technoldgiai miivelet megbiz-
haté és dokumentalt végrehajtasa fon-
tos része a hegesztést kovetd hdke-
zelésnek. Az 1. Abrdn mintaként egy
ilyen eszkéz lathaté.

Szabvany szerinti tovabbi
minéségbiztositasi
tevékenységek
1/ Szerzédés atvizsgalasi
szempontok:

* kiviteli szerzédés megkéttése eldtt:

— a gyartd kompetens-e és ezt hite-
lesen igazolja-e,

— ez a szabvany és mas vonatko-
z6 muszaki elbiras a kivitelezdnél
megvan-e, és ismert-e,

— a hékezelendd$ darab (tipusa, da-
rabszama, fajtdja, anyagijellemzdk,
stb.) ismert-e,

— meghatarozottak-e és ismertek-e a
mindségi kovetelmények a hékeze-
lést végzé szdmara,

* a hékezelési technoldgiai utasitas
megvan-e és jévahagyott-e, vagy /
érvényes-e (14sd késébb a vonatkozd
formanyomtatvanyt),

az egyes munkautasitasok (pl. he-
gesztés, képlékeny alakvaltozés: ko-
vAcsolas és hékezelés) kozott van-e
Osszhang,

van-e igazolt, mindsitett kompetens
személyzet,

a tevékenységhez megvannak-e
a sziikséges gépi berendezések,
(anyagmozgatés, pl. manipuléatorok),
infrastruktira stb. és ezek ellendr-
zOtt 4llapotban vannak-e és képe-
sek-e az adott feladatot hibatlanul
elvégezni,

a vezérlé berendezések, a jeladdk, a
regisztrald rendszer dokumentaltan
érvényesen ellendrzott-e, kalibralt-e,
elfogadottak-e a hékezelést megeld-
z48, a hékezelési muvelet alatti és az
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azt kévetden alkalmazand6 mérd-

eszkdzok, berendezések és megfele-

18ség igazolasi eljarasok és értékelé-
si modszerek,

a muvelet elétti, alatti és utani ellen-

Srzési és végatvételi elbirdsok meg-

vannak-e és érvenyesek-e,

* a hékezelési tevékenység végén at-
vételére vonatkozé ellendrzési mdd-
szerek, eljarasok, ismertek-e és elfo-
gadottak-e,

¢ szilkséges-e mas specialis kikotés,

feltétel pl. az alak-; méretvaltozas-

ra, az eldirt tlrések betartaséara, a

kemencében torténd megtamasztés-

ra, vagy a részleges (pl. hdszigete-

18, vagy diffaziét gatlod) feliiletvéde-

lemre, stb.,,

ismert-e a kivitelezd termelési kapa-

citdsa, képessége az eldirt szallitasi

hatarid$ betartéséra, felelésség biz-
tositdsa van-e,

2/ Az alvéllalkozd, a kiilsé
er6forras:

van-e a beszéallité kivalasztasara és
az egyuttmikodésre megbizhatd, ér-
vényes eljaras,
a févallalkozé/megrendeld a 6 fe-
lelés,
a rendeld Altal adott kiviteli feladat
és a rendelés leirasat tartalmazé do-
kumentacibé pontos —e, pl. a rajzon
hékezelésre vonatkozo informéaciok
megvannak-e, szabvanyosak-e és
érvényesek-e.

3/ Személyzet
a ktilsé er6forras esetében:
* kompetens-¢,
* anyagvizsgalok mindsitetiek-e.
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1. 4bra. Helyhez kitétt hbkezelb eszkéz — a kemence (Fa. Bergmann GmbH)

4/ Szakmailag megfelel6
technolégiai berendezések,
eszk6z6k megvannak-e, allapotuk
ellenérzétt és jovahagyott-e a
kévetkezGkre
* kemence vagy egyéb hevité beren-

dezés,
* hevitést programozd, vezérld,
* hémérsékletmérs,
* homogén hémérsékletet biztosité he-
vité elhelyezés,
hiité berendezés,
emeld és szallitd eszkodz, logisztika,
személyi munkavédelmi eszkdzok,
stb.,
anyagvizsgald berendezések, eszko-
z0k,
meghatarozott-e a kemence mind-
ségi fokozata és ez megfelel-e a
muvelet/munkadarab tdmasztotta
kovetelményeknek,stb.

5/ HBkezelési tevékenység:
a hdékezelési paraméterek meghata-
rozasaért a hdkezelést végzd (a kivi-
telezd) a felelds,
* a hékezelési paraméterek altalaban
figgenek:
— az anyag fajtajatdl,
— a vegyi 6sszetételétdl,
— a megeldzd hékezelés keltette 4l-
lapottdl,
a vastagsagtdl,
— a tomegtdl,
az alakra,
a méretre vonatkozo tirésektdl és
— a szobvetszerkezeti, eldirt szilard-
ségi értékektdl, kovetelmények-
tél, stb.
primer hékezelési paraméterek:
— a kemence névleges hémérsékle-
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te, amelyre fel kell fteni, mieldtt
a munkadarabot betennék,

— felhevitési sebesség,

— héntartds hémérséklete, és stabi-
lit4sa,

— héntartési idé,

— hiitési sebesség,

— a lehités véghdmeérséklete.

Hékezelési technoldgiai
utasitas

A cél és a rendeltetés
Az elvégzendd hékezelési feladat vég-
rehajtdsdnak meghatdrozasa, de a
csdvek helyi h6kezelésére kiilén eld-
irds érvényes.

A hékezelési utasitas tartalma
* a hékezelés fajtdjanak megadéasa, pl.
elémelegités, feszultségcsokkentés,
normalizaléas, stb.,
¢ hékezelés kivitelének valtozata: hely-
hez kététt hdékezeld eszkdzben, pl.
kemencében vagy mobil eszkdzzel,
mert helyi hékezelést kell elvégezni,
hémérséklet mérési pontok szdma és
elrendezése mind a munkadarabon,
mind a hdkezeld§ eszkdzben (a héke-
zeld eszkodzben, pl. kemence térfoga-
tanak fiiggvényében: ha ez pl. 40 —
60 m® , akkor 3 db mérési pont elé-
irt, de csdvekre kuldn eldirds van, pl.
a kiilsé atméré figgvényében, ha D
= 170-370 mm, akkor 2 mérési pon-
tot kell kijeldlni és ezek eldirt szog-
osztésa: 180°),
a véddgéz sziitkséglet — ha ez szik-
séges,
a munkadarab behelyezése és/vagy
elhelyezése és/vagy megtdmaszté-
sa, felileti védelme,
hékezelési elsédleges és masodlagos
paraméterek megadéasa,
hitési jellemzdék: kozeg, és sebes-
ség stb,,
a munkadarab azonositd jeldlése —
nyomon kovethetdség biztositdsa,
— kdrnyezeti korilmények megha-
tdrozésa és eldirasa, pl. védelem
széltdl, huzattdl, esdtdl, stb.

(Formanyomtatvany/ I'jrlap minta a
2a. és a 2b. abrédkon) Ez a
* DIN 10723 (Vordruck)
* és a DIN 6773

szerinti hékezelés adatok, jeldlések
rajzokon alapjan toérténdé megadésa.
(Lasd a részleteket a Melléklet-ben).

A HEU formailag és rendeltetését

tekintve is hasonlatos a hegesztésben
hasznalt WPS-hez.
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6/ Eltérések

* ha az eldirt tlrés értékétél nagyobb
eltérés adddik, akkor a termék nem
vehetd at, vissza kell utasitani,

* jegyzdkonyvet kell felvenni,

* ozt a termék egyéb mindségi doku-
mentumaival egyitt kell megdrizni,
archivéalni,

* a megfeleld eredményl helyesbitést
a szabvanyos eljards és a szallitési
szerzddés szerint lehet igazolni, de a
dokumentumot meg kell érizni,

* engedélyezett, jévahagyott helyesbi-
tés lehetséges,

* ha a munkadarab nem hasznalhaté
fel az eredeti cél eléréséhez, errél a
vevét informalni kell, selejtezés le-
hetséges.

7/ A megfeleléség dokumentdalasa
A megfeleléséget igazold dokumentu-
mok:

* a/ hékezelési jegyzbkonyv,

* b/ hékezelési megfeleldség értékelé-
sének alapdokumentumai,

* ¢/ a termékre vonatkozé, megfelels-
séget igazold, nyomon kévethetd ar-
chivdlandé dokumentumok.

ad a) Hdékezelési Jegyzbkonyv
tartalma
* a termék, munkadarab azonositasa,
* a hékezelt munkadarab anyagéa-
ra vonatkozé informacidk: anyag-
szabvényok, jelolések, gyartd al-

tali cégijeldlések, méretek (vékony/

vastag, vegyes fald), vegyi dssze-

tétel, adagszam, ISO 10204 szerinti

bizonylat(fajta) megadésa, stb.,

az alkalmazott hékezeld berendezés

azonositéja, tipusa, fajtdja stb.,

* a hékezelés mdédszere, eljarasa,

a felhevitési sebesség,

* az elémelegitési hémérséklet — ezt el

kell érni mielétt a munkadarabot a

kemencébe helyeznék,

hdéntartds hémérséklete,

hdntartési idg,

a hevitési folyamat (ezt folyamato-

san szamitdégép vezérli és kapcsolat-

ban van az érzékelékkel, amelyek a

kemencetérben kiildnbdzé helyeken

vannak és igy a h6mérséklet mérése

és regisztraldsa éallando),

* a vezérlés a hevitési programnak

megfeleléen szabdalyozza a hémér-

sékletet, a hékezelés teljes folyama-

tat, hémérséklet idében torténd valto-

zésa valds idejl regisztratumon van,

lehiitési hémeérséklet, ha ezt elér-

te, akkor a munkadarab a kemencé-

bdél kivehetd, mobil eszkdz eltdvolit-

hatd, stb,,

hiitési eljarads és modszer,

hiitési sebesség,

hémérsékletmérés jellemzdi: tipusa,

eszkozei, mérési pontok szama és

megijeldlése a hdkezelési vazlaton,

* a hékezelést végzs lizem és a szemé-
lyi felelésok megadasa,

* a hdkezelés datuma.

ad b) Hékezelés Megfeleléség
Ertékelésének
Alapdokumentumai

¢ kiilonbozd keménységmérések,

elszéntelenedési mélység meghaté-

rozésa,

metallografiai vizsgalat:

szemcsenagysag meghatarozésa

(ferrit, ausztenit, stb.),

e kisérd probadarabok mechanikai

vizsgélata,

¢ szivéssdg meghatarozésa,

* Jominy — préba, edzédési mélység,

e fém és fémoxid rétegvastagsdg mé-

1és,

vegyi dsszetétel meghatarozas mag-

ban és a feliileten”,

muveletek alatt készitett regisztra-

tum(ok),

feliileti revésedés vizsgalata,

késziilék (pl. prébatest tartd, mun-

kadarabot tamasztd, stb.) utdlagos

ellendrzése,

vizsgalati, 4tvételi (préba) terv sze-

rinti teljesités igazolas.

ad c) A Termékre Vonatkozo,
Megfeleléséget Igazold,
Nyomon Kévethetd,
Archivalandé
Dokumentumok:
¢ szerzddés és szerzddés atvizsgalasi
jegyzdkényvek,

HOKEZELESI ELJARASI UTASITAS: HEU
DIN (7023 szerint  _
10 edaés,
{0 megeresatés,
10 nemesités,
.0 bénitesités, Q
ilas, O peremedads, feluleti O
) nitrokabenalas, ‘réteg,
O buratositas, J}) mélyhiitcs,

Oszenités.
[6] kmbumtr Mas,

0, - (- egyszen,

ANYAGFAITA:
Szabvanyos ravid megneverés: .

Eht- edzési mélység, Rht - széledz8dési mélység, Nth - nitrélt edzési mélység

...sxabviny jelolés:.

Azonosito: . Srenben elszegenyedds

ey ﬁ.lulel

nonmhulaw,
diffuzios kc/c!ex

3/ A hutiirfeliletre hato meliékhatasok:
Szénben dusulds (szenitddds):

elort  megenpedett  tton
megengedett  till
meeengedet:  nlt
megengedett 1

keiclcs végrehajtasira vonatkoezé klonleges eldirdsok:
» Késrillék alkalmazdsa:
~ Hiiszigeteld alkalmazdsa:
» Hevités fajtaja:(kemence. lang. indukcio, lezersugdr, clehbionsugan
_» Segéd, kezeldanyag: sofirdo, gz, vakuum, stb.,

Haikezelési kép — DIN 6773 szerint:

A hikerelési adatok:

11 Felileti éw v Alasi dflapot —
Shovaesemulzris feldilut, snvaadvi
2 Sy

ssenites, ismetetlen.

2a. abra Hbkezelési eljarasi utasitas — tirlap

L Torgdes. omott hengereh-hovac

szerkereti ﬁllapnt az lm\lnm elvégzent hokerelds, plo nunesnu nurm lhml |//||

.An_\-‘ng.-uam ) o Uzemi jel016s:........ooooo “* ('"
A KESZDARABBAL SZEMBENI KOVETELMENYEK:

DIN S0E90 szerint: Eht/Rht/Nhi:. . Feliibeti

keménység:. .

Magkeménység. ....................c......; O /4 i réteg vastapsagn: .., m_‘:b'-‘d“'

S/ Miveletkbzi vizsgilat, clicnérzés, pl. koz».pcs keménység, megeresziés utdn. mérctiarti

t*Hevitest és hitést sebessep: az adatot: Camin
m*Kereg tluleli edsés esetében a kozepes feluleti homeérsékletet ¢s a behazas: wotartaryot ke

ben kell megadni & a hémdrseklet. mezan

6 Fgyengetés. pl hatarteritle, méret, mérték. tiresek. fimérséklet

7! Urdnkezelés pl mosis. sugarzassal. vegyi anvagha merites. pacolits, olajozas. hotraao ¢l

vedelem, st .

& Vigsgilat, ellonérzés: vizspalati terv szerint, raz elapjan, sib .

9/ F.gyebek:

Ditumiecveecveeeen

Ellendrizte:.........

‘Rajeszam:
RidgHitoltaso oo Megnevezés:.........veiiivieiiinins

. Lapszam(ok):...

2b. dbra Hbkezelési eljarasi utasitas — trlap (2a. dbra folytatdsa)

. ”(‘ég:

I’l‘lgﬁ ESZTES
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* hékezelési technoldgiai (munka) el- kompetenciajat igazold hiteles do- 16 hiteles dokumentumok,

jarasi utasitdsok (HEU) és ezek jo- kumentumok, ¢ a helyesbités valamennyi hiteles do-
véhagyott, engedélyezett, hiteles pél- * a hdékezeld eszkéz elbirt képességét kumentuma, vézlatok, jévahagya-
danyai, igazold érvényes dokumentumok, sok, stb.,
¢ vizsgélati, atvételi (préba) terv sze- * a hékezelési muvelethez hasznélt * selejtezési jegyzdkdnyv(ek) hiteles
rinti teljesités igazolasok, valamennyi mérdeszkoz/berendezés valtozata(i),
* hdkezelést végzd irdnyitd személy megfeleléségét, kalibraltsagat igazo- * Megdrzési idé, nincs eldirds min. 5 év.
Melléklet

A 2.a. és 2.b. szerinti HEU drlap részletes tartalma: Formanyomtatvény/ﬁrlap minta

Megnevezés: Hékezelési adatok:
Hékezelési technoldgiai utasitas (HEU): 1/ Felileti és megmunkalasi dllapot beszallitédskor (pl. for-
¢ 3 DIN 10723 (Vordruck) — szerinti hékezelési technolo- gécsolt, hengerelt, kovacsolt, emulzids felillet, s6-ma-

giai utasitas, drlap, radvannyal szennyezett, salakos, stb.
¢ a DIN 6773 — szerint hékezelés adatok, jeldlések meg-

adésa a rajzokon. 2/ Szoévetszerkezeti 4llapot: utoljara elvégzett hdkezelés,

pl. nemesités, normalizalé izzitds, stb. és ismeretlen,
Végrehajtandé hékezelés megvalasztasa: 3/ A munkadarab hatéarfeliiletére haté mellékhatésok:
* szenités, * szénben dasulas: eldirt — megengedett — tiltott,
¢ karbonitralas, e szénben elszegényedés: eldirt — megengedett — tiltott,
* betétedzés, * lagyhéj/feliilet: eléirt — megengedett — tiltott,
* nitralés, * revésedés: eldirt — megengedett — tiltott
¢ nitrokarbonalés,
* boratositas 4/ Hékezelésre vonatkoz6 kilonleges eldirasok:
* egyéb eljaras: * késziilékek alkalmazésa,
e edzés, ¢ hdszigetelS alkalmazasa,
* megeresztés, * hevités fajtaja/valtozata (kemence, lang,indukcid, 1é-
* nemesités, zersugar, elektronsugar),
* bénitesités, * segéd, kezeld anyag: s6fiirdé, gaz, vdkuum, stb.,
* g7¢1 (perem)edzés,
o felilleti edzés, Miveleti lépések:
* mélyhités, ¢ muvelethez sziltkséges anyagok — biztositésa,
* fesziiltségcesokkentd izzitas, * hevitési sebesség (C%/min), — bedllitdsa,
* fesziiltségcstkkentd megeresztés, ¢ hémérsékletvaltozas (C°), — folyamatos mérése, re-
* Gjrakristalyositas, gisztralasa,
* normalizalés, ¢ héntartas (min), — folyamatos mérése, regisztralasa,
* difftizids kezelés, ¢ hiitdeszkoz és — kbzeg: — biztositésa,
¢ omlesztd hékezelés, stb. * hiitési sebesség (C%min) — folyamatos mérése, regiszt-
1alésa,

Anyagazonosité — anyagfajta:

B/ Muveletkézi vizsgalat, ellendrzés:
e pl. kozepes keménység, megeresztés utdn, mérettar-
tés, stb.

6/ Egyengetés:
¢ pl. hatarfelillet, méretek, tirések, hémérséklet,
Készdarabra vonatkozo kévetelmények:

¢ Edzési mélység (Eht; (mm)),.... 7/ Utdkezelés:

¢ Széledzbdési mélység (Rht; (mm)):.... e pl. mosas (sugarral, vegyi anyagba meritéssel), paco-
* Nitralt edzési mélység (Nht; (mm)):.... l4s, olajozas, korrdzid elleni védelem, stb.,

* Feliileti keménység:...

* Magkeménység:.... 8/ Vizsgélat, ellendrzés:

* Megmunkalasi adalék..... e vizsgélati, atvételi terv szerint, rajz alapjan, stb., vég-
e Kapcsoléasi rétegvastagsag:, Sth..iirnnnnns atadas.

Hoékezelési kép: 9/ Egyebek:. ..

* Rajz jel...ccoernnne. Rajzszéam: Détum:

* Muveleti jel.......coevrrrinnn. Megnevezés: Kiallitotta:
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tanusitasi szolgaltatas
! -

[BS OHSAS 18001] Munkahelyi egészségvédelem és biztonsdgi irdnyitdsi rendszerek
[ISO 3834] Hegeszt6lizem-alkalmassagi tanusitas
[3/1998. (1.12,) IKIM] rendelet hatalya ala tartozé gyartdk alkalmassagi tanusitésa
[11/1994. (111.25.) IKM] rendelet hatalya alé tartozé tevékenységet végzék alkalmassagi tanusitasa

Kérjen ajdnlatot irdnyitdsi rendszere egyedi vagy integrdlt tanusitdsdra! Az ajdnlatkéré lap a
www.ecmcertification.com honlaprél letéltheté.

= Elérhetdségeink
E-mail: info@ecmcertification.com Uj Do NSAG

©

e Web: www.ecmcertification.com " . e

M  Cim: 1036 Budapest, Lajos u. 125. EN 109,0 szabeJ nys?fiozat el el
Ujdonsdg szolgdltatdsi palettdnkon, melyet a

B4  Levélcim: 1380 Budapest, Pf. 1118 305/2011/EU (CPR) rendelet hatdlya ald tartozd

Qo Tel/fax: +361222-4179 acél- és aluminium szerkezetek gydrtéi vehet-

W Mobil: +3630966-0954 nek igénybe. (Notified Body: 2526)

ECM Iranyitasi Rendszerek Eurdpai Tanusitasi Szolgalata Kft.



Géazellatd rendszer
Eiztre
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[ Elvdteli Tomid £g8
 smwivinyek vezethk szerelvnyekke:

[ ]

(Uj) HBSz

Gazellato létesitmények:

« gazellatd rendszerek (MSZE 12805)
+ gazpalackok (GBSz)

5 L
Call e 5

{Uj) HBSZz

Munkaeszko6zok:

« gazhegeszté felszerelés |
+» gazhegeszté berendezés

- (MSZE 12804 és 12809)

3. 4bra. Gézhegeszt6 munkaeszkozok ellenérzése

kivali) ellendrzé és id8szakos ellen-
érzé feliilvizsgdlatdanak minimaélis
terjedelmét és elvégzésének mod-
jat, valamint a jelenlegi Hegesztési
Biztonsagi Szabdlyzatban [6] meg-
kévetelt ,biztonsagos miikodés idb-
szakos ellenfrzés” kévetelményeit
és dokumentélasuk médjat a fenti
elészabvanyok hatarozzédk meg.

Megijegyzés. Figyelni kell arra, hogy
mig az Un. érintésvédelmi felilvizs-
galat targya a kozvetett érintés elleni
védelem, az un. hibavédelem, addig
a hegesztdgép idészakos biztonsagi

.\\
\
N

Eurocode 1990
e CC2

EN 15614
* WPQR

EN 15612
s WPS

EN 1090
e EXC 1-2

6000 Kecskemeét Szent Miklés u. 17/a

ellendrzése és vizsgalata keretében
(egyebek mellett) a kdzvetlen érintés
elleni védettség, az un. alapvédelem
hatasossagat kell feliilvizsgalni.

Irodalom

[1] MSZ EN ISO 17662:2005 Hegesztés. A
hegesztésre, beleértve a jarulékos te-
vékenységeket is, hasznalt berendezé-
sek kalibraldsa, igazold és érvényesitd
ellendrzése (ISO 17662:2005)

[2] MSZ EN 28206:1996 Langvagé gé-
pek megfeleldségi vizsgalatai.
Reprodukalhatd pontossdg. Mikddési

Tel./fax:+36/76/505-969; 481-412; 493-243

E-mail: info@migatronic.hu
www.migatronic.hu

14/2004 FMM . 5/A §
: "Erintésvédeimi
felulvizsgdlat |

_HBSz (MSZE 12810)

| "idészakos biztonsagi biztonsdgi |
i | ellendrzés és vizsgdlat |
‘; : =

(Idcszak(}s} i
elienbrzd
fe!ulvnzsgalat

14/2004 FMM
(MSZE 12810)

4. bra. Ivhegeszté munkaeszkéz ellenbrzése

jellemzdk (ISO 8206:1991)
[3] MSZ EN 50504:2009 fvhegeszts be-

rendezések jovahagyasa (validalasa)
[4] Kristof Csaba: Hegesztdgép kimeneti
jellemzd@inek ellendrzése. 26. Hegeszté-
si Konferencia. Budapest, 2012. méjus.
14/2004 (1V.19.) FMM rendelet a mun-
kaeszko6zok és hasznalatuk biztonsa-
gi és egészséglgyi kévetelményeinek
minimalis szintjérél
143/2004 (XI1.22.) GKM rendelet a He-
gesztési Biztonsagi Szabalyzat kiadéa-
sarél

5
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*Kristéf Csaba, GTE
Hegesztés Munkavédelme Szakbizottsag
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Eszak-Magyarorszag
hegesztéstechnikai
szakkereskedése
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SANDVIK
SRR N

- kopoalkatrészek

- forrasztastechnika L ®
- elektromos kéziszerszamok ESAB °

- csiszoldstechnika V- 4 most

- munkavédelem MARKA KTORA LACZY

Szolgaltatasaink:

maganszemélyek, kis-, kozép- és nagyvallalatok
szinvonalas kiszolgdlasa
magas szintii szaktanacsadas
gépek, berendezések szervizelése, validalas
demohegesztés

érunk mindekit iizletiinkben és webaruhazunkban!
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Elérhetoségeink:
honlap: www.rechnen.hu
e-mail: rechnen@rechnen.hu

3528 Miskolc, Kisfaludy K. u. HRSZ. 46857

Tel.: +3646/432866, +3646/555313
+3670/3882989, +3670/4588483
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Kristof Csaba*

Uj MIG-MAG eljarasvaltozatok a
hegesztoberendezés alkalmassaganak
megitélése és a hegeszio mindsitése

tiikréeben

A kézelmuiltban megjelent 0j, az acélok émleszté hegesztését végzik mi-
ndsitésére vonatkozé 0j szabvany. A hosszu évekig késziilt szabvany al-
kalmazasa azonban kérdéseket vet fel a 13-as eljarascsoportban elter-
jedt killénleges eljarasvaltozatok alkalmazasaval kapcsolatban. A cikk - a
mindéségiranyitasi kévetelmények végig gondolasaval - javaslatot tesz a
hegesztéstechnolégiai utasitasok helyes elkészitésére, illetve a hegeszték

alkalmassaganak megitélésére.
A mindségiranyitasi rendszer
kovetelményei

Az érvényesitett (validalt) technolégi-
at eldird hegesztéstechnoldgiai utasi-

tasnak (WPS) értelemszertien meg kell
hatédroznia az érvényesitett technoldgia
reprodukcidjanak minden lényeges fel-
tételét (1. abra).

