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pine Béhler Welding

neve mostantdl
voestalpine Bohler Weldlng

Welding know-how joins steel

Csatlakozzon a kivaléd emberekbdl allé csapathoz.

A vilagszerte vezet6 hegesztSanyag széllité Bohler Welding Group Gj neve
voestalpine Bohler Welding — a voestalpine acélgyart6 vallalat integralt
része. Harom markéra koncentrélva a legteljeskoriibb termékportféliot
kinaljuk a leghozzdértébb miszaki tdimogatdssal a kétéhegesztés,

a javité és karbantart6 hegesztés, valamint a forrasztas teriiletén.

B Bohler Welding M UTP Maintenance M Fontargen Brazing

www.voestalpine.com/welding
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Haromkomponensu védogaz- Ferroline C12 X2
keverékek a hatékonyabb Ferroline C6 X1
hegesztéshez noxline He3 H1
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Takaritson meg haromszorosan!

A Messer haromkomponensi gazkeverékeivel
hegesztési id6t, utomunkat és koltséget takarit meg.

www.messer.hu MESSEF{e
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Eurdpa hosszu tavi stratégidnak az iparosi-
tast valasztotta, ezt a HORIZONT 2020 straté-
gia tartalmazza.

Ez kulcs a versenyképességhez, az ipar né-
vekedéséhez azért, hogy a munkahelyek éte-
sitése biztositott legyen.

Ahhoz, hogy ezt a célt elérjék az alkalmas
technolégidk, szolgaltatasok, mint kihivasok
vélaszolnak arra az igényre, amit az ipar ta-
masztott, és ez egyre inkabb komplex és szer-
tedgazé.

Ezeknek a véltozasoknak az EWF-nél tel-
jes mértékben tudatéban vagyunk, és a korai
felismerés utén erre az innovaciés kihivasara
partnerségi stratégidval adunk vélaszt. Ide tar-
toznak a képzésekhez és minésitésekhez kap-
csolédé igények is. Ezek a fejlédésnek azok a
kritikus épitéelemei, amelyek tdmogatjak és
elésegitik az eurdpai ipart abban, hogy nagy-
ra toré céljait elérje.

A kihivasokat az EWF mar a kezdetektd| az
iparral és vezetdivel 6sszefogva kézeliti meg,
és kdzosen hatdrozzak meg az eurépai ipar
jovajét.

Gepgyartasi kinivas
Eurépaban

A gépipar Eurépa vezeté gazdasagi szektora,
mivel minden egyes gépipari munkahelyhez
két masik jarulékos munkahely is kapcsolé-
dik, és magas szinvonalti minéséget képvisel.

Ezzel 6sszefliggéen a tudas és az innova-
Ci6 az eurdpai fejlédés kdzponti eleme - és
stratégiai célja.

A Manufuture az Eurépai Technoldgiai Plat-
form kiildetése, hogy ajanlast tegyen a fejlesz-
tés, a kutatds és az innovacio stratégian alapu-
16 bevezetésére, amely képes felgyorsitani az
ipari atalakulas mértékét Ggy, hogy nagyobb
hozzaadott értékiiek legyenek az eldallitott
termékek, a folyamatok és a szolgaltatasok,
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As Europe has chosen industrialization as a
key component of its long-term growth strat-
egy within Horizon 2020, competitiveness is
key to ensure that industries thrive and jobs
are created.

To achieve that goal, the enabling technol-
ogies and services have also been challenged
to respond to the needs of an industry that is
evolving as well as increasingly complex and
sophisticated.

At the EWF, we are acutely aware of these
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biztositva a joi képzett munkavailaldkat és a
tudasalapu globélis gazdasag szamara a fé-
nyesebb jovét.

A Manufuture platform része a “Jévé gya-
rai”. Ezt az Eurépai Unid, mint szerz8déses ko-
z0sségi- privéat partnerséget adta ki, azzal az
atfogé céllal, hogy ezzel biztositsak az eurd-
pai ipar fenntartasat és versenyképességét
lgy tamogassak, hogy ez az eurépai gazda-
sag kézéppontja legyen.

A partnerségre vonatkozd kutatasok pri-
oritasait a Tavlati Kutatasi Egyesiilés (EFFRA)
keretein bellil az ,Eur6pai Gyarak”-ban hata-
roztak meg, amely maga is egy ipar-kézpon-
td egyesiilés, és mint ilyen témogatja az 4j és
innovativ gydrtastechnologia fejlesztését, eb-
ben tag az EWFis.

Az elézbket egésziti ki, hogy a kézelmuiit-
ban a Manufuture-hez kapcsoiva hoztak lét-
re a Kotés-Al-Platformot és ez is ndveli az at-
ldthatosagot és ravilagit az Eurépai Unid
gépgyartasaban a kotési technoldgisk fon-
tossagara.

Az EWF k&zremUkddése
Az Eurdpai Gépipari Tavlati Kutatési Egyesii-
let- i (EFFRA - European Factories of the Future
Research Association) tagsag mellett az EWF
szorosan egylittm(kddik a szakmai képzés fej-
lesztésében az Eurdpai Szakképzési Fejleszté-
si Kézponttal (www.cedefop.europa.eu), va-
lamint az Eurépai Szabvéanyositasi szervezet-
tel (CEN), (https://www.cen.eu/Pages/default.
aspx) azért, hogy biztositott legyen a hegesz-
tés és a kdtéstechnolbgia terlletén foglalkoz-
tatott szakemberek alkalmas miné&sitése ah-
hoz, hogy képesek legyenek megfelelni az
ipartél érkezé egyre nagyobb szakmai elva-
rasoknak.

Az EWF szerepét tekintve, elkételezett Eu-
répa Ujra iparositadsa mellett és tamogatja a

What’s new at the European
Federation of Welding,
Cuiting and Joining

changes and have been pre-empting them by
actively embracing a partnership strategy to
address the challenge of innovation, includ-
ing the needs for training and qualification,
which is a critical component of the leading -
edge support that European industries need
in order to achieve this ambitious goal.

This is the way EWF has approached these
challenges since its inception, working side-by-
side with the industry thought leaders that are
working to define Europe’s industrial future.

3

Mi djsag az Eurépai Hegesztési, Vagas és Kotési
Szovetség (EWF) haza tajan

Manufacturing-ot egy hatékonyabb, erésebb
és zéldebb Eurépa megval6sitasaban. Ehhez
az elk&telezettséghez kapcsolédik, hogy az
eurdpai gépipar jelentds szerepet jatszik Eu-
ropa gazdasagi megujitasaban.

A Manufuture Technoldgiai Platform kere-
tein beliil a kétési technolégiat, mint alapve-
té adottsagu és jellemzékkel biré technols-
giat valasztottak, és ezért ehhez specialis al-
platformot alakitottak ki, azzal a céllal, hogy
olyan stratégiai megkdzelitést fejlesszenek
ki, amelynek kdzponti része az innovaci6 és
a fenntarthat6 gyartas (http://www.joining-
platform.com/).

Az EWF fontos szerepet jatszott az al-
platform kialakitasaban, és tagja az iranyité
testiletnek, dtfogva az iparon beliil az 6sszes
ide tartozé szakmai teriileteket.

Végiil az EWF a kozelmultban partneri kap-
csolatokat alakitott ki az Eurépai Roncso-
lasmentes Vizsgalati Szévetséggel, ennek ke-
retén bellil a kdlcsénds érdekekhez tartozo té-
makat kdlcséndsen tamogatdan kezelik.

EbbdI célbdl a két vezetsség megallapo-
dott abban, hogy kozos dllaspontokat alakita-
nak ki, ami a politikara és tanacsadasra, kon-
zultéciéra vonatkozik. Beleértve ebbe, tobbek
k6z6tt, az Egylttmukodési Eurdpai Projekte-
ket (Collaborative European Projects) is.

Az Eurdpal Hegesztési, Kotési
és Vagasi EgyesUletrdl (EWF)
Az EWF kétéssel foglakozok kérében élen jara
harmonizalt minésitési és tanusitasi rendszer
bevezetésében.

Az EWF az eurépali projektek segitségével
a hegesztési képzés mddszereit innovacidval
jelentésen fejlesztette, és a képzést Gj techno-
légidkra is kiterjesztette, és alkalmazza a he-
gesztés és vagas terliletén.

Ford.: Gremsperger Géza

The manufacturing challenge
in Europe

Manufacturing is the dominant sector of the
European economy, since each job in manu-
facturing is linked to two additional jobs in
high quality services.

Within this context, putting knowledge and
innovation at the heart of European growth
is a strategic goal. The mission of the Euro-
pean Technology Platform Manufuture is to
propose, develop and implement a strategy
based on Research and Innovation, capable of
speeding up the rate of industrial transforma-
tion to high added-value products, process-
es and services, securing high- skills employ-
ment and ensuring a brighter future in the
knowledge-driven global economy.

Flssespes



As part of the Manufuture platform, ‘Facto-
ries of the Future’ was launched as a European
Union contractual public-private partnership,
with the overall aim to enable a more sustain-
able and competitive European industry at
the centre ot Europe’s economy.

The research priorities of the partnership
were defined by the European Factories of
the Future Research Association (EFFRA), an
industry-driven association promoting the
development of new and innovative produc-
tion technologies, in which EWF Is a member.

Adding to this the, recent created, Join-
ing Sub-Platform to Manufuture has also in-
creased the visibility and highlighted the im-
portance of Joining technologies in the Euro-
pean Union manufacturing industry.

EWF's contribution

Beyond participation on EFFRA— Euro-
pean Factories of the Future Research
Association, EWF is also working closely with
the European Centre far the Development of

HIREK

Vocational Training (www.cedefop.europa.
eu), as well as with the European Committee
far Standardization (https:/www.cen.eu/
Pages/default.aspx), to ensure that welding
and joining professionals are appropriately
qualified for the upcoming technical
challenges facing the industry.

And, as part of its role and commitment
to the reindustrialization of Europe, EWF
supports the Manufacturing a Stronger and
Greener Europe Manifesto, which embodies
a commitment by the European Manufactur-
ing industry to play vital role in Europe’s eco-
nomic recovery.

Also within the Manufuture Technology
Platform, Joining has been singled out as a
key enabling technology and, therefore, a
specific sub-platform was created, with the
purpose of developing a strategic approach
in the field, a core element of innovative and
sustainable manufacturing (http:/www.
joining-platform.com/). And EWF played
an important role in creating this sub plat-

form and being part of the Management
Committee, globally touching all relevant
areas within the industry.

Lastly, EWF has recently established a part-
nership with the European Federation far
NonDestructive Testing to jointly advance
subjects of common interest.

For that purpose, both boards have agreed
to deliver joint positions on matters of policy
and consultation including, among other, Col-
laborative European Projects.

About the European
Federation for Welding,
Joining and Cutting

EWF is a pioneer in implementing a harmo-
nized qualification and certification system
for joining professionals.

Through European projects EWF has been
innovating in welding training methodol-
ogies, and involved in the development of
new technologies and uses for welding and
joining.

MHtE KOZLEMENY
' 2015. évi MACHTECH - WELDTECH

Tijékoztatjuk az MHtE-n keresztiil jelentkezett és a késébbiekben jelentkez6 ki-
allitéinkat a kovetkezokrol:
A kiéllitdssal kapcsolatos informéciok (regisztriciok, drak, kedvezmények, ha- |
taridGk, jelentkezési lapok, jelentkezési médok, stb.) megtaldlhaték a HUNGEX-
PO és az MHtE weblapjain (www.hungexpo.hu; www.mhte.hu\kiallitas.html).

Tovabbi informacidk:

A 2015. janudr 31-ig a HUNGEXPO-hoz ,Az MHtE-n keresztiil” megjegy-
zéssel beérkezd jelentkezés még a meghirdetett drhoz viszonyitva kedvezmé-
nyeket tartalmaz (kedvezmények HUNGEXPO 4r + MHtE jutalékrész: a
HUNGEXPO-hoz befizetett teriiletir 5%-a). (Itt is megjegyezziik, hogy az ok-
téber 30-ig, illetve janudr 31-ig beérkezett jelentkezések esetén a februdrban és
mérciusban torténd teriiletbévitd rendelések az els jelentkezés idejére meghirde-
tett kedvezményes drral keriilnek kiszdmldzasra a HUNGEXPO dltal. Ennek be-
fizetése utan az MH(E 5%-os jutalékot az MHtE-hez benyjtott szimla ellené-
ben fizeti vissza a kiallitoknak.)

Dr. Szabé Béla
MHLE igazgat6 |
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Magyar hegeszito versenyzé a Szakmak Eurdpa
Bajnoksagan, a EUROSKILLS 2014. versenyen

Az idén is megrendezésre keriilt Szakmak Eurdépa Bajnoksaga néven is-
mert rangos verseny a EUROSKILLS Franciaorszagban, Lille varosaban,
ahol ismét a Matrai Hegesztéstechnika Kft-nél végzett hegesztd tanuld,
Széke Péter képviselte Magyarorszagot a hegesztés teriiletén.

A felkészilést a versenyzénkkel csak majus
végén kezdtilik meg az EuroSkills 2014-es ver-
senyre, mivel az el6z6leg nevezett versenyzé
jeloltiink elérehaladésa kb. a 70%-os szintnél
megéllt, és Ugy éreztiik elérte kéziigyességé-
nek és tehetségének korlatait. Ugy itéltiink
meg, hogy ez kevés lesz a megcélzott kdzép-
mezdény eléréséhez is.

Hosszas tanakodas utan Ggy déntottink a
szponzorral, hogy versenyz&t véltunk és egy
az idén a Szakmasztéaron ezist érmet szer-
zett tanuldnkkal folytatjuk tovabb a felkészii-
Iést/felkészitést. Itt sajnos id6ét veszitettiink,
és U felkészitési litemet kellett kidolgoznunk
a rendelkezésre allé id6intervallumra, de ezt
sikeresen teljesitette az Uj hegesztd verseny-
z6 jeldltiink.

A felkészitést el6re tervezett program sze-
rint végeztiik, a varhato versenyfeladatokra
6sszpontositva. Napi 8 6ra intenziv hegesz-
tés kovetkezett a Magyarorszagot képvisel
fiatal hegeszt6 szamaéra 3 honapon keresz-
tll, amely idészak alatt megszerezte a ver-
seny teljesitéséhez szlikséges speciélis isme-
reteket, és begyakorolta a legkritikusabbnak
itéit feladatokat...

A felkészités végén a kiutazas el6tt tgy itél-
tiik meg, hogy versenyzénk magabiztos, és
megfeleléen begyakorolta a kilénbézé fel-
adatokon el&fordulé kritikus helyzetek, cso-
méponti 6sszekotések megoldasat. (lasd 1.
&bréat)

Averseny 3 napon at tartott és négy modul-
bél allt. A versenynapokon a hegeszték reggel
8 6ratol délutan 17 6raig dolgozhattak, a szak-
érték ezutan kezdték meg éjszakaba nyuléan
a modulok hegesztett ktéseinek értékelését,
amelyet 3 f6s munkacsoportokba témériilve
vizsgaltak minden nap.

A vizualis anyagvizsgalatokon tilmenéen
a tompa varratokat lemez és csé esetében
is ipari radiografiai vizsgélatoknak vetették
ala, a sarokvarratos kétéseket pedig térésteszt
alapjan is értékelni kellett. A 2. modul komp-
lex hegesztési feladatat, ami egy nyomastarté
edény hegesztését jelentette a vizudlis anyag-
vizsgalatok mellett nyomasprébanak vetették
ala, ahol 70 bar nyomasértéket kellett kibirnia
szivargdsmentesen.

Az elsé modul a hegesztés alapjaira épiilt,
ami alapjan képet lehetett formalni a verseny-
z6k felkészliltségrdl. Ez a modul 4 kiilénbdz6
feladatbdl llt. Ezeket elére nem lehetett tud-
ni, csak az elsé versenynapot megel6z6 gya-
korlé napon tudtdk meg a versenyzdk a konk-
rét feladatokat...

A feladatok kivalasztasaban a szerencse
sem kedvezett a versenyzéknek — mivel sor-
solassal dontotték el a szakértdk, hogy melyik
feladatot melyik hegesztési eljarassal, hegesz-
tési pozicidban és milyen sorrendben végzik
majd el a versenyzék. A kértiményeket bo-
nyolitotta, hogy sok bevontelektrédas kézi
ivhegesztési feladat kisorsolasara keriilt sor a
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legnehezebb hegesztési poziciékban, A fel-
adatok megoldasa magas szintdi precizitast és
sok id6t vett igénybe minden versenyzétdl, és
csak néhany versenyzé tudta idében befejez-
ni az elsé modult, de a sietség minden eset-
ben a mindség rovasara ment, amit az uté-
lag elvégzett roncsolasmentes, és roncsola-
sos anyagvizsgalatok is igazoltak. A méasodik
modul egy komplex feladat, egy nyomastar-
t6 edény hegesztése volt 111, 135, 136 és 141-
es kézi ivhegesztési eljardsokkal minden he-
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gesztési helyzetet és technikat be kellett mu-
tatni a versenyzéknek.

A harmadik modul feladata egy aluminium
,doboz” szerkezet hegesztése volt, amely fel-
adatnal mar érzékelheté volit a versenyzénk
kapkodéasa, hogy id6ben be tudja fejezni a
hegesztést és a nyomastarté edénynél elvesz-
tett idébé| valamennyit vissza tudjon nyerni a
rozsdamentes acél hegesztése el6tt, annak ér-
dekében, hogy esélye legyen a rendelkezésre
4116 idé alatt befejezni a feladatokat. A négy
modulra dsszesen 18 éra allt rendelkezésre.)

A negyedik modul egy rozsdamentes acél-
bdl készitett szerkezet hegesztése volt. Erre
ideélis esetben 2 dra allt a versenyzék ren-
delkezésére - ha be tudtak tartani az eredeti-
leg meghatérozott itemtervet. A magyar ver-
senyzének sajnos csak 1 6rdja maradt az id6-
vesztés miatt. A versenyzénk eréssége volt a
rozsdamentes acél hegesztése, igy remény-
kedtiink abban, hogy képes lesz a feladatat
az eléirtnal révidebb id6 alatt befejezi, még
ha a mindség rovasara is megy a dolog, de saj-
nos ez nem sikeriilt.A 13 versenyzébdl 3 nem
tudta bejezni, 1 versenyz6 pedig el sem tud-
ta kezdeni ezt a feladatot.

Egy ilyen szinvonalas eurépai versenyen
utolsé helyezettként végezni sem szégyen,
hiszen ezen a szinten mar nincsenek gyen-
ge versenyz6k, csak jo, jobb és még jobb fel-
késziiltséggel érkezd versenyzdk képviselték
orszagaikat.

A magyar versenyzd a 2. modul komplex
hegesztési feladatanak megoldésaval tul sok
id6t toltott el. Ezt akkor O a verseny hevében
nem érzékelte, majd miutan szembesiilt az-
zal, hogy kevesebb ideje maradt a 2 utolsé
modulra elkezdett kapkodni. Ez a minéség
rovasara ment és raadasul a negyedik modul
utolsé varratsorabél 4 cm - t nem tudott be-
fejezni. A szigoru birdk pedig elvették a 18 6ra
lejarta utdn a munkadarabjat és nem toleral-
tak, hogy mar csak centiméterek vannak hat-
ra a feladat sikeres teljesitéséhez. En az gon-
dolom, hogy ha ezt sikerlilt volna befejezni
helyezésben nem tudott volna el6relépni, de
magabiztosan megugrotta volna a kival6sagi
érdemérmet jelent6 500 pontot!

Azt gondolom, hogy a mezény felkésziilt-
ségének és a versenytarsak hegesztési tuda-
sanak tikrében realis volt a magyar verseny-
z6 altal elért helyezés, s6t nem vart meglepe-
tést okozott, hogy megel6zétt tobb fejlettebb
ipari kultdréaval rendelkezd orszagok verseny-
z6it is, példaul a francia, brit, holland, és orosz
versenyzéket is.

Osszegezve a latottakat elmondhaté, hogy
Magyarorszagon a hegesztés gyakorlati ok-
tatasanak szintjét tovabb kell emeini ahhoz,
hogy az eurdpai élvonaldhoz mi is felzarkéz-
hassunk. Ez a folyamat mar elkezd6dott a
magyar hegesztés oktatés reformjaval akkor,
amikor a MKIK nemzetkozileg is elismert ma-
gyar hegeszté szakértok kezébe adta szakma

Frdegesres
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HEGESZTESTECHNIKAI ES SZAKKEPZESI KFT

és vizsgakdvetelmények atdolgozasat és az
eurdpai szintre {orténé emelését, de ez saj-
nos dnmagaban nem elégséges a megkove-
telt eurdpai szint eléréséhez. A legnagyobb
problémat magyar gyakorlati képzés szinvo-
nalaban és a gyakorlati szakoktatok felkésziilt-
ségében latom.

Tovébbra is azt tapasztalom, hogy nagyon
kevés olyan hegesztés oktatassal foglalkozé
szakiskola van Magyarorszagon, amelynek
gyakorlati szakképzd helyeinek szakoktatoi
képesek lennének egy ilyen verseny feladatait
az elBirt és rendelkezésre all6 id6 alatt meg-
felelé minGségben elvégeznil

Akkor pedig, ha a szakoktaté nem képes er-
re, mit varjunk a tanitvanyoktdl, a képzésben
részt vevé tanuléktol?

Szerintem az eurdpai-, és nemzetkozi szak-
mai versenyeken térténé részvétel rendkivdl
fontos a magyar hegesztés oktatds szama-
ra. Ezen az egyes részt vevd orszégok legjob-
ban felkésziilt hegesztést oktaté gyakorlati
képzéhelyeinek egymashoz valé viszonya-
nak, kapcsolatanak erésitésében fontos sze-
repet jatsziknak a versenyen a szakért6k ko-
z6tt kialakulé baratsagok, szakmai kapcsola-
tok, elismerések altal keletkezd lehetéségek.
Itt bele lathatunk a nyugat és észak-eurdpai
képzéhelyek ,mihely munkéjaba”. Ezzel a ta-
pasztalattal tovabb fejleszthetjiik a jelenleg
is hasznalt bevalt j6 gyakorlatokat, esetleg Uj
technikak és képzési gyakorlatok elsajatita-

6

sara és magyarorszagi bevezetésére, a szak-
oktatasba torténd sikeres integracidjara is le-
hetéség nyilik.

Tovabba fontos mondanivaldja lehet a he-
gesztés oktatds szervezésében dolgozé szak-
emberek szdmara is egy ilyen rangos verse-
nyen elért eredménynek. Ez segithet, hogy
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reélisan be tudjuk sorolni magunkat az eurd-
pai rangsorba. Tovabb4, hogy megmutathas-
suk a fejlett eurdpai orszagok gyarto cégeinek
azt, hogy érdemes Magyarorszagot vélaszta-
ni a gyartasi tevékenység kiilfldre helyezé-
se céldllomasaként. Minden mas kézép-kelet
eurépai orszagot sikerilt a hegesztésben is
magunk mdgé utasitani. Ez azt sugallja, hogy

XXV. éviolyam 2014/4
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megvan a kellé potencidl a magyar fiatalok-
ban, hogy eurépai szinten elvart mingségben
teljesitsenek a hegesztés terliletén.,
Hegesztésben a 7. helyen végeztiink 13
orszag kézll, ami azt gondolom szinkron-
ban van a magyar hegesztés oktatas jelen-
legi helyzetével eurdpai 6sszehasonlitas-
ban. Ne felejtstk el, hogy a legjobb ered-

7

ményeket felmutaté magyar gyakorlati
képz6 intézményrdl beszéliink, amely a Ma-
gyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilés referencia oktatd bazisa is egyben.

Szdmos éremmel a hata mogott a magyar
csapat, évek 6ta Eurdpa élvonalaba tartozik,
de 2018-ban még tobb figyelem harul ha-
zankra, ugyanis Budapest rendezi meg a szak-
emberek Eurépa Bajnoksagat.

Magyarorszag az indulé 25 orszagbdl az
el6kel6 6. helyen végzett, 5sszesen 4 arany, 2
ezlist és 5 bronzérmet és 2 kivalosagi érdem-
érmet szerezve.

A csapat tagjait idén is elkisérte a verseny-
re Czomba Sdndor munkaerépiaci és képzé-
si llamtitkar és Parragh Laszl6 a Magyar Ke-
reskedelmi és Iparkamara elnéke is. A Matrai
Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. lehe-
téséget kinal a fiataloknak arra, hogy tovabb-
fejlesszék gyakorlati ismereteiket a hegesztés-
ben és dssze is tudjak mérni tudasukat a tdbbi
europai orszag fiataljaival. Mind a hazai Szak-
masztar Fesztival, mind a WeldCUP Nemzet-
kozi Hegesztéverseny, mind az Euroskills és
Worldskills vildigversenyeken minket képvise-
16 magyar valogatott eredményes szereplésé-
vel motivalni tudja a fiatal hegeszt6tanulékat,
hogy még intenzivebben gyakoroljék valasz-
tott szakmajuk mesterfogasait, ugyanakkor
bétoritast nyujt, hogy megalljak helyiiket a
legmagasabb koévetelmények elvarasainak is.

2015-ben lesz a kovetkezé megmérettetés
Brazilidban, Sao Paol6ban megrendezésre ke-
riilé WorldSkills 2015 vilagbajnoksagon, aho-
va 21 év alatti életkor fiatal szakmunkésok és
szakmunkas tanuldk nevezését varjuk!

ifj. Benus Ferenc az EuroSkills/WorldSkills
versenyek hegesztési szakértéje. A hegesztd
szakma szponzora a ES/WS nemzetkdzi verse-
nyeken a Matrai Hegesztéstechnikai Kft.

A felkésziilés vezetdje: Benus Ferenc a
Matrai Hegesztéstechnikai Kft. lgyveze-
t6 igazgatdja volt. A Magyarorszagot kép-
visel6 versenyzd: Széke Péter a Matrai
Hegesztéstechnikai Kft gyakornoka volt. A
Magyarorszagot képvisel6 szakért6: if]. Benus
Ferenc a Métrai Hegesztéstechnikai Kft képzés
vezetdje volt. Felkészité gyakorlati szakokta-
td: Toth Gyorgy a Matrai Hegesztéstechnikai
Kft gyakorlati oktatasvezetéje volt.

Fylegespes
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Az MHtE néhany tars- és mas
intézmények folyoiratainak témai

Der Praktiker - 2014.08. szam

John Gane:

. Tragbares Laserstrahlmessgerdt deckt
Schachstellen von Schweillndhten auf - p.:
238-329

Joachim RoSmann:

- Mega-Motoryachten aus Stahl und Alumi-
nium Schweif3en p.: 330-332,,

Horst Honig:

« Schleifen im Wandel der Zeit: Was jeder
SchweiBer wissen sollte — p. 334 - 337,

Karl-Heinz Gunzelmann, Dr.Ing. Henning Hane-

buth, Karsten Niepold:

« MSG - Engspaltschweiflen: Beispiele aus
dem Turbinenbau - p. 338 - 343,

Karsten Niepold:

- Wenn wir immer wiilten was wir wissen
- p. 344,

Thomas Uppenbrink:

- Betriebsaufspaltung — p. 346 - 347,

« Schweilen und Schneiden auf EuroBLECH
20104 - Aussteller kiindigen an - p. 348 - 359.