- 1
WS EN IS0 5000 A technologia alkalmassaganak
A hegesztd (gépkezeld) Winbabgiriayhiini megitélése: érvényesités
alkalmassaganak — {vatidation) pl. technologiavizsgalat
megitélése: mindsités ——J 7'y
(qualification)
857 EN IS0 2834-x L Oenctie
A 5| 2 Tinktel mininl
e S
. ] v
[v..,zmm R | (ISt
Fecel &s bkBemty B2 EX 1SD 14732 . cgeatii denilis Exa
&8 gépekereific viagyinn Emokse
mindsitése
% ENISO 17582 =
- ws [ wowes
A berendezések Sepsetintuimila ].—- *
alkalmassaganak megitélése: | SS-ENGDL
jovahagyas (approval) i ]
kalibralasfvalidalas/verifikalas
. I
Abcgentisieiiacligh el
[emaitiepe { SN—

1. dbra. Hegesztett komponens gyartdsanak mindségirdnyitasi rendszere

Stabilizalé szabalyozas

(.statikus” rendelkezd jel)

l Zavar
[ i Varrat
nema o Hegesztésil

folyamat
< Szabdlyozd )

l— At Kijelzd
S

JK

T “WPS”

Kezeld-
szefv

Osszetett iranyitas

(id6é- esfvagy feltétel figgd, .modulalt’
rendelkezé jel)

| Zavar

Energia | Vamrat
L, Hegesztésil

folyamat
,—b

Szabalyozt ¢

Folyamatiranyitas

el Ty

2. ébra. MIG/MAG hegesztégépek folyamatiranyitasa
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A hegesztési folyamat

iranyitasa
Az aramforrasok Uj genercidjaban al-
kalmazott elektronikus megoldasok a
kimeneti jellemzdk (Aramerdsség, fe-
szultség, huzaladagolési sebesség,
véd8gaz-aram) olyan gyors és pon-
tos irdnyitasat teszik lehetdvé, amely-
nek révén immar nem csak a kime-
neti jellemzdk ,statikus” rendelkezd
jele nyoméan kialakulé kimeneti jel-
lemzd stabilizalé szabalyozésa, hanem
a rendelkezd jel id6- vagy feltételflig-
g6 modulécidja is lehetséges (2. ab-
ra). A korszerd dramforrdsokban egy-
egy meghatérozott modulacidét megva-
16sité folyamatirdnyitds a hegesztégép
meghatarozott viselkedésével megva-
16sitott, a hozzé rendelt varratképzé-
si tulajdonséggal jellemzett eljarasval-
tozatot valdsit meg. Ez a varratképzés
szamara azt jelenti, hogy adott eset-
ben a hegesztégép meghatérozott vi-
selkedése a hegesztd beavatkozésa-
tél fuggetleniil sziikséges feltétele az
adott feltételek kozotti varratképzés-
nek.

Megijegyzendd, hogy nem minden
modulécid jelent kiilén eljarasvalto-
zatot, illetve a hegesztégép specifi-
kus Gzemmoaédja nem minden esetben
szlikséges feltétele a varratképzés-
nek. Jellemzdé példa erre az impulzus
ivd MIG/MAG-hegesztés alapesete,
amelyet jellemzden a frocskolés men-
tes, stabil cseppatmenet érdekében
alkalmaznak. Az ilyen feladatok ha-
gyoményos, stabilizdld szabdlyozdst
géppel is végrehajthatdk, a varrat-
képzés szamara nélkiilozhetd funk-
ciérél van szd. Ugyanakkor figyelem-
re méltd az impulzusivi MIG/MAG-
hegesztés alkalmazéasa olyan feladat
megoldasara, amikor a varratképzés
(pl. beclvadési mélység, alak forma-
l4dsa) szdmara kilonleges impulzus-
paraméterek alkalmazasa sziikséges:
ilyenkor természetesen szlikséges
ezeknek a paramétereknek a bedlli-
tésa, a bedllitds érvényesitése és a
hegesztd adott feltételeknek megfele-

16 mindsitése.
ESZTES
Hlsie



A hegesztéstechnoldgia
validalasa (érvényesitése)

A fentiek alapjan belathatd, hogy azon
hegesztéstechnolégidk szamara, ame-
lyek a hegesztégép meghatarozott
tzemmodjat és killonleges bedllita-
sat igényld eljarasvaltozatra épiilnek,
a mindségiranyitas keretében sziiksé-
ges a hegeszt8gép alkalmassdgéanak
megitélését szolgdld, a bedllitds érvé-
nyesitésével (validalaséaval) végzett jo-
vahagyas, illetve a hegesztd alkalmas-
sadgénak megitélésére szolgald mindsi-
tés Ujra gondolasa.

A kovetkezdkben azt vizsgaljuk
meg, hogy a huzalelektrodas, véddga-
zos (13-as) eljarascsoportban elterje-
dében 1&vé 1jj eljarasvaltozatok alkal-
mazdasa milyen kdvetelményeket ta-
maszt az érvényesitésen (validation)
megfelelt hegesztéstechnolgiai utasi-
téassal (WPS), a hegesztéberendezés jo-
vadhagyasaval (approval) és a hegesz-
t6 mindsitésével (qualification) kapcso-
latban.

Kovetelmények a WPS
tartalmaval szemben

Az ivhegesztéshez alkalmazott
hegesztéstechnolégiai utasitds mu-
szaki tartalméat meghatédrozé MSZ EN
ISO 15609-1 szabvany tobbek kdzott, a
kovetkezd, témankkal 6sszefiiggd ada-
tok meghatérozasat irja elé:

Villamos paraméterek:

* Az 4ram neme (valtakozd AC, vagy
egyenaram, DC) és polaritasa.

* Az impulzushegesztés adatai
(gépbedllitas, programvalasztas),
amennyiben sziikséges.

* Aramerdsség-tartomany.

13-as eljarascsoportra
(huzalelektrédas, védégazos
ivhegesztésre) vonatkozdan:
* Védd8géaz atdramld mennyisége és a
fuvdkaatmérd.
* A hegesztéhuzalok szama.
* Hozaganyag.
* Az aramatadd/kontaktcsd és a mun-
kadarab feluletének tavolsaga.
* Az {vfeszlltség tartomanya.
* A cseppétvitel mddja.

A kiemelt adat (gépbeéllitas, prog-
ramvalasztas) értelmezheté ugy, hogy
az adott, kilonleges eljarasvaltozat-
nak megfeleld tzemmod kivalaszta-
sat és paramétereinek bedllitasat irja
eld. A WPS készitéjének kell eldénte-
nie, hogy milyen beéllitas sziikséges a
kivant varratképzés reprodukciéjdhoz.
Jellemzd ugyanis, hogy olyan beéllita-

byl egrszpes

sok (vagy az ezeket megvaldsitd prog-
ram kivalasztasa) sziitkségesek, ame-
lyek a szabvany felsoroldsdban nem
szerepelnek.

Példaként mutatjuk be a REHM
WPS katalégusanak egy lapjat (3. db-
ra). Megfigyelhetd, hogy az adott fel-
adat meghatérozott gép, meghataro-
zott tzemmoddjdban, a megadott be-
allitasok mellett végezhetd el a vart
eredménnyel.

Koévetelmények a
hegesztéberendezéssel
szemben

A hegesztdberendezés alkalmassa-
gat megitéld jévahagyas (1. 1. dbra)
céljara végzett kalibrdlas és validélas
MSZ EN 50504 szerinti értelmezését ki

kell terjeszteni az Osszetett iranyitdsa
hegesztéberendezésekre, amelyek be-
allitdsdnak ellendrizésére nem alkal-
masak az idézett szabvanyban megha-
tarozott eljardsok (4. dbra).

A hegesztéberendezés validalésa ar-
ra a feltételezésre épiil, hogy a WPS-
ben meghatérozott beéllitdsok megha-
tarozott tlrésen belilli eltérése esetén
a berendezés alkalmas a jévahagyott
hegesztéstechnolégia megvalodsitasara.

Ez a hagyoméanyos hegesztégépek
esetén a hegesztési paraméterek be-
4llitdsdnak validalasat jelenti. Ossze-
tett szabalyozdst berendezések esetén
azonban a beallitott értékek (program-
azonositdk, eljaras jellemzdék, mint hu-
zal anyaga, 4&tméréje, véddgaz fajtaja
stb.) csak akkor valdsitjadk meg a ki-
vant kimeneti jellemzdket, ha a folya-

& penw

ar by bs e
e legeg
WS K AISELISREIM 2003 512
Wekding Frocedu Spackication (WPS]
Fhieskibars

Bl OHN ENTSO 1561200618
> e

3. 4bra. Eljarasvéltozatot megadé WPS (Rehm nyoman)

Wihtere Informationen *}:
£.8.2 Pendetn (max. Raupenis Srechrmaden
e 7
« AmpRiude, F I
Eirzelhwiten 1 das Pulsschweillen. [
ktdosenab d: 15 mm
[ aen 105 P an: {
Ly hedabal. S0
Sehweifgeclt: RERM MEGA PULS focas
Schwebvertabean: POWERFUISUL
Bemerkungan:  kolne

WPS

Bealitas
adatbavite!

Hegesztogép

Bedllitott
Adatok jellemzok
(pt. szinergikus H‘mf" Kijelz5
faggvények) Y

Kimeneti jeliemzék

Hem megfelels

Hegesztési
folyamat

Validalas

Megfetetd

4. 4bra. Hegesztéberendezés validalasanak altaldnos értelmezése
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Geenméd | S Huzsstmers
megvalasztis Huzalatmérd Védbgaz

? 7

Anyag Eljaras

T 3

Teljesitmény
{huzalsebesség)

ivhossz
{ivfesziiitaédg}

Aramforras
{teljesitmény-
egység)

Tapeliatas

matirdnyitds megfeleld program (szoft-
ver) és annak megfeleld paraméterei
alapjan dolgozik*. Ennek érvényesité-
se 4ltaldban csak a gyartd altal biz-
tositott szerviz programmal, egy ku-
l6nleges eljaras keretében lehetséges,
amely altaldban magédban foglalja az
esetleg sziikséges kalibralast is.

A bedllitds és a kimeneti jellemzdk
kozotti ok-okozati 6sszefliggést a ha-
gyomanyos épitési aramforrasok, jel-
lemzden transzformatoros egyeniré-
nyitok esetében elektrotechnikai fel-
épitésik miatt adottnak tekintjik. A
primer vagy szekunder kori, nagy frek-
vencias kapcsold tizemt, gyors szabéa-
lyozas\ dramforrasok statikus és dina-
mikus viselkedését az irdnyitd szoftver
hatarozza meg.

A kildnleges eljarasvaltozatot meg-
valdsitd hegesztégép alkalmassaga-
nak igazoldsara nem elegendé a fe-
sziiltség- és huzaladagoldsi sebesség
bedllitdsanak validalasa: szitkség van
a WPS-ben megadott beéllitasok hite-
lesitésére is, amelyet jellemzden csak
a mérkaszerviz tud elvégezni.

Koévetelmények a hegesztd
alkalmassaganak
megitélésével szemben

Az MSZ EN ISO 9606-1 — hosszu el6-
készitést kovetden — a kézelmultban
megjelent kiadésa igy fogalmazza meg
az elvarasokat a mindsitett hegesztd-
t6l/gépkezel 5tdl:

A hegesztett termék minbségének
igen fontos tényezdje a hegesztdnek az
a képessége, hogy hogyan képes szo-
ban vagy irdsban megadott utasitdso-
kat kévetni és szakmai képességét bi-
zonyitani.,™

E kissé homAlyos forditds eredeti-
je (és a pontositott forditas) igy szdl (a
szerzd kiemeléseivel):

1 MSZ EN ISO 9606-1:2014 Bevezetés
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,The ability of a welder to follow ver-
bal or written instruction and verifi-
cation of a person’s skills are impor-
tant factors in ensuring of the weld-
ed product?.

(A hegesztett termék minéségbiztosi-
tésdnak fontos tényezdje egy hegesztd
alkalmasséaga szdbeli vagy irott utasi-
tdsok kovetésére és személyes képzett-
ségének igazolasa.)

A szdveg kritikus értelmezése egy
a targyunk szempontjabdl 1ényeges
elem miatt sziikséges. Arrdl van szd,
hogy a — mindségiranyitési rendszer
kévetelményeinek megfeleld — mind-
sitett hegesztétdl elvarjuk, hogy (kép-
zettségének igazoldsa mellett) legyen
képes ,szdébeli vagy irott utasitasok”
kovetésére. E kovetelmény értelemsze-
riien kdvetkezik abbdl, hogy a hegesz-
t8 feladata a hegesztéstechnoldgiai
utasitdsban rogzitettek végrehajtasa,
amitdl a jévadhagyott technolégidval
készilt kétés tulajdonsdgainak repro-
dukcidjat varjuk.

E kovetelmény értelmezését azon-
ban ki kell terjeszteni a kilénleges
eljdrasvaltozatok megvalédsitdsara ké-
pes, dsszetett iranyitasi hegesztégép
bedllitdsara és kezelésére is. Az 5. 4b-
rdn vazoltuk egy ilyen hegesztdgép
felépitését és bedllitdsanak két fontos
mozzanatat.

A kiilénleges eljarasvaltozat megva-
16sitdsdhoz a hegesztégép megfeleld
uzemmoédjanak (,eljaras”) kivalasztésa,
és az adott alkalmazasnak megfeleld
paramétereinek (pl. huzaladtmérd, véds-
g4z fajtdja, anyagmindség) bedllitdsa
sziikséges. Ezt kévetben kell az adott
alkalmazés teljesitményét (huzalada-
golasi sebesség) és bizonyos mindségi
jellemzdjét (az dbran lathaté peldan az
fvhossz, ivfesziiltség) bedllitani.

Magétdl értetddik, hogy a hegesztés-
technolégiai utasitdsban (ahogy lat-

2 EN ISO 9606-1:2014 Introduction
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5. dbra. Osszetett
irdnyftédst hegesztégép
bedliitasa (Fronius nyoman)

tuk) meg kell adni a szo-
ban forgd eljarasvaltozat
megvalésitdsara alkal-
mas hegesztdgép tipusét,
a kivalasztandé tizemmé-
dot és annak paraméte-
reit, valamint a beélli-
tas paramétereit és azok
megengedett eltéréseit
(ez utébbiak a hagyoma-
| nyos értelemben vett ,he-

gesztési paraméterek”).
Felmerul a kérdés, hogy a WPS alap-
j4n igy beallitott hegesztégép ,haszna-
lata” nem igényel-e a hegeszté részérdl
kilénleges képességet (ahogy a szab-
vany fogalmaz) a hegesztdgép utasita-
sainak kévetésére, amely ahhoz sziik-
séges, hogy az adott eljardsvaltozat-
tal meg is tudja valésitani a tervezett
varratképzést, azaz reprodukalni tud-
ja a jévdahagyott hegesztéstechnologiat.
Tapasztalat igazolja, hogy a sziiksé-
ges mindsitéssel, sét gyakorlattal ren-
delkezd hegeszté szamara is jelentds
gyakorlas sziikséges, amig képes lesz
az eldirt varratképzésre a hegesztégép

.szokatlan” viselkedéséhez igazodva.
Az MSZ EN ISO 9606-1 szerinti vizs-
ga csak arra a hegesztési eljarasra ad
mindésitést, amellyel a vizsgat végez-
ték. A huzalelektrédas, véddégéazos elja-
réasokkal kapcsolatban néhdny értelme-
z6 szabdlyt is megfogalmaz, ezek ko-
zil egy az eljarasvaltozatokra érvényes,
és igy szdl: ,Ha a hegesztd a mingsité-
vizsgat rovidivd (r6vidzarlatos) tizem-
médban végezte (131, 135 és 138 jeld
eljarés), akkor az érvényes més anyag-

atmenetre is, azonban forditva nem.”
Jegyezzilk meg, hogy — a fenti meg-
fontoldsok alapjan — ez csak spontan
anyagatmenetd eljarasvaltozatokra,
azaz stabiliz4l6 szabéalyozédssal muiko-
dS hegesztSberendezés alkalmazasa-
ra lehet érvényes. Osszetett irdnyfta-
su hegesztdgéppel alkalmazott kiilon-
leges iranyitott cseppatmenetd, vagy
mas okbdl modulalt teljesitmény elja-
rdsvaltozattal kapcsolatban ezért nem
hagyatkozhatunk a mindsités érvé-
nyességének szabvany szerinti meg-
itélésére, hanem adott esetben lehe-
téséget kell biztositani a formalisan
érvényes mindsitésd hegesztdnek a
gyakortlasra, és — ha szlikséges — hazi

munkapréba végrehajtasara.

ivhegesztés

*Kristéf Csaba, GTE
Hegesztés Munkavédelme Szakbizottsag

Flesgsere
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Halasz Gabor*

Innovativ palackkéteqg és korszerii
toltorendszer a minéségi gazellatashoz

Az ipari lézerek szédménak roha-
mos novekedése egyre nagyobb
kihivast jelent a gazellatas terii-
letén. Elsésorban az 0j szilardtest
(disk vagy fiber) rezonatorral ren-
delkezé lézerek teljesitménye — de
mar a hagyomanyos CO, sugarfor-
rassal ellatott lézereké is — egyre
nagyobb anyagvastagsagok meg-
munkalasat teszi lehetdvé. A 10-
20 mm vastag rozsdamentes acél,
vagy az 5-15 mm vastag alumi-
nium 6tvozetek vagastechnolédgi-
ajahoz hasznalt gazok mennyisé-
ge jelentésen megnévekedett. Ez
extrém esetekben elérheti akar a
60-85 m3/h mennyiséget is. Az ipa-
ri 16zerek egyre fokozédé gazigé-
nye hozta létre azt a megoldast,
ami egy korszeri(i gazellatasi for-
maban valésult meg. A gazpalack-
kétegek (biindelek) formavilaga,
felépitése hosszu ideje nem esett
at valtozason. A Messer nagy elg-
relépést tett e téren: az Gj fejlesz-
tésli MegaPack gazpalackkéteg
szamos innovaciét épit egybe egy
design-dijas formaban, ezzel 4j
megoldast nydjtva a lézeripar sza-
mara a minéségi gazellatas terén.
Ebben a cikkben bemutatasra ke-
rill az 4j MegaPack gazpalackko-
teg csalad, illetve a hozza kapcso-
16d6 korszerii téltéstechnolégia.

Az ipari gazok tarolasa és
szallitasa

Az ipari gazok téaroldsara és szallita-
séara hagyoményosan hasznélt gazpa-
lackok olyan fémbdl készilt, henger
alaku, elzédrd szeleppel ellatott nyo-
méstartd berendezések, amelyek si-
ritett, nyomaés alatt cseppfolydsitott
vagy nyomas alatt oldott g4z tarola-
sara szolgalnak. A siritett ipari gazok
és a szén-dioxid nagynyomadsu, beliil
ures palackjai legaldbb 150 bar nyo-
maéasra haszndlhatdk biztonsagosan,
de az Gjabban gyéartott korszerd széri-
&k altalaban mar 200 bar, vagy ennél
még nagyobb 300 bar maximalis t6l-
tési nyomésra készulnek. A gazpalack
Urtartalma legfeljiebb 150 liter, 4tmé-
réje legfeliebb 420 mm. [1] [2]
Nagyobb helyi gazigény vagy kdz-
ponti géazelosztd halézat mikddtetése
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esetében egyedi gazpalackok helyett
célszerl a palackkétegek (vagy a né-
met sz6bdl szdrmazdan biindeleknek)
nevezett, tobb parhuzamosan kapcsolt
palackbdl 4116 egységek hasznélata. A
palackkdtegekben az egyedi, kiilén el-
zaré-szelep nélkali palackok Ugy van-
nak 6sszecsovezve, hogy egy kdzponti
elvételi (és egyben toltd) szeleppel az
0sszes palackbdl egyszerre irithetd a
gaztdltet. [1]

A hivatalos meghatérozas szerint:
.Gazpalackkoteg: olyan egyméshoz és
szilard fémkerethez 16gzitett gdzpalac-
kok, amelyek kivezetd$ csatlakozasai
megfeleld szerelvényekkel és csdveze-
tékekkel vannak Gsszekotve, és kozos
elzar6 szerelvénnyel vannak felszerel-
ve.” [2]

A koétegek Osszeéllitdsanal leggya-
koribb kivitelben 12 db 50 literes 4llé
palack van 6sszekotve, de eldfordul-
nak még 20 db fekvd palackot tartal-
mazd palackkotegek is. A palackkéte-
gek villastargoncaval rakodhatdk, és
a szallitéjarmivén egységrakomany-
ként, jé helykihasznéaldssal elhelyez-
hetdk. [1]

A magyarorszagi gyakorlatban el-
sdsorban a 200 bar-os palackok, illet-
ve kotegek és az ehhez haszndélatos
szerelvények, nyomascsotkkentdk, lefej-

1. dbra
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ték, nagynyomdasu témlék és vezeték-
rendszerek haszndalatosak. Még elvét-
ve azért taldlhatd 160 bar-os palack,
de ezek szdma fokozatosan cstkken.
Télunk nyugatabbra fekvd orszdgok-
ban sokkal jobban elterjedt mar a 200
bar-os mellett a 300 bar-os technolé-
gia. 2012 éta a Messer Hungarogdz
modernizalt, korszerd tdltélizemének
koszoénhetden most mar Magyarorsza-
gon is tolthetSk 300 baros palackok, il-
letve kétegek, melyek megjelenése és
elterjedése fokozatosan varhaté a ma-
gyar piacon is.

Biztonsag Gjradefinidlva

A MegaPack termékcsalad kifejlesz-
tésénél fontos szempont volt a bizton-
sag. A fokozott biztonségot figyelembe
véve a hagyoményos (1. 4bra), eddig
haszndalt biindelhez képest a palack-
szédmot harmadara, illetve felére csok-
kentették, ugyanakkor a palackok tér-
fogatat hdromszoroséra, 50 literrél 150
literesre novelték. A MegaPack4 és a
MegaPack6 elnevezés utal az dsszekd-
tott palackok szamara. (2.4bra)

A palackok szaméanak csékkentése
a gaztomor illesztések, csatlakozasok
szaméanak minimum felére cstkken-
tését eredményezte. Ez az esetleges

2. abra

bl eggres



3. dbra

gazszivargas veszélyének cstkkenté-
sét jelenti.

Tovébbi biztonsdgot érinté valtozas
a nagynyomasu vezetékek és szerel-
vények megerdsitett védelme, vala-
mint a gazelvételi szelepek és csatla-
kozéasok kézmagassagba szerelésével a

4, abra

jobb hozzaférhetdség és kezelhetdség
biztositasa. Az 10j, piros szine miatt jél
lathat6 eredetiség zar (3. dbra) alkal-
mazdésédval minimalizalhat6 a koteg-
toltet manipuldldsanak veszélye.

A kiilsé hailitott keret extrém helyze-
tekben is stabilitast garantal a koteg-

nek, tovabbé a fuggdleges véddblécek
az EN 1089-3 nemzetkozi szabvanynak
megfeleld szind mianyag boritasa ( zold
= argon, vilagos z6ld = argonalapu ke-
verékek; fekete = nitrogén, fehér = oxi-
gén) mar messzirdl felismerhetévé teszi
a MegaPack koteg tartalmat. (4. dbra)
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Nitrogén (4 x 150 1) Oxigén (4 x 150 1) Nitrogén (6 x 150 1) Oxigén (6 x 150 1)

Nyomas Toltet Nyomas Toltet Nyomas |' Toltet Nyomas Toltet
200 bar 1156 m?® 200 bar 128 m? 200 bar 173 m°® 200 bar 192 m?®
157 m® 182 m?® 236 m® 273 m?®
300 bar 1379 300 bar L4029, 300 bar £37% 300 bar 1499,

1. tédblazat. Kétegben Iévd téltet mennyiségek kiilbnbézé gazok és nyomdsok esetén
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Optimalizalt kezelés
és gazdasagossag

A MegaPack kétegeket 2 darab koz-
ponti kezeld panel egységgel 14ttdk el.
(3. &bra) Ezek felsd részében a telitett-
séget mutato kétszind cstiszkat tartal-
mazé rész taldlhatd, amely az tizeme-
lés soran, ahogy a kotegbdl fogy a gaz,
ugy valt fokozatosan zéld szinrdl piros
szinre. Amikor a gézpalackkéteg telje-
sen kitrilt, akkor a panelek felsd része
100%-ban piros szinre valt.

A panelek alsé részében taldlhatdk a
gazvételi szelepek. A MegaPack koteg
a Duplex® technolégidnak készénhe-
téen (biindelbe integralt nyoméscsék-
kentd) 200 és 300 baros elvételt is le-
hetdvé tesz, ami az egyik oldalon 200
bar-os elvételt és csatlakozast, mig a
koéteg tuloldalan a 300 baros elvételt
illetve csatlakozast biztositja. Ez a ki-
alakitas lehet6vé teszi a MegaPack ké-

6. dbra. Lézerlabor géazelldtés

teg alkalmazaséat a régi 200 baros le-
fejtdk, valamint az j 300 baros lefej-
t8k esetében is.

A 300 baros technolégia gézfajta-
tol figgéen 37%-42%-kal tébb gaz-
toltet mennyiséget jelent kétegenként
(1. tabldzat). Ez kevesebb kétegcse-
re miatti munkamegszakitast jelent,
mint a hagyoményos biindelek eseté-
ben, ami nagyobb teljesitményd foly-
tonos munkavégzést tesz lehetdvé. To-
vabbi elénye ennek a technolégidnak,
hogy kevesebb 6blitési veszteséggel
kell szamolni, illetve gazdasdgosab-
ban szallithaté. [3]

A MegaPack4 kétegek kozel négy-
zet alapu alapteriileten a nagyobb ké-
teg magassaggal egységnyi teriileten
toébb gaz taroldsat teszik lehetdvé. A
méreteit valamint a 200 bar, illetve
300 bar toltetetek mennyiségeit az
5. dbra, illetve az 1. tdbldzat tartal-
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7. dbra. Tolt64llomésok

mazza. [3] Az innovativ, felhasznalé-
barat MegaPack formavilagat az ipari
design szakma 2013-ban ,honourable
mention” reddot design dijjal tintet-
te ki.

Az Uj MegaPack4 biindelek a mindg-
ségi gazellatas célozzdk meg. Magyar-
orszagon az igény a lézertechnolégia
feldl érkezett, de més alkalmazasi te-
rileteken, ahol a mindség mellett a
nagyobb gazigény és a megfeleld mi-
néségi csomagolés is elvaras, varhaté
a megjelenése. A MegaPack4 a febru-
arban atadott Edutus Féiskola 0] 1ézer-
technika oktatdsara, kutatéas-fejlesz-
tésre és kisszérids gyartasra alkalmas
lézerlaboratériumanak vagégaz ellata-
sénal kapott tobbek kozt szerepet. (6.
abra) Azéta a piacon tjabb igények je-
lentkeztek argon és argon alapu keve-
rékekre is, amelyek elsé kitegei mar
itt vannak Magyarorszagon.