Der Praktiker - 2014.09. szam

Jochen Schuster

« Nichtrostende Duplexstdhle und ihre
schweiBtechnische Verarbeitung , Teil 1
—p. 396 - 400,

Villads Schuktz, Henry Kéhler, Claus, Thomy,

Frank Vollertsen

. Qualititssicherung beim Fiigen und Auf-
tragschweillen - p. 402 — 403,

Matthias Weiss

- Klebe im Automobilbau - p. 408 - 411,

Gerd Trommer

- Fortschritt per Systemwechsel -p. 412 - 417,

Bojan lvanov

« SchweiBprozesse analysieren, kontrollieren
und verwalten -p. 418 — 421,

Thomas Uppenbrink

- Eine oft vernachldssigte Pflicht des Ge-
schaftsflhrers — p. 422.

SPRINGER- lIW- INFORMACIOK:

1IW 2015, Helsinki

« Find out more about the 68th Annual As-
sembly & International Conference of the
International Institute of Welding

New book:

« Handbook of Damage Mechanics

« Edited by: George Z. Voyiadjis/Springer

WELDING in the WORLD
« Volume 58, Issue 6

Research Paper

S. Hurme & G. Marquis:

. Fatigue experiments and finite element
analysis of bolted/bonded double lap joints

Flsrspres

Research Paper

M. Rahman , W. Maurer , W. Ernst , R. Rauch &

N. Enzinger:

. Calculation of hardness distribution in the
HAZ of micro-alloyed steel

Research Paper

« Christian Hopmann & Anika van Aaken:

- Ultrasonic welding of polyamide-influen-
ce of moisture on the process relevant ma-
terial properties

Research Paper

J. Taend! & N. Enzinger:

« Electron beam surface structuring of
AA6016 aluminum alloy

Research Paper

S. Anttila & D. A. Porter:

« Influence of shielding gases on grain refi-
nement in welds of stabilized 21 % Cr ferri-
tic stainless steel

Research Paper

Inge Lotsberg, Arne Fjeldstad, Morten Ro Hel-

sem & Narve Oma:

« Fatigue life improvement of welded dou-
bling plates by grinding and ultrasonic
peening

Research Paper

M. Dumovic & D. Dunne:

. Prediction of weld metal microstructure of
self-shielded arc hardfacing welds resistant
to metal-to-metal wear

Research Paper

Ilkka Valkonen:

« Estimation of limit load capacity of structu-
ral steel with yield strength 960 MPa

Research Paper

T. Bjérk, T. Penttild & T. Nykdnen:

- Rotation capacity of fillet weld joints made
of high-strength steel

Research Paper
A. Miiller, S. F. Goecke & M. Rethmeier:
« Laser beam oscillation for fillet welding

Research Paper

J. Vekeman, S. Huysmans & E. De Bruycker:

« Weldability assessment and high tempera-
ture properties of advanced creep resisting
austenitic steel DMV304HCu

Research Paper

Gloria Wetzel , Jan Neubert & Bernd Kranz:

- Investigations of properties in hybrid welds
at 40-mm sheet thickness

8

Research Paper

Jun Seok Seo , Kangmyung Seo , Hee Jin Kim &

Changhee Lee:

- Effect of titanium content on weld micro-
structure and mechanical properties of bai-
nitic GMA welds

Research Paper

M. Schuler, S. Baumgartner , R. Schnitzer & N.

Enzinger:

« Creep investigation and simulation of CB2
joints using similar rutile CB2 flux-cored wire

Research Paper

Heikki Remes & Wolfgang Fricke:

+ Influencing factors on fatigue strength
of welded thin plates based on structural
stress assessment

Singapore Welding Society - SWS - 2014.*

- President’s Massage - p. 2,

» The SWS Membership Program - p.7,

« 2014 IW Annual Assembly in Seoul, Repu-
blic Korea - p. 8,

- The 3rd Beijing “ARC Cup” International
Welding Competition - p. 12,

- Meetings in Tokyo on Standardisation of
Welding and Allied Processes - p.16,

« International Welding Inspection Personnel
(IWIP) Course and Examination conducted
by the Welding Technology Institute of Aus-
tralia (WTIA) for SOME Pte Ltd. - p.18

- JWES Certification Scheme for Welding Per-
sonnel - p. 20,

- SWS New Members p. 21.

SUDURA- Romanian Welding Society’s

Journal (XXIV. évjarat-3-2014 szam)

Prof-- dr.ing. Radu Bdncild és szerzbtdrsai:

« Deflection and pre-cambering of the wel-
ded steel beams, -p.4-9,

Ing. Radu Cojocaru és szerz8tdrsai:

« New approaches, in the field of Friction Stir
Welding.

- New Surfacing and soldering techniques
developed on the basis of FSW, - p.10 - 18,

Dr. ing. Cristian Petrianu és szerz8tdrsai:

- Experimental researches regarding the qua-
litative optimization of the laser cutting
process of metal sheets made of S355JR
steel, - p. 20-25.,

Ing. Maria Micldu és szerzbtdrsai:
« Cu-Cr and Cu-Cr-W composites dedicated
to spot resistance welding, - p. 39 - 43,,

Ing. Petru Tenchea:
- Evolutions of standardization in the field of
welding personnel qualification, - p. 44 - 47,

* a publikus absztraktok az MHtE honlapjdn
olvashaték
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Elsé nemzetkézi ifju hegeszto
szakemberek konferenciaja

Az elsé nemzetkdzi ifji hegeszté szakembe-
rek konferencidja Budapesten 2014. szeptem-
ber 17-20. kozott keriilt megszervezésre. A
konferencia elsédleges célja a vilag ifju he-
geszté szakemberei kozotti szakmai kapcso-
latok el6segitése, a technika és tudomany leg-
Ujabb vivmanyainak megismertetése, vala-
mint a jelen és a jové fejlesztési irdnyainak
meghatéarozasa volt. A rendezvény 4 nap-
ja alatt a részvevéknek lehetéségiik volt j,
nemzetkézi kapcsolatok kialakitasara, szak-
mai dtletek egyeztetésére, megvitatasara.
A YPIC2014 szervezbje a Magyar Hegesztési
Egyesulet (MAHEG) és a rendezvény a Nem-
zetkdzi Hegesztési Intézet (IIW) hivatalos
programjaként volt nyilvantartva.

A konferencia f& téemai:

Nagy szilardsagu acélok, duplex acélok, TM
acélok, hegesztett kotések faradasa, l1ézersu-
garas hegesztés, dorzshegesztés, orbitalis he-
gesztés, hegesztett kdtések anyagvizsgalata
fejlett technoldgiakkal, hegesztett kotések ér-

tékelése, minéségbiztositas a hegesztésben,
a hegesztés egészségvédelme

AYPRIC2014 programja

O.nap

A YPIC2014 egy esti programmal kezd6détt,
a poszter prezentaciok nyitd rendezvényével.
13 szakmai poszter ker(lt kidllitasra, amiket a
poszterek szerzGi révid szébeli eléadéssal mu-
tathattak be a résztvevéknek.

L.nap

A YPIC2014 rendezvény elsé napjan konferen-
cia eléadasokat hallgatott a kézonség. A nyi-
t6 plenaris szekcidban a Budapesti Miszaki és
Gazdasagtudomanyi Egyetem Gépészmérns-
ki karanak dékan helyettese, Dr. Kovacs Adam
koszontotte a résztvevéket az Egyetem nevé-
ben. Masodik eléadoként Dr. Cécile Mayer, a
Nemzetkdzi Hegesztési Intézet (IIW) ligyve-
zetd igazgatd asszonya kdszontotte a megje-
lenteket, majd eléaddsaban bemutatta az IIW
tevékenységét és kapcsolatat a fiatal szakem-
berekkel, ismertette az W jovébeli terveit a
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fiatal kollegak szakmai elémenetelének segi-
tése érdekében. A Magyar Hegesztési Egye-
stilet képviseletében Kristof Csaba alelndk ur
réviden bemutatta a nemzetkozi kdzonség-
nek a hegesztés magyarorszagi alkalmazasa-
nak torténelmét. A plendris szekciét Bakos Le-
vente a MAHEG Ifjusagi Férumanak elndkének
el6adasa zarta.

Az els6 szekcié a konferencia soran
a rendezvény meghivott eléadéja, Dr.
Domanovszky Sandor tartott kivalé el6adast
TM acélok alkalmazésardl a magyar hidépi-
tésben.

A masodik és harmadik szekcidk el6adésa-
it 7 orszagot képviseld ifju szakemberej tar-
tottak.

Az els6 nap &s annak zérasa, az ldvoz-
16 fogadas éallévacsordja, a Budapesti M-
szaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem, Koz-
ponti épuletének, csodalatos Dundra nézé
panordmaju, disztermében foglalt helyet.
Az este alatt az esemény arany fokozatu ta-
mogatoi (EWM Hitech Welding GmbH, Carl
CLOOS Schweistechnik GmbH, TOV Rheinland
InterCert Kft., Yaskawa Flexman Robotics Kft.,)
eléadasaikon bemutattdk tevékenységiiket a
konferencia résztvevdinek.

2.nap

A masodik nap a konferencia negyedig szek-
ciéjaval kezdsdétt, az Obudai Egyetemen.
A negyedik szekciét kovetéen a tdmogatok
workshop” foglalkozasokat tartottak. A ta-
mogatdk képviselSi olyan feladatokat éllitot-
tak a résztvevék elé, mint: orbitélis hegesztés
(Orbitalum Welding), hegeszt6 robot progra-
mozas (Yaskawa Motoman), hegeszté lzem
gazellato rendszer tervezés (Linde GAS), he-
gesztési paraméter tervezés (EWM), virtualis
hegesztés (Konkoly Electro).

3.nap

A Nemzetkozi Hegesztési Verseny zérta a ren-
dezvényt, melynek a Budapesti Miszaki és
Gazdasagtudomanyi Egyetem, Anyagtudo-
many és Technolégia Tanszékének G. éplleté-
ben talalhat6 laboratériumai és tantermei ad-
tak otthont. A verseny megszervezésében és
lebonyolitasédban a BME Hegesztési Szakosz-
taly jeleskedett. A verseny feladatai kifejezet-
ten fiatal mérndkoknek és kutatéknak széltak,
akik harom fés csapatokban oldottdk meg a
feladvanyokat. Tizenegy versenyponton fe-
le-fele ardnyban taldlkoztak a résztvevék el-
méleti és gyakorlati feladatokkal, melyeknek
egy része szorosan kapcsolédott az el6z6 na-
pi ,workshop” foglalkozasokhoz, de olyan fel-
adatok is voltak, mint szévetelem felismerés
vagy annak kiszdmolasa milyen hosszi var-
ratot lehet hegeszteni egy szédaspatronnyi
véddégazzal. A versenyzéknek bizonyitaniuk
kellett ratermettségiiket és kreativitasukat, a
hegesztési feladatok és a robotprogramoza-

si feladat soran.
lll ESZTES
EE&N KA
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Igen sikeressé tette a rendezvényt, hogy a
szélrézsa minden irdnyabdl érkeztek résztve-
vék a konferenciara, még az [IW lgyvezetd
igazgaté asszonya, Dr. Cécile Mayer is részt
vett a rendezvényen. A rendezvény sikeres-
ségét a rendkivil intenziv szakmai diskurzus
és a pozitiv visszajelzések is megerdsitettek.

Ez uton is szeretnénk megk&szonni a rész-
vételt minden kollégdknak akik munkajukkal
hozzajarultak a konferencia sikeréhez. Tovab-

bé kdszonjik tamogatast az IIW-nek, a Buda-
pesti Mlszaki és Gazdasagtudomanyi Egye-
tem Anyagtudomany és Technoldgia Tan-
székének és az Obudai Egyetem Banki Donéat
Gépészmérnoki Karanak.

AYPIC2014 tamogatdi

Ez a mérfoldkdnek szamité rendezvény nem
johetett volna létre kdvetkez szponzorjaink
jelentds anyagi és szakmai tdmogatdsa nélkiil:

Arany fokd tdmogatok: EWM Hitech
Welding GmbH, Carl CLOOS Schweisstechnik
GmbH, Yaskawa Motoman Flexman Robotics
Kft., TOV Rheinland InterCert Kft.

Eziist fokd tdmogato:FGF Orbitalum
Welding

Bronz fokd tdAmogatdk: Linde Gas Kft., Kon-
koly Electro Kft., Laxun Kft., MHtE

Bakos Levente, MAHEG Ifjusdgi Forum elnék
Uzonyi Sandor, BME Hegesztési Szakosztdly

REJLEK Metal & Stamping Kit.

keres:

« szamlaképes szerzédstt HEGESZTES! FELELOST
IS0 3834-3 szerinti 16zerhegesztéshez valamelyik
kovetkezd képesitéssel:

 Nemzetkozi HegesztOspecialista (IWS)

 Nemzetkozi Hegeszt6technologus (IWT)

« Nemzetkozi hegesztémérndk (IWE)

Palyazatokat irasban 2015. 01. 15-re
az alabbi cimre kérjiik:
p.schosz@rejlek.hu
Munkavégzés helyszine: Mor

bylegrszes

Hegesztdiizem Inspektor - Gyartasfeliigyeld
reszere
Elvarasok:

 Minimum 5 év, hegesztés terén szerzett iizemi,
gyartdsi tapasztalat.

« IWE, IWT, vagy IWS alap-; és/vagy IWI (International
Welding Inspector) végzettség.

« CAD szoftver felhasznaldi szint(i ismerete

+ Tapasztalat a hegesztett varratok VT, PT, MT
vizsgalataban.

« Kiegyensulyozott, trekvd, és a mindség irant
elkotelezett személyiség.

Jelentkezés az alabbi e-mail cimen:
bognarm@bognar-kft.hu
Munkavégzés helyszine: Szolnok
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Ujabb Nemzetkoézi hegesztétechnologus képzés
fejezédott be a Nyiregyhazi Foiskolan
A végzettek 2014. oktdber 10-én, sikeres vizsgéat kovetden kaptak
kézhez IWT/EWT okleveleiket.

Security in action
http://hungary.gcegroup.com/hu/

Feladatok:
» Vevikkel vald kapcsolattartas, drajénlat
készitése
« A cég termékeinek és szolgaltatdsainak
bemutatasa az j és meglévé ligyfelek
szamara
» Aterlilethez tartozo vevok teljes korii
gondozasa, folyamatos kapcsolattartds
« Meglévd és jovibeli ligyfelek Uzletmenetének
figyelemmel kisérése
« Novekedési lehetGségek feltarasa a sajat
teriileten, akeid tervek kidolgozasa, stratégiai
szemlélet(i gondolkodasmdd aikalmazasa
= Részvétel marketing jellegli promécidk
kidolgozasaban
« Miiszaki szaktanacsadds és segitségnyujtas
kiilfoldi/belfoldi partnerek részére
- (Osszefiiggd tevékenység dokumentaldsa,
meeting memo, CRM

XXV. évfolyam 2014/4

A képen a hatsé sorban: Szabé Laszl, Simon Andras, Almési Zsolt, Farkas Attila, Kiss Gabor,
Megyeri Laszl6, David Csaba, Pintér Gabor; elél: Hajdu Andras, Bagyi Andras, Barabas Zoltan,

Vizi Sandor, Szazvai Attila.

munkatarsat keres

Nemzetkozi hattérrel rendelkezd cégesoport magyarorszégi lednyvéllalata

Miiszaki tanacsadd, értékesitd munkakdrbe

Kapcsolaftartés kiilfoldi partnerekkel és az
anyavéllalattal

Amit kériink:

Féiskolai / Egyetemi diploma

« Azok is kiildjék el Onéletrajzukat, akiknek

nincs felsdfokil diplomajuk, de hasonld
teriileten nagy gyakorlattal rendelkeznek.
Angol nyelv targyaldsi szint(i ismerete sz6ban
és irdsban

MS Office magas szint(i ismerete, SAP
ismeret elényt jelent

Nagyfoku munkabiras

Kivald kapcsolatteremtd és kommunikécios
képesség

Onalld, preciz munkavégzés, pro aktivitas
Kitarto, rugaimas, cél- és sikerorientalt
hozzaallds

Eredményorientdlt, dinamikus személyiség
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ElGnyt jelent:
« Hasonlo poziciébhan eltdltétt munkaviszony
« Autogéntechnikai ismeretek/mérnoki vagy
miiszaki diploma

Amit kinalunk:

+ Nemzetkdzi hattér, karrierlehetdség
« Versenyképes fizetés

+ Céges gépkocsi, laptop, mobiltelefon
« Fiatalos munkakornyezet

» (Cafeteria rendszer

Munkavégzeés helye:
» Halasztelek, Pest megye

Varjuk jelentkezését

a fizetési igény megjeldlésével,
magyar és angol nyelvii
onéletrajzanak megkiildésével.

bylegeszes



A MAGYAR HEGESZT_!:ISTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 23 hegesztéssel
kapcsolatos
gyarto, szereld
kis-, kozép- és nagyvallalat

Bilfinger IT Hungary Kft.
Bilfinger MCE Nyiregyhaza Kit.

Bombardier Transportation MAV Hungary Kft.

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

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

KRAUSE Ipari, Szolgaltatd és Kereskedelmi Kit,

MATRAFUTOBER Epiiletgépészeti Kt
MVM Paksi Atomer&md Zrt.
PETROLSZOLG Kft.
PYLON-94

Gép- és Acélszerkezetgyartd Kit.
Szell6zé Miivek Kift.
T-L-C Kift.
Vetraforce Kft.

Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 12 vallalkozas,

melyek az Egyesiilés
alap-, kozép- és fels6fokur

hegesztoképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kozpont
BME ATT

CSUCS '91 Oktatési és Vezetési Tanicsadé Kit.

Debreceni Egyetem Miuszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvarosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkozépiskola és
Szakiskola

Eszkim6 Magyarorszag Kft.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzé és Szakmai
Szolg. Kft.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kit.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmi Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miiszaki Féiskolai Kar

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kift.

Miskolci Andrassy Gyula Szakkozépiskola

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Nyiregyhazi FSisk. Miisz. Alapozé és
Gépgyarttechn. Tansz.

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovabbképzé Kozpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miinchen GSImbH

SZILY Kalméan Kéttannyelvii Miszaki
Kézépiskola

SZTAV Feln6ttképzs Zrt.

Tagok:
az alabbi 39 ceég,

melyek hegeszt6é alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.
AGMI Anyagvizsgalé és Minbségellendrzs Zrt.
AIR LIQUIDE HUNGARY Kift.
+AUTOMED” Autogéntechnikai Kft.
BOHLER-UDDEHOLM Hungary Kft.
C & T Hegesztéstechnikai Keresked6haz Kit.
COKOM Meérnékiroda Kit.
CORWELD PLUS Kift.
ECM Certification Kft.
EMI-TUV SUD Kft.
ESAB Kit.
FROWELD Kft.
HEGPONT Kift.
INTERWELD Kft.
INVENT-WELDING

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

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



Az MHtE szolgaltatasai

MINOSEGIRANYITASI RENDSZER TANUSITASA
az MSZ EN ISO 9001 szerint

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

HEGESZTETT SZERKEZETEK GYARTASAT VEGZO GAZDALKODO
SZERVEZETEK ALKALMASSAGANAK TANUSITASA
a minisztériumi kijel6lés alapjan (3/1998. (I.12.) IKIM rendelet)

VEMZETKOZI 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 akkreditaciéo alapjan

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

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS
a DIN EN 18800/7, DIN EN 1090, DIN EN 15085 szerint
a GSI/SLV-val kotétt szerz6dés alapjan

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

Hegesztdbazisok tanusitasa ,Hegesztestechnika”

(fém és muianyagot hegesztdk Oktatasi szoftverek folyoirat
oktatasa) (cikkek, hirdetések)

Hegesztési felelésok éves orszagos tanacskozasa, konferenciak, szeminariumok szervezese




PLYMIIVENT®

clean air at work

piacvezeto
szakérto
allando

- tapasztalt
megbizhato

20 éve Magyarorszagon

a hegesztési fiistelszivasban

AC PLYMOVENT Kft.

2132 Go6d Pozsonyiu, 15.
WWW. p’ymovent‘ h u tel: 06 27 530 300 fax: 06 27 530 309

mail: informaciokeres@plymovent.hu
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Marko Péter *

Gyartasellendrzés /gyartasfeliigyelet/

Az ISO 9001 Mindségiranyitasi rend-
szerszabvany 2008 évi életbelépése
6ta megnovekedett az igény a szak-
méankat érintd teriileteken, igy elsésor-
ban az acél- és aluminium szerkezetek
EU-n beliili kereskedelmi akadalyait
megsziinteté harmonizalt szabvany-
rendszer kidolgozaséra és életbe 1ép-
tetésére.

fgy sziiletett meg, hosszas elékészii-
let utdn az EN 1090-es szabvanyrend-
szer, mely hivatott az ezen a teriile-
ten fennallé nemzeti szabvanyok fel-
valtasara. ‘

fgy az: EN 1090-1; Szerkezeti ele-
mek megfeleldség értékelesének ko-
vetelményei, valamint az: EN 1090-2
(Acél-) -3 (Aluminium) szerkezetek ki-
vitelezésére vonatkoz eléirds gyijte-
mény.

Ezek végleges, minden EU tagal-
lamra kotelezd érvényi életbelépése:
2014.07.01. volt!

Nyomatékosan meg kell jegyezni,
hogy ezen eléirasok csak és kizdréla-
gosan azokra a szerkezetekre érvénye-
sek, melyeket az EUROCODE szab-
vanyrendszer szerint terveztek.

Tehat nem alkalmazhatdk, és igy
ezek Eurépaban nem is helyezhetdk
forgalomba olyan szerkezetekre, me-
lyeket nemzeti méretezési eléirdsok
(pl. DIN) szerint terveztek!

Ennek megfelelden, fenti idépont
utédn, az Eurdpai Unibéban acél és alu-
minium tarté-szerkezeteket gyartani
csak és kizardlag az EN 1090-2; vagy
-3. szabvany szerint , mig forgalomba
hozni csak az EN 1090-1 szerint ,,CE”
jeloléssel ellatva szabad.

A szabvénysorozattal kapcsolatosan
engedtessék meg a Szerz4 maganvéle-
ményét kifejteni.

f]gy tdnik szdmomra, hogy az EU-n
beliil és igy a szabvany elékészitd
szakbizottsdgokban egyre inkabb az
angol-szasz teriilet keriil meghataro-
z6 helyzetbe. Ezt bizonyitja, hogy ez
a szabvanyrendszer igencsak magéan
hordozza az ASME jellegzetességeit,
de még jobban elétlinik ez a vonal az
idékdzben bevezetésre kerllt Acélhe-
geszt8k Mindsitési Rendszerére vonat-
koz6 EN ISO 9606-1 szabvényban is.

Mindezek utén azt gondolhatnank,
hogy azok a Gyartdk, akik rendelkeznek
mindazon Szabvanyok szerinti Tanusit-
vanyokkal, azaz sikeresen auditdltak

s

(mindsitettek) egy Nemzeti Akkredita-
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ci6s Testiilet 4ltal elfogadott Szerve-

zettel, minden tovabbi nélkiil kivite-

lezhetnek és adhatnak ,CE” jel¢lést a

305/2011/EU(CPR) Epitési Termék Ren-

delet hatalya alé tartozé szerkezetre.

Nos ez elvileg igy is van, azonban a
tisztelt ,,Megrendeldk”, akiknek mint
tudjuk mindig igazuk van, (és ez saj-
nos az esetek déntd tdbbségében igy
is van) a termékeik mindségbiztosita-
sa érdekében mindent megtesznek an-
nak ellendrzésére, hogy a gyartd lize-
mek, valéban megtesznek-e mindent a
szabvanyrendszerek betartaséara?

Ez a folyamat egyre gyakrabban va-
16sul meg a szerzédéskotes elbtti Meg-
rendeldi audit-tal is.

Ebben a folyamatban a MegrendelSk
igyekeznek meggydézddni arrdl, hogy a
sziitkséges Bizonyitvanyokon tulmend-
en a Gyart6 hogyan mukédteti az Uze-
mi Gyartasellendrzési Szervezetet, az
UGYE-t? Tapasztalatom szerint, mar
itt kezdédnek a gondok:

e mert mig a Gyarté a tanusitési fo-
lyamat idejére ugy-ahogy igyek-
szik a szUkséges szervezetet az
organigram-ban rogziteni, annak
karbantartasardl, a valtozasok atve-
zetésérdl gyakran megfeledkeznek.

¢ kiilénosen érzékeny teriilet a He-
geszté Uzemi Tanusitast (EN ISO
3834) érintd valtozdsok, elsdsorban
a Hegesztési felelds személyét érin-
t4 valtozasok, bejelentése a Tanusi-
tast végzd Szervezet felé.
hasonlé és szinte mindig felmeru-
16 problémékat okoz az EN 1090-2
szabvény elbirdsainak betartéséat bi-
zonyité Dokumentumok meglété-
nek hidnya. Csak kiragadott példa-
ként emlékeztetnék pl. a lang- vagy
plazmavéagott feliiletek keménység-
mérési eredményeit bemutaté jegy-
z8kdnyvekre?

Nos, fenti felvillantott gondok ar-
ra vezették a legtobb (magas szakmai
szinvonalon 4ll6) Megrendeldt, hogy
nem elegendd a papir alapi mindség-
biztositds megléte, ezt a helyszinen a
Gyéarténdl folyamatosan, vagy a gyar-
t4si folyamat elérehaladédsanak megfe-
leléen iddszakosan, egy a sajat eldirt
mindségi és hatariddés kévetelménye-
it figyelemmel kisérd, és sziikség ese-
tén akéar beavatkozb szakembert fog-
lalkoztasson. Ennek jogéllasat a leg-
tébb Gyéartasi Szerzddés is rogziti.
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Mire kell alapoznia a Megrendel6 al-
tal megbizott Gyartasellenérnek/
Gyartasfeligyelének/?:

* nem art (kotelezd) a Megrendeld, az-

az a (Szerzdédés) nyelvén (nyelvein)

kommunikalni.

minden ellenérzésrdl, és észrevé-

telrdl a Megrendeldt az altala meg-

kivadnt formédban, tdjékoztatni kell.