9. dbra Kiilénleges gézkeverdk télté

el



Uj téltéstechnolégia

A Messer Hungarogéz 2012 tavaszan a
hagyomanyos volumetrikus elven mi-
k6d4 toltéstechnoldgiajat felvaltotta
a legkorszeriibb gravimetrikus elven
muikodd, automatizalt toltéstechnold-
giara. Az Gj toltéizemben a francia
CryoStar cég altal gyartott, szami-
togép-vezérelt téltéallomésok alltak
munkéba. A rendszer 1ényege, hogy a
palackok palettaban keriilnek a t6ltd-
4llomasra, ugy kell Sket csatlakoztatni
a toltéshez. Két 6 palettds allomas (ar-
gon/oxigén, illetve argon/oxigén/nitro-
gén/szén-dioxid és keverékei) és egy
2 palettds egészséglgyi oxigén éallo-
mas, és a hozzdjuk tartozé 200 bar-os
és 300 baros kotegtoltSk keriiltek te-
lepitésre. Az 1j rendszer mar alkalmas
a 300 bar névleges nyomasu palackok
toltésére is.

A 7. 4bra a toltési muvelet kilon-
bozd fazisait mutatija be. Az M1/1 tdl-
téhelyen a toltés elétt kaloddba be-
helyezett palackok lathatok. Az M1/2
toltéhelyen a palackok csatlakezasa
megtértént, a M3/1 toltéhelyen a biz-
tonsagi panel védelme alatt elindult
a toltési ciklus, mig a M3/2-es toltd-
helyen a méar megtoltétt palackok lat-
hatok.

Minden tdlt8be beérkezd gazra (2
oxigén, 2 argon, 1 nitrogén téltéhely)
telepitésre keriilt egy-egy puffer al-
loméas. Ezek szerepe, hogy a palac-
kok toltése eldszor nyomés-kiegyen-
litéses alapon torténik (~130 barra),
majd ezt koévetden indul csak a tolté-
szivatty, amely mar a toltendd palac-
kokat egyiitt tolti a pufferekkel. A tdl-
tési id§ igy jelentdsen csOkkenthetd.
Atlagosan 1-2 éra kozott készil el 12

s

10. 4bra Az akkreditdlt gazanalitikai kalibralé laboratérium

palack. A toltés teljesen automatikus,
a munkatarsnak csak a palackokat, il-
letve kétegeket kell az allomasrta csat-
lakoztatni, majd egy érintéképernyds
panelen a megfeleld toltési receptirat
kivalasztani és elinditani. [4] (8. &bra)

A toltési program figyelembe veszi
az adott keverék alkotdinak a komp-
resszibilitdsat killonbozé nyomasérte-
ken és hémérsékleten. A betdltdtt ga-
zok mennyiségét egy tomegarammérd
vezérli, a toltési sebességet a palac-
kok hémérséklet- és nyomasndvekedé-
se szabalyozza. Biztonsagi elSirasok
miatt a toltés sebessége 7 bar/min.-
nal nem lehet nagyobb. A toltés koz-
ben folyamatosan mérik a palackok
hémérsékletét. Ha a programban 1évé
biztonsagi hémérséklet értéket eléri a
palackok hémérséklete, akkor a tolté-
si folyamat automatikusan megall. A
szadmitégép altal vezérelt technika a
receptiranak megfelelden kilonbdzd
1épéseket végezhet: mint nyomésmen-
tesités, alapgéazzal torténd oblités, va-
kuumozés, toltés. A toltés torténhet
hémérséklet-kompenzacioval nyomaés-
ra, vagy tomegre, melynek jelentdsé-
ge elsésorban a gazkeverékek eseté-
ben van. Jelenleg tobb mint 70 féle tol-
tet el@allitasara alkalmas programmal
rendelkezik a rendszer. A programok
igény szerint tovabb bévithetdk.

A feltjitott éptiletben kapott helyet
a kiilénleges-géazkeverék toltéiizem is,
amely két 4j allomést kapott, 4j va-
kuumszivattyikkal, palackfitdkkel,
valamint komplex gézszivargas érzé-
kel§ és jelzé technoldgiaval. (9. dbra)
Az 4j kilonleges-gazkeverék toltd ké-
pes eld4allitani szinte minden olyan ke-
veréket, amelyre sziikség van az ipar-

46

ban, vagy az egészségligyben. A mard
hatast gazok képezik csak a kivételt.
Itt késziilnek a lézer rezondtor gazok
is, tobbek kozt az a kiildnleges 6 kom-
ponenst gazkeverék, amelyben He; N,
CO, CO,, 02, Xe taldlhaté a lézergép
gyartd altal megadott ardnyban. Ezek
a kilénleges keverékek minden egyes
palackja bevizsgalas utan kiilén mibi-
zonylattal keril kiszallitésra.

A felhasznéldk szempontjabdl fontos,
hogy a megfeleld mennyiségl és mind-
ségi toltetet kapja meg. Az Uj toltérend-
szer garantalja, hogy mindig a megfeleld
mennyiségu toltet keriiljon a palackokba.
A bejové alapanyagok folyamatos ellen-
Srzésével, illetve a toltést kovetden a tol-
tetek minéségétdl fiiggden sarzsonként,
vagy egyedi ellendrzéssel a minéségbizto-
sitas akkreditalt gazanalitikai kalibralé la-
boratériuméban ellendrzik és dokumental-
jék a termékek mindségét. (10. dbra)

A mindéségbiztositds fontos eleme a tol-
tet és a szallitdsara haszndlt palack (k6-
teg) azonosithatdsaga. Miutan a palacko-
kat (kdtegeket) megtoltotték, egy vonalkod
olvasé segitségével beolvasésra kertl a
toltet vonalkddja és a palack vonalkédja. A
palack és tartalom 6sszerendelését kévets-
en az adott palack (kéteg) a megfelels tol-
tettel egylitt 16gzitésre keriil, mint tele pa-
lack vagy kéteg. A Messer Hungarogdznél
miikods palack (kéteg) azonosité rendszer
segitségével nyomon kévethetd az egye-
di azonositéval rendelkezd palackok (ko-
tegek) mozgésa. A tdltés, illetve a pa-
lackmozgésok adatait szamitégépen archi-
valva egy esetleges reklamacié kapcsan
pontosan visszakereshetd az, hogy mikor
toltotték, milyen mennyiségu, dsszetéte-
14 és mindségi toltettel az adott palackot
vagy koteget.

Irodalom

[1] 2/2002. (I. 23.) BM rendelet 4. sz&-
mt melléklet X. fejezet: Gazpalackok
szallitdsa, tarolasa és kezelése.

Ipari gazok és gazkeverékek, gazella-
t6 eszkozok termékkatalogusa — 2011,
3.2 fejezet — Ipari gazok térolasi és
szallitési formai

[3] MegaPack gazpalackkéteg 0j design
és innovativ megoldésok — termékka-
talégus

Jelentds fejlesztések a Messer
Hungarogaz Kft-nél, teljesen meg-
Gjult a palacktolté izemcsarnok -
Hegesztéstechnika, 2012 — XXIII Ev-
folyam 4. szdm. 55-56-o0ld.

[2

(4

*Haldsz Gabor, Messer Hungarogdz Kft
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Cs6ke Robert*

Lézerhegesztett lamella modulok gyartasa
az Andritz Kft-nél

Lamella modulok alkalmazasi
teriilete

Az ANDRITZ-csoport globalis piacve-
zetd egyedi kiviteld Gizemek, rendsze-
rek és szolgaltatasok szallitdsdban a
papir- és celluldzipari, vizenergia ipar,
az acélipar és més specidlis ipardgak
szamara. A grazi (Ausztria) kozpont
csoport kb. 15.000 embert foglalkoz-
tat vilagszerte. Az ANDRITZ Kft. ti-
szakécskei tizemének gyartasi profilja-
ba tartozik a kozelmultban bevezetett
lamellas hécserélék héatadd feliletei-
nek gyartdsa és szerelése. Erre a cél-
ra — zoldmezds beruhazés keretében —
kiilén tizem éptilt 2009-ben.

Az itt készilt termékeket alapvets-
en a papiriparban alkalmazzak egy
korfolyamat részegységeként (~90 %),
de a véallalat mas ipardgakhoz is (cu-
kor- és vegyipar) szolgaltat lamellas
héatadé szegmenseket (~10 %). A hd-
cseréld egységek megfeleld gyartasa-
ra igen nagy hangsulyt fektetnek (1.
abra), mivel ezek f6 részét képezik a
lepéarlé (evaporator) izemnek (2. dbra).

A papiriparban alkalmazott elparo-
logtaté telepek elsddleges funkcidja az
un. fekete (,black liquor” — pH > 10),
vagy barna folyadék (,brown liquor” —
pH < b) nedvességtartalméanak csok-
kentése, ezzel lehetdvé téve az anya-
goknak a soron kovetkezd folyamatban
— az ujrahasznosité kazanban — tor-
ténd elégetését, amelynek eredménye
t8bbek kozt a nagymennyiségd gdéz és
villamos energia. [2]
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Az elpérologtaté miikddésébdl ado-
déan ezek az egységek erds korrdzids
igénybevételnek vannak kitéve, amit a
rendszerbe juttatott massza, illetve an-
nak oldéséra hozzaadott olddszer okoz
(mindez emelt hémérséklettel parosul).

Az igénybevétel mértéke nagymér-
tékben fiigg az egységrendszerben el-
foglalt helyétdl, mivel a massza sza-
razanyag-tartalma és hémérséklete
valtozik az egyes egységekben, igy a
korrézids igénybevétel is.

A tervezéskor kiiléondsen nagy fi-
gyelmet kell forditani az alapanyag
elébbiek szerinti helyes megvalaszta-
sara. Az alkalmazhatd anyagok ilyen
kovetelmények esetén az erésen Otvo-
zott, korrdzidalld acélok, mint példaul
az EN 10028-7 szabvany szerinti:

e qusztenites acélok (1.4307/304L,
1.4435/316L),
® szuperausztenites acélok

(1.4539/904L, 1.4547/254SMO) és a,
¢ duplex acélok (1.4362/532304,

1.4462/331803, 1.4162/532101).

Az anyagkivalasztas hattere

Az ANDRITZ csoport altal tAmogatott

papiripari izemek ,pépesitési” folya-

matat vizsgalva, két csoportjat kildn-

béztethetjik meg:

¢ Kraft folyamatot (pH > 10),

e Szulfitos folyamatot (pH < b) alkal-
mazé izemek.

A két folyamat kozotti {6 kiilonbség
a lignin oldaséra felhasznéalt vegysze-
rekben mutatkozik.

A Kraft folyamatnal alkalmazott
oldészerek a natrium-hidroxid (NaOH)
és a natrium-szulfid (Na,S), amelyek-

1. dbra:
Lamellas
hdécseréld [1]

2. dbra:
Elparologtatd
egységek [1]
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nek eredményeképpen erésen lugos
kémhatas jelentkezik a folyamat soran.

Ami a szulfit folyamatot illeti az
oldashoz hasznalt {8 6sszetevének a
szulfit (SO,*) és biszulfit (HSO,) ionve-
gyiileteket tekintjiik. A hozzdadott to-
vabbi ionok hatarozzak meg, hogy a fo-
lyamat milyen bézist lesz. Ennek alap-
jan megkilénboéztetlink natrium (Na‘),
kalcium (Ca?"), magnézium (Mg?*) és
ammoénium (NH, ') bazist kézegeket.[3]

Ennek eredményeképpen az iparag
jellemzd szerkezeti anyagai: EN 10028-
7 szerinti 304L, 316L, 317L, sét, egy-
re inkabb 904L tipusu, illetve 6 %
Mo-tartalmu szuperausztenites acélok,
mint pl. a CARPENTER 20Mo-6, vagy
a 2545SMO, az AL-6XN, tovabba ki-
16nbdzé duplex és szuperduplex acélok
az ALLEGHENY LUDLUM AL 29-4-
2 szuperferrites acél, a DIN EN 17747
szabvany szerinti Hastelloy C-276, a
Hastelloy G-3, az Inconel 625 és méas
nikkeldtvozetek [4].

Lamella modulok gyartasi
folyamatanak 6 lépései

Hécserélék lamellainak alapanyaga
tekercs vagy méretre vagott lemeztab-
14k forméjaban érkezik a tiszakécskei
gyéarba.

A gyéartasban a kovetkezd méretek
fordulhatnak elé jellemzden:
* szélesség: 1219, 1500 (és 2000) mm,
* hosszisag: 7315, 8980 és 11000 mm,
* vastagsag: 1,20 — 1,60 mm.

Az ANDRITZ Kft.-nél gyartott mo-
dulok épitdelemeit képezd lamellékat,
tipustdl fiiggetleniil azonos vastag-
sagu lemezekbdl alakitjdk ki lézerhe-
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3. dbra: Lemezek lézerhegesziése 4. 4dbra: Készre hegesztett lamellak

gesztéssel (3. 4bra) Ugy, hogy ezeket a  behegesztik, illetve a belsd részén egy A duzzasztas (b. dbra) mértéke lamel-
lemezeket egyméshoz szoritva a szélei meghatarozott geometriai elosztdsban la tipustdl fliggden eldirt nyomassal egy
mentén készitett hosszvarratokkal kér-  kérvarratokkal alakitjdk ki a duzzasz-  meghatarozott minimalis vastagsagra

tas eldtti allapotot (4. abra). torténik (6. dbra). Duzzasztas munka-

5. dabra: Lamella
leszoritasa

& o

7. dbra: Kivagasok készitése 8. dbra: Lamella vizsugaras vagas utéan
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tazist egy szémjegyvezérléssel ellatott
100 bar maximaélis nyomast biztosité
szivattyu szolgalja ki, ami mindig a la-
mella tipusédnak megfeleld egységes
térfogatnyi mennyiségi vizet pumpal
a két dsszehegesztett lemez kézé, ez-
zel alakitva ki a maradé alakvaltozast.

A vizsugaras végas eldtt nyoméas-
prébara van szitkség, mivel a duzzasz-
tés soran bizonyos varratszakaszok a
leszoritas kovetkeztében nem kapnak
terhelést. Duzzasztas utédn a letakart
varratszakaszokat feltétleniil ellendriz-
ni kell. A vizsugaras vagés eldtt min-
den lamellat a modulra el8irt nyomas-
préba értékkel vizsgalnak, igy elke-
rilhetd, hogy nehezen hozzaférhetd
helyen szivargés jelentkezzen a modul
nyomasproébéja soran. Osszeépitést ko-
vetden a lamelldk rendkiviil kis oszta-
sa (tipustol fiiggben 24 ~ 46 mm) tébb
ezer varratot tesz hozzaférhetetlenné.

A lamelldk modullé épitését meg-
elézéen vizsugaras vagéssal (7. 4bra)
hozzék létre a tipusnak megfeleld ki-
vagasokat (8. dbra), amelyek a miks-
dés kézbeni géz be- és kivezetését (9.

11. abra: Omega Quadra Clamp 28 lézerhegeszté gép [5]
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9. abra: Gézkivezets kialakitdsa

&bra), valamint a kondenzatum elve-
zetését teszik lehetdvé.

Vizsugaras vagas 4tlagosan 3500
bar nyomdson térténik a 2070 x 11600
mm hasznos méretekkel rendelkezd
munkaasztalon, maximum 50 mm-es
vastagsagban.

Egy ilyen héatadd egység (lamella
modul) eldére meghatérozott darabsza-
mu lamelldkbdl 4ll, amit gerendékbél
épitett keretek fognak 6ssze (10. abra).

Lamella modulok hegesztése

Az ANDRITZ Kft-nél gyartott lamel-
la modulok hegesztése két 6 miiveleti
részre bonthaté:

1) Lamella elemek gyértdsa, mely
sorozatgyartés jellegd gépesitett
munka, 1ézerhegesztés.

2.) A lamella elemek modulokk4 épi-
tése, amelyhez alapvetéen két ké-
zi hegesztési eljards sziikséges.
A volframelektrédéas, semleges
véddgazas ivhegesztés és a fogyd-
elektrédés, aktiv védégazas ivhe-
gesztés porbeles huzalelektrédéval.
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10. dbra: Kész lamella modul

A lamellak kialakitdsabdl adéddik,
hogy nagymennyiségd varrat létreho-
zdsa utdn késziil el a duzzasztés eldt-
ti allapot. Mivel a lamelldk gyartésa
a termelési folyamat elsé munkaf4zi-
sa és ez az eldirt mindséget kovetden
a legfontosabb, — a termelékenységet
szem el6tt tartva — hogy a lemezek a
lehetd legrévidebb id§ alatt késziilje-
nek el és keriiljenek a kévetkezd mun-
kadllomésra, ezért kivalasztéskor elsé-
sorban a gépesitett eljardsok keriilhet-
nek elétérbe.

Az ANDRITZ Kft lamella tizeme 2
darab Omega Quadra Clamp 28 1ézer-
hegeszté géppel rendelkezik (11. 4b-
ra), amely darabonként két-két ROFIN
— SINAR DC 030 tipust, diffuzidés hd-
tést CO, Slab lézerfényforrdssal van
felszerelve (12. 4bra). A hegesztégép
munkatartomdnyat tekintve az alkal-
mazhat6 lemez maximaélis szélességi
mérete 2000 mm.

A Slab lézerek elénye, hogy jé mi-
ndéségtl 1ézersugarat allitanak eld és
a gazfogyasztdsuk elhanyagolhatd. A
Slab tipust lézer felépitése a 13. &b-

12. dbra: ROFIN - SINAR DC 030 lézerfényforrés [5]
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1 — lézersugar

2 — alakadé egység

3 — kimeneti tikor

4 — hiitbviz kivezetés
5 — RF gerjesztés

6 — htitéviz bevezetés

7 — hatsé tiikor

8 — RF gerjesztett zéna

9 — Waveguide elektrdédék |

13. dbra: Slab lézer felépitése [6]

ran lathaté. Az optikai rezondtor az
elsd és a hatsé tukrokbdl, valamint a
két parhuzamos RF (radio frequency)
elektrédbdl 4ll. A gézlézer gerjeszté-
se a RF teriileten a két vizzel hdtdtt
elektrdéd kozott megy végbe. A vizhd-
tott elektrédok elvonjék a gazban ke-
letkezett hét (diffizids hités), igy a ha-
gyomaényos gazrendszerekben 1évS be-
favék vagy turbindk nem sziikségesek.
Sugarnyalab alakadé egysége be van
épitve a lézer fejbe, ami magas mind-
ségu koérszimmetrikus sugarat ad. A
lézerfényforras legfontosabb adatait a
1. tdbldzat mutatja be [6].

A lézersugarnak a lemez felilletre
valé juttatésa jellemzden 3 mozgatha-
t6 tiikér, az ugynevezett repiilé opti-
ka segitségével torténik. A 14. dbra a
mozgathaté tilkkroket mutatja be kétfé-
le gépelrendezésben, ahol, ha sziiksé-
ges kiegésziilhet egy negyedik tukor-
rel is. A hérom tikor egyuttesen egy
motorikusan mozgathatd hegesztdfei-
be van beépitve. Az Omega Clamp 25
két ilyen hegesztdfejjel van felszerel-
ve. Az elsé tiikér dombort, a tébbi sik-

tiikor. A tikrok megobvasardl kozvetlen
vizhités gondoskodik. A fejeket és a
mozgatd berendezést egy merev vazia
erésitik fel a nemkivanatos rezgések
elkeriilése érdekében.

A hegesztéfejeket a lehetd legna-
gyobb merevség és a lehetd legkisebb
suly kombindlaséval alakitottdk ki. Ily
maédon egy dinamikus és gyors he-
gesztési rendszer jott 1étre.

Az elébbiekben bemutatott Omega
Quadra Clamp 2S lézerhegesztd gép-
pel végzik a lamella egységek varrata-
inak elkészitését. A lamelldk hegesz-
tése minden esetben hozaganyag nél-
ki1l torténik.

Varratel6készités — Hegesztés
elétt a hegesztendd feliileteket meg
kell tisztitani mindenféle idegen
anyagtél, agymint zsir, olaj vagy fes-
ték, mert ezek az anyagok karos hatés-
sal lehetnek a varratokra. A megtisz-
titott lemezeket egy gerenda segitsé-
gével 120 bar nyomassal 6sszeszoritva
bsszeillesztik — ezzel biztositva a hé-
zagmentességet a két lemez kdzott ~
majd tovabbitjdk a lézerhegesztd gép-

Negyedik tikor

Elsé titker

Lézerfényforrds

———
~~Masodik tiikér

bl

14. ébra: Mozgathat¢ tiikrék [5]
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Gerjesztés

RF

Kimeneti teljesitmény

3000 W

Teljesitménytartomany

300 — 3000 W

Sugéar mindségi tényezd

XK>09

Impulzus frekvencia

2 — 5000 Hz

1. tdbldzat: ROFIN — SINAR DC 030
adatai [6]

hez. A hegesztés soran a kulcslyuk
technika biztositja a megfelel$ atolva-
dast, amelynek kdszonhetden atlapolt
kotések jénnek létre. A varratok védel-
mének érdekében kétoldali gazvede-
lemrdl kell gondoskodni. A lemezeket
a szélei mentén hosszvarratokkal kor-
behegesztik, illetve a meghatarozott
geometria alapjan korvarratokat készi-
tenek a lemezek belsd részén.

A lamelldk mindsitésének és
jovahagyasanak folyamata

e

A lamelldak mindésitése az ASME
CODE, Section VIII, Division 1, Ap-
pendix 17 alapjan torténik. Az eléiras-
nak ebben a fiiggelékében meghaté-
rozzdk a minimalis kévetelményeket a
nyomastarté edények tervezési, gyar-
tasi és az ellendrzési vizsgalataira.

Ez a filggelék elbirja a tesztek sordn
alkalmazhaté lemezek minimalis vas-
tagsdgét is, ami nem lehet kisebb 1,1
mm-nél. [7]

A lamelldk méretezése szamitasok-
kal nagyon nehéz, koriilményes fel-
adat, ezért egy lamella tipus alkal-
mazhatésadganak megéllapitdsahoz
gyakorlati kisérletek, valamint azt ko-
vetden vizsgéalatok sziikségesek.

Két vizsgéalatot kell végezni, melyek
a kovetkezdk:
¢ repesztésvizsgalat (Burst Test),
¢ duzzasztas eldirt nyomasértékkel

(Duplicate Test).

Az Un. Burst teszt elvégzése soran
az egyik lamellat a tonkremenetel (re-
pesztés) bekdvetkeztéig duzzasztjak
(15. 4bra), meghatérozva ezzel a re-
pesztési nyomés értékét. A vizsgala-
tot a nyomas lépcsézetes novelésével
végezik, amely azért szitkkséges, hogy
az egyes nyomasértékeken megmér-
hessék a lamella magassagat nyomas
alatt, illetve a nyomas megszintetésé-
vel a visszamaradé magassagot.

A 1epesztési nyomasérték fontos pa-
ramétere az un. Duplicate tesztnek. Az
Appendix 17 el8irdsainak megfeleléen
a Duplicate lamella duzzasztasakor a
repesztési nyomds maximum 80 sz4-
zaléka alkalmazhat6 (16. abra).

A Duplicate lamella duzzasztaséat
kovetden tébb ponton mért magassag-
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15. bra: Repesztett prébatabla

értékek 4tlagolasaval meghatérozha-
t6 a lamella visszamaradé vastagsa-
ga (17. 4bra).

A lamella visszamaradé vastagsa-
ga az anyagvastagsdg és a duzzasz-
tott magassag Osszegének kétszerese.

Ez a mért vastagsag érték akkor
megfeleld, ha a kiindulé adatokban
szerepld eldirt minimalis vastagsagot
eléri, illetve meghaladja azt. A lamel-
la vastagsagat a hegesztési geomet-
ria (kdrvarratok helyzetének és/vagy
atmérdjének) valtoztatasaval lehet no-
velni, avagy csdkkenteni.

Az Appendix 17 [7] eléirja a hegesz-
tési miveletek mindségbiztositasat,

o

ami a lamella mindsitésnél abban nyil-
vanul meg, hogy a prébalamellak he-
gesztése eldtt (BW) és utan (AW) egy-
egy probatéablat kell hegeszteni, hossz
(18. 4bra) és a korvarratokra egyarant
(19. abra).

A prébatabldkbdl kimunkalt préba-
testeken az aldbbi vizsgalatok elvég-
zése sziikséges:

e szakitovizsgélat (ASME CODE,

Section IX, QW-150 szerint),

* hajlitévizsgalat (ASME CODE,

Section IX, QW-160 szerint).

A fenti kotelezéen eldirt vizsgélato-
kat az ANDRITZ Kft. tovabbi vizsgéla-
tokkal béviti ki:

—_——

17. dbra: A lamelldk

18. 4bra: Hosszvarratok hegesztése
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magassagmeérése
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16. gbra: Duplicate lamella

e keménységvizsgalat (MSZ EN ISO
9015-1:2011 szerint),

* makro,- és mikroszképi vizsgdlat
(MSZ EN ISO 17639:2014 szerint).

A maximalisan megengedhetd lize-
mi nyomés meghatarozdsdhoz szitk-
ség van a repesztett lamellabdl sza-
kitdé probatestek kimunkalasara, a
tényleges szakitdszilardsag meghata-
rozdséhoz. Az 20., 21. és az 22. &4b-
rdk mutatjak a repesztési és duplicate
lamelldkbdl kimunkalt prébatesteket.
A maximalisan megengedhetd Uzemi
nyomaés értékének szdmitasa az ASME
CODE, Section VIII, Division 1, UG-
101(m) alapjan torténik.