Ez altaldban a Projekt vezetdje. Ki-

vénatos foto-dokumentacié kildé-

se is.

rendelkeznie kell az elvart szakmai

fokozattal, ez ma mér altaléban IWE

/ Nemzetkozi Hegesztémérnok/vagy

IWIP /Nemzetkozi Hegesztési Gyar-

tasfelugyeld/végzettség és gyakorla-

ti tapasztalat.

alaposan ismernie kell az EN 1090-2

és az ehhez kapcsolddd szabvanyok

el6irasait, féleg:

— az acél alapanyagokra vonatkoz6
EN 10025-0s sorozatot,

— a hegesziésre vonatkozé EN ISO
3834-et és az EN ISO 5817-et,

— a hegesztSk vizsgaztatasara vo-
natkozé EN 9606-ot, és a még ér-
vényes EN 287-et,

— az eltérésekre vonatkozo ISO 2768-
at és ISO 13920-at,

— a termikus vagasokra vonatkozd
EN 9013-at,

— a roncsoldsmentes varratvizsga-
latok kiértékelését: PT; MT; UT;
szinten stb.

Mit kell tennie egy Gyéartasellenér-
nek /Gyartasfeligyelének/?:
* nagyon alaposan 4t kell tanulma-
nyoznia a rendelkezésére bocséatott
dokumentacidkat, igy kildéndsen a:
— kiviteli osztalyra vonatkozé6 eldira-
sokat: EXC-2; -3; -4.7

— anyagmindségre vonatkozé eléira-
sokat,

— Altalanos elrendezést + Gyarta-
si terveket,

— muszaki specifikacidt,

— hegesztési terveket és mindseégi
eléirasokat,

— eltérések szintjeire vonatkozd eld-
irdsokat,

— csavarkapcsolati eldirdsokat (pl.
meghtzési nyomatékok),

— korrézidvédelmi rendszereket és
eléirasokat.

Amennyiben ezek, vagy més rele-
vans eldirdsok hianyoznak nyomaté-

bylegeszes
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kosan fel kell kérni a Megbizdt ezek
pétlasaral
¢ Mit kell mindig szem eldtt tartani:

— a Gyartésellendér mindig a Meg-
rendeld érdekeit kell képviselje,
még akkor is ha ez néhany eset-
ben a Velik vald vitatkozast je-
lenti!

— a vita mindig jobbité szandéku kell
legyen!

* Miért kell nagyon alaposan attanul-
ményozni a Tervdokumentaciét?

— 4ltaldban (szinte mindig) talalha-
tok a gyartési tervekben olyan hi-
bék, amelyek a kivitelezés sordn
gondokat okozhatnak. Ezeket a
gyartds megkezdése elbtt feltar-
va és ez nagyon fontos (!) javas-
latot téve megvaltoztatdsukra, a
Gyéartasellendr hosszi-tava, mind-
két fél szdmara gylimolesdzé kap-
csolatot épithet ki a Megbizdval.

¢ Mire kell kiléndsen tigyelni pl.:

— Anyagmindség megvalasztds he-
gesztés-technolégiai szempont-
bél. Kiilondésen nagyvastagsagu
és nagyméretl lemezalkatrészek,
§>30 mm, esetén a kbzkedvelt és
gyakori S355 J2 N (EN 10025-2)
helyett az S 366 M vagy ML (EN
10025-4) mindség alkalmazasa és
ezzel az eldmelegitési sziitkséglet
elkeriilése

— A nagyméretl szerkezetek olyan
mértékd megosztasa, hogy azok
a gyéartés soran forgathatdak le-
gyenek, a fejfeletti hegesztési po-
zici6 elkertilésére, valamint a tul-
méretes szallitasbol eredd tobblet-
koltségek elkeriilésére. (Ezt még
akkor is vizsgéalni kell, ha a gyarté
szakembereinek az épitkezés hely-
szinére torténd kikildésével és az
ottani munkavégzéssel jar.)

— ZAart és szlk terek belsd varrata-
inak alatétvarratos kivaltasara, a
varratok hozzaférhetdségének és a
hegesztdk munkakorilményeinek
javitasa érdekében.

Fenti kis dolgozatomban igyekeztem
Osszefoglalni a mindségi acélszerke-
zet-gyartas teriiletén egyre nagyobb
teret kapd Gyartéasfeliigyeldk felada-
tait.

A rendszer fontossidgat mutatja,
hogy az MHtE Akadémia a nemzet-
kézi és eurdpai hegesztési szervezetek
altal felhatalmazottan képzést indit
kiilénbozd szintl Nemzetkozi Gyartas-
feligyeld diplomék (IWIP) megszerzé-
sére,

Marké Péter* IWE/ MARTEX Kft

A dolgozat a Heg. Felelb6sck XVI. Orsza-

gos Tanacskozasan elhangzott eléadas
atdolgozott valtozata.

Magyar tulajdonu, fémszerkezetek és nyomastarté edények gyar-
tasaban nemzetkozi tapasztalattal rendelkezé Tarsasag magyaror-
szagi telephelyére (Dél-Budapesti régio) keres:

Hegesztémérnok / HegesztéfelelSs kollégat

Elvarasok:

e Miiszaki fiskolai / egyetemi IWE/ EWE (Nemzetkozi/ eurépai ) hegesztémérnoki végzettség
e Legaldbb 3-5 éves hegesztési tertileten szerzett mérnoki tapasztalat
e J6 problémamegoldd- és kommunikacids készség- K6zépszint(, aktiv német nyelvtudas

o Ervényes el6irasok, szabvanyok ismerete — EN13445, PED/AD2000, 1SO 3834-2 és EN-15085

Feladatok:

e Hegesztési folyamatok megtervezése, kivitelezése, a hegeszt6k napi szintii tdmogatésa

------

,,,,,,

Uj termékek bevezetése, prototipusgyartas, Rajzrél hegesztési technoldgia és a normaidék kidolgozasa
Az alapanyagok szerkezeteinek és tulajdonsagainak ismerete, a varratok megfeleld szint(i elemzése
Hegesztési, hGkezelési technoldgiai és személyi dokumentdcidk elkészitése és karbantartasa.
HegesztSkészilékek allapotanak felmérése; Uj beszerzések felmérése, a termeléshe vald bevezetése
Hegeszt8 munkateriilet m{ik6désének racionalizaldsa. Megfelel6 munkakérnyezet kialakitasa (5S)
Min&ségjavito intézkedések bevezetése, KVP (CPI), FMEA, 5S elvek ismerete, tdmogatasa
Tarsosztdlyokkal, beszallitokkal, vevékkel vald kapcsolattartds, hegeszték oktatdsa, képzése

Auditokra felkészllés, hegesztGlizem ezeknek valé megfelel§ségének biztositasa
Az alap- és segédanyag rendelések intézése, a beérkezett anyagok bizonylatos dtvétele

Elonyok: Nyomastarté edények hegesztésének és a 111, 131, 135, 141 heg.technolégidk ismerete

Amit kindlunk:

e Versenyképes jovedelem — a folyamatos szakmai fejl6déshez sziikséges képzések finanszirozésa
e Generdcidé hosszlsagu munkahely — magyar tulajdon, magyar telephely —jé munkahelyi légkér

Jelentkezés:

Pélyazati anyagat (fényképes szakmai onéletrajz és motivacios levél) killdje az: istvan@habenczyus.hu cimre

blegeszes
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A Binzel kizardlagos forgalmazdja

Hegesztéstechnikai aruhazunk:
2030 Erd, Budafoki ut 10.

Tel: (23) 521 430 Fax: (23] 521 439
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Nagy Istvan*

Hosszvarrat hegesztés gazdasagosan

Cégilink a GD Gép és Daru Kft. mar jo
ideje foglakozik emeléstechnikai gé-
pek tervezésével és gyartdsaval. Ezen
terileten belill jelentds teriiletet kép-
viselnek a kiilonb6zé daruszerkezetek
és darupalyak, amelyek gyakran tar-
talmaznak hosszl profilokat. Ezek eld-
allitdsanak egyik gazdasdgos maddja,
hogy sik lemezekbdl hegesztéssel 4l-
litjuk eld a tetszdleges keresztmetsze-
td tartdkat vagy oszlopokat. Eddig a
kézi hegesztésd tarték vagy a me-
legen hengerelt tartdok johettek csak
szémitdsba. Az elébbinek hatranya a
nagyon magas technolégiai fegyelem,
az utébbinak pedig az, hogy a ter-
vezdk lehetbségei a tomegesokken-
tésre igen csekélyek, ami egy daru-
pélyandl vagy egy daru fétartd ese-
tén mar igencsak fontos. Hegesztett
tartd esetén a tervezdnek lehetdsége
van az anyagmindségen tul médosi-
tani az ¢vek szélességén és vastag-
sdgan, valamint a gerinc magassa-
gan és vastagsagan. Folmerilt hat az

XXV. évfolyam 2014/4

igény, hogy hegesztéssel allitsunk eld
tartd profilokat.

A beruhézés eldtt korbejartuk a pi-
aci lehetéségeinket. Szamtalan kész
gvari megoldés létezik, amelyek toké-
letes megoldést nyujtanak a hosszvar-
ratok automatizalt elkészitésére. Azon-
ban ezek olyan mértékd beruhdzéasok
lettek volna, amelyek a varhatd éves
varratmennyiséget figyelembe véve,
olyan megtérilési idét eredményez-
tek, hogy 16gtdn kizdrtdk egy ilyen
beruhézas kivitelezését. A sors irénia-
ja, hogy a gazdasagi visszaesésnek és
egyéb piaci hatdsoknak koszénhetd-
en az eredeti szdmitdsckhoz feltétele-
zett varhaté varratmennyiség 2012-re
a negyedére esett vissza. Ez megerd-
sitett utélag benniinket abban, hogy
j6l dontéttlink kordbban. Tovabbi hat-
ranyként emlithetd, hogy a rendelke-
zésre 4lld gyéari megoldasok elég ru-
galmatlanok, ugyanis kiilon szerkezet
kell a hosszvarratok és kiilén szerke-
zet a toldé varratok elkészitésére, és

b

tw tw

emellett ezek a berendezések fixen te-

lepitettek, vagyis akkor is elfoglaljdk a

helyet a gyartécsarnokban, ha éppen

nincsenek haszndlva. Mivel valtoza-

tos termékportfolid miatt folyamatos

leterheltséget nem tudtunk garantal-

ni, ezért olyan megoldast kellett ke-

resniink, ami kielégiti a kovetkezd ko-

vetelményeket:

* belefér a koltségvetésbe

* j6l automatizalhatd

* alland6 mindséget képes produkélni

¢ lehetd legfiiggetlenebb a kezelstdl

* rugalmasan atalakithat6 a hosszvar-
rat hegesztésrél a toldd tompavarra-
tok hegesztésére

* ha nincs hasznélatban, akkor ne
foglaljon nagy helyet

* legyen alkalmas I tarté és szekré-
nyes tarté hegesztésére is (1. dbra)

* legyen mod eltérd ovszélességi I
tartok hegesztésére

¢ lefedje az el8forduld 6vszélességi
(250-5600mm) és gerincmagassagi
(360-1200mm) tartomanyokat és le-
hessen gyorsan atalakitani, ha na-
gyobb keresztmetszetd tartét kell
hegeszteni. A 350 mm-es gerinc-
magassagot énkényesen hatéroz-
tuk meg, ugyanis ezt sejtettik gaz-
dasdgossagi hatarnak, ugyanis ez-
alatt valészinlleg melegen hengerelt
HE-A vagy HE-B tarté gazdasago-
sabb, mint hasonld keresztmetszetd
hegesztett parja

* a varratvonal kévetés gazdasdgosan
megoldhatoé legyen, és lehetdleg ne
kelljen a gép gvéri vezérléséhez hoz-
zanyulni, ugyanis ez mindségbiztosi-
tasi szempontbdl lett volna problémés
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¢ olyan mély beolvadasu sarokvarra-
tot tudjon késziteni, ami felesleges-
sé teszi a fél-V varratok hasznala-
tat, ezdltal koltséges él-elSkészités
hasznélatat

* a hébevitel jol kontroladlhatd és szé-
molhaté legyen

Egy hegesztési eljaras johetett sza-
mitasba a fedett ivd hegesztés, ami
beilleszthetd a fenti kovetelmények
kozé. 2008-ban lehetdséglink is nyilt
részleges pélyazati tamogatassal be-
szerezni 2 db Air-Ligquide 1000A-es
4dramforrast és 2 db Megatrac 6 tipust
hegesztStraktort, igy elkezdédhetett a
tervezési folyamat.

A traktorok gyéri felépitésiikben t6-
kéletesen mikddtek azonban volt né-
hény hatranyuk, amelyek miatt a fenti
célokat a gyari kialakitéssal (2. abra)
nem lehetett elérni:

Il

4. 4bra: Egy elkészilt kétés makrocsiszolata

* dtszereléssel alkalmas a szerkezet
tompa és sarokvarrat hegesztésére,
ami idéigényes, és tobblet szakértel-
met igényel a gépkezeld részérdl

az egyetlen hegesztési helyzet az
eredeti kialakitas esetén az, hogy a
tartd gerince vizszintes, és a trak-
tor a gerincen gordil végig, és az
ovnek tamaszkodva koveti le a var-
ratvonalat. Ez féleg I tartéknal, de a
kisebb keresztmetszetd szekrényes
tartok esetén is azt eredményezhet-
te, hogy a tartd végsdé alakja kedve-
z8tlen a terhelés szempontjabol. Ez
csak nagy tapasztalattal és képzett
gépkezelSkkel érhetd el, és utdbbia-
kat talélni a jelenlegi munkaerépia-
con nem koénnytd feladat

ide kapcsoldédd tovabbi héatrany,
hogy a tarténak minimum olyan ma-
gasnak kellett lennie, hogy a trak-
tor rAhelyezhetd legyen. Ez a mi ese-

20

tiinkben 850 mm, ami béven {6lotte

van az elvart minimalis gerincma-

gassagnak (350 mm)

vizszintes helyzetd szekrényes tartd

esetén a semleges szaltdl igen tavol

vannak az elkésziilt varratok, ami a

hébevitel miatt nagy hatdssal van a

tartd végsdé alakjara

* ha elméletileg lehetne is fliggdle-
ges gerincl tartdt hegeszteni, a sa-
rokvarrat hegesztésekor is fliggéle-
ges hegesztéfej csak nagyon magas
I tartd esetén tenné lehetdvé a var-
rathoz valé hozzaférést a hattytnak
miatt.