A szobahdmérsékleten maximalisan
megengedhetd lizemi nyomas kisza-

mitésa:
_B 5,'E

4 Snétl.

F

19. dbra: Kérvarratok hegesztése

bylegeszes



20. ébra: A prébatablakbol kimunkalt
probatestek

ahol: B - a repesztési nyomas, [kPa]
S - a minimalis szakit6szi-
lardsag, [kPa)
E - a varrattényezd (UW-12
szerint) [kPa) és
S Ly, — @ Tepesztett lamellabdl
kivett prébatestek atlagolt
szakitészildrdsiga [kPal.
A maximalisan megengedhetd lize-
mi nyomés kiszdmitdsa emelt hdmér-
sékleten:

SZ
P=P -—= [kPa]

)

1
ahol: S, - az anyagra jellemzd meg-
engedett fesziiltség szoba-

hémérsékleten,

S, - az anyagra jellemzd meg-

2
engedett fesziiltség emelt

hémersékleten. [7] (ASME

CODE, Section II-D alapjan)

A lamella gyéartids soran a lézer-
hegesztett varratok minéségének el-

1900 ym

byl egeszes

21. abra: Repesztett lamella

22. abra: Duplicate lamella

23. abra: Peel teszt
kivitelezése
(QW-462.8.1) [8] step (1)

lendrzése az ugynevezett Peel teszt
alapjan torténik. Ezzel a vizsgalattal
ellendrizziik, hogy a hegesztdgép a
kévetelményeknek megfeleléen készi-
ti-e a varratokat. A vizsgalat akkor te-
kinthetd megfelelének, ha az anyag-
ban torténik a szakadas, nem pedig a
varratban. Az Appendix 17 [7] eléiria,
hogy ezt a vizsgalatot 24 6ranként el
kell végezni minden egyes hegeszté-

24. abra: A 1.
szamu varrat
makrofelvétele N
= 2bx

2b. dbra: A 2.
szamu varrat
makrofelvétele N
= 2bx
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ol

Step (2) Step (3)

fejre. A naponta elvégzett vizsgalatok-
16l jegyzdkonyv késziil, mely az atada-
si dokumentécid részét képzi.

A 23. dbra mutatja a Peel teszt ki-
vitelezését.
1. 1épés: A probatest befogasa.
2. 1épés: A prébatest hajlitdsa.
3. 1épés: A szabad végl lemez hajlita-

sa hornyos szerszammal.
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e J =i e, LA il i T
26. abra: A 2. szému varrat
mikroszkdpi felvétele — varratfém N = 200x

27. abra: A 2. szamu varrat mikroszképi felvétele — varratfém és
HAZ N = 500x

A varrat mikroszkdpi vizsgalata so-
r4n, a varratfémben mikrorepedések
és kivaladsok nem jelentkezhetnek, a
szbvetszerkezet egyenletes kell, hogy
legyen, szemcsedurvulds nem enged-
hetd meg. A 24, 25., 26. és 27. 4bra a
fenti kovetelményeket maradéktalanul
teljesitd varratokrdl mutat felvételeket.

A mindsitési folyamathoz hozzatarto-
zik az n. Burst és Duplicate lamelldk-
bdl, (a szakitd prébatesteken feliil) ki-
munkalt probatestek vizsgalata. A dara-
bokrél készitett makrofelvételek az egyes
varratok hibamentességérdl adnak ké-
pet. Mindkét lamella esetében elmond-
haté, hogy a vizsgéalt makrocsiszolatok
repedés-, és folytonossagi hidnytél men-
tesek (28. és 29. 4bra).

Mindségbiztositas
Az ANDRITZ Kft. Lamella izemében

a gyartas sordn folyamatosan nyomon
kévetnek minden egyes lamellat, a le-

i T Mag= 35X
By 11 S

Signai A=SE1  Date :28 Mar 2014

EHT = 25.00 kv

mezek lézerhegesztésétdl egészen a
modulokba térténd beépitésig. Az ide-
genaru ellenérzéskor minden beépiild
anyagot egyedi adagszamonként el-
lendriznek, mindsitenek, majd azt ko-
vetden az azonositds és nyomon ké-
vethetdség érdekében minden egyes
lamellat egyedi azonositéval 1ézergra-
virozassal feliratoznak. Minden t4bla-
hoz egy termékkisérd lap késziil, ami
egyutt mozog a termékkel munkadllo-
méasrél munkaéllomasra.

A termékkisérd lap tartalmazza a
gyartds {6 1épéseit, ugymint a lézerhe-
gesztést, a duzzasztdst, a nyomaspro-
bat, a vizsugaras vagést és az &ssze-
épitést. A megfeleld nyomon kovetés
érdekében minden gyartasi fazisban
meg kell adni a dolgozé nevét, mdszak
szédmat, illetve a datumot. A gyar-
tas sordn esetlegesen jelentkezd hi-
bakat (eltéréseket) ezen a termékki-
sérd lapon kell régziteni a lehetd leg-
nagyobb részletességgel. A modulok

Time 1114540

e dull N0 ¥ i ——
Mag = Signal A = SE1
WD = 8.0mm

gyartésahoz hegesztési- és vizsgéla-
ti terv késziill. A gyartas soran alkal-
mazott berendezések, mérdeszkdzdk
mind szigorl és eredményes vizsga-
lat, ellendrzést kévetden alkalmazha-
ték. Megfeleldségiiket mindségi bizo-
nyftvanyok, kalibralasi jegyzdkényvek
igazoljak. Az ANDRITZ Kft-nél csak az
adott feladatra megfelelSen felkésziilt
szakemberek dolgozhatnak, mely fel-
tétel teljesiilését hegesztSi képessé-
get igazold bizonyitvanyokkal, vizsga-
16 személyzet tandsitaséval igazol a
vallalat. A magas szakmai kompeten-
cia alapkovetelmény a magas mtisza-
ki szinvonald termékek el84llitadsdhoz.

Osszefoglalas

Az ANDRITZ Kft. tiszakécskei {izemé-
nek egyik jellegzetes terméke a papir-
ipari h6cserélék lamellads hdatadé fe-
luleteinek gyartédsa és szerelése. Ezek
a hécseréld elemek az elparologtatd

Date ;29 Mar 2014 ZEINY
Thne :31:46:10 ]

EHY = 25.00kV

28. dbra: Korvarrat makrofelvétele Burst lamellébdl N = 25x
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29. ébra: Kérvarrat makrofelvétele Duplicate lamelldbdl N = 25x
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kritikus egységei, amelyek folyama-
tos hé- és korrdzids igénybevételnek
vannak kitéve. A beérkezd alapanyag
szigoru ellenérzését kovetden a lamel-
lékat azonos vastagsagu lemezekbdl
alakitjak ki 1ézerhegesztéssel, majd
magas nyomaéssal duzzasztjak. A la-
melldk modullé épitését megeldzden
vizsugaras vagassal hozzak létre a ti-
pusnak megfeleld kivagasokat, ame-
lyek a mikodés kozbeni fitégdz be- és
kivezetését, valamint a kondenzatum
elvezetését teszik lehetdvé.
Hegesztési szempontbdl a lamella
modulok gyartésara alkalmazott 1ézer-
hegesztés technoldgidja lehetdséget
biztosit a megrendeldi igények még
rugalmasabb kiszolgalaséra, aminek
kézzel foghaté eredménye, hogy a vi-
lag minden részére tud az ANDRITZ
versenyképes aron, magas muszaki
szinvonalt terméket szallitani. Ez a

stabil piaci helyzet biztositja, hogy Ti-
szakécskén nyugat eurdépai szinvonald
korulmények kozott, hosszi tavi mun-
kalehetéség biztositott a munkavalia-
16k szamara.

Koszonetnyilvanitas

A cikk megirdsakor Csernus Atti-
la ,Lamella modul hegesztéstechno-
16gidjanak kidolgozasa” cimd szakdol-
gozatara tdmaszkodtam. Ezuton ismét
koszénom segitségét, egyuttal gratu-
lalok magas szinvonali munkéajahoz!
Cséke Robert

Felhasznalt irodalom

[1] Design challenges in black liquor
evaporators, Andritz Pulp and Paper,
2013.

[2] Product know-how transfer TIGEP

Kft- Andritz Kft., 2008.
Ek M.; Gellerstedt G.; Henriksson
G.: Pulp and Paper Chemistry and
Technology Vol. 2, Fiber and Polymer
Technology, KTH, 2009.
Bodok K.: Az dtvozetlen, gyengén és
erdsen 6tvozott szerkezeti acélok kor-
rézidallosaga, kilénds tekintettel
azok hegeszthetdségére, Corweld Kft.,
Budapest, 1997.
[b] Omega Lasersystems, User and
Maintenance Manual, Omega Quadra
Clamp 28, Enschede, 2009.
ROFIN DC Series production, ROFIN-
SINAR Laser GmbH, http://www.
rofin.com
[7] ASME Boiler and Pressure Vessel
Code, Section VIII, Division 1,
2013.
[8] ASME Boiler and Pressure Vessel
Code, Section IX, 2013.
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Az EMI-TOV SUD Kit. Magyarorszagon elséként megszerezte a
kijeldlést a 2013. jalius 1-jén kételezéen életbe Iépett Gj
305/2011/EU (CPR) Epitési Termék Rendeletre!

Az EMI-TOV SUD Kft. srémmel értesiti iigyfeleit, hogy megkapta
a 89/106/EGK (CPD) ill. magyar megfelel6jének, a 3/20003
BM-GKM-KvvM egyiittes rendeletnek a visszavonasa utan
életbe 16p6 (j 305/2011/EU (CPR) Epitési Termék Rendeletre
vonatkozo briisszeli kijel6lését a NB 1417-es szamon. A briisszeli
bejegyzéssel az EMI-TUV SUD Kft. Magyarorszagon elséként
jogosult, mar a CPR szerint, acél- és aluminiumszerkezetek
gyartdinak, kivitelezGinek EN 1090-1 szerinti tanGsitaséara. A
magyarorszagi acél- és aluminiumszerkezet gyartok, kivitelezGk
szamara igy tovabbra is biztositani tudjuk, hogy nemzeti tanisité
szervezettdl kapjak meg az Eurdpai Unié egész piacara sz6l6
jogosultsdgukat a C€ jel hasznalatara.

EMI-TOV SUD Kft. 2000 Szentendre, Dozsa Gybirgy Ut 26.

Valassza a hiztonsagot
Teremtsen értéket

EMI-TOV

EN 1090 tanGsitvany

a 305/2011/EU (CPR)
alapjan!

UJ! MAGYARORSZAGON
ELSOKENT!

Designation of a Notified Body pursuant to the Construction

From :

Reference :

Hungary

Hungarian Trade Licensing Office To:
Németvolgyi ot 37-39
1124 Budapest

Hungary

Products Regulation

European Commission
Enterprise Directorate-General

B 1049 Brussels
Other Member States

L

Regulation (EU) No 305/2011 - Construction products ‘]

Body name, address, telephone, fax, email, website :

Phone : +36:26:501 120
Fax : +36:26 :501 150

Email : igazgatosag@emi-tuv.hu
|__Website : www.emi-tuv.hu

EMI-TUV SUD MIN#SEGUGYI ES BIZTONSAGTECHNIKAI KFT.
Dézsa Gydrgy u. 26.
2000 SZENTENDRE

Body :

NB 1417

Created : Unknown (Nolifications pre-dating 2006 are not aveilable in these lists) | Last update : 15/06/2010
Period of validity of the notitication :
Valid until : Unlimited

The body is formally accredited against :

EN 45011

EN 45001 - EN ISO/IEC 17025
Name of National Accreditation Body (NAB) : NAT

Telefon: (+36) 26 501-120 Fax: (+36) 26 501-150 E-mail: igazgatosag@emi-tuv.hu www.emi-tuv.hu
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KUTATAS—FEJLESZTES

Anyagtudomany és hegesztett
szerkezetintegritas Rittinger Janos
munkassagaban (2. rész)

Kutatasok mikro6tvézott acélok fejlesztésére
A rideg torés kutatésaval parhuzamosan tavlati kutatasi té-
ma indult Dr. Rittinger J&nos vezetésével a ,Novelt folyas-
hat4ri acélok alkalmazas szempontjaibél fontos tulajdon-
sdgainak meghatérozdsa” (1/4-1-229/71-74). A témat — leg-
alabb is nagy részben — a titannal 6tvozott hazai acélok és
hegesztdanyagok kedvezdtlen ipari tapasztalatai indokol-
tak, amelyek ellentétben alltak a nemzetkdzi tapasztalatok-
kal. Az ellentéteket az aldbbi tdbldzat foglalja dssze:

Hazai el6zmények, tapasztalatok:

MTA 50 acél Elgirds: vastag lemezek hengerelt dllapotban
Héhatdscvezetben repedések

VTi 165 VTi 2 huzal 1i1=0,2-0,4%
Rideq varratok

A Welding Institute (Cambridge) kutatésai:

Boniszewski T. (Metal Constr. and BW), 1969)

(0, huzal titdntartalma (0,14-0,19%) csokkenti az Gmledék dtmeneti hémérsékletét.
Shackleton D.N. (IW Doc.-XIl-B-78-70)

(0, huzal titdntartalma csokkenti a hegesztett ktés (19 mm) dtmeneti homérsékletét
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13. dbra. Sajét kisérletek a titdn hatdsdnak bemutatdsara
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14. 4bra. B tényezé hatdsa véddgdzos hegesztési émledék
atmeneti hémérsékletére.
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15. 4bra. B tényezé hatédsa fedett ivii hegesztett kétés atmeneti
hémérsékletére

A kutatdsok részben nemzetkdzi egyuttmikddésben
folytak, a VEB Qualitats- und Edelstahl-Kombinat Stahl-
und Walzwerke (Brandenburg) egyittmikodésével: ,Ein
Vergleich der Vanadin- und Vanadin-Stickstofflegierten
Stahle mit 40 — 45 kp/mm? Streckgrenze (1971).

A kutatdsokat szAmos hazai vallalat tdmogatta. Kézvet-
leniil a Csepel Egyedi Gépgyar, a,Nagyszilardsagu és idd-
jarasallé acélok hegesztd huzalainak kidolgozésa” cimi té-
ma (1/4-2-162/71) megrendelésével a Salgétarjani Kohaszati
Uzemek, a ,Mikrodtvozott nagys211ardsagu acélok és he-
gesztdanyagok fe]lesztese cimd téma (1/4-2-163/71) meg-
rendelésével az Ozdi Kohaszati Uzemek, a Lenin Kohészati
Mtivek, a Dunai Vasmd, és a Lérinci Hengermd.

A mikrottvozésben rejld lehetéségek kihasznélasa célja-
bél szisztematikus vizsgélatokat végeztink a hazai tapasz-
talatok és az angol eredmények ellentmondasanak felté-
rasara. Sajat eredményeinkrdl dokumentumot készitettiink
IIW XII. Bizottsag szamara. [4]. A dokumentumot — hazai
tiltakozas ellenére — sikeriilt kikiildeni, és a Stockholmi kdz-
gydlésen elbterjeszteni 1971-ben. A stockholmi vita nem
hozott megoldast, de utdlag visszanézve megéllapithatjuk,
hogy a hazai kutatédsok a '70-es években még szinkronban
voltak a vildg jelentds kutatd intézeteinek munkéjaval.

| A Welding Institute és a VASKUT eltérg eredményeinek elemzése:
1. VTihuzalok titantartalma nagy
szabvanyos eldirds: 0,20 0,40 %;
kisérleti huzalok: ~ 0,23-0,43 %
2. VTihuzalok aluminiumot is tartalmaznak
szabvdnyos elGirds:  nincs;
kisérleti huzalok: 0,024 0,070 %
| (Az Bsszeasonlitds céljabol vizsgalt titdnmentes huzalok aluminiumtartalma 0,006 — 0,017 % volt) |

Az elemzést kovette a kiegyenlitési tényezd (B) fogalma-
nak bevezetése. A B tényezd a mikrottvozd elemek és a nit-
rogén sztéchiometriai ardnydnak 6sszehasonlitasaval ha-

tdrozhatd meg:
g



KUTATAS—FEJLESZTES

20. ébra. A 150 CT prébatestek vizsgalata
a Skoda Pilseni laboratériuméban, 250 tonnds szakitégépen
(a gép jobboldaldn 1évé dllvanyokon a VASKUT és a KFKI
mtiszerei lathatdk)

inek vizsgéalatét. Kis probatest vizsgalatokat gyartémuvi
(SKODA) anyagokon végzett, de teljes vastagsagu (160mm)
anyagok vizsgélata, és egy kisérleti tartaly megvaldsita-
sa érdekében legyéartatott egy 50 tonnas elektro-adagot is
az LKM-ben.

A vizsgélatok eredményeit a torésmechanikai vizsgala-
tokrél széld eléadas ismerteti.

1981-ben Orszagos Kdzéptavu Kutatas Fejlesztési Terv
sziiletett az atomerdmuivi kutatdsok végzésére: OKKFT A/11.
Koordinédcibjat a KFKI végezte, a legnagyobb raforditéssal
megvalésuld téma azonban a VASKUT irdnyitaséval valo-
sult meg. A téma cime: ,Szilardsagi ellendrzések és ismét-
18d8 vizsgélatok a berendezések allapotdnak meghataroza-
séra és élettartaménak becslésére” (A/11-4). A téma veze-
tésére Dr. Rittinger Janos kapott megbizést. A témén beliil
a kovetkezd altémék kidolgozésara keriilt sor:

A/M1-4.1.,Primerkdri nyomdstartd rendszerek szerkezeti anyagdnak kisciklus( faraszt6 vizsga-
fata és termikus dregedése” Kidolgozta: VASKUT Dr. Rittinger Janos vezetésével (8-2-
1632/1/81-85).

A/11-42. Neutronsugdrzds hatdsa reaktortartaly anyaganak elridegedésére” Kidolgozta: KFKI
Dr. Gillemot Ferenc vezetésével.

AM-43. , Arepedés stabilitdsanak vizsgdlata primerkéri nyomastartd rendszerek anyagaiban”
Kidolgozta: VASKUT Dr. Rittinger Janos vezetésével (8-2-1632/2/81-85).

AM1-44.  Akusztikus emisszids vizsgalatok a nyomastartd szerkezetekben 1évd hibdk azonosi-
tasara és lokalizétdsara a primerkori nyoméstartd rendszer vizsgdlatdnak megbizhato
értékelése céljabol” Kidolgozta KFKI Péter Attila vezetésével és VASKUT Fehérvari At-
tila vezetésével (8-2-1632/3/81-85).

A vizsgélati eredményekbdl a 21. dbra mutat példat.

Utolsé VASKUT évek

1985-ben Dr. Rittinger Janost kinevezték a Hegesztési Osz-
taly vezetdjévé. A Hegesztési Osztaly megbizést kapott a
,Gazdasagos acélfelhasznéalés és technolégia korszerdsi-
tés” cimd, tavlati kutatasi téma-(09-111-1906/85-86) kidol-
gozéséara, amelynek targya a VASKUT mikddése soran fel-
halmozddott, és a technoldgia tervezéséhez felhaszndlha-
t6 vizsgalati eredmények 6sszegyijtése és rendszerezése
volt. Fehérvari Attiladval kozosen szamos kétetet allitottak

bylegeszes
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21. abra.Reaktortartély anyagédnak dinamikus referencia gérbéje

Ossze, részben sajat adatok alapjan, részben kiterjedt nem-
zetkozi egyuttmikddések kolesdndsen kicserélt adatainak
felhasznaldsaval.

A sors kilonos gondoskodéasa volt ez a téma, mert nagy-
ban hozzajarult életmiive VASKUT-hoz kotddd részének
fennmaradaséhoz.

1987-ben kapott ajanlatot az EROKAR Anyagvizsgéld La-
boratérium vezetd pozicidjanak betdltésére. Az ajdnlat anya-
gilag nagyon kedvezd volt és nyughatatlanul kutaté termé-
szetének Uj kihivast jelentett. Elfogadta.

Fehérvari Attila gondolatai
A sors fintora: munkéval toltott életének elsé negyed-év-
szdzaddban a VASKUT munkatarsa volt, méasodik negyed
évszdzadat a VASKUT-on kivil toltotte. A mésodi negyed
évszazadban kézos munkank nem volt, sét JAnos — mint az
EROKAR allapotellenérzési igazgatédja — és jémagam — mint
a WELMAT igazgat6ja — tobb megbizds megszerzésénél el-
lenfelek voltunk. Szakmai kapcsolatunkat és baratsagunkat
az id6 mégis érintetlenil hagyta, az mindvégig megmaradt.

Ha egy ember eltévozik, az fajdalmas drt hagy a baratok
szivében, de az utédok elfelejtik. Janos azonban ugy tévo-
zott, hogy rdnk hagyta gazdag életmivét, amely mindany-
nyiunk kozés kincsévé valt.

Hivatkozasok jegyzéke

[1] Rittinger Janos: A hegeszthetdség értelmezése a XXI. szé-
zadban. 34. Balatoni Ankét. Sioéfok, 2013. oktdber 10 — 12.

[2] Fehérvari A., Rittinger J.: ,Acélok kivalasztdsa nyoméstartd
szerkezetekhez rideg torési érzékenység alapjdn”. BKL Koha-
szat 104 p.241 (1971), és Gép XXVI p.399 (1974).

[3] Fehérvari A, Rittinger J.: ,Stahlauswahl fir
druck ausgesetzte Konstruktionen auf Grund ihrer
Sprédbruchempfindlichkeit. Neue Hitte 18 5.209 und 456
(1973), és ZIS Mitt. 15 s.636 (1973).

[4] A. Fehévari, Dr. J. Rittinger: The effect of titanium on
transition temperature. CO, weld. ITW Doc -X1I-98-71.

[6] A. Fehérvari, Dr. J. Rittinger: Comments on Doc.-XII-B-98-71.

IIW Doc. X1I-B-109-72.

J. Rittinger, A. Fehérvari: The influence of microalloying

elements on the toughness of steels in welded structures.

Symp. Microalloying 75 Washington DC & IIW Doc.

XII-B-231-77.
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Fehérvari Attila,
Dr. Gati Jézsef, Obudai Egyetem
Prof. Téth Laszié DSc. Miskolci Egyetem, Debreceni Egyetem
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A Corweld Plus Kft., a KEMPP! Oy
hivatalos magyarorszagi képviselete
bemutatja

The Joy of Welding

Feleljen meg

az EN 1090-2 eldirasai

1.és 2. osztalydnak!

A KEMPPI megadja hozza a kulcsot!

=

A Corweld Plus rendelkezésére all!
i [ 2y —— __A‘_-d___
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Kidolgozott WPS lapok az EN 15614-2 szerint
Lemezek és csévek kézi hegesztéséhez.

tovabbi informacio & corwcld biv i kernppicom oldalakon talalhatr

Hegeszt6gép marka fiiggetlen univerzalis WPS csomagok _
mﬁ?\elyben torténd és gelyszini hegesztési feladatok &l
kivitelezéséhez 6tvozetlen acélok esetén

355 MPa szilardsagi osztalyig (1.1 és 1.2-es anyagcsoportok).

Nincs sziikség kéltséges és idGigényes minésité eljarasra. 99 Szakért('j

* 84 db: mindsitett WPS lap MIG/MAG, eljarashoz témér / porbeles és kereskedeler 99
fémporos huzalokhoz tvézetlen acélok esetén

* 28 db: mindsitett WPS lap csdvek tompa kétéséhez MIG/MAG eljarassal

« 8 db: mindsitett WPS lap csévek gyokvarratihoz Kemppi WiseRoot+ eljarassal is

3 . Corweld Plus Kft.
* 28 db mindsitett WPS lap bevont elektrodas (MMA) eljarashoz 1119 Budapest, Andor u.60.

+36 1208 4641
office@corweld.hu
corweld.hu

www.kemppi.com/wps 3




BIZTOS HEGESZTESI
MEGOLDASOK

A Magnatech specialis automata
csGhegesztd, csofal behegeszto
és csdvezeték hegeszto rendsze-
rek gyartdja és forgalmazoja.

A hegesztési folyamatoknal a TIG
elidrast, a MIG/MAG porbeles
hegesztést €s a fogyoelektrodas
hegsztési technoldgiakat alkal-
mazzuk. A cég kiilldetése, hogy
olyan megoldasokat es
know-how-t kindljon partnerei-
nek amelyek novelik a hegesztési
termelékenységet és a hegesztés
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Dr. Mohacsi Gabor*

Valtakozo arami hegesztéiv-hullamformak
dramerésség mérésének problémakore

Mar regota rendelkezésre allt, de ténylegesen a valta-
kozé Arami inverteres aramforrasok megjelenésével
bévilt ki, és valt széleskoriiben ismertté az a tech-
nologlal lehetdség, hogy ugyanazon hegesztési aram-
er6ésség megtartdsa mellett, csak a balansz valtozta-
tasaval jelentés mértékben befolyasolhat]uk a varrat
beolvadas melyseget (balansz: a valtakoz6 aramu cik-
lus pozitiv és negativ teriileteinek aranya, lasd még:
[3.])- Ugyanekkor meglepé dolgot tapasztalhatunk ha
egy hagyoményos valtakozé aramu lakatfogoval el-
lendrizziik az emlitett tipust hegesztégép aramkijel-
zdje altal allandénak mutatott aramerdsséget. Neve-
zetesen azt, hogy a lakatfogéval meért hegesztoaram
folyamatosan valtozik a balansz allitasaval aranyo-
san, mig a gép aramkijelzdje allandé értéket mutat. A
cikk erre az ellentmondasosnak t(iné &rammérési je-
lenségre kivan magyarazatot adni, és javaslatot tesz
a valtakozé drama AVI (AC TIG) hegesztéaramanak
korszerii, megbizhaté iizemi mérésére.

A valtakoz6 dram aramerdsségének értelmezése
és leirasara hasznalt néhany fogalom

A véltakozb aram olyan elektromos aram, amelynek ira-
nya és nagysaga periodikusan valtozik. A valtakozd aram
erdsségét annak effektiv (Iokon értelmil magyar széval: ha-
tasos) értékével adjuk meg, és ez alatt azt az egyenaram-
4dramerbsséget értjiik, amely atlagosan ugyanakkora Joule
hét termel azonos ohmos ellenalléson.

Az effektiv érték matematikailag a négyzetes kozépér-
ték szamitas alapjan hatarozhaté meg a kovetkezd keéplet
alapjan:

X

e == | [x(0)| - dt

o | =
3 Py, B

Az abszolut kézép-, és effektiv-értékek, mint azt késébb
latni fogjuk az AC TIG esetében jelentdsen kilonboznek,
de ritka kivétellel meg is egyezhetnek, ahogy az a késdébb
targyalandé 2. dbra szamadatainak dsszevetésébdl is 14t-
haté lesz.

Az 4tlag érték jellemzdin tul szitkkség lesz még az aram-
lefutds egy adott idépillanatéhoz tartozo értékének, ponto-
sabban a ciklus maximalis értékd pontjanak fogalmara is,
amit roviden csucsértéknek nevezink.

Az 1. Abra harom (szinusz, négyszog, haromszog), elemi,
idealizalt hegesztéaram jelalakot 4brazol, azzal a kiilénle-
ges tulajdonsaggal, mindegyik effektiv &ramerdssége 100 A.

Az 1. 4bra szemléletesen mutatja, hogy a harom azonos
effektiv dramerdsségti jel cstcsértéke jelentdsen eltér egy-
mastél. A 2. dbran szamszerden is lathatjuk, hogy azonos
effektfv érték mellett, a csucs, és az abszolut kozépérték ho-
gyan valtozik a harom jelalak eseteében.

Fontos mutaté szam a jellemzé értékek egymashoz va-
16 ardnya is, amelyekre az 2. dbra utolsé két oszlopa mutat
két példat a kiilénféle jelalakokhoz rendelten. Ilyen viszony-
szam pl. a CF= Crest Factor = cstcstényez6, ami a csucs-
érték és az effektiv érték hadnyadosa. Ez az érték a muszer
kivalasztéasi kritérium targyalasénal kap majd fontos szere-
pet. Masik jellemzé ardnyszam az F= formatényezd, mely
az effektiv és az atlag érték hanyadosa.

Az idedlis, elemi fiiggvényekkel egyszerten leirhatd val-
takoz6 dramu jelalak esetén a fentebb ismertetett jellemzdk

20000 TR —== -
— af + 3 + -+ 7%
Tn = . Z 150, OO |
N
i=1 |
100,00 i
Ezt az elvet valtakozd dram esetére alkalmazva, ha a pil- < 5000 B 1
lanatnyi teljesitmény P=i%t)R, akkor az effektiv dramerds- §’ ' {
ség igy szdmithato ki 4 000 4} ‘}
D
P 17 2(6) @ E -50,00 | \ / %
= | = { ¢¢(t)dt i
eff T / (t) -100,00 | E
0 ; i
. Lz s T . - (. ~150,00 - = i
A valtakozd dram erdsségének jellemzésére az effektiv er-
ték mellett hasznaljak még az abszolit kozépérték fogalmat 200,00 R R NI
is. Ez utébbi matematikailag igy definialt: Radian
1. 4bra I =100 A 4ramerésségll, idealizalt hegesztédram
jelalakok
Jelalak Csucs-érték Effektiv érték Abszolut Cstcs-tényezd Forma tényezd
[A] [A] kozépérték (CF) (F)
[Al
Szinusz 141,4 100 90,0 1,41 1,11
Héromszog |173,2 100 86,6 1,73 1,15
Négyszdég | 100 100 100 1 1

2. 4bra I =100 A effektiv dramerbsségti idedlis jelalakok jellemzé értékei
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egyszerd képletekkel egymasba atszamithaték. Ezeket az
Osszefliggéseket az egyes muszer tipusok fel is hasznéljak
algoritmusként az effektiv érték meghatarozaséhoz, illetve
kiszdmitashoz, mig més muszertipus a négyzetes kozépér-
ték szamitast alkalmazza.

Régebben féleg a tisztédn szinuszos lefutdsu valtakozd
aram volt a jellemzd, ma mér viszont a jelalak 1ényegesen
eltér attdl [6.). Ennek megfeleléen a valtakozé aramot a pe-
ribdus Ossztoltésének értéke alapjan méara mar két csoport-
ra osztjak. Azt a valtakozd dramot, amelynél az egy peri-
6dus alatt egy iranyba atfolyd 0ssztoltés zérus, (nulla ko-
zépérték1l) azt tiszta valtakozd dramnak nevezzilk. A nem
tiszta valtakozd dram esetében az egy periddus alatt egy
iranyba atfolyd 6ssztoltés nem egyenld nullaval. Ugyanak-
kor fontos jellemzdije, hogy felbonthatd egy tiszta valtakozd
aram, valamint egy egyendramu 6sszetevs Osszegére, és a
helyes dramerdsség méréshez mindkét Osszetevst egyide-
jdleg kell mérni.

Ez utdbbi két gondolatmenet is arra kivan rAmutatni, hogy
kelldképpen tisztdban kell lennink a mérendd valtdadramu
jelalakkal és annak mérésre szolgaldé mérémiiszerrel szem-
beni elvarasokkal, mert durva hibat kévethetiink el, ha a
meérendd jelhez nem a megfeleld miszert alkalmazunk.

Nem szinuszos, tiszta valtakoz6 aram effektiv
aramerdsség meghatarozasanal lehetséges
meérési hiba
Most nézziik meg, hogy egy valésdgos, nem idedlis, de igen
gyakori, és még tiszta valtakozb dramu jelalak esetében
hogyan jelenithetéek meg az egyes dramerdsség jellemzdék
és a viszonyszadmok, valamint azt, hogy egy nem jél valasz-
tott mérési elv hogyan vezet durva mérési hibahoz. A [6.]
irodalombdl atvett 3. 4brdn a személyi szamitdgépek ha-
l6zati draméra jellemz$ dramlefutast lathatjuk. A diagram
fliggbleges tengelyén az dramerdsség van feltiintetve és az
abran lathato jel effektiv &ramerdssége értéke I =1 A, at-
lag dramerésége= 0,65 A, cstucstényezdie=2,6, és formaté-

nyezéje=1,82.

A hagyomanyos szinusz hullamra alapozott mérés az ab-
szoltt kdzépértéket méri és megszorozza a formatényezdvel
(F= 1,11), igy az effektiv értékre skalazott miiszer 0,61 A-t
fog mutatni, holott a valédi effektiv érték 1 A. A valddi ef-
fektiv értéket méré muszer viszont a mért dramjel pillanat-
nyi értékét négyzetre emeli, atlagolja adott iddintervallum-
ra és az atlagbdl vont négyzetgyok eredményét, mint effek-
tiv értéket jelzi ki, és 1 A értéket mutat.

3

< - Volcal offskiv érek = 1.0
?éa — o m A = = = o e oo = - a-Allogéribket mérd effeldiv ertékre sklozott = 0.61
) ™ Attagirék = 055
&, fogedél - 20 ~ -
s 180 N/ 270 N/ 30
E
[
&

2

3

Fok

3. dbra Személyi szamitégép jellemz4 halézati drama [6.]***

Fylegrsipes

Frekvencia atviteli és csticstényezd probléma miatt azon-
ban ez a médszer is tartalmazhat némi hibat [6.]. A 3. &b-
r4n lathaté dramlefutdsi jel még tiszta valtakozd dramnak
tekinthetd, de a kovetkezdkben térgyalasra keruld AC TIG
hegesztés aramjele mar a nem tiszta valtakozd dramu jelek
csoportjaba tartozik.

Az AC TIG hegesztéaram néhany jelalakja

A kovetkezdékben vizsgaljuk meg valds, valtakozé dramu he-
gesztdiv oszcillogramjat. A 4. Abrédn egy Fronius gyartma-
nyt MagicWave 3000 Job G/F tipust AC TIG aramforrassal
hegesztett két varrat 4&ram lefutdsanak egy-egy periédus-
nyi részlete 14thaté. A hegesztéaram 100 A, a frekvencia
100 Hz, és a balansz értéke pedig 0 volt. A hegesztés sordn
egy szinusz és egy négyszog hulldm alak adata lett r6gzit-
ve, majd Excell figgvény forméjaban abrazolva. A hegesztd-
dram méréséhez dramvaltd tekercs és a jeladat rogzitéshez
és megjelenitéshez memoéria oszcilloszkdép szolgalt**. Jol
lathato, hogy a valéségos gorbék a vizszintes ,X” tengelyre
nem szimmetrikusak, negativ tartomanyban nagyobb ab-
szolut értékliek. Masik fontos eltérés, hogy az eldjelvaltés
nem a ciklus felénél van, hanem eltolédva, és ez is a nega-
tiv tartomény teriiletét néveli tovdbb. A négyszog jelalak
atlag értéke —41,5 A, a szinusz jelalak atlagértéke —38 A.
Osszefoglalva tehat az AC TIG esetében nem tiszta valta-
koz6 drammal hegesztiink, mely felbonthatd egy egyenara-
mua és egy tiszta valtakoz6 aram Osszegére. Ebbdl a meg-
allapitasbdl fakad az kovetelmény, hogy a két komponens
egyideji effektiv dramerdsség mérésre alkalmas miszer
sziikkséges a megfeleld pontossdgu mérési eredményhez.

A valtakozd hegesztéaram
aramerésségének tizemi mérése

Tudjuk, hogy a valtakozd dram mérésére kaloén valtakozd
drami mérésre alkalmas muszerrel kell rendelkezni, mely
az effektiv értéket jelzi ki. Az 4ltalanos ipari gyakorlatban
alkalmazott univerzalis miszerek altaldban mind egyen-
mind valtakozd aramt mérésekre alkalmasak megfeleld be-
allitéssal. A valtakoz6 dramu hegesztSaram mérésnek azon-
ban két sarkalatos pontja is van:
1. Az dramerésség nagysaga.
2.Az AC TIG draménak nem tiszta valtakozé aramu jellege.
Az &ltalanosan hasznalt ivhegesztd berendezések hegesz-
téarama olyan nagy, hogy a sorba kotendd drammérd mu-
szerek nem terhelheték ekkora drammal. Ezt a nehézsé-

Fok{"}

4. abra I =100 A dramerésségll valdsdgos, négyszog és szinusz
hegesztbaram jelalak
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5. 4bra Sént ellenallas

get az b. 4bran lathatd sont
ellenédllés, vagy a 6. 4bran
szemlélhetd Aram valtdte-
kercs kozbeiktatasaval, vagy
az 7. Abran megtekinthetd
lakatfog6 kozvetlen haszné-
lataval hidalhatjuk &at.

Az b. 4brén és a 6. 4bran
lathaté jeladdk kialonféle el-
ven alapulnak, és a hegesztd
drammal aranyos villamos
jelet adnak, melyet megfele-
| 18 mérémuiszerrel dsszekap-
csolva mar megmeérhetink.

6. abra Aramvalio tekercs

Az 7. 4bran lathaté lakatfogdban a jeladd/jeladdk mar mé-
rémuszerrel van/vannak egybeépitve. Kilondsen termelé-
si koériilmények kozott jogos az az elvaras, hogy a szabatos
iizemi mérés, gyorsan, egyszerden, és megbizhatéan végre-
hajthaté legyen. Ennek a kévetelménynek a bemutatottak
kéziil a lakatfogd felel meg leginkabb, mivel a hegesztéka-
bel és a hegesztési folyamat megszakitdsa nélkil, egysze-
rden, gyorsan és biztonsagosan lehet vele nagy (1+3x1000
A) hegesztaramot mérni.

A tovabbiakban ezt a mérdeszkozt helyezzik a figyelem
kozéppontjaba.

Valtakoz6 aramu lakatfogok csoportositasa
mérési algoritmus szerint

A kovetkezSkben tekintsiik 4t, hogy a ma rendelkezésre 4l-
16 kiilén féle lakatfogdk koziil melyik muszertdl varhatjuk
el, hogy egy tetszdleges, valtakozd dramerdsségu jelet kor-
rektil megmérhessink.

AVG = average = kozépérték meérd muszerek csak szinusz
jelre mutatnak helyes effektiv értéket, mely ugy jon létre,
hogy csak a szinusz jelre igaz +11%-os helyesbitd szorzéval
megnoveli a mért kdzépértéket. llyen, hagyoményos muiszer
alkalmazdsaval durva hibat (60%) kovethetiink el a 3. ab-
14n, és 4. Abran lathatd aramjel lefutds esetén [5.].
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8. 4bra FLUKE 355 tip. TRMS miszer feliratozdsa

RMS = root means square = négyzetes kozépértéek = ef-
fektiv értéket méré miiszer csak valtakozd dramu mérésre
értelmezett. Az eredmény elvileg fuggetlen a jelalaktél és a
torzitastdl [6.]. Nulla kdzépértékd, valtakozd dramu jelalakok
(3. 4bra) mérésére megfelels, ahol nem képzddik egyenara-
mt komponens, vagyis ahol az egy cikluson belll a pozitiv
és negativ fél hullamok alatti terilet azonos.

TRMS = True RMS = valds négyzetes kozépértékmeérd
muszer, mely az egyenaramu 6sszetevét is elbjelhelyesen fi-
gyelembe veszi. Jelenleg ez tekinthetd a legpontosabb mé-
résnek, ugyanis a nem nulla kézépértékd, nem tiszta véalta-
kozd aramu jelalakok (4. Abra) mérésére is alkalmas.

A 3. 4bran lathaté tiszta valtakozb dramu jelre vissza-
tekintve tehat, egy szinusz jelre kalibralt AVG lakatfo-
gé 0,65 A dramerdsséget mutat (lasd: Atlagérték=0,55 A
felirat). Egy effektiv értékre skalazott AVG lakatfogd mar
0,65x1,1=0,61 A Aramerdsséget mér (14sd: Atlagértéket mé-
16 eff... felirat). Egy RMS lakatfogd pedig a valédi effektiv
értéket, azaz 1 A mutat (lasd: Valodi effektiv érték felirat).
Nyilvan egy TRMS lakatfogé is 1 A effektiv &ramerésséget
mutatna, de jelen mérési feladatnal nincs sziikség arra a
tobblet tudésra, hogy az egyenaramu Osszetevdt is mérje,
mivel a tiszta valtakozd dram nem tartalmaz ilyen kompo-
nenst. Az eltérds az elsd esetben 0,45 A, a méasodik eset-
ben 0,39 A. Ha a mért értékeket a helyes értékhez viszo-
nyitunk, akkor megallapithatjuk, hogy 45%, illetve 39 %-os
hibaval méri az AVG lakatfogd a nem szinuszos, de nulla
kozépértékd jelet, fiiggden attdl, hogy abszolut kézép, vagy
effektiv érték mérésre van bedllitva.

A TRMS lakatfogdk esetében sziikséges leellendrizni,
hogy a mitiszer CF értéke megfelelSen viszonyul-e a méren-
d4 jeléhez. Nézziik meg, hogy a lakatfogdk 6sszehasonlité
vizsgdlatdhoz hasznélt, a 4. 4bran lathaté jelekre hogyan
szamolhatjuk ki a cstcstényezét. Tudjuk, hogy I =100 A.
A csiicstényezd meghatarozdsahoz szilkkséges még a csucs-
érték ismerete is, mely szinusz hulldm esetén 160 A, négy-
sz6g hulldm esetén 120 A. Ezeket az értékeket a 4. 4bra-
ra pillantva a negativ térfélen taldlhatjuk. Szinusz hullam
esetén igy a csucs/effektiv ramerésség ardny 160/100=1,6,
négyszog hulldm esetén csics/effektiv dramerdsseg arany
pedig120/100=1,2. Ha ezekhez a CF értékekhez kerestink
megfeleld TRMS lakatfogoét, akkor a kereskedelemben kap-
hatd, belépd szintd, jellemzéen CF=2-+3 értékd TRMS mi-
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szer mar ki is elégiti, az akar még a 2. 4bran lathaté legna-
gyobb, 1,73 cstcstényezdji haromszog jelalaki valtakozd
aramu TIG iv helyes mérésével szemben tdmasztott kove-
telményeket is.

Egy adott miiszernél azonban kérdéses lehet, hogy tény-
leg a valddi effektiv értéket mér-e. Altaldban ezt feltiintetik
a muszeren, és/vagy a termékleirdsban, de a [6] irodalom
is azt ajdnlja, ,hogyha nem vagyunk biztosak a miszerink
mérési algoritmuséban, akkor 6sszehasonlité mérést kell
végezni egy megbizhatdan effektiv értéket mérd muiszerrel,
lehetbleg minél torzitottabb dramot mérve”.

A 8. abran egy TRMS muszer feliratozasa lathatd, és a
kép kozépvonaldban legfeliil j6l észrevehetd a TRUE RMS
felirat. Ezen tilmenden van még egy fontos utalds arra,
hogy a képen lathaté miszer alkalmas a nem tiszta valtako-
zb aram aramerdsségének mérésre, még pedig az, hogy van
egy olyan kapcsold allas, amelynél a miiszer egyidejileg
méri az egyen és valtakoz6 dramerdsséget is (AC+DC A).

A balansz valtoztatas hatasa a jelalakra

Annak érdekében, hogy szemléletes képet alkothassunk
a balansz véltoztatdsnak a valds hegesztbiv dramlefutas-
ra gyakorolt hatdsarél, célszerd kiilonboézd balansz bealli-
tasu jelalakok oszcillogramjait ¢sszehasonlitani. A 9. 4b-
ran szinusz jelalakd hegesztd ivnek hdrom kulénféle ba-
lansz értékhez tartozd (-3 (kék), 0 (rézsaszin), és 2 (sarga))
oszcillogramja van feltiintetve. A negyedik gérbe (azir kék)
egy elméleti, tiszta szinusz gérbe a targyilagosabb 6ssze-
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9. abra Kiilénféle balansz ertekd, I =100 A dramerbsségti szinusz
jelalakok

10. abra AC TIG hegeszt6 dram mérés lakatfogdéval

Flegrsipes

hasonlitas érdekében. A négy gérbe dsszevetésével megal-
lapitatd, hogy valdsagos AC TIG iv esetén a negativ teriilet
mindkét koordindta iranyban megnovekedett a pozitiv te-
riilet rovésara. Fontos annak tudataban lenni, hogy a 9. éb-
ran lathaté grafikonok mindegyikéhez 100 A effektiv Aram-
erésség tartozik. Tovabbi megéllapitast tehetiink, ha a 9.
abrén azt is felismerjiik, hogy minél nagyobb pozitiv érté-
ket vesz fel a balansz, anndal ink4bb kozelit a tiszta szinusz
gorbéhez. A balansz allitassal az effektiv Aramérték nem
valtozik, csak a pozitiv és negativ teriiletek aranya.

A jelalakok ¢sszehasonlitdsa csak megerdsiti azt a kdny-
nyen észrevehetd tényt, hogy az AC TIG esetében nem tisz-
ta valtakozd dramu jelalakok mérését végezzik, melyek so-
rén a kiilénbozd algoritmust lakatfogdk a kordbban ismer-
tetett okok miatt méas-méas mérési eredményt adnak.

A balansz allitas hatdsa kiilonféle lakatfogok
mérési eredményére

A fentebb leirtak egyértelmi aldtdmasztisa érdekében a
felsorolt hdrom féle (AVG, RMS, TRMS) lakatfogdval dsz-
szehasonlité mérést végeztink a 10. Abran lathatd elren-
dezés szerint.

A mérések sordn a kordbban mar emlitett AC TIG hegesz-
t6 dramforrdson 100 Hz frekvencia, és 100 A hegesztSaram
értékek voltak régzitetten bedllitva.

A balanszot a lehetséges —5 és b kozotti tartoméanyban
egy-egy egész ugrassal novelve valtoztattuk, és minden
egyes balansz értéknél feljegyeztliik a hdrom, kilénféle la-
katfogén egyidejlleg leolvashaté effektiv dramerdsséget.
Ezt a folyamatot harom kiilénbozé jelalak esetére (szinusz,
négyszog, hdromszog) megismételtik, de jelen cikk a 11.
abrén csak a négyszog jelalak mérési eredményeit ismer-
teti.

A rézsaszin egyenes az aramforras kijelzéjén lathatd 100 A
elvart allandd dramerdsséget Abrazolja. A sdrga vonal egy
AVG lakatfogordl leolvasott effektiv aramerdsség értékek
alakulasat mutatja, melynek értékei 67,3 A + 114,4 A tarto-
manyban valtoztak. A turkiz kék vonal a miszertesten egy
TRMS lakatfogéként jeldlt, de valdjaban csak RMS tipust
lakatfogé Altal mért effektiv dramerdsségeket foglalja ma-
géban 73,8 A +104,8 A mért érték tartomanyban. A bordé
vonal egy tényleges TRMS lakatfogd mérési eredményeit
&brazolja 101,9 A + 102,7 A mérési tartomannyal. Ez utdbbi
lakatfogé kezeld feliilete lathaté a 8. Abran, ahol is az lizem-

120 — — _
< 110 =
o
@
»
& 100
=Y
5}
£
£ 9
E, ’ e Aramnforras kijelzo
= 80 = AVG (MATECH)

s s RMS (CIE)
707 s TRM S (Fiuke)
60 T T T + T - . T T T
-5 -4 -3 -2 A1 [ 1 2 3 4 5
Balansz

11. ébra I, =100 A-es AC TIG iv AVG, RMS, és TRMS tipust
lakatfogokkal mért, valamint az dramforras altal kijelzett
dramerlsség értékei a balansz fliggvényében
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Dr. Balogh Andras¥*, Gaspar Marcell**

A matching kérdéskor:
hozaganyagvalasztas a konvencionalis
és korszeri nagyszilardsagu acélok
hegesztéséhez

A hozaganyagos hegesztések egyik kézponti prob-
lémaja a kétések vegyl Osszetételi és szerkeze-
ti inhomogenitasa. Az inhomogenitis mértékét
befolyasold tényezék kéziil a kétésgeometria és
hegesztéstechnoldgia mellett a hozaganyagvalasztas
a legjelentdsebb. Az alapanyag és a hozaganyag 6sz-
szehangoldsa sokszempontu feladat, ahol a szempon-

H6hatésé‘>vezet 1 H6haté36vezet 2 |

i\\ /i

Varrat

\ AIapanyag 1 Alapanyag 2

1. abra. Egy altalanos hegesztett kétés részei

tok koziil a legszokasosabb a szilardsag szerinti meg-
feleltetés. A matching probléma az alapanyag szi-
lardsdganak névelésével felértékelédott, ezért az 1.
tablazatban értelmezett konvencionalis (CHSS) és a
korszer(i (AHSS) nagyszilardsaga acéloknal elsdren-
dii fontossagva valt.

A mult szazadi kis és kézepes szilardsagn szerkeze-
ti acélok hegesztésénél nem okozott nehézséget an-
nak az altalanosan elfogadott és egyébként szerfelett
logikus nézetnek a betartédsa, miszerint az acélokat
(kdzel) azonos kémiai 6sszetétell és ebbdl kifolydlag
(k6zel) azonos egyéb tulajdonsagokkal biré hozag-
anyagokkal kell hegeszteni. Ezt az 4ltalanos egyezést
nevezték el utdlag matching-nek.

A talalé magyar megfelelével még nem rendelkezé
matching kifejezés az alapanyag és a létrehozott var-
rat kiiléonféle tulajdonsagainak, elsésorban szilardsa-
gi jellemzdinek (f6ként folyashatar, szakitoszilardsag)
megfelelését, kozeli azonossagat jelenti [1].

A matching lényege olyan hegesztett kotés létrehoza-

: sa, amely mind mechanikai, mind egyéb szempont(ok)
bél a lehetd legnagyobb homogenitassal rendelkezik
[2, 3].
®
<".1
g A hegesztett kotés homogenitasi kritériumanak
3 teljesithetetlensége
:g A gyakorlatban hamar bebizonyosodott, hogy az emlitett
% és elvart homogenitési kritérium a gyakorlatban nehezen,
b vagy egyaltalan nem valdsithaté meg. Ennek egyik elsdd-
leges oka az, hogy egy 4ltaldnos hegesztett kotésen be-
lil legalabb 6t jél elkalonithetd rész taldlhatd, amelyek he-
gesztett 4llapotban erdsen kiilonboznek egymastdl (1. abra).
0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600
B Szakitoszilardsag, R, MPa Alapanyagok
2. &bra. A konvenciondlis és korszerli acelok az R_-A, A két dsszehegesztendd alapanyag egy korszerd, egyen-
diagramban. A piros szinti négyzet a szerzék altal kisérleti szilardségra torekvéssel tervezett szerkezetben ritkdn azo-
célokra haszndlt Q+T gyartasi tipusu acéladagot jellemzi nos mindéségd; de még azonos mindség esetén is az elemek
Rovidités Angol név Magyar név
LSS Low Strength Steels kisszildrdsagu acélok
MSS Medium Strength Steels kozepes szilardsagu acélok
HSS High Strength Steels nagyszilardsagu acélok
UHSS Ultra-High Strength Steels ultra-nagyszilardsagu acélok
Mild Mild Steels lagyacélok
CMn C-Mn Steels Mn 6tvozési acélok
HSLA High Strength Low Alloy Steels gyengén 3tvozott nagyszilardsdgli acélok
Q+T Quenched and Tempered Steels edzett és megeresziett (kvadzinemesitett) acélok
MART Martensitic Steels martensites acélok

1. tabldzat: Kiilénféle acélkategdridk jelblései és elnevezései
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mas-mas adagbdl szarmazhatnak, més kohéaszati el6élet-
tel (vegyi dsszetétellel, szennyezd-tartalommal, zdrvany-
struktiraval, szemcsemérettel, szévetardnnyal) és falvas-
tagséggal.

A hegesztett szerkezetek alapanyagait a 2. 4brdn bemu-
tatott elv szerint csoportositjak. A csoportositas egyik lé-
nyeges szempontja az R_ szakitoszilardsagot eés az L mé-
r6hosszon (tébbnyire L=80 mm) értelmezett A, szézalékos
szakadasi nyudlést egyesité k  anyagallandd:

Km=Rm-AL; MPa-%

Konvencionélisnak tekintik az acélt, ha a km anyagallan-
doja kézépértékben 10000, korszertinek, ha legalabb 15000
[3, 4].

A 2. 4bra acéljeldléseit az angol elnevezések feltiintetésé-
vel az 1. tablazat tartalmazza.

Héhatasévezetek

A hdéhatésovezetekben a hegesztés héfolyamata hatasara
szerkezeti valtozdsok mennek végbe, amelyek eredménye-
ként a varrat mindkét oldalan néhany mm szélességi mé-
retd, heterogén (4ltaldnos esetben hat jol elkilonitetd sdv-
b6l al16) bvezet jon létre. Gyakorlati esetekben még a varrat
két oldalan taldlhaté héhatasévezet is eltérhet egymastol
(anyagmindség, falvastagsag, geometria, technoldgia, hé-
hatéas).

Varrat

A hegesztett kotés legkiilonosebb és a tovabbi kotésrészek-
tél leginkabb eltérd része a varrat, amely a hozaganyagos
hegesztéseknél az alapanyag és a hozaganyag (technold-
gia 4ltal) meghatarozott (de tobbnyire valtozd ardnyl) keve-
16kébd1 eredd dmledékbdl kristdlyosodik, dendrites (dntott)
szerkezetd, sét a tobb soros varratoknal teljes vagy részle-
ges austenitesedést kovetd atkristdlyosodason is atment,
dnmagéaban is erdsen heterogén egység.