A fént felsorolt hatranyok kikiiszébo-
lésére egy olyan szerkezetet kellett ki-
alakitani, ami agy tud végigmenni
két hegesztétraktorral fuggdleges ge-
rincd 1 és szekrényes fétartdkon, hogy
kézben hien megvalédsul a varratko-
vetés, a szerkezet a sajat hajtasat és
automatikajat hasznalja, rugalmasan
és gyorsan raallithaté a munkadarab-
ra, kénnyen szétszedheté és a hegesz-
téfeje kénnyen atallithatd fuggdleges
helyzetbe, ami lehetévé teszi a tompa-
varratok készitését is. Ezen komplex fel-
adatra eleinte ugy tint, hogy nem sike-
ril olyan gazdasagos megoldast talal-
ni, ami minden igényt kielégit, de végul
sikeriilt korszeri 3D-s tervezési mdd-
szereket hasznalva megtervezni olyan
szerkezetet, ami minden elvarast kielé-
git. A 3. 4bran lathato a hegesztSkészi-
1ék 3D-s modellje és a megvaldsult szer-
kezet egy I tarté hegesztése kdzben.

A hegesztési paraméterek esetén a
szakirodalmi ajanlasok teljesen meg-
feleldek. A megfeleld beolvadéasi mély-
ség elérése érdekében elémelegitett
béazikus feddport hasznélunk.

XXV. éviolyam 2014/4
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A berendezés mar j6 néhéany tar-
tot meghegesztett és némi tapaszta-
lat megszerzése utan olyan munka-
darabokat tudunk eléallitani, amelyek
semmilyen utémunkat nem igényel-
nek, és tovabbi egyszerd késziilé-
kek segitségével a munkadarab teljes
hosszdban ezzel az eljardssal meghe-
geszthetd.

A berendezés miikodését igazolja
a 4. 4bran lathat6 makrovizsgélati
eredmeny, amelyen lathaté, hogy a
8-as gerincet két oldalrdl hegesztve
majdnem teljes keresztmetszetd ko-

tés hozhatd 1étre természetesen leéle-
zés nélkil.

Mint minden automatizalés, ez is
azt vonzza magéaval, hogy nagyobb
pontossagu gyartast igényel, ugyan-
is az eddigi tapasztalatok alapjan +3
mm-es varratvonal hulldmossagot ké-
pes athidalni az alkalmazott mecha-
nikus varratkévetés. Ennél nagyobb
hiba esetén a varrat mar nem éri el
az MSZ EN 5817 B kategéria szerin-
ti varratminéséget. Ez tovabbi fejlesz-
téssel még finomithaté lenne. Cserébe
viszont 60-100 cm/min sebességgel

képes tokéletes mindségi mély beol-
vadésu varratot késziteni, és ha figye-
lembe vessziik, hogy a két gép egy-
szerre dolgozik, akkor mar percenként
120-200 cm varratrél van szé.
Osszefoglalésként elmondhatjuk,
hogy sikeriilt egy olyan berendezést
létrehoznunk, ami kielégiti a tAmasz-
tott kovetelményeket és versenyképes
alternativat jelent a tobb 10M Ft-os
rendszerekkel szemben. Mindezt tére-
dék eldallitasi kéltséggel.
*Nagy Istvan
Tervez6 és Hegesztémérnsk
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Vélassza a biztonsagot
Teremtsen értéket

EMI-TOV

Uj lehet6ség az
EMI-TOV SUD-nél

Uj, Onnek kedvez6hb eljarasok az
EN ISO 3834-2/3/4 és az EN 15085-Z
szerinti tantsitvanyck megszerzéseére

Az EMI-TOV SUD Kit. terméktandsitasi akkreditacio alapjan
nemzeti jogosultsagot szerzett az MSZ EN IS0 3834-2/3/4 és
az MSZ EN 15085-2:2008 szerinti hegesztd iizemalkalmassagi
tandsitasok akkreditalt statuszhan térténd lefolytatasara.

Az EMI-TUV SUD Kft. 6rommel értesiti iigyfeleit, hogy
Magyarorszagon elsdként, terméktanasitasi akkreditaciot
szereztiink a NAT-nal az az MSZ EN 1S0 3834-2/3/4:2006

tasi kivetelmények
tandsitasara.

Miért elényds ez Onnek?
« akkreditalt eljarasbhan szerezhet 3 évre tanisitvanyt
* nincs sziikség éves helyszini feliilvizsgalatra

Ezzel parhuzamosan terméktansitasi akkreditacio alapjan

az EMI-TOV SUD Kft., Magyarorszagon ugyancsak elséként,
megkapta az akkreditaciot az MSZ EN 15085-2:2008 vas(ti jarmiivek
és részegységeik hegesztésére vonatkozo tizemalkaimassagi
tan(sitasok végzésre is.

EMI-TUV SUD Kft. 2000 Szentendre, Dozsa Gydrgy Gt 26.

Az (j akkreditaciok megszerzésével az EMI-TOV SUD Kit. kinlja,
a legtobb hegeszt6 iizemalkalmassagi tandsitasi lehetdséget a
magyarorszagi, hegesztett szerkezeteket gyarté vallalatok szdmaéra.

Tovéhbi szolgaltatasaink hegesztd iizemek szamara:

o hegeszték, forraszték mindsitd vizsgaztatasa

o hegesztés-, forrasztastechnologiak vizsgalata, ellendrzése és
jovahagyasa

e 3/98.(1.12.) IKIM rendelet szerinti tanusitas

 11/94. (111.25.) IKM rendelet szerinti tanusitas

» PED szerinti felkésziiltség igazolasa, tandsitasa

 CPR/EN 1090-1 szerinti taniisitas acél- és aluminium(tarto)
szerkezet gyaridk részére

« MIR (IS0 9001), KIR (ISO 14001) és EMAS tanusitas

e Energiagazdalkodasi Iranyitasi Rendszer, EIR (IS0 50001:201 1)
tanGsitas

o MEBIR/OHSAS és SCC tanisitas

e Informéacidbiztonsagi ranyitasi Rendszer, IBIR (IS0 27001)
tan(sitas

Telefon: (+36) 26 501-120 Fax: (+36) 26 501-150 E-mail: igazgatosag@emi-tuv.hu www.emi-tuv.iiu
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Dr. Molnar Andras*, Dr. Balogh Andras** Dr. Buza Gabor***

Termikus szorassal késziilt NiCrBSi
bevonatok mindségének javitasa
lézersugaras ujraolvasztassal

A termikus széréast régota alkalmazzak az iparban az alkatrészek felii-
letének kopas és korr6zid elleni védelmére. A gyakorlati eredmények
nem minden esetben kielégitéek, melynek okai a réteg jelentds (1-10 %)
porozitasa, a kétésszilardsag korlatai, és a nem egyenletes rétegszerke-
zet. Ebben a kisérleti munkaban lang- (FS) és a nagysebességi (HVOF)
termikus szdérassal készitett, majd lézersugérral ujraolvasztott NiCrBSi
bevonatokkal ellatott probatesteket vizsgaltunk. A szort- és ujraolvasz-
tott rétegek mikrokeménység és dsszetétel vizsgalatai jelentds eltérése-
ket mutatnak. A lézersugérral Gjraolvasztott réteg dendrites szerkezet,
amelyben a porozitas lényegesen kisebb, mint a termikus szérasok ese-
tén és a réteg-alapfém kozotti kétés kohézios.

A termikus szérassal felvitt és 1ézersu-
garral Gjraclvasztott rétegek alkalma-
z4sa egyre nagyobb teret hédit a ko-
pasnak és korrdziénak ellenallé bevo-
natok kialakitdsaban.

Goémez-del Rio és tarsai harom ki-
16nb6zé mddszerrel késziilt, acél alap-
testre felszért NiCrBSi bevonatok me-
chanikai tulajdonséagait és szbvetszer-
kezetét vizsgaltak. A vizsgéalatokat
pasztézo elektronmikroszkdppal (SEM)
és energia-diszperziv mikro-analizis-
sel (EDX) végezték. Hasonld fazisokat
figyeltek meg mind a harom mddszer-
rel késziilt bevonatnél, viszont elté-
18 keménységet mértek a szért és lé-
zersugarral Ujraolvasztott rétegekben.
Mindamellett, hogy az tjraolvasztott
rétegek keménysége nagyobb volt a
sz6rthoz képest, a kopaséllésaguk is
jelentésen megndvekedett. A NiCrBSi
dtvozeteket féleg novelt hémérsékle-
ten hatd korrdziénak és koptatd hatés-
nak kitett feliileti rétegek kialakitasa-
nal hasznaljék [2, 3, 4, b].
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A NiCrBSi 6tvozetek B és Si tartalma
megkdnnyiti a szordsi és Gjraclvasztasi
folyamatot. A Si és B jelenléte noveli a
Ni-alapu 6tvozet higfolydssagat vala-
mint a szolidusz és a likvidusz hémér-
séklet kozotti killénbséget [6, 7, 8]. A
nagy B koncentracid (kb. 3,6 %) eldse-
giti a kemény fazis kialakulasat.

A Si tartalom névelése a szort réteg
higfolyéssaganak javitdasa érdekében
nem vezetett eredményre [9]. A Cr-nak
fontos szerepe van a NiCrBSi 6tvozetek
alkalmazaséanal, mivel noveli a termi-
kus szoéréssal felvitt és az Gjraolvasz-
tott réteg keménységét és javitja azok
mechanikai tulajdonségait, tovabba
noveli a kopéséallésagot [10].

Egyes vizsgalatok bizonyitékot szol-
galtattak arra, hogy a rugalmasséagi
modulus (E) is erés befolyast gyakorol-
hat a bevonat kopéséllésagara.

A bevonatok készitéséhez kiilén-
bdz8 NiCrBSi otvozeteket fejlesztet-
tek ki, azért hogy a mechanikai tulaj-
donségokat javitsak, és annak érdeké-

réteg
A porsugar |

1. dbra Egy Iépéses médszer

XXV. éviolyam 2014/4

Hohatas tvezet

Alapfém

ben, hogy a bevonat koptatd hatassal
szembeni viselkedését kellé pontos-
saggal eldre meg tudjak hatarozni.

A langgal végzett kis- és nagyse-
bességi termikus szérast (LV FS és
HVOF FS) széles korben alkalmazzak
kopéséllé bevonatok készitéséhez [11].
Ezekre a bevonatokra a nagy porozitas
(10...30 %) és az alapfémhez valé ko-
tédés (tapadd szildrdsag) gyenge mi-
nésége a jellemzd. A bevonat porozita-
sdnak cstkkentése, valamint a réteg
és az alapfém kozotti kétés mindségé-
nek javitadsa érdekében a szért réteget
gyakran utélag Gjraolvasztjak, példa-
ul 1ézersugarral. Az utdlagos lézersu-
garas Ujraolvasztassal késziilt bevona-
ta alkatrészek és termékek jellemzé-
je a korréziéval és a koptatd hatédssal
szembeni ellenallas névekedése és en-
nek kovetkeztében a szembetlind élet-
tartam noévekedés [12, 13, 14, 15].

A bevonat hibéi (porozitads, nem
megolvadt részecskék, oxidzarvanyok)
miatt a termikusan szért réteg nem to-
kéletes. A hibatlan, t6mor réteg kiala-
kitdsa érdekében alkalmazott lézersu-
garas Ujraolvasztas elésegiti a poro-
zitds csaknem teljes kiklisz6bolését,
vagyis a bevonat téomor lesz. A réteg
szerkezetének finomodésa miatt a be-
vonat mechanikai tulajdonsagai job-
bak lesznek és a kopaséallésaga is je-
lentds mértékben javul [16, 17]. A 1ézer-
sugaras utokezelés — mely koncentralt
hébevitellel jar egytitt — a megszilar-
dulé fémes bevonatban repedéseket

,

Héhatas dvezet
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Ck 45 mindségd alapfém
UB-2560 és UB-2760
NiCrBSi por

4

Felillet eldkészités
Elsmelegités (200 C-ra)
Termikus szdrds (LV és HVOF
semleges ldnghedliitdssal)

g

A termikus szdrassal késziilt réteg
lézersugaras megolvaszitdsa
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| &s SEM vizsgdlatokhoz
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vizsgalat Vickers szerint

Terhelés: 1 N

i

SEM vizsgalatok
Metallogrifiai és

EDX Gsszetétel

3. dbra Vizsgélati terv

okozhat, ami a probatest, vagy a mun-
kadarab elémelegitésével és szabdlyo-
zott visszahtitésével elkerlilhetd [18].
Sasaki és tarsai a plazmaszdérassal
készult NiCrBSi anyagu bevonatokat
nagyenergiaju didda lézeres (HPDDL)
hdéforras alkalmazasaval olvasztottak
meg. Az utdkezelés a réteg tulajdonsa-
gainak jelentds javulasat eredményezte.
Kordbban, a plazmaszdérassal késziilt
NiCrBSi bevonatokat CO,lézerrel ol-
vasztottdk meg. A kerdmia anyaguq,
un. ,hégét” bevonatok kezelésénél al-
kalmazott 1ézersugaras megolvasztas
egyenletesebb mikroszerkezetet és na-
gyobb tapadd szilardséagot eredménye-
zett, emellett a bevonat porozitésa is
jelentds mértékben csdkkent [20].