A kozelitd érvényességl keveredési térvény értelmében
egy a részaranyu alapanyagbdl és egy h részaranyu hozag-
anyagbdl 4116 varrat szakitészilardsdga (az dtvozdvesztéstdl
eltekintve):

Ruw=aRpa+h-Rnn @

40—

énység
[4%]
[42]
o

[9+]
(=]
o

Vickers kem

Hohatastvezet 2

| Alaganyag 2|

. ] | . .
6 4 2 0 2 4 6 8
Tavolsag a varrat kdzépvonalatél, mm

2. dbra. Keresztirdnyt keménységeloszias egy VFEI hegesztéssel
készitett egysoros tompakoétésben (DOCOL 1000 DP acél, s=1,2
mm vékonylemez, OK Autrod 13.31 huzalelektréda, M 21 véddgaz,
E =90 J/mm vonalenergia)

bylegesipes

A hozaganyagvalasztas szerepe és
kovetkezményei

7 7

Az elézé attekintésbdl jol lathatd, hogy a hegesztett ko-
tés még ideAlis esetben sem lehet homogén, mivel &t kii-
16nboz8, egyenként is heterogén részbdl tevédik dssze,
és az egyes részek belsd heterogenitasi mértékére még a
hegesztéstechnoldgia és az esetleges utéhdkezelés is befo-
lyassal van [b]. A matching lényege abban a torekvésben
all, hogy a hegesztett kétés (egyébként) kikiiszébdlhetetlen
és még az autogén (hozaganyag nélkuli) hegesztéseknél is
fenndlld heterogenitdsat a hozaganyagvalasztéssal csak a
lehetd legkisebb mértékben noveljik.

A hegesztett kdtés makro- és mikroméretd heterogenitasé-
nak az a kdvetkezménye, hogy a kétés egyes részeinek me-
chanikai és egyéb tulajdonségai eltérnek egymastdl, ezért
a kétés iizemi viselkedését a sorbakapcsoldsi elvnek megfe-
leléen mindenkor a leggyengébb lancszem hatdrozza meg.

A hegesztett kotés inhomogenitdsanak illusztraldsara a 2.
4bran bemutatjuk egy nagyszilardsagu acél VFI hegesztés-
sel készitett kotésének keresztiranyu (a szildrdsdggal szoros
korrelaciéban 1évé) keménységeloszlasat [6].

A hozaganyagvalasztasnal a kotéstdl elvart mechanikai
jellemzdk mellett az egyéb, nem mechanikai jellegd szem-
pontokra is kell tekintettel lenni. A teljesség igénye miatt
megjegyezzik, hogy a hozaganyagvalasztds tovabbi, nem
kevésbé fontos szempontjai a hegesztés gazdasagos és kézi
hegesztés esetén a hegesztdk szdmara tartésan elviselhetd
nehézségil végrehajthatésagaval allnak kapcsolatban [7].

A. Mechanikai jellemzdk:
szildrdsagi jellemzdk,
alakithatésagi jellemzdk,
szivdssagi jellemzdk,
faradasi jellemzdk,
térésmechanikai jellemzdék,
melegszilardsagi jellemzdk;

B. Egyéb kétéstulajdonsagok:

korrdzidéallas,

nagyhdmérsékletd oxidaciéval (revésedéssel) szem-
beni ellenéllés,

sugarzassal szembeni ellenéallés,

repedéssel szembeni ellenéllés,

minimalis belsd energiaszint;

C. Hegesztés kivitelezésével Osszefiggd elvarasok:
a hegesztés konnyd végrehajthatoséga,
kényszerhelyzetd hegesztésre vald alkalmassag,
megfeleld leolvasztési teliesitmény,

utdlagos hékezelésre vald alkalmasség,

e

egyéb, az eléz6kben nem konkretizalt szempontok.

SO

&=

SIS

SRS

A hozaganyagvélasztés elézéekben felsorolt szempontjai
nem tekinthetdék egyenértéklinek. Egy adott feladat megol-
dasakor a feladat jellegébdl kiindulva a hegesztémérnoknek
a szempontokat rangsorolni kell (stlyozas).

Altaldnos tartészerkezeteknél, ahol a mechanikai szem-
pontok az elsédlegesek, a hozaganyagvalasztdsnal a szi-
l4rdsagi szempontok alapjan lehet és kell donteni. Az egyik
szildrdségi kritérium teljestiilése azonban nem jelenti azt,
hogy a tobbi is automatikusan teljesil. Igen gyakori jelen-
ség, hogy a szakitészilardsagi matching esetén az alap-
anyag és a hozaganyag eltéré vegyi 6sszetétele és gyartasi
mdédja miatt a folyashatarok elég jelentdsen eltérnek, vagyis
a matching itt méar nem teljestl [7]. Még nagyobb kiilénb-
ségek lehetnek a statikus szildrdsag és a nagyhdmérsékle-
td vagy a faradasi jellemzdk 6sszhangja terén.
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A korrézidalls ferrites, ferrit-austenites (duplex szovetd) és
austenites acélok hozaganyagvéalasztdsakor a kristdlyoso-
dési repedésmentesség és a termékre vard korroziv kdzeg-
gel szembeni ellenalldas minden mas szempontot megeldz.
Hegesztés utani hidegalakités esetén (pl. az autdipar tailor-
welded blanks elemei) a kétés nyujthatésagat, hajlithatdsa-
gat és mélyhtuzhatdsagéat befolydsold alakithatdsdgi mérd-
szamai (nyulés, kontrakcié, specidlis alakithatésagi jellem-
z8K) értékelddnek fel.

A klasszikus vagy szilardsagi matching

A talalé magyar megfelelével (ma még) nem rendelkezd
matching kifejezés a hozaganyagnak az alapanyaghoz vi-
szonyitott megfeleléségét (azonossagat, vagy kozel azonos
voltat) jelenti. A matching nem teljesiilését a mismatch ter-
minus technicus fejezi ki. A megfelelés az eldzd pont sze-
rint t6bb anyagtulajdonsigra vonatkoztathatd, amelyek ko-
zul a szilardségi jellemzdk (hagyoményos tervezési kodok-
ban a folyashatéar, az Eurocode 3-ban a szakitdszilardsag)
megfelelése a leggyakoribb. Ha a (valamilyen elére definiélt
mértékl) matching nem teljesiil, akkor a mismatchon belil
undermatchingrdl (a hozaganyag az adott tulajdonsag te-
rén rosszabb, mint az alapanyag), illetve overmatchingrdl (a
hozaganyag az adott tulajdonsag terén jobb, mint az alap-
anyag) beszélhetiink [2].

A matchingre vonatkozé gyakorlati szempontokat a He-
gesztési szabdlyzatok, pl. a Structural Welding Code -
Steel (AWS D1.1/D1.1M:2006) tartalmazzak. A szilardsagi
matching koznapi, nem tudomanyos értékd meghatérozasa
a kovetkezd: Matching strength, on the surface, would seem
to imply that the filler metal will deposit weld metal of the
exact strength as (or “matching”) the base metal [8].

A hozaganyagvéalasztasnal az alapanyag és a hozaganyag
minimalisan garantalt szildrdségi jellemzdibdl kell kiindul-
ni, amelyek viszont sohasem egyeznek meg a konkrét adag-
Osszetételbdl kovetkezd valds értékekkel.

A szilardségi matchingnek csak teljes atolvadasu tompa-
varratos és a merdleges tompavarratos (més néven tompa-
varratos T) kotéseknél van értelme: a kotések teherbirasat

T

N T /T T3 - \/‘—‘j' .
? "-\\\i / © m.t [ \\4// Yo j
JILZ vy Y
C.

3. ébra. Teljes (a; b) és részleges (c; d) atolvadasu tompakéotések

és sarokvarratos T kotés (e) varratdanak a-val jelblt vastagsagi
mérete
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ugyanis a sarokvarratok és a részleges atolvadasu tompa-
varratok esetében a hegesztdanyag szildrdsadga mellett a
varrat jellemzdé vastagsagi mérete is befolyasolja {9], aho-
gyan azt a 3. 4bra illusztradlia.

Egy a vastagsagu, I, hosszusagu kétés keresztiranyd hizd
igénybevétele esetén a kétés F, terhelhetésége az Eurocode
3 szerint az (1) méretezési egyenlétlenségbdl hatdrozha-
t6 meg:

a-ly, BYm'tm

3)

A teljes atolvadésu a. és b. kotéseknél a varratvastagsag
egyenld a lemezvastagsaggal, ezért:

Fh < fU
sy BYm-m
A részleges dtolvadasu c. és d. tipust kotéseknél a varrat-

vastagsag minden esetben, az e. kotéseknél néhany kivétel-
td81 eltekintve mindig kisebb a lemezvastagsagnal:

Fh < fU
a-ly Bvm-vm
Az (1), (2) és (3) képletekben £ a kotés leggyengébb része-
nek szakitészilardsaga, B, varrattényezé. y_ és y,, a szakito-
szilardsag osztott biztonsagi tényezdi.

By <tym2tym27).

Az el6z8 gondolatmenetbdl és a kozolt méretezési dssze-
fuggésekbdl arra a kovetkeztetésre juthatunk, hogy a nagy-
szilardsagu acéloknél:

a.a részleges atolvadédsa tompavarratos és a sarokvar-
ratos tompa- és T kotéseknél a sziikséges teherbirdst
undermatching hozaganyaggal és a varratvastagsag aré-
nyos megnovelésével célszerd biztositani;

b.a tompavarratokban a varratvastagsag adott, ilyen ese-
tekben mérlegelni kell, hogy az undermatching hozag-
anyaggal létrehozott kotés a kiiloénféle tdrési szempontok-
bél kedvezdbb viselkedése kompenzalja-e a statikus ter-
helhetéség csokkenését [10].

Az undermatching hozaganyaggal készitett, teljes kereszt-
metszetre kiterjed§ atolvadasu varratok (b eset) teherbirés-
csokkenése kikiiszobolhetd, ha:

a.a varrat a legnagyobb igénybevételd helytdl tavolabb

helyezhetd el;

b.ha a probléma a varratelhelyezéssel nem oldhaté meg,

akkor a teherbirdsa a falvastagsag helyi ndvelésével
undermatching hozaganyaggal is fenntarthatd.

(itta=s8). @

itta<s). (5

A falvastagség helyi novelésének elve megtalalhaté a he-
gesztett aluminiumszerkezetekre vonatkozé Eurocode 9-ben
(MSZ ENV 1999-1-2:2000 [angol nyelven] Aluminiumszer-
kezetek tervezése. 1-2. rész: Altalanos szabalyok), ahol ily
modon a hegesztési héhatasra kilagyuld héhatésévezet te-
herviseld képességét kompenzaljak.

A relativ undermatching a kisebb szildrdsagl kotésrész
anyagijellemzdéjének viszonya az alapanyag azonos jellem-
z8jéhez. Ha a szilardsagi jellemzd az egyezményes folyas-
hatér, undermatching esetén:

. _Roozna.

r, <16)
Rp0,2aa y

Flesseres
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Legyen az igénybevétel keresztirdnyt huzas. Ekkor a var-
ratkeresztmetszet az r, relativ undermatchinggel lineéri-
san novelendd:

Rp0,2aa
AV - AUm =
Rpo,2ha ly

Rogzitett b szélességi méretek mellett a keresztmetszet-
novelés (az aluminiumszerkezetek analdgijara) a hengerelt
vagy més médon melegen alakitott nagyszildrdsagu acél-
profilokndl is kivitelezhetd falvastagsagnoveléssel oldhatd
meg, ahogy az a 4. 4bran lathatd.

Az undermatching varrat viselkedése
ktils6 terheléskor
Vizsgéaljuk meg, hogy keresztiranyt hiizéterhelés hatasdra
hogyan viselkedik egy olyan kotés, amely adott mértékd (a
példaban hozzavetdlegesen 10%-os) relativ undermatchinggel
késziilt.

Az undermatching hozaganyaggal késziilt kotés izemi vi-
selkedése az b. 4bra alapjan kévethetd. A realitas igényével
megjegyezni kivanjuk, hogy a kotés mechanikai viselkedé-
sét az itt figyelembe nem vett, n. lagy réteg probléma [11,
12, 13] tovabb bonyolitja.

Huzdéterhelés hatdséra a hegesztett kotés két 6 al-
kotdja, a varrat és az alapanyag mindaddig rugalmasan
alakvéltozik, amig az undermatching elv szerint alacso-
nyabb folyashatéara varrat eléri a folyashatérat (A pont). Ezt
kévetden a BC fesziiltségszintig a varrat képlékenyen, az
alapanyag rugalmasan alakvaltozik. Ez a szakasz a kotés
viselkedésében kritikusnak tekinthetd, mivel ekkor az AC
gorbének megfeleléen lényegileg az Gsszes nyulés (az dbra

Rp0,2ha

r, =——o

Y
Rp0,2aa

5 EM-__
- 1 A

4. 4bra. Az alapanyagnél alacsonyabb szilardsagu varrat és/vagy
a kildgyult héhatdsévezet kompenzélasa falvastagsagnéveléssel
keresztirdnyy huzdterhelésnek aldvetett hegesztett szerkezeteknél
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5. 4bra. Az alapanyag és a varrat valédi fesziiltség-valédi nyulas
diagramja az alapanyagnal kisebb szildrdsagt (undermatching)

varrat esetén [2]
blesss
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szerint kb. 11 %) a varratra jut, amelynek igy a képlékeny
tartalékai csékkennek és a felkeményedés hataséra még
némileg ridegebbé is valik. A terhelés tovabbi névekedése-
kor a varrat és az alapanyag egyarant képlékenyen nyulik,
csak amig az alapanyagé kozel a B pontbdl (a proporciona-
lis folyashatar definiciéja szerint 0,2 %-r6l), addig a varraté
a szakadési nyuldsdnak harmadardél-felérdl (C pont).

A kritikusnak tekintett allapot a hegesztett szerkezetek-
ben is kénnyen létrejohet, ha az Eurocode 3 szerinti mére-
tezést a javasolt tonkremeneteli hatérallapotra (pl. szakité-
szilardséagra) végzik és a szakitészilardsag (f) osztott biz-
tonsagi tényezéit (y_, y,,) alacsonyra (I-re, vagy 1-nél alig
nagyobbra) vélasztjak. Ebben az esetben a varrat megfolyik
és kedvezdtlen esetben elszakadhat.

A bemutatott szakitévizsgalati modellbdl arra kévetkez-
tethetlink, hogy az r_ folyashatdr hanyados mellett nagy
szerepet kell tulajdonitanunk a hozaganyag szakadasi nyu-
lasanak, amelynek nagysaga az alapanyagét jelentdsen (pl.
legalabb 10 %-kal) meg kell, hogy haladja. Erre az alapelvre
a hozaganyaggyartdéknak és a hozaganyagvalasztast vég-
z6 hegesztdmérnokoknek egyarant kiemelt figyelmet kell
forditaniuk.

Osszefoglalas

A konvencionalis nagyszilardsagu acélok (szakitoszilardsag
nagyobb, mint 600 MPa és a k_ anyagallandé kozépérték-
ben 10000 MPa%) hegesztéséhez gyartott és jelenleg még
fejlesztés alatt 4116 hozaganyagokra a kévetkezé szempon-
tok mérlegelését ajanljuk.

Mivel az ebbe a csoportba tartozé acélok szilardsagat mi-
nimalis 6tvozés mellett mikrootvozéssel és féként kohésza-
ti gyartastechnolégiaval (szabalyozott hiités, killonleges
melegalakitas, utdhdékezelés kombinacidja) érik el, az alap-
anyagokkal azonos szilarditdsi mechanizmusra épiilé ho-
zaganyag-gyartasi technolégia nem lehetséges.

A més elven gyartott, tehét sziikkségszerlien mas 6ssze-
tételd heganyagot adé hozaganyagokkal végzett hegesztés
a kotés heterogenitdsat eredményezi, ami a kdtés tizemi vi-
selkedését kedvezdtlenul befolydsol(hat)ia.

A mechanikai jellemzdk azonossagat kifejezd (szilardséagi
és alakvaltozdképességi) matching a nagyszilardsagd he-
gesztett kotésekben a valésédgban sohasem érhetd el, mi-
vel a héhat4sovezetben kilagyulast és/vagy felkeménye-
dést eredményezd folyamatok egyarant végbemehetnek, a
varrat mikroszerkezete (részben vagy egészében dendrites
kristalyszerkezete) jelentdsen eltér a termomechanikusan
alakitott és/vagy hdékezelt alapanyagétol.

A mismatch esetek kozil a kis és kozepes szilardsaga
acélokndl megszokott és széles korben alkalmazott (szilard-
sagi) overmatching felesleges torési kockazatot jelent, ezért
a nagyszilardsaga acéloknal alkalmazésa nem javasolhato.

A legfeljebb 20% relativ nagysagu (szildrdséagi) under-
matching hozaganyag az alapanyagét legaldbb 10%-kal
meghaladé szakadasi nyulassal rendelkezd 6mledékével a
heterogén hegesztett kétés alacsonyabb maradé fesziiltség-
szintjét és ezzel (is) Osszefiiggésben kedvezd torési viselke-
dését biztosithatja (féként nehéz lizemi viszonyok, pl. dina-
mikus vagy ismétlédé terhelés esetén), ezért a hozaganyag-
fejlesztés 8 irdnyaként az undermatching elv elétérbe
helyezését javasoljuk.

A (szilardsagi)undermatching hozaganyag okozta teher-
birds-cstkkenést sarokvarratoknal és részleges atolvadasu
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tompa- és merdleges tompakotéseknél a varratvastagsag
novelésével, tompavarratos kétéseknél alkalmas tervezési
moébdszerek (pl. varratelhelyezés alacsonyabb igénybevéte-
14 helyre) felhasznéalasaval, vagy (ha megoldhatd) az alumi-
niumszerkezetek analdgiajara helyi falvastagsagnéveléssel
célszerd kompenzalni.

KoészOnetnyilvanitas

A cikkben ismertetett kutaté munka a TAMOP-4.2.1.B-10/2/
KONV-2010-0001 projekt eredményeire alapozva a TAMOP-
4.2.2.A-11/1/KONV-2012-0029 jeld projekt részeként — az Uj
Széchenyi Terv keretében — az Eurdpai Unié tdmogatéséa-
val, az Eurdpal Szocialis Alap tarsfinanszirozdséaval valo-
sult meg.
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Dr. Haj6s Sandor*

25 évesek a Ganz Daruk Tangerben

A kezdet

A Ganz Danubius Hajé és Darugyar
életében a cikkben szerepld daruk a
rendszervaltés elétti egyik utolsé soro-
zatot képezik. Abban viszont az elsdk,
hogy a magyar szakember hegesztd-
mérndk. Ilyen volt még egy Gorogor-
szagban, szinte egy idében. Ottani
szerelést is muszaki hegesztédmérnok
vezette, Dr. Brenner Andras a musza-
ki tudoméanyok doktora.

A Marokkdi tender péalydzaton a
Ganz Danubius Hajé és Darugyar (GD)
6 db kikotdi portaldaru épitését és a
garancidlis feliigyeletét nyerte el, szo-
108 versenyben a nyugati és a keletné-
met piacvezetdk eldl.

Az épitkezés kooperaciéban 1986
késd bszén kezdddott Marokkoban. A
tangeri 4tadés 1989. december 20-4n
fejezédott be.

A kooperéacids partner a Casablanca-i
székhellyel rendelkezé SCIF (Société
Chérifienne de Matériel Industriel et
Ferroviaire) ipari berendezések és va-
gongyar volt. Napjainkban a személy-
vagon gyartasa kerllt elStérbe.

A munkamegosztas a kévetkezd 8
1épéseket tartalmazta:

* A 4 db 6 tonnés és a 2 db 10 ton-
nas markolds kikotdi portal daruk
tervezése 100 %-ban a Ganz Danu-
bius terméke.

Az acél alapanyagot a GD szalli-
totta.

A profil anyagot a GD anyagijegyzé-
ke alapjan a SCIF biztositotta.

Az acélszerkezetet a SCIF készitette
a sajat telephelyén, magyar iranyi-
tés alatt, amit e sorok irdja végezte.
A casablancai gyartas aldl kivétel
volt a 2 db 10 tonnas daruk gép-
héza.

A gépészeti részek (tengelyek, gor-
gdk, fékek, fogasivek a forgatéshoz,
emelés acélkabelek ..)), a villamos
berendezések (kapcsold-, irdnyitd
szekrények, a fliilke a kezeldszervek-
kel ..)) gyartdja és/vagy szallitdja
a GD.

A villanymotorok magyar beszer-
zések, de nem a GD gyartmanyai.
Ilyen péld4ul a 10 t daruk emeld
és a markolét mikodtetd SIEMENS
egyenaramu motorjai és a hajtés ve-
zérlés egy része.

Az acélszerkezet kikotébe szallita-
sat és a szerelést a SCIF és a Maroc
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Montage nevi Marokkd-i-francia ve-
gyesvallalat végezte, mint a SCIF al-
vallalkozdja.

* A finom beallitasokhoz és az Gzemi
prébaknal egy-egy magyar gépész-
és villanyszerel$ segédkezett, akik a
jotéllasi idészak elsd két hénapjaban
meég a helyszinen voltak.

* Az egyen-irdnyu hajtéds GD -
SIMENS 6sszehangolasaban 3 hétre
egy (akkor még nyugatnémet) tech-
nikus segitett.

Az acélszerkezeti gyartas

A SCIF a gyartashoz egy nagy, he-
gesztésre alkalmas csarnokkal és az
elészerelésre elegendden magas fe-
dett, valamint szabadtéri szerelStérrel
rendelkezett.

A felszereltsége elég hianyos volt a
gyartas kezdetén: hegesztbtranszfor-
matorok, CO, berendezések. A szerels-
térhez autdédarukat béreltek.

A felszerelés ugrasszertien megval-
tozott, mikor befejezték a foszfatszalli-
té tartélyos tehervagonokat.

Ekkor kaptunk fedett ivii berende-
zést, figgesztett védbgazas allasokat,
forgatd padokat

A hegesztdk gyakorlottak voltak, de
a tébbsége még hegesztd vizsgéval
sem rendelkezett.

Sajnos volt koztiik frdstudatlan is.

Munkavédelmi szempontbdl a gaz-
palackok taroldsa kifogastalan, mar
csak az aluminium palackgyartas mi-
att is. Flustgaz elszivas nem volt. Ezt
részben a hatalmas csarnok, amiben
az erés napsités miatt erés légaramot
hagytak, majdnem megegyezett a sza-
badtéri kérilményekkel.

1. kép. A fedett
fészerben a
kivagott
alkatrészek

81

A hegesztégépek érintés védelme is
megoldott volt. A berendezések, bele-
értve az emeld eszkozoket is, eléggé
lehasznaltak. Ismereteim szerint nincs
kotelezd felulvizsgalat.

Ahol figyelmeztetnem, és ellendriz-
nem kellett, az a kotozések voltak az
izemen belil.

A helyszini szerelésen a Maroc
Montage szakemberei minden terile-
ten igen nagy szakértelmet mutattak.

A hegesztdk, és a segédszemélyzet
munkaruhai teljes mértékben megfe-
leltek az elvardsoknak.

Az anyagmozgatds kozben nehéz
volt elérni a munkavédelmi kesztyd
hasznalatat.

Ez azért is volt igen fontos, mert még
a nagyobb anyagokat is kézben, t&bb
emberrel szallitottak

A lemezek feliilete a sés, majdnem
100% péaratartalmu meleg kliméban,
igen gyorsan rozsdésodott. Ehhez ja-
rult még az esti és nappali maxima-
lis hémérsékletek kozotti nagy kilonb-
ség is.

Az acél feliileti elékészitése szabad
téren kézi homokszérassal tértént. Es
még aznap a naplemente elétt el kel-
lett végezni a kétoldali alapozo festést.
A sziirke alapozét szintén kézi szdr6-
pisztollyal hordték fel.

A lemezeken az eldérajzolas kézzel,
igen archaikusan tortént, a kivagas
kézi langvagokkal.

Sokat kellett hadakoznom, hogy a
varratokat a gondos megtisztitas utan
azonnal lekenjék a védd alapozdval.

Az tizemi gyartasndl, a helyi 0ssze-
allitasnal, az Gzem francia szdrmaza-
s, nyugdij elétti ,fémérndke”, a fbis-
kolat végzett helyettese és egy fiatal

£
Fylegeszes
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2. kép. Az egyik 6 tonnés daru tornydnak a hegesztése.

technikus segédkezett. A triumviratus
a négy éves gyartas és a szerelés so-
r4n a magyar szakember szakértését
igencsak prdbara tett, a sck akadékos-
kodéaséval, aminek az alapja az eltérd
muszaki technolégia, és muszaki kul-
tara volt, nem utolsd sorban a ,vizs-
gaztatas”.

A gvartas kezdetétdl a garancia-
lis id8 végezetéig naponta elkészilt
a szerelési naplé 3 példanyban: GD,
SCIF és a Casablanca-i f6konzulatus
szaméara.

Sajnos egyik példany sem érte meg
napjainkat, sét a fotok egy része is el-
tint

A cikkben szerepld képeket a szer-
z38 készitette, és a sajat archivumabdl
valogatta.

3. kép. El6térben folyé alkatrészgyartas és
a hattérben a kabin és a torony
Osszeadllitdsa.

bylegrsipes

A gyéartasrél egyes kiemelt részei-
nek a bemutatasat ezekkel a fotdkkal
illusztralom:

Vizszintes gorgés forgatéhoz egyedi
befogoszerkezetet hasznaltak.

fgy egy osszeallitassal elkésziilt
mind a négy oldal hossz- és kereszt
varratai a képen lathato fedett ivd be-
rendezéssel. A sarokvarratok konzo-
los felfogésu el6tolémi segitségével,
védbgazas hegesztéssel késziltek.

Izgalmas volt a részegységek 0Osz-
szeszerelése és a hegesztésen kiviil az
acélszerkezet egyes részeinek a meg-
munkéldsa. A 3. képen az eltérben fo-
ly6 alkatrészgyartason kiviil, a hattér-
ben a kabin és a torony Osszeéllitasat
és illesztését latjuk.

Az acélszerkezet elemire furatokat
nem tudtunk késziteni, nem voltak
meg hozzé a megfeleld eszkdzeink. Bu-
dapestrdl kiildtek szamunkra daruval
mozgathatd kozepes sugarfurbgépet.