Kisérletek

Az 3. dbra szerint a probatesteket for-
gacsoléassal és korundos szemcse sz6-

Osszetétel Keménység
Acél témegszazalékban [HV1]
C Mn Si Normalizalt Nem hékezelt
Ck 45* 0,45 0,60 0,30 200...235 480...515 |

1. tablazat. A probatestek acél alapanyaga
* MSZEN10083/2-91-A1-2000 szerint C 45

Osszetétel [%]
UB 5-2560* Ni Cr si B c Fe
Alap 16,5 4,2 3,7 0,5 2,9
Részecske-méret 45-125 {um]
Olvadasi hémeérsékletkoz 976...1063 [°C]
Rétegkeménység 55...60 [HRC]
Osszetétel [%]
UBbG- 2760* Ni Cr Si B C Fe
Alap 15,0 4,4 3.2 0,75 3,6
Részecske méret: 45-125 [um]
Qlvadéasi hémérsékletkoz 964 — 1003 [°C]
Rétegkeménység 60 [HRC]

2. tablazat A felhasznalt NiCrBSi porok Gsszetétele és jellemzbi
*Powders of Bohler-UTP GmbH., Bad Krozingen, Deutschland

Beallitott paraméterek

Széré eljaras

LV FS HVOF FS
Acetilén nyomas, [bar] 1 2
Acetilén aram, [1/min] 6 8
Oxigén nyomads, [bar] 2 4
Oxigén aram, [1/min] 12 16
Siiritett levegd aram, [1/min] - 36
Szérasi tavolsag, [mm] 160 200
Elétolas, [ford/min] 5 6
Szbrasi sebesség, [m/s] 150 450

3. tédblazat A termikus szdras paraméterei

Frekvencia (f)
[Hz]

Impulzus idé (tp)
[us]

ElStolasi sebesség | Foltatmérs (df)
[mms] [mm]

1500

20

2 3

4. tablazat A COZ2 Iézersugaras berendezés jellemzb beallitésai

blegeszes
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rassal készitettiik eld, majd 200 °C-
ra elémelegitettiik, majd a kétféle
NiCrBSi 6tvozetet két 1épcsds eljaras-
sal hoztuk 1étre (a rétegeket termikus
szérassal (F'S és HVOF FS) hoztuk 1ét-
re és lézersugarral Gjraolvasztottuk).
A LV FS és HVOF FS termikus sz6-
16 eljarassal végzett kisérletnél a -
véka és az alapfém tavolsadga 200 mm
volt, az oxigén és acetilén térfogatara-
ma semleges langot eredményezett. A
prébatestek 200 mm hosszuak és 50
mm atmérdjliek voltak. A prébatestek
150 mm hosszu palastfelileten kertil-
tek felszordsra. A lézersugaras Gjraol-
vasztas 10 mme-es sdvokban, kiillonbozd
hébeviteli értékek beallitasaval tortént.

Felhasznalt kiindulé anyagok
Alaptestként CK 45 mindségd acél-
bél esztergalt, 50 mm atmérdid és 200
mm hosszUsagl prébatesteket hasz-
naltunk (1. tablazat).

A kisérleti darabok elkészitéséhez
két NiCrBSi porotvozetet hasznaltunk
(2. tablazat).

A prébatestek el6készitése

A prébatesteket forgdcsolds utan a
szokasos szerves olddszerrel zsirtalani-
tottuk. A termikus szérasra kerilé fe-
lilet érdesitése szemcseszdérassal (0,8
mm szemcsenagysagu korund) tértént.

A korundszemcsés szdérds érdesiti a
felilletet — mintegy aktivalja azt — igy
jobb tapadést biztosit a szért réteg és
alapfém kozott. Az érdesitett felilletd
prébatestek 200 °C-ra vald elémelegi-
tése a szemcseszérast kévetd 1 éran
beliill megtortént, majd a termikus szé-
r4si muivelet kivitelezése azonnal meg-
kezddédott.

Termikus széras
A bevonatok felvitelét UNI-SPRAY-Jet
és METCO nagy sebességi termikus
sz616 készilékekkel végeztiik. A szora-
si paramétereket a 3. tdblazatban fog-
laltuk Ossze.

Az Gjraolvasztasi mivelet

A termikus szdrds utan a bevonat po-
rézus. A lézersugarral valé megol-
vasztas utan teljes keresztmetszeté-
ben megkozelitdleg tomorré valik. A
szért réteg Gjraolvasztésat a BAYATI-
ban egy TRUMPF TLC 105 tipusq, b
kW teljesitménytd CO, lézer berende-
zéssel végeztiik. A 1ézersugaras beren-
dezést csaknem folyamatos Gzemmdéd-
ban haszndltuk, argon véddgaz ara-
moltatasa mellett (4. tablazat).

A legijobb eredményeket a kdvetkezd
technoldgiai paraméterek esetén kap-
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4. 4bra. A mikrokeménység mérés eredményei UB5 2560 jelii
NiCrBSi otvozettel szort és lézersugarral Gjraolvasztott
bevonatban, a felillettél az alapfém felé haladva

tuk: teljesitmény-striiség a munkadarab
felilletén: 38 W/mm?, elétolasi sebesség
150 mm/min, a lézersugar foltatmérdie 3
mm. A repedések elkerilése érdekében
a probatesteket kemencében elémele-
gitettiik és a lézersugaras kezelés utan
duzzasztott perlitben hitottik le. .

Vizsgalati eredmények

Mikrokeménység vizsgalat
A mikrokeménység-vizsgalatokat az
ASTM E-384 szabvany szerint végez-
tik Mitutoyo MVK-H1 tipust készi-
lékkel, Vickers szerinti 100 N terhe-
léssel. A szort és lézersugérral Gjra-

olvasztott bevonatokban, a metszeti
csiszolatokon mért mikrokeménység
értékeket az 5. tdblazatban foglaltuk
Ossze, ill. a 4. és b. 4bran szemléltet-
juk.

A bevonatok mikroszerkezete

A 6. dbran egy LV lang-szért NiCiBSi
bevonat (por UB - 2560) mikro-szerke-
zete lathatd. A réteg vastagsaga koriil-
belil 1,1 mm. Az abran joél megfigyel-
hetd a réteg jelentds porozitdsa (kb. 10
térfogat %) és a szdrt rétegekre jellem-
z8 egyenetlen réteges szerkezet.

A 7. 4brdn egy HVOF lang-szért
NiCIBSi bevonat (por UB - 2760) mik-
ro-szerkezete lathaté. A réteg vastag-

Prébatest No. 005 Prébatest No. 007

AeGt] Por: UB 5 - 2560 Por: UB 5 - 2760
Meérési hely = = — = =

(0,1 mm) ) Csz'Oz, Lézersugarral | HVOF el,]arassal Lézersugarral

langgal szort olvasztott szort olvasztott
Vickers mikrokeménység (Terhelés 1 N)
N 1,0 531 625
5 0,9 534 B 639
>u| 08 509 586 621 590
= § 07 492 584 615 578
:g,‘ 2| 06 493 580 605 583
NE| 05 500 563 595 578
g ‘5 04 517 592 590 572 |
é g 03 525 565 597 567 _|
F°| 02 491 459 593 602
:1"; 0,1 495 422 589 577
0,0 285 289 284 408

2 -0.1 282 286 280 289
K] E -0,2 256 259 279 268
ERIIEE 234 248 253 266
Bl 04 227 224 250 256
s 8| 05 232 237 247 253
(7 -0,6 245 247 254 255

5. tablézat. Vickers mikrokeménység-vizsgalati eredmények
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5. dbra. A mikrokeménység mérés eredményei UB5 2760 jelt
NiCrBSi étvézettel szort és lézersugarral Ujraclvasztott
bevonatban a feliilettél az alapfém felé haladva

sédga koriilbeliill 1,1 mm. Az dbrdn jél
lathatd a réteg joval kisebb porozita-
sa (kb. b térfogat %). A nagysebessegl
(HVOF) langszoérassal késziilt bevona-
tok egyenletesebb és finomabb szer-
kezetliek és a szért rétegekre jellemzd
egyenetlen réteges felépitéstek.

A 8-9. és a 11-12. abra lézersugér-
ral Gjraolvasztott NiCrBSi bevonatok
szerkezetét mutatja be. A vildgos rész
egy dendrites szerkezetd Ni szilard ol-
dat; a s6tétebb egyenletesen eloszld,
nagy Cr-tartalmt, eutektikus, kemény
szovetelem. Az EDS elemzésnél szem-
betiind a rétegek magas Cr tartalma,
ami a kemény fazisok — krémkarbidok
és boridok (féleg Cr,C, és C1B) - je-
lenlétére utal. Ez a vizsgalati eredmé-
nytink megerdsiti a [21-24] irodalmi hi-
vatkozédsban kozolt eredményeket.

A réteg Ujraclvasztasanél jelentds
szerepe van a fajlagos hébevitelnek —
amit a lézersugaras berendezés pon-
tos beszabdlyozasaval tudunk befoly4-
solni. Amennyiben tal kicsi a fajlagos
hébevitel, akkor a réteg nem, vagy
csak részlegesen olvad meg és nem
alakul ki megfeleld kotés az alapfém-
mel (8. 4bra). A tUl nagy hdébevitel
a réteg alapfémmel vald felhiguldséat
eredményezi — ami az alkatrész hasz-
nélhatésédgét korlatozza (pl. nem ér-
jik el a kivant kopaséallésdgot, 10. ab-
ra). A 11. 4bran olyan réteg-alapfém
kotés lathato, ahol a felhigulds mini-
malis. Ez a megolvasztott réteg szin-
te teljesen porozitdsmentes. A 12. ab-
ran 400x-os nagyitdsban lathat6 ez a
réteg, amelyben a kiilonféle komplex
karbidok és boridok s&tét szintek.

SEM — EDXMA elemzés
Az UB5-2560 és a UB5-2760 marka-
jelzést NiCrBSi porokkal felszért és
lézersugérral Gjraolvasztott mintékat
SEM elektronmikroszképpal EDXMA

bylegeszes
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6. dbra LV ldnggal szért NiCrBSi bevonat (N = 25%)
Maratatlan

| il_li‘i:'&...magfelalb"k&tés az alapfémmel

Sagews 5 ¢ CJ 880 ame * Onm 2O Y 1O e Moy
[ ——— Teww ) WO o
R
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7. &bra. HVOF langgal szort NiCrBSi bevonat (N = 150x)
Maratatlan

’
. - A Rl
Dotmg =¥ 211
T AN
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8. dbra Nem megfelels (tul kicsi) hébevitel alkalmazédsa
a lézersugaras Ujraolvasztas soran

Felhigult z6na a réteg teljes metszetében. Az EDXMA
elemzés a rétegek magas Cr tartalmaét

mutatta, ami a kemény fazisok jelen-

& N J|  1étére utal.
Felszont és Gjraclvasztott réteg
| Kovetkeztetések
[ S 4 h Ebben a munkéban két kiilonbdzd el-
. 5 b jarassal termikusan szort és lézersu-
Alapfém W gérral tjraolvasztott NiCrBSi (UB5 -
2560, UBbL — 2760) LV és HVOF langgal

szort, majd utblagosan lézersugarral

Ujraolvasztott (LV FS + lézer és HVOF

FS + 1ézer) bevonat vizsgélati eredmé-

nyeit mutattuk be.

* A lézersugérral Gjraolvasztott bevo-
natban egy finom, egyenletes elosz-
last kemény fazis jelenléte figyel-
hetd meg.

* A nem homogén eloszlasu kivaldsok
csokkentik a keménységi értékeket
a FS + lézer bevonatokban.

f b
Felhigulas = Ty

10. ébra A felhigulas szemléltetése

modszerrel vizsgaltuk. Az EDXMA
elemzés szerint az FS-szért és Gjraol-
vasztott mintdkban hasonld a vegyi
Osszetétel. A 10. és 11. 4bran a lézer-
sugarral Gjraclvasztott rétegek kémiai
dsszetételének alakuldsat mutatjuk be

Fyfegesgpes %

9. ébra Nem megfelel (til nagy) hébevitel alkalmazasa
a lézersugaras djraolvasztas soran

* Mindkét vizsgélt bevonatra jellemzdé
a dendrites szerkezetd, Ni szilard ol-
datll matrix.

* A vizsgalatok azt mutatjék, hogy a
lézersugaras Ujraolvasztas eldsegiti
a dendrites mikroszerkezet kialaku-
lasat, és jelentds mértékben csdkken
a bevonat porozitasa.

* A két lépcsés eljards lehetdvé te-
szi a t6morebb, finomabb szerkeze-
td és repedésmentes bevonatok ki-
alakitasat.

e A réteg lézersugaras megolvasztasa-
nak szamos elénye mellett a fajlagos
hébevitel optimalis értékeinek beal-
litdsa elengedhetetlen.