A 3. képen lathaté szereld 4llason a
kék szind a ,pesti"fardégép.

Aminek aztan a fardsokon kivil igen
csak nagy hasznat vettem egészen
mas irdnyu felhasznaldsa soran.

A 10 tonnéas daruk forgatashoz szik-
séges fogaskoszortit egyenként hat
darab elére gyartott fogasivbdl kell
dsszeszerelni. De valami miatt az at-
mérék mérése ovalitast jelzett. A hiba
eredetét hidba kutattuk volna.

Viszont sehol se talaltunk akkora
horizontal esztergat vagy marét, ami-
vel megmunkélhattuk volna az dssze-
allitott gyurtt.

Ellenben hosszas téprengés soran a
muhelyben észrevettem egy, a belsé a
megmunkéalandd atmérénél valamivel
nagyobb forgaté-padot. A teherbirdsa
kisebb volt, mint a gyldrd tdmege.

S meg volt a megoldas: a gyudrd all-
jon, forogjon majd a szerszam.
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4. kép. Mihely ,csendélet”

Tehat a megoldas a forditott hori-
zonttal mard: a munkadarab megmun-
kalando feliletével parhuzamos a ma-
16 forgastengelye, és ezen a korén fo-
10g a sajat tengelye kortil a mard.

Vagyis a forgatépadra rogzitjiik a su-
garfurét. Azt gondoltam, hogy itt be is
fejezédnek a teenddim, a végrehajtds a
miuihely embereire marad. I[gen 4m, de
a bedllitds ellendrzése is rAm maradt.

Beszereztiilk a szikséges méretd
homlokmaré szerszamot.

Tehéat most mar a késziilékek bealli-
t4séra kerult a sor. A gyurd és a forga-
tépad parhuzamos sikjainak, a forgasi
koézéppontok kimérése és beallitasai.
A kis furé egység felfogasa, hogy a
vizszintes elmozdulédsa a két rendszer
kozds sugéarirdnyaval legyen egyezd.

Innentdl kezdve a fogdsmélységet a
sugarfuré karjan, az eltolasi sebessé-
get a forgatd berendezés fordulatszéa-
maval, és a forgédcsolasi sebességet a
sugarfuré fordulatszaman kellett be-
allitani. Igen nagy sikere volt az 8sz-
szedallitasnak, és a forgaté mu hely-
szini beallitasanak. fgy jott 1étre a
hegeszts- és szerszamszerkesztd szak-
mai tudés egylttes alkalmazasabdl a
kényszermegoldas, és végil a sikeres
alkalmazas. (Sajnos fotét nem tudok
csatolni.)

De a 6 tonnéas daru egyik elemének
forgatasahoz a koszori 16gzité alapja-
nak a hegesztéséhez, mér volt forga-
t6 mud. Sét!

A 4. képen az elStérben a 10 tonnas
daru gytrd tartészerkezete készil. Es
a hattérben a kisebb, 6 tonndasé.

Szintén észlelhetd a képen: a 10 és
a 6 tonnéas gyurd tartészerkezeteken
kivill, a 6 tonnas alségém racsszerke-
zete, a géphéza a kabinnal. A hegesz-
t8 gépek, az elékészitett lakatrészek.

A kép is bizonyitja, hogy sikeriilt a
daruk gyartasi sorrendjének a meg-
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5. kép. A 6 tonnas fogasgyiri tartészerkezete és a forgatd

késziilek

szervezése: az alapanyag ellatéds, a
csarnock munkafeliiletének a kihasz-
néaltséga, a szakemberek és a kisegi-
t6 személyzet-, a szereléshez sziiksé-
ges alkatrészek rendelkezésre 4llasa,
stb. Az igényeinek optimaélisdhoz ké-
zel esé megoldasaval, a gyartasi idé
cstkkentése érdekében. Ennek a gyar-
tas befejezésekor lattuk csak az igazi
eredményét.

A kooperéaciés szerzédés nyélbe uté-
se, valamint a kezdeti bizonytalan-
sdgok a kiérkezésemkor idéardnyosan
tobb mint egy haromnegyed éves ké-
sés eredményezett a szerzédéses vég-
hataridéhoz viszonyitva. A terhelési
prébakkal egyiitt a sikeres atadaskor
mar csak két hénapos volt a csiszas.

Viszonyitasként: az ,NDK" épitett
egy szénrakodd konzolos daruszerke-
zetet. A fesztav alatt két vasuti sin
volt. Amikor a 6 GANZ daru atadésra
keriilt, nekik kozel két év volt a csi-
szasuk. Es els@sorban az atadéshoz
szlikséges terhelési és kapacitasi pré-
bék sikertelensége miatt.

Visszatérve még az alkatrészgyar-
tashoz:

Az 5. képen mar a 6 tonnés fogas-
gyurd tartészerkezet lathatd a forgatd
berendezésen. A kisebb tomeget gond
nélkil lehetett ferde forgési tengellyel,
valytuhelyzetben, gépesitett véddgézas
eljarassal hegeszteni. Amit szépen bi-
zonyit az 6vlemezen a fehér héhatés-
Ovezet egyenletessége.

Szintén lathaté a kényszer megol-
dés, a térfogat és a méretekbdl adddd
gondok lekiizdésére.

A forgaté berendezés hazi talpazatra
van felfogva, és a tdmegkdzéppontot az
alatdmasztason belilre egy mashon-
nan megmaradt hatalmas alkatrész
biztositotta. Az alkatrész megkdozelités-
hez a vagongyartastél hoztak allvanyt.
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A negyven napos béjt, a Ramadan
idején napfelkeltétdl, napnyugtéig
nem szabad sem enni, sem inni. De a
napi teenddéknek, tehat az izemi mun-
kanak is, a szokasos moédon kell foly-
tatédnia.

A napi munkat ellendrizve feltnt,
hogy a hegeszték kezében ott a pajzs,
de nem villognak az fvek. A pajzs mo-
gott szundikalas folyt, az elsé zajra
megint imitaltdk a munkat. Ezt a vi-
selkedést a melegben mindenki ter-
mészetesnek tekintette. Valdban ne-
héz volt elviselni. Az ember mar alig
varta, hogy j6jjon a naplemente.

Egy maésik érdekes eset volt, szintén
a 10 tonnas daruk esetében a haladés-
néal a portal 1dbaihoz keriild talplemez
hegesztése.

Az elsé két labra a felhegesztés ak-
kor tortént, amikor a Tanger kikotdijé-
ben mér a szereléshez a felvonulési te-
riilet elékészitését szerveztem a kiko-
t6 embereivel.

Visszaérkezésem utan derilt ki,
hogy a 60 mm vastag talplemez ki-
vagasakor taldltak hengerlési hibat,
de nem széltak senkinek, és folytat-
tak a sarokvarratok elkészitését. Eb-
ben az esetben sem taldltam a megfe-
leld anyagvizsgalati eszkdzt.

Most is csak az anyavallalatom tu-
dott segiteni: az ultrahangos vizsga-
16 kolléga a berendezésével érkezett,
j6 egy hénapos késéssel. A gyartas,
és ekkor mar az eldszerelés is java-
ban folyt.

A vizsgalatok valéban a lemez hen-
gerlési sikjaval parhuzamos, de kis ki-
terjedésd hibakat mutattak ki a kész
labakon.

A lemezek darabolédsa az ellendrzé-
sig le lett Allitva. Az alapanyag ellen-
drzése utan sikerilt a szabasrajzot Ugy
elhelyezni a bevizsgalt lemezen, hogy
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6. kép. A gémszerkezet
~hegesztése?”

7 &bra. A lemezek f6
igénybevétele

a tovabbi alkatrészek mér biztosan
nem tartalmaztak hibakat.

De megmaradt a kérdés: mit kell
tenni a két darab sarokvarrattal a he-
lyére keriilt talplemezzel?

A 7. abra a lemezek 6 igénybevéte-
1ét szemlélteti: Nyomas, igen erds szél
esetén a szél feldli oldalon a kozel flg-
gdleges erd a szélnyomés figgvényé-
ben cstkkenhet, de az tnsulybdl add-
déan sose valthat at negativ irdnyba,
vagyis hiizasba, ami valéban karos le-
hetne.

Ezért a lemezek nyomésra vannak
igénybe véve ezért a megtartasa mel-
lett dontottem.

Amit az idé be is bizonyitott: 1989
dsze Ota a daru acélszerkezeten, csak
a korrézio elleni védelmet kellet elvé-
gezni. A 8. abra az ellendrzési fazis al-
lapotat mutatja:

Ahol lehetett a hosszvarratok fedett
ivil és a kisebbek véd&géazas eljaras-
sal késziiltek.

Az anyagmozgatashoz, a bedllita-
sokhoz, az illesztésekhez nagyon hi-
anyzott a felsé csarnoki daru. fgy itt
is a kézmives megoldas segitett (kézi
emeld). A helyszinre szallitashoz sziik-
séges volt a kereszttartdk, és az atlds
mereviték megosztisara. Az atlapolt
csavaros kotésekre lathaté példa, az
alkatrészek feliileti védelmével. A da-
rukon minden atlapolt csavarkotés no-
velt rugalmassagi hatéarral rendelkezd
csavarral tortént.

Ez a fajta kotés szigoru eldéirdsokat
tartalmaz, nem csak a csavar és az
anyédk mindségére vonatkozdan, hanem
a feliilet elékészitésére, a festésre, a
meghtzasi nyomatékra, és a végkonzer-
valésra is kilon figyelmet kell forditani.

A SCIF, mar évekkel korabban épi-
tett a GANZ Danubiusnak darukat
Agadir és Kenitrai kikétékbe is.

bl
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8. 4bra. A 10 tonnas allvany teteje és az atlapolt csavaros kdtések

De akkor még nem alkalmaztdk ezt
a kotés technikat. Vagyis meg kel-
lett tanulni az 4j eljarast, ellendrzé-
sét. Majd a késbbbiekben lathatd lesz
egy nagy feltletd csavarkotés. A héat-
térben hegesztd berendezések a sze-
relécsarnokban. Az elemek gyartdsa
elérehaladtéval elkezdddétt a SCIF te-

lephelyén a feliletvédelem, és az eld-
szerelés.

A kép kdzepén a torony forgatashoz
a fogaskoszorat és a tartészerkezetét
emelik be. Lathaté, hogy a felliletkeze-
1és egyes helyeken elmaradt. S6t a kép
jobboldalan, a fészer alatt a tornyok
fekszenek az elsé réteg védelme alatt.

9. kép. Szekrény hegesztés

A héattérben a vasuti vagongyarté
sor csarnokai lathaték.

Voltak pillanatok, amikor nem sike-
ralt a megtervezett munkaiitemet be-
tartatni.

Erre lathat6 egy példa a 11. képen.
A hegesztések még nincsenek levéd-
ve, mar rozsddsodnak. De a villamos

——1 10N 1 17 % ¥
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12. kép. Talpcsapdgy elékészités
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13. kép. Az északi daru
tornyanak az emelése

14. kép. Tamgoérgék
bedllitdsénak befejezése
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szerelésbe mar belekezdtek a gyar ud-
varén.

A kikotéi szerelés

Koézben Tangerben mar elindult a ki-
kotdi szerelés.

A képen a datum 1988. december
10. Pont egy évvel a végatadas eldtt. A
talpcsapagy szerelése, és a jaréfeliilet
hegesztése folyik. A képe azért keriilt

19. kép. A kész darubdl kettd

XXV. évfolyam 2014/3

18. kép. Fels6égém
csucsa emelésre
var

7. kép. Géphaz és az alsé gém

ide, mert a tovéabbiak egy darunkra
vonatkozdban késébbi allapotot mutat-
nak, de nem egy (azonos) darurél ké-
sziiltek, ezért lesznek kordbbi datum-
mal rendelkezd fotdk is.

A kép bizonyiték arra, hogy mig a mu-
helyben a munkavédelemmel alig volt-
gond, itt a szerel6k nem voltak hajlan-
doék a biztonsagi kikétést alkalmazni.

A szerelésen sok kéziszerszam és fo-
gyobeszkoz (csavar, hegesztdpalca stb.)

20. kép. A 10
tonnas markolé

8b

bl egeszes
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esett a tengerbe. Egy-egy széllokést
igencsak meg lehetett érezni a szerke-
zeten. Ez a magasépitésben, a hidsze-
relésnél nem tjdonség, de itt ezeknek
az embereknek az volt. Es mégse sike-
rilt a kikotést elérnem.

Egy szinttel mar feljebb vagyunk.
Most torténik a torony beemelése. A
tAmgorgdk fogjak kozel figgdlegesen
tartani.

Az elétérben a gyermekeim, akik-
nek bemutattam a helyszini szerelést.

24. kép.
Alulnézetben

A szlrke vazon a sarga foltok a csa-
varkotések konzervalasa.Kozben sok
segéd szerkezet felkeriilt. A fenti kép
egy mésik daru filkéjének a szintjérdl
késziilt, és a tamgorgdk beéllitdsanak
a befejezését 1ogziti. A képeken mar
a negyedik 6 tonnas daruhoz késziil-
nek a torony befejezésére Az elétér-
ben a két szereld cég béazisa, a sajna-
latos rendetlenséggel. Kozépen még a
f51don a negyedik géphéaz. A rozsdaso-
dés elkeriilésére allanddan ellendriz-

25. kép. Kapcsolési rajz tanulmanyozasa.

bylegesies
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26. kép. A 10 tonnds géphaz és a torony kapcsolata.

tiik a festést és, ahol sziikséges volt ki
is javitottuk.

Ezt a sotétebb foltok bizonyitjdk.

A géphéz tetején az emeld motor és
kabeldob, az ellensuly lathatd.

Az alsbégém keriil a helyére.

A fels6gém alsé csukléds kapcesolatat
mAr bekototték. Készilnek a felsdgém
csucsanak a megemelésére.
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28. kép. Az egyik
10 tonnés daru
2010
decemberében.

27 &bra. Casablancai Nemzetkézi Ipari Vasar

A két déli daru felkésziilve varja a
prébaterhelést a végsd festéssel és a
hazi prébakkal a magunk megnyug-
tatasara. A héattérben a kompkikotd
Spanyolorszag felé. Valamint a tange-
ri kikétd 6bol nyugat felé esé Sregva-
rosa lathatd. Marokkéra a fehérhazak
a jellemzdk, Casablanca spanyol neve
is ezt jelenti, de a berber is: Dar Beida,
azaz Fehérhaz.

S ha mar péar sz6 esett az elnevezé-
sekrdl a hdrom észak afrikai orszag,
Marokkd, Algéria, Tunézia kdzos ne-

ve Maghreb, jelentése a ,lefekvd nap”
orszagai. Kézben a 10 tonnés daruk is
késziiltek. A markoldt, festés nélkiil
hoztak Kki.

A 21. kép azért késziilt, mert meg
akartam ordkiteni a hegesztés és a
fémfeliilet allapotét.

A 22. képen lathaté 10 tonnés gép-
héz lényegesen nagyobb a 6 tonnas-
hoz viszonyitva. Az emelés és a mar-
kolé nyitas-zaras hajtasai, a vezérld
szekrényekkel itt taldlhat6. A filke
melletti platformokra kerlilnek majd a

R
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tonnéas és az egyik 10 tonnds daru.

30. kép. A 6 daru 24 évesen
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forgatas hajtémuvei a motorokkal. A
hegy alatti sarga épitmény a 20. és 21.
képen lathaté markold, immaron le-
festve. A géphaz és a markol6 kozott a
forgatas elemei.

A héttérben az 6bdl nyugati része fe-
1é a szallodék és a strandok sora, a ho-
mokos Foldkozi tenger partjan.

A 23. képen abrazolt két 10 tonnés
daru géphaz feletti részei killénbozd
allapotban vannak. A gémszerkezet
egy olyan négy-kart mechanizmus,
aminél a felségém csicsa a kinyulas
valtoztatasakor kozel vizszintes sik-
ban mozog. Ezzel a megemelt teher
helyzetvaltoztatdsdhoz kevesebb ener-
gia sziikséges. A bal oldali darun az
ellensulyt emelik fel.

A 24. képen a kotél beflizésének pil-
lanatat 6rokiti meg a foté. Eltérben
a f8kapcsold szekrény. A vazszerkezet
festés eldtti takaritdsa is lathato.

A 2b. képen magyar villanyszereld
ellendrzi az egyenirdnyd hajtds bekd-
téseit a géphaz belsejében. A kotél-
dob és a végén a helyzetérzékeld is
lathatd.

A daru szerelés egyik fontos része a
csavarkotések végleges ellendrzése az
utolsé festékrétek eldtt.

Erre mutat egy példéat a 26. felvétel.

1989. december kézepén volt a va-
sar megrendezve ugyan abban a csar-
nokban, ahol 2012 szeptemberében is
kint voltam a kézos magyar standon
tolmacsolni.

A Ganz Danubius standjat a meg-
nyitdskor meglatogatta a marokkdi
Ipari miniszter, s6tét 6ltdnyben héattal.
A sziirtke 6ltonyos a cikk szerzdje. A
mosolygd ur az ODEP (kikotdket lize-
meltetd szervezet) igazgatdja. A tab-
16n a gyéartas soran készult fotdk 14t-

blesseres
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32. kép. Tanger térképe. A kézépsé nagy
molld északnyzgati partjan talalhatdk a
daruk.

haték. A makett nem az itt épiilt daru-
kat illusztréalja.

A daru nyugati oldalan kivehetd a
GANZ embléma.

A felvétel 2010 decemberében ké-
szllt, ekkor keriilt sor a Magyar Ma-
rokkoi Uzleti Tanécs alapszabalyzaté-
nak a bilateralis alairdsara Casablan-
cdban. Nem lehetett ellenallni, hogy
ne latogassam meg, ha csak egy fél
Orara is a daruimat. Ekkor mar a két

varos kozott, Rabat elkeriild szakasza-
tél eltekintve, tobb mint 400 km 2x2
péalyas autépalya mikodott. Mig a da-
ruk épitésekor, csak Casablanca és
Rabat, a politikai févaros kozotti 89
km-en létezett ingyenes autdut.

Most mér az atkelé komp behajé-
z6 hidjarél késziilt felvétel bizonyitja,
hogy a daruk még mindig dolgoznak.

Befejezés

A Ganz név Eszak Afrika legnyuga-
tibb részén is j6 markanév. A termékei
a magyar daruk révén ismertek, sajnos
csak voltak, illetve még mindig latha-
t6k, az orszdg Ocedn, illetve Foldko-
zi tenger parti kikoétdiben, Agadirban
és Kenitrdban 3-3 db portal daruval,
Casablancéaban a Bir Anzaran 6njaré
uszddaru révén, és Tangerben a cikk-
ben emlitett 6 db kikétdi daruval.

Tovabba Ganz Transelektro néven
tébb ipari transzformator is erdsiti ezt
a sorozatot.

A rendszervaltds atstrukturdlta a
darugyartast is. Jelenleg tobb kisebb
Kft, nagy részben a Ganz Danubius
Holding egyes részeinek az utédaként

Bilfinger IT Hungary Kft.

Tarsasagunk belfdldi szerelési lizletdga munkatarsat keres

Hegesztési vezet6

" munkakbrbe

Jelentkezés feitételei
vagy tobhbéves szakmai gyakorlat

megbizhatd angol vagy német nyelviudas
mobilitas és rugalmassag

Jelentkezés

b ersipes

hegesztémérndki / szakmérndki (IWE) végzetiségl

érdekiGdés Osszetett, nagyipari projektek irdnt

megbizhatdsdg, gyakoriatorientalt személyiség

Eldnyt jelent a

o szerelGipari gyakorlat

» magasabb szintii idegen nyelvismeret
¢ nemzetkdzi munkatapasztalat

Munkavégzés helye

e Szazhalombatta, Nyugat-Magyarorszag

o fényképes onéletrajzzal a hr.ith@bilfinger.com email cfmen
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33. kép. Afrika konturja. A fotésorozat
befejezéseképpen Tangertdl egy kicsit
délre az écean partjan fekszik egy
barlang a mellékelt kijarati latvannyal Az
érdekesség kedvéért, és a kiranduldk
Orémeére, az ottani ifjak, az adott
pillanatban fejest ugranak a barlang
belsejében.

folytatjék a tervezést, a gyartés egy ré-
szét, és a kereskedelmi, épitési tevé-
kenységet.

A XXI. szézad termékeirdl egy ko-
vetkezd cikkben szamolunk be.

Dr. Hajés Séndor* Alex Expert Miszaki
és Forditd Iroda Kft. Ugyvezets-igazgatd

|
I
i

A Bilfinger csoport mintegy 8.509 mig*
€ éves forgalmaval és mintegy 74.000*
munkatarsaval viligszerte elismert i
Engineering és Service konszern. !

A nemzetkozi cégcsoport ipari szeg-
mense — a teljes Bilfinger tevékenységi
palettan beliil — vezet6 szerepet tolt be
az integralt ipari szolgaltatasok teriile-
tén és az ipari létesitmények teljes élet-
ciklusdra kinal &tfogé megoldasokat.

A Bilfinger IT Hungary Kft. mintegy
1000 munkatérséval a magyarorszagi
és az eurdpai piac elismert szolgdltatéja |
és megrendeldi részére teljeskorti szol-
galtatdsokat kinal.

www.bilfinger.com
www.it-hungary.biffinger.com
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Oktatasiigyi és Kulturalis Féigazgatosag
Az egész életen 4t tart6 tanulds programja

INFORMACIO AZ EU PALYAZATOKROL

EU-projekt - eWELD

2014.szeptember 30-aval befejezédik az
eWeld projekt, melyen szlovén, német, por-
tugal és magyar partnerek vettek részt . Ma-
gyar részrl a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesiilés egytt az Obudai
Egyetemmel.

A megnyert palyazat idStartama 24 hé-
nap volt. Ezalatt leforditottuk angolbél a
Nemzetkézi Hegesztési Szévetség IAB 252
szamjel( irdnyelvének a Nemzetkézi He-
gesztémérnokre vonatkozé, elsé 90 6ra tan-
anyagat. Az elsé 90 6ra un. alapozé tan-
anyag, mely 3 modulbdl &l . Errél korabbi
"Hegesztéstechnikaink" béven beszamol-
tak. Az Obudai Egyetemen foly6 szakember-
képzésbe bakapcsolédvan felkértiink 28 je-
lentkezét, hogy vegyenek részt ebben a ki-
sérleti programban, melynek az volt a célja,
hogy meggy6zédjiink a tavoktatas alkal-
massagarol, melyet egyébként mas orszag
példaul Németorszag kivaléan alkalmaz.

A jeldltek az egyes modulok lezarasaként
vizsgakérdéseket kaptak elektronikusan.

This project has been funded with support from the European Commission.
This publication reflects the views only of the authors, and the Commission cannot be held responsible for any use,
which may be made of the information contained therein.

Ez a projekt az Eurdpai Unid tamogatdsaval folyik. Minden informécié és kizlemény a szerzd feleldssége, az Eurdpai Unio
nem véllal feleldsséget bérmely megjelent kozlésért jelen kiadvanyban.

A tavoktatas elméleti hatterérsl elézé
szamunkban irtunk. Bevezetése az oktata-
si rendszeriinkbe a Meghatalmazott Nem-
zeti Testlletlinktél fligg/ANB/és attdl, hogy
a Meghatalmazott Oktaté Helyeink /ATB's"/
vallalkoznak-e az elektronikus tananyag al-
kalmazdsara és legaldbb az oktatasi 6ra-
szam 25%-anak un face to face azaz osz-
talyteremben t6rténé oktatasanak kombi-
nélasara.

Itt kdsz6njiitk meg minden hallgaténak,
az Obudai Egyetem oktatéinak valamint
Dr. Gremsperger Gézanak, Balint Matyasnak
a projektben valé aktiv és eredményes rész-
vételt.

Megkérték a vizsgdzdkat, hogy a megadott
valaszlehet6ségek kdziil adjak meg a szerin-
tik helyes vélaszokat.

Minden jelentkezé hataridre megkiildte
valaszait. Az elfogadasi kritérium a helyes v4-
laszok legalabb 60%-anak a vizsgaprogram
altali elfogadésa. Ez el8szér a hallgaték 70
%-anak sikertilt. Masodik alkalommal minden
poétvizsgazé elérte a 60 %-ot.

A hallgatéi eredményatlag 77% volt.

2014. janius 15-16-an volt a projekt zar6-
értekezlete Budapesten. Megtargyalasra ke-
rilt a zérébeszamold tartalma,a dissze-
minacios tevékenységek és a projekt lezarasat
kéveté feladatok.

CLOGS

Weld your way.

A CLOOS dinamikusan fejlid6
magyarorszagi képviselete keres (j munkatarsat

Hegesztéstechnikai Manager munkakirbe

Feladatai
o értékesités és {igyfélkor szakmai tdmogatasa
* alkaimazastechnikai feladatok, hegesztési probak, hegesztési
kisérletek

Elvarasok
* hegesztémérndk, technoldgus, hegesztdspecialista, kiemelt
hegesztdi végzettség
* gyartasi kornyezetben szerzett tapasztalat
* eredmény- és sikerorientdlt gondolkodds
* német és/vagy angol nyelvtudas

Munkavégzés helye
* Budapest

Amit kinalunk
* Szakmai kihivasokkal teli, onallé munkaksr
* Karrierépitési, szakmai fejlGdési lehetdségek
 Stabil vdllalati kdrnyezet
* Német gydrtd cég szakmai tdmogatasa

Ha hirdetésiink felkeltette érdekiGdését, varjuk fényképes
oOnéletrajzat: hr@cloos.hu

1163 Budapest, Vamosgydrk u.31.
Mobil: +36 (20) 941-0465
WwWW.Cloos.hu; wawwy, crownintemational.hu

L CROWN
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Hegeszt6 Robot Szerviz
munkatarsat keres

A munkavégzés helye
* Budapesti székhely, orszagos munkavégzés.

Feladatok
* CLOOS hegesztérobotok telepitése, iizembe helyezése
* CLOOS robotok, hegesztGgépek rendszeres karbantartasai,
szervizelése, érintésvédelmi vizsgélatok, validalds
® Kapcsolattartas a partnerekkel, tandcsadas és segitségnyujtas
az izemeltetés sordn felmeriilt problémakban,

lgyfélelégedettség elérése.

Elvarasok
e Villamos vagy gépész, vagy mechatronikai — mérnéki vagy
technikusi — végzettség.
* 3-5 éves, a fenti feladatkdrnek megfelelg kompetens,
elsfsorban szervizelés teriiletén szerzett tapasztalat.
* Kommunikdciés szint(i német vagy angol nyelvtudas

Elonydk
» Automatizaldsi, PLC ismeretek
* Hegesztéstechnikdban szerzett tapasztalatok
* Magabiztos, dinamikus feliépés, 6nallo munkavégzés, precizitas.
* Kivalg problémamegoldd képesség, egyiittmiikidé személyiség,
* {igyfélkdzpontli gondolkodds
* Jo kommunikécids képesség, B kategrids jogositvany.

Amit kinalunk
* Alland6 szakmai fejl6dési lehetfségek
* Német gyart cég szakmai tdmogatisa
* Fiatalos, dinamikus kizosség
* Hosszll tavi tervezési lehetfség

Flgsszes
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Weld your way.
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SAJTOKOZLEMENYEK

Stefanie Niichtern

Az MBH a hatékonysagba

és a mindéségbe invesztal
A Cloos 1j robotberendezése maximalis rugalmassagot biztosit

Ibbenbiiren/Haiger — Az alvaz- és karosszériagyartas, 1ézervagasi, le-
mez- és nemesacél-megmunkalasi feladatokban megbizhaté partner, az
MBH Maschinenbau & Blechtechnik GmbH. egy Uj hatékony és miné-
ségorientalt gyartastechnolégiat allitott iizembe. Az ibbenbiireni csa-
l4di vallalat a kézelmultban atfogé robotos hegesztéstechnikai beruha-
zast hajtott végre. Ennek csticsa a haigeri Carl Cloos SchweiBtechnik
GmbH 1j robotberendezése, amellyel lehet8ség nyilt a kiilonb5z6 mére-
t{ és dsszetettségll alkatrészek készre hegesztésére.

Az MBH bevételeinek mintegy 50%-
a a mezdgazdasagi szektorbdl szar-
mazik. Gyartanak alkatrészeket a ta-

lajmegmunkalashoz, vetéshez, zdldta-
karmény aratdsahoz, répa és krumpli
betakaritdshoz. A mezégazdaséaghoz a

=

A két egymdstdl fiiggetlen robotkar egy- és két dllomésos tizemmddban is dolgozhat,
igy kiilénbozs alkatrészek is késziilhetnek

Az énhordé karosszéridk, sszetett alvézak hegesztését a robotok végezik
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véallalat évtizedek éta szorosan kotd-
dik. Ennek oka, hogy a vallalat ter-
mékpalettija széles, gyartmanyai igé-
nyesek. {gy bel- és kiilfsldrél is sok
neves mezdgazdasagi gépgyarto hasz-
néalja fel az MBH know-how-jat. A ter-
meléskultira nagyon magas. ,A le-
mezalkatrészektdl a késztermékeken
At a hidraulikus és pneumatikus ele-
mek beépitéséig: komplett rendszere-
ket szallitunk melyekkel nagy meg-
elégedettséget értunk el”, nyilatkozza
Ralf Hesping az MBH véllalati és ke-
reskedelmi vezetdije.

A mezdgazdasagi gépipar mellet az
MBH tovabbi gyartméanyokat készit a
gép- és berendezésgyartdk ugyis mint
energia- és klimatechnikai szektor
szdmAara. A csaléadi vallalkozas azon-
ban nem csak beszallitéként tevékeny-
kedik. A kozelmultban a vallalat az or-
vostechnikai ipar szdméra egy egyedi
flexibilis mtitdasztalt fejlesztett.

Vevékozponti értékteremtés a
lehetd legjobb médon

LAz MBH sokaig csak bérmunkat vég-
zett”, szdmol be Ralf Hesping. ,Sok
iigyfél szervezte ki a gyértast, igy
a tanAicsadés a tervezés alatt egy-
e nagyobb szerepet kapott.” A vélla-
lat tizenkét évvel ezeldtt sajat tervezd-
részleget hozott 1étre, hogy fejlesztési
igényeket is ki tudjon elégiteni. A meg-
16v8 konstrukeidk koltséghatékonysa-
gi teszten estek at. Az MBH gyakran
4llit izembe Uj gépeket a gyartasi és
fejlesztési folyamatokba. , Elkotelezet-
tek vagyunk azirdnt, hogy a vevéink-
nek az optimumot és mindséget szol-
géltassuk minden téren’, hangsulyoz-
za Hesping Ur.

Mivel a vevdk fejlesztési igényei al-
landdak, az MBH folyamatosan erd-
siti sajat gépparkjanak szinvonalat.
A lemezmegmunkaléas mellett a ko-
vacsolas és a hegesztés a két nagy
gyartasi terilet. Itt 0,8-25 mm Kko-
zOtti lemezvastagsag keril feldolgo-
zasra. Az 8sszesen 6t robotkarbdl allé
négy robotrendszer izembe helyezé-
sével a részleg a legmodernebb robo-
tos hegesztéstechnolégiaval dolgoz-
hat. Az énhordé karosszéridkat, 6ssze-

byl egeszres



KONYVAJANLO

Ivhegesztés

Dr. Gati Jézsef-Dr. Kovacs Mihaly szerzépéros fvhegesztés cimi, 91 oldalas
munkéja eredetileg csak a bevont elektrédés ivhegesztést tartalmazta, ezzel
egyiitt is 2011-ig a kényv 6 kiaddst ért meg. 2012-ben a Miszaki Kiado tan-
kényvvé nyilvanitas céljabdl felkérte a szerzéket, hogy aktualizaljak a kényv
tartalmat, illetve, ha sziikséges bévitsék ki. A szerzdk a cim valtozatlanul ha-
gyésa mellett a terjedelmet megduplazték, és kiegészitették az fvvel miikédd
omlesztd hegesztési eljarasok ismertetésével. A szakkonyvet a Nemzetgazda-
sdgi Minisztérium 2018. augusztus 31. napig tankényvvé nyilvanitotta. A tan-
konyv az alabbi szakmék tananyagegységeit/tananyagelemeit fedi le: hegesz-
t8, géplakatos, szerkezet- és épiiletlakatos, épité- és szallitégép-szereld, mezo-
gazdaségi gépésztechnikus, mezégazdasagi gépszereld, gépjavitd, de ajanljak
tovabbi 14 szakma részére is (pl. viz-, gaz-, kdzpontifités-szereld, éplletgépész
technikus stb.). Az omleszt8 hegesztési eljarasok mellett, kiemelt szerepet kap
az ivhegesztés mindségiigyi kévetelményei, a kotések vizsgalata és mindsitése
és az ivhegesztés biztonsagtechnikéja, kérnyezetvédelme. A tankdnyv megren-
delhetd a Miszaki Konyvkiadonal.

HEGESZTESI
ZSEBKONYV
-

Hegesztési zsebkonyv

Ismét kaphatd a hegesztdk, a hegeszté technikusok, technolégusok és mérnékok kérében méltan
népszeri Hegesztési zsebkonyv.

A kotet QAti Jozsef szerkesztésében, ismert szerzdi kollektiva Béres Lajos, Gati Jézsef,
Gremsperger Géza, Komécsin Mihdly és Kovacs Mihaly muve.

A zsebkényv szerzéi munkajuk soran arra torekedtek, hogy minél tébb szakmai eredményt, ta-
pasztalatot dolgozzanak fel és tegyenek kozzé. A szerzék Sszintén remélték, hogy erdfeszitéseik
sikeresnek bizonyulnak.

Ezt az élet bizonyitotta és a Hegesztési zsebkényv a gyakorlati és elméleti szakemberek, az ok-
tatok és a képzéseken résztvevdk szdmara mindennapos munkaeszkozzé valt.

A konyv megvasarolhaté a Lira és Lant kényvesbolt halézatdban, a BOOKS. hu internetes kényv-
&ruhéazban http://bocks.hu, vagy kdzvetleniil a kiadétél COKOM Kft. cokom@chello.hu

2

TUZIHORGANYZOTT megfeleld kialakitasahoz
ACELSZERKEZETEK

Tiizihorganyzott acélszerkezetek

Kézikonyv acélszerkezetek tervezéséhez, tlizihorganyzasnak

A Magyar Tiizihorganyzdk Szervezete kiaddsdban 2013 decemberében 61 szi-
nes képpel és abraval illusztrdlva jelent meg az A/5 méretd, keményfedeles ki-
advany. Egy régéta hidnyolt alapmiinek tekinthetd, mely kifejezetten a gyakor-
16 szakemberek szdmara késziilt. A praktikus kialakitasi kis kényv részletesen
bemutatja az acélszerkezet anyaganak optimalis kivalasztésatol kezdve a helyes
szerkezettervezési szempontokon és hegesztésiikkel kapcsolatos ismereteken &t
a késztermékek kezeléséig sziikséges teenddket. Fontos része a kiadvanynak a
hatalyos szabvannyal foglalkozé fejezet, valamint a tabldzatokkal kiegeszitett
azon oldalai, melyeken felsorolja a gyakorlatban tapasztalt hibalehetéségeket
és megelézésiik médjait. Kiilénlegessége, hogy a valésagban eldforduld jelensé-
geket a tizihorganyzéssal naponta foglalkozé szakember optikéjan keresztiil
mutatja be ugy, hogy egyben segitséget is nyijt a j6 megoldasokhoz.

A kiadvany téritésmentesen beszerezhetd a Magyar Tdzihorganyzok Szerve-
zeténél és tagvallalatainél (www.hhga.hu).

bylegrsipes
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HIRDETES

MHtE Akadémia Oktatasi terv 2014

Megvalésult tanfolyam

Atfog6 ismeretekkel rendelkez6 Nemzetkozi . iz -
Hegesztési Gyértasfeliigyeld (IWI-C) tanfolyam www.mhte.hu - informéciés lapok vagy www.ewf.be - EWF-IAB-041r3-08 irdnyelv

Alapismeretekkel rendelkez6 Nemzetkozi . I c -
Hegesztési Gyartasfeliigyeld (IWI-B) tanfolyam www.mhte.hu - informaciés lapok vagy www.ewf.be — EWF-1AB-041r3-08 irdnyelv
Tervezett tanfolyamok
} Tervezett tanfolyam
Tanfolyam Informacidk k vezs t antolya Célcsoport
ezdési idépontok
Kreditgy(jté tanfolyam — www. Eurépai / Nemzetkozi
SzemélytanUsités (PCS) Iyt e : 2014. II. félév diploméval rendelkezé
mhte.hu - informéciés lapok hegeszté szakemberek
www.mhte.hu - informaciés lapok Megfelel6 fémmegmunkalasi
Alapismeretekkel rendelkezd Nemzetkozi vagy 2014. szeptember szakmai gyakorlattal
Hegesztési Gyartasfeligyeld (IWI-B) tanfolyam | www.ewfbe - EWF-IAB-041r3-08 -szep rendelkezé személy ill.
iranyelv szakember
1090 I'W/IAB . ns i
IWS - EN 1090, www.ewf.be - EWF 652212 irdnyelv | 2014. oktober El'\e‘;:jg ;Zerg;tzfey:gjeclig;k
IWT - EN 1090 9
www.mhte hu - informéciés lapok
Altalanos ismeretekkel rendelkez6 Nemzetkézi | vagy 2014. november EWS/IWS végzettségli
Hegesztési Gyartasfelligyeld (IWI-5) tanfolyam | www.ewf.be - EWF-IAB-041 r3-08 ’ szakemberek
iranyelv

—

MATRAI Hegeseztéstenhnf'
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT FEMEKET HEGESZTOK OKTATO- ES FELKESZITOHELYEI

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
Alflex Mérncki Kft. Felsdzsolca Arndczki Laszl6 46/584-363
Andrassy Gyula Szakkgzépiskola Miskolc Szab6 Dezs6 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske (s6ke Rébert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegesztd Iskola Kft. Szekszard Aranyi Jdnos 74/416-204
Bessenyei Gydrgy Szakkozépisk. Palfi Istvén TISZK Gépészeti Képz6 Kozpont Beretty6ujfalu Dardczi Tibor 54/402-394
Bilfinger IT Hungary Kft Keleti Igazgatdség. Tiszadjvaros Gerdics Péter 49/322-523
Deak Ferenc Szakképz6 és Mivészeti Szakkdzépiskola Kazincbarcika Hék Béla 48/512-61
Didsgydr- Vasgyari Szakképzd iskola és Kollégium Miskolc Szabé Tibor 46/532-358
DKG-EAST Zrt, Nagykanizsa Farkas Laszl6 93/313-040/70980
DUNAGAZ zrt. Dorog Géspdr Janosné 33/513-100
Dunadjvérosi Féiskola Gépészeti Intézet Dunadjvéros Bus Istvan 25/551-134
EGtvds Lorand Miszaki Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvér Kovéacs Mariann 82/419-246
Faller Jend Szakképz6 Iskola Vérpalota Hujber Istvan 88/582-520
FVM ASZK Szakképz§ Iskola - Mezégazdasagi Szakképz Iskola és Kollégium Pétervésdra Zagyva Istvan 36/568-300
FVM DASZK, Szakképzd Iskola — Kozépiskola, Mez6gazdasagi Szakképzs Iskola és Kollégium  Vép Varga Arpad 94/543-200
Herceg Esterhazy Miklds Szakképza Iskola, Specidlis Szakiskola és Kollégium Dombévar Borbély Sandor 74/465-725
Ganz Abraham és Munkacsy Mihaly Szakkozépiskola és Szakiskola Zalaegerszeq Ferencz Lészlé 92/313-785
Kandé Kalman Szakképd Iskola Tatabdnya Rozovits Zoltdn 70/627-48-44
Kecskeméti Féiskola GAMF Kar Kecskemét Dr. Danyi Jézsef 76/516-300
Kecskeméti TISZK Kht. Kecskemét Pdsfayné Bakota Eva 76/507-458
KEMO Géza fejedelem Ipari Szakmunkdsképzd Iskoldja Esztergom Mihalik Janos 33/510-006
Kdolajvezetéképitd Zrt. Siéfok Nemecz Imre 84/310-310
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Gyura Laszl6 1/347-4785
Lukdcs Sandor Mechatronikai és Gépészeti Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Gydr Dezamics Zoltén 96/528-760
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Vasjérmii Jarm(ijavité és Gyarto Kft Szombathely Kiss Jézsef 94/521-800
Nyiregyhdzi Féiskola Miiszaki Alapoz6 és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék Nyiregyhdza Dr. Péter Laszlo 42/599-462
Nyirséq Szakmai Tovabbképz6 Kft. Nyiregyhaza Sipeki Gyula 42/410-814
OVIT Zrt, Kiskunfélegyhdza S&ri Andrds 20/348-63-88
Rézsd Imre Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Kérmend Egyed Gyula 94/594-077
Rohr und Stahl Kft. Dunakeszi Mari Lajos 30/280-79-50
Széchenyi Istvan Egyetem Anyagismereti és Jarmiigyartasi Tanszék Gydr Varga Lészlé 96/503-400
Szily Kdlmén Kéttannyelvii Miiszaki Kozépiskola Budapest L6dy Elemér 1/280-6382
SZMM Aszédi Javitdintézet Aszod Toth-llkd Janos 28/400-110
Szolnoki Miiszaki Szakkozép- és Szakiskola Baross Gdbor Tagintézmény Szolnok Guth Ferenc 56/425-844
Szolnoki Miiszaki Szakkdzép- és Szakiskola Jendrassik Gydrgy Tagintézmény Szolnok @dth Ferenc 56/425-844
SZTAV Felndttképzé zRt. Budapest Vdsdrhelyi Béla 1/267-6464/131
Tancsics Mihaly Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Veszprém Saskdi Janos 0688/579-380
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Biré Tamds 0620/279-0944
Tarr Istvan Képz6 Kutaté Intézet Debreceni Igazgatésaga Debrecen Vizi Séndor 52/448-866
Tiirr Istvan Képzd és Kutatd Intézet Székesfehérvari lgazgatdsdg Székesfehérvar Farkasné Varga Katalin 22/310-308
Tiirr Istvan Képzd és Kutatd Intézet Miskolci Igazgatdsag Miskolc Molndr Gabor 046/530-150
Viragh Gedeon Szakkézépiskola és Kollégium Kunszentmiklds Mezg Sandor 76/550-180

WELDCONTROL Bt.

Budapest

Tarodi Zoltén

20/237-13-13




A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
az MSZ EN ISO 9712 szerinti vizsgalok képzésére tanusitott helyek

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarté Telefonszam
AGMI Anyagvizsgalo és Mindségellendrzé Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Bt. Budapest Szifes Pal 1/402-4098
SITAV Irt. Budapest Szilagyi Antal 20/773-4001
CONTROL HR Kft. Budapest Nagy Péter Zoltén 70/774-2830
SIEMENS Zrt. Késmérk u-i telephely Budapest Ficzere Krisztian 30/218-7783
Hidra Felngttképz6 Kozpont Kft. * Budapest Koczak Imre 20/965-5551
Movers and Shakers Oktatasi Kft. * Budapest Libay Adrienn 20/517-9139

* tanusitds folyamatban

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT MUANYAGOT HEGESZTOK OKTATO ES FELKESZITOHELYEI

Megnevezés

DUNAGAZ Zrt.

Villox-Vorsas Oktato Kozpont
KORTE Kornyezettechnikai Zrt.

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft.

TIGAZ Zrt.

Miikodési hely

Dorog
Budapest
Dunaharaszti
Visonta
Miskolc

Kapcsolattarté Telefonszam
Gaspdr Janosné 33/513-100
Varré Zsuzsanna 1/269-25-89
Lindwurm Gydrgy 24/490-094
Benus Ferenc 37/528-010
Torck Sandor 52/558-189

Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal
EWEF/IIW oktatas bonyolitasara jovahagyott bazisok

Oktatohely neve

A kérelem targya

A tanusitvany érvényességi ideje

Obudai Egyetem Banki Donat

Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar Budapest

Nemzetkozi Hegesztotechnoldgus (IWT)
Nemzetkozi Hegesztdspecialista (IWS)
Nemzetkozi Hegeszt6mérngk (IWE)

2020. janudr 19.
2017, jitius 31,

Budapesti Miszaki
és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Anyagtudomdny és Technoldgia Tanszék
Budapesti

Nemzetkézi Hegesztmérndk (IWE)

2015. jdnius 2.

Métrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft.
Visonta

Nemzetkdzi Kiemelt HegesztS (IWP)
Nemzetkozi Hegeszt6 (IW-T)
Nemzetkdzi Hegeszto (IW-E)
Nemzetkozi Hegeszto (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)

2015. jénius 2.

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet
Miskolc

Nemzetkdzi Hegesztomérnok (WE)
Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet
Tervzetdnémak (IWSD)

2019. szeptember 8.
2015. december 10.

Nyiregyhdzi Féiskota

Miiszaki Alapoz6 és Gépgydrtastechnoldgiai Tanszék

Nemzetkozi HegesztGtechnoldgus (IWT)Nemzetkozi
hegesztémérnok (IWE)

2017, mdrcius.24 - 2018. oktéber 29.

Savdria Szakképzés-fejlesztési Kft.

Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)

2016. majus 4.

MHIE Akadémia

Nemzetkozi Gydrtasfelilgyels (IWIP-B; S; ()

2020. februar 6.




Rendezvénynaptar

Idépont Hely Megnevezés Felvilagositas
2014. jinius Diuisseldorf 8t International Congress Aluminium Brazing and
3-5. Németorrszag Exhibition
2014. jGnius Peking . .
5
10-13. Kina Beijing Essen Welding & Cutting 2014 DV
2014. 2. Hegesztési Nyari Egyetem B
Tkt METEN it 8%gi Férum programia, www.maheg.hu (el6készités alatt).
2014, il Seoul Koreai Koztarsasag,
13' ]nglus Koreai 67% Annual Assembly IIW Jeju island: http:/www.iiw2014.
e Koztarsasag com/
2Q14. Frankfurt
augusztus - , XX Worldcongress on Safety and Health 2014. Messe Frankfurt
Németorszag
25-28.
2013 Hajduszoboszld Lo o y Magyar Hlegeﬁzte'stechm}iatl i
szeptember Maqvarorsza Hegesztési Felelésok Orszdgos Konferencidja Anyagvizsgélati Egyesiilés:
25-26. & & www.mhte hu (elékészités alatt)
2014. Bedlin DVS-Congress 2014
szeptember NS mit GroBer SchweiBtechnischer Tagung und DVS
15-16. S DVS-Studentenkongress
2014. Young welding Professionals .
B ; .
szeptember Ma ud:;g(::;é International Conference with the International Welding vajvvjxpizgrl (;lcl)lm
17-20. = g Competition h g
zglib Vancouver IIW International Congress e Y WaRvents on
Szep e, er Kanada .Welding nt he Arctic”, ' o9
28-oktodber 1.
20,14' Mumbai, Indian Essen Welding and Cutting 2015 http://www.1nd1a—essen—weld1ng—
oktéber . ) ) cutting.com/en/schweissen
India International Trade Fair - -
28-30. indien/
2015b. januér s
10'i13 Egyesiilt Arab Arabia Essen Welding & Cutting 2015 DV3
' Emirségek
2015. 04. Hamburg 15. Tagung - SchweiBen in der maritimen Technik und
22-23. Németorszag im Ingenieurbau
2015. méjus Bergen !
2022 Norvégia EUROQJOINT 9 dag@sveis.no
AW Moszkva ; . !
2015. janius ) Russia Essen Welding & Cutting 2015 DVS
Oroszorszag
2015.
lszinki . a
janius He Szmlfl 68t Annual Assembly IITW anOTSZ?g
28_07 Finnorszag Helsinki
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Szakfolydiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégité- I | | egrende]_O
se céljabol tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
térténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az Gjség vagott mérete: 215x 290 mm a Hegesztéstechnika cimi folyéiratot

A hirdetések mérete: [[] példényban

AJd kifuté 215410 mm x 290410 mm [ folyamatosan a visszavonasig
nem kifuto 190 mmx 250, mm Az éves ellfizetdi dijat befizetem
fekvd 190 mm x 125 mm
A/b -
fekvd 125 mmx100 mm személyesen a MHtE pénztardban
A/6 190 mm x 70 mm
4llé 60 mm 250 mm [ atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés
K&H 10200964-202142056 szamu
szamlajara

Cim, ahové a folydirat postdzdsat kérem:

A 2014-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési drak
az alabbiak:

I
I
I
|
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
4116 125 mm x 250 mm : ] belféldi postautalvdnyon
I
I
I
I
I
|
I
I
I
I
|
I
I
|
I
1

Méret
A4 A5 AB Alairds (jogi személyeknél cégszerd alairas)
Cimlap fotd 130 - - eFt
(218 mm x 168 mm)
Hats¢ kilsd boritén 120 - - eFt %
Elsé belsd boritdn 1156 - - el't . 7
Héatsé belsd boritén 110 - - el't H d
Beliven 105 90 80 ekt lr etes 1 p
PR-hirek és informéciéd 20 10 — eFt egrende O

Az MHtE honlapjan www.mhte hu hirdetés 10 eFt
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.

SzémlA/4|A/5 A/6 | Szines| * | B 1.

B. H.|Beliv BIL|B V| db

|
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I
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|
Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy |
naptari évben 4 alkalommal hirdet, |
7,5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények érvé- |
nyesitése az év végi szamldban torténik meg. |
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I

[

|

I

I
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|

I

|

|
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Dr. Gremsperger Géza

\/@_ﬁﬁ’_sjerkeszté E )
M

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

Kérem igényem eldjegyzését!

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.




Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MHE igazgatéja
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervezdé: GAYER BELA

Telefon: 467-2812; bgayer@mbhte.hu

Szerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947

e-mail: mhte@mbhte.hu

Felel8s vezet6:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. (igyvezetd igazgatdja
Fedélterv, szedés, térdelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

1 példény éra 2014. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

Evi el8fizetési dij: 1000,- Ft + 5% AFA.

Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél, az elSfizetési dijak kiegyenlitésére,
szémla ellenében az aldbbi lehetéségek valaszthatok:
1.) készpénzzel az MHIE pénztdrdban

2.) belféldi postautalvanyon

3.) banki 4tutalassal

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetesek

AC Plymovent Kft. 18 Magnatech Int. BV. 62, 89

és

lati Egyesiil

r
s

izsga

Anyagvi

P

VALASZLEVELEZOLAP
Magyar Hegesztéstechnikai

és
Fogarasi it 10-14.

BUDAPEST,
1148

Automed Kft. 19 Métra Diagnosztika Kft. 54

Bohler Kereskedelmi Kft. B. 1I. Métrai Hegesztéstechnikai és

Centrotool Kft. B. III. Szakképzési Kft. 97

z

Cooptim Ipari Kft. 20 Messer Hungarogaz Kft. 2

7

eg neve es cime

Corweld Plus Kft. 42, 61 Migatronic Kft. 37

s

FELADO

Crown Cloos Kft. 92 Polyweld Kft. 74

ev:

7

Telefon/fax
Lakeim:

C

e-mail:

ECM Kift. 34 Qualiweld Kift. 56

Géper Kft. 73 Rechnen Hegesztéhéaz Kft. 38

ITM International Kft. B. I. Soyer Kft 28

Linde Gaz Mo. Zrt. 80 Weldotherm Kft. 68, 90

FONTOS!

Kérjitk azon hirdet8inket, akik kész hirdetést adnak le, TIF-

7

VALASZLEVELEZOLAP

ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el, CMYK-re szinrebontva.

Szinnyomatot kériink mellé! Koszonjiik!

Szerzbink figyelmébe!

Anyagvizsgalati Egyesiilés

I3

Kérjiik kedves szerzéinket, hogy a megjelentetni kivant fény-

Magyar Hegesztéstechnikai
BUDAPEST,

Fogarasi ut 10-14.
1148

és

képeket ne word dokumentumba &gyazva kiildjék el, hanem

kilon dlloményként: jpg, jpeq, tif, eps, psd formatumban.
Emailon csatolméanyként, vagy adathordozén (CD, DVD, sth.).
Csak igy tudjuk biztositani

a képek j6 mindségét!

z

»OBSERVER «

1084 Budapest, Auréra utca 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744

z

7

FELADO

eg neve és cime

3

Név
'_I'elefon/fax
Lakcim

C
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termekek
elektiodakqesyneoesztohuzalok
javitoJesifelrako]hevesztéshez

A KOBATEK hegesztesi hozaganyagok:
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