Készonetnyilvanitas

A szerzék megkdszonik a Bohler - UTP
Magyarorszag Kft. miiszaki tdmoga-
tasat.
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11. dbra A lézersugaras Ujraclvasztds sordn a megfelelé

hébevitellel megolvasztott réteg

| SIK_507. '

,1,%.15.27 1 |
{ FeK, 762
¢ NiK, 72.04 ’
i Total, 100,000 | -

e . sz o L s e

Ni

-

12. ébra HVOF lédngszérassal késziilt és lézersugdrral
megolvasztott NiCrBSi bevonat mikroszerkezete (N = 400x)
maratoszer: sésavas ferriklorid

| 18K, 518,1
C WM, 079

| CiK, 16,98

- FeK, 379

" vy

(EDXMA)

A cikkben ismertetett kutatomun-
ka 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 Széche-
nyi Terv keretében — az Eurépai Unid
tdmogatasaval, az Eurdpai Szocidlis
Alap téarsfinanszirozdsaval valésult
meg.
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Gépek és Rendszerek Szolgaltato Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.
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Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28,
Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478
e-mail: messer @geper.datanet.hu

CNC vezérlésii 1ézer-, plazma-, vizsugar- és

langvago gépek forgalmazasa, vevoszolgalata.

Kézi plazmavagok, hegeszto célgépek
forgalmazasa, vevoszolgalata.
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Forgalmazas — Vevoszolgalat — Felijitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére

FANUC Hegesztés

Ipari robotok automatizalas
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feladatra
Komplett
hegesztorobot mar
netté 8 millié
forinttol!
L Az ar tartalmazza a robot «
8 Vp'tﬂ karrendszert vezérivel, SIEGMUND hegeszt6 asztalok.
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és a karra épitett robot hordozhaté csévég megmunkalé gépek.
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Fehérvari Gabor*

Uj hegesztéanyagqg kifejlesztése
és atomeromiivi alkalmazasa

A 80-as években éptilt Paksi Atomerd-
mud miikodési ideje az eredetileg terve-
zett és mér részben meghosszabbitott
uzemidd végéhez kozeledik. A villa-
mos energiatermelés folyamatossaga-
nak biztositasa érdekében a kormany
mar b éve hatarozatot hozott a paksi
erému blokkjainak bévitésérdl. Idei év
elején kotott allamkozi egylttmikodé-
si megéallapodés értelmében a Paksi
Atomerédmu a kozeljovében két Gj blok-
kal fog bdviilni. Az 1j blokkok tizem-
be allitdsa a régi blokkok leallitasaval
parhuzamosan fog megtorténni. Az
eddigi informécidk alapjan feltételez-
hetéen AES-2006 tipust 3. generaciods

blokk fog épiilni, amely a mar mako-
dé VVER nyomottvizes tipust erémivi
blokkok korszeriisitett valtozata.

A folyamatos fejlesztéseknek ko-
szénhetéen az 0j tipustl erémuivekben
Ujabb anyagokat kezdtek el alkalmaz-
ni. A fejlesztésnél felhasznaltak a ko-
rabbi izemelés sordn nyert tapaszta-
latokat. Az egyre hosszabb élettarta-
mu és a biztonsagosabb szerkezetek
anyagainak véltozdséat a hegesztd-
anyag gyartdk fejlesztései is kdvet-
ték. Egy korszerd atomerémuivi blokk
épitéséhez és szereléséhez felhasznélt
hegesztéanyag mennyisége kb. 400
tonna [1], amelynek fele korrézi6alld

1 x 1000 MW egységre AP1000 (Westinghouse), CPR/EPR (Areva)

Hegeszibanyag tipusa Pamer ki slemek

Otvozeten acél 5,550

Mennyiség (Kg)

Gyengen otvozott ERVERAVET TR 120,880
Rozsdamentes Mennyiség (Kg) 33,210
Ni-baziso Mennyiség (Kg) 21.090

Szalag es fedopor JELEHGTEEEGG) 48,750

Mennyiseqy

229.480
(Kg)

teljes

Szekunder kori elemek

kontenment taljes

16,300

28,130 147,010
69,44C 13,000 115,650
440 21,530

98,100

147,110 398,590

1. tablézat: Egy atomerdmii blokk létesitésének hozzévetbleges hegesztbanyag igénye

ausztenites acél, vagy nikkel bazist
otvozet (lasd 1. tdblazat). Ezen kiviil
hegesztdanyagra gyakran van szitkség
kisebb 4talakitdsndl és javitdsnal is.
A Pakson jelenleg is tizemels régebbi,
2. generacits blokkok is nagymérték-
ben tartalmaznak nagy szildrdsagu,
kuszasélld Cr-Mo-(V) acélt, valamint
ferrit-ausztenites acélokat. Egy eurd-
pai tipusu atomerdmu jellemz6 anyag-
vélasztékat mutatja a 1. dbra. Termé-
szetesen az azonos elven mikoédd, de
kilonbozd fejlesztés atomerédmuiivek-
ben alkalmazott acélok eltérhetnek.
Mig a jelenlegi blokkoknal a primer
kori keringtetd vezetékek tn. 18/10
CrNi-acélbdl késziltek, addig az EPR
(european pressurized reactor), AP
(Westinghouse) és tjabb VVER (water
water power reactor) tipusoknél 6t-
vozetlen acélbdl késziulnek 304L, ill.
316L 6tvozetd korrdzidalld réteg plat-
tirozdsaval. Ilyen eltérés lehet a reak-
tortartalyhoz csatlakozé, a primerkori
vizet a szekunderkori viztdl elvélasz-
t6 gébzfejleszték anyagat tekintve is.
A hécserélében talalhatd csovek le-
hetnek akar ausztenites CrNi-acélbdl,
vagy nikkel-bazisu 6tvozetbdl is.
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KUTATAS—FEJLESZTES

Az atomerédmiben a hegesztett ko-
téseknek kiilonleges kovetelményeknek
kell megfelelniiik. Ilyen példaul a nagy
nyomasu és hémérsékletd primerkori
viz korréziés hatédsa, valamint a nuk-
ledris reakcid keltette sugdrzés acélok
mechanikai tulajdonsagaira gyakorolt
hosszabbtévi hatdsa. A nikkel Stvoze-
teket 1950-es évektdl kezdve kezdték el
alkalmazni atomerémuvekben a korro-
ziv kdzeggel szemben mutatott kulon-
leges ellendllé kepességik miatt. Az
elsd 13-17% krémtartalmu (NiCrFe-3)
nikkel 6tvozeteket Amerikaban fejlesz-
tették ki. Furdpdban a hegesztés utdni
melegrepedéssel szemben ellenallébb
tipus, a 18-22% krémtartalmu (NiCr-3)
nikkel 6tvozet terjedt el. Az 1970-es
években fedezték fel, hogy a nem meg-

feleld mennyiségd krémtartalom miatt,
ezeknél az dtvozeteknél a primerkori viz
fesziiltségkorrdzids repedések (PWSCC)
megijelenéséhez vezetett [2]. Ennek
megfelelden fejlesztéseket inditottak el,
annak érdekében, hogy primerkori viz-
nek ellenalld, azonban megfeleléen he-
geszthetd 6tvozetet hozzanak 1étre. Ugy
talaltédk, hogy a 30% krémtartalmu Ot-
vizetnél a fesziiltségkorrdzidra vald haj-
lam megszint. Ezért a korabbi Alloy
600-as (NiCr-3) 6tvozeteket, fokozatosan
Alloy 690-esre (NiCrFe-7) cserélték. A
690-es anyagok hegesztésénél megndtt
melegrepedési hajlam a hegesztéanya-
gok folyamatos fejlesztését és modosi-
t4s4t vonta maga utan. A kovetkezdk-
ben a Thermanit 690-es hegesztdanya-
gok fejlesztésérdl szamolok be.

» Besorolas:
» SMAW: ENiCrFe-7,
» Solid wire: ERNiCrFe-7,

Alloy 690 — E(R)NiCrFe-7 Code kdvetelmények:

SMAW eljaras
GTAW/ GMAW eljaras

Osszetétel (max.)

Cu

A voestalpine Bohler-Welding né-
metorszagi gyara szamos kutatd in-
tézménnyel egyuttmiksdve végzett
vizsgélatokat az Gj hegesztbanyag
atomerdmuvi alkalmazhatdségat ille-
téen. Kulénbozd technolégidval végez-
tek plattirozést, és megvizsgéltak a
varratok tulajdonsagait. A hegeszté-
si prébakkal padrhuzamosan kilénbo-
z48 szimulécidkkal a Thermanit 690-es
hegesztdanyag varratainak repedésér-
zékenységét is vizsgaltdk. Az Alloy
690-es (NiCrFe-7) 6tvozetd hegesz-
téanyag AWS szerinti specifikdcidjat
mutatja a 2. tdblazat. A bevont elekt-
r6déas kézi ivhegesztéssel (SMAW) ké-
szult varratok vizsgélati eredményeit
mutatja a 2. 4bra. A vizsgalat megélla-
pitotta, hogy a varratok hibamentesek,
a mechanikai tulajdonsagok jok és a
varrat korr6zids tesztnek is megfelelt.
A volframelektrédas semleges védd-
gazos ivhegesztés (GTAW), illetve vé-
dégézos huzalelektrodas eljarasoknél
(GMAW) azonban repedések jelentek
meg. A repedések mellett a varrat-sza-
kitéprébabdl meghatarozott mechani-
kai értékei is elmaradtak az elvarttdl.

C
28.0- Kulonodsen abban az esetben, amikor
! ERNICrFe-7 04 50 10 02 016 30 11 10 45 005 e vastag fald lemezek plattirozdsanal
| fellépd nagy fesziiltségeket leszoritott
280 1.0-
“ Bt 05 75 50 03 015 50 50 80 gy 55 % | prébatesten tértént hegesztéssel mo-
dellezték. Repedéseket mutat a 3. ab-
Szilardsagi eléirasok RT-en rén a varrat maratlan csiszolata, illet-
m A4 (%) ve a hajlité vizsgéalati prébatest is.
m Min 30 A korabbi tapasztalatokb(')l kiindul-
| & va eldszor a védd8gaz hatasat vizsgél-
2. tablazat: NiCrFe-7 hegesztbanyagok AWS szerinti specifikdcidi tdk meg. A GTAW hegesztéssel ké-
Thermanit 690 3.2 mm
Position Diam, | Batch ¢ 8 | mn P ¢ er Hio Nl NB cu to B al Ee
Thermannego | 52 | 4313248 | 0039 | 050 | 342 | coos | oooz 2855 | oois | 575 | 147 | 000t | na | cos | 01 884
27-32mm ovs2 | oe2 | 365 | ooos | ooos | zvee | coas | Rem | 175 | 0015 | na | ov | 01 1024
43-48mm = 0051 | 06 | 366 | ooos | oooa | 2828 | 003 | Rem | 176 | 001 | na | 007 | vop | o7
Nincsenek hibak
korrézids teszt: megfelelt ; keménység Vickers
PT, UT hegesztés utan: megfelelt L ; (10 Kg)
PT 48 6ras PWHT utan: megfelelt S [ varawan 20
Hajlito vizsgalat: 4 x OK ' < | euets —
A~ bafelé)
F gt Y
‘”f e el N =
p i a2 V > : P i
P AR _ '_,_‘,.4-, el - ST 190
YR, ¥ 0 :é:i‘ ~3 - R Y
Y -yt _&ﬂr‘g‘ I, - - i ;i HAZ Max 247
E T T T T ¥4 ;
B il i‘LrIcl_nI'i_y_][ﬁ_T'E.-F:__Il_i.illilg[.rj_!!plllmlfl alapanyai; Max 190

2. éabra: Bevont elektrédas kézi ivhegesztéssel késziilt varratok kiertékelése

blegrsapes
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KUTATAS—FEJLESZTES

sziilt varratokon mérték a megjelent
repedéseket. A vizsgélatokat tin. PVR-
teszttel végezték. A PVR tesztnél a
hegesztés sordn kiils§ terhelést alkal-
maznak a melegrepedés érzékenység
megallapitasara. Az egyik végén befo-
gott lapos prébatestet fokozatosan ter-
helnek a hegesztés irdnyaval parhuza-
mosan. Kritikus alakit4si sebességnél
repedések figyelheték meg a varrat-
ban. Tébbfajta nikkel 6tvézeten kilén-
bézd védbgdzokkal, de azonos techno-
logidval végzett mérések eredménye-
it foglalja 6ssze a 4. 4bra diagramja.
Az eredmeények alapjan megallapitha-
td volt, hogy a véddgaz ésszetétele
a repedés érzékenységre szignifikans
hatést nem gyakorol.

A 690-es otvozet teljesen ausztenites,
repedésérzékenysége nagy. Kristélyo-
sodésa viszonylag nagy hémérséklet
tartoméanyban jatszédik le, amely a
szennyezd elemek dusulésaval jarhat,
A fejlesztSk a kristalyosod4si tulajdon-
sagok vizsgalatanal azt talaltak, hogy
a kilénb6zé technolégisval hegesz-
tett varratok esetén az oxigéntarta-
lom alapvetden eltérd. Mig a repedést
eléidézé huzalelektrédas és volfram-
elektrodas eljards esetén csak kb. 80
ppm, addig a bevont elektrédés elja-
rasnal majd 400 ppm oxigén-tartalom
volt jelen. A nagyobb oxigéntartalom a
bevonatban talélhaté asvanyokbdl és
oxidokbdl értelemszertien adédik. Ha
megfeleld mennyiségd oxigén van je-
len az 6mledékben az stabil oxidokat
képez, amelyek képzddési hdmérsék-
lete az 6mledék szolidusz hémérsékle-
te felett van. Az igy keletkezett oxidok
csiraképzdként viselkednek, aminek a
hatasa kettds. Egyrészrél gyorsitia a
dermedés folyamatat, masrészrél ki-
sebb szemcseméretet eredményez. Igy
kisebb mértékd a szennyezd elemek
disuldsa is az utoljéra megszilardu-
16 6mledék részben, ezdltal csékken
a melegrepedés valészintisége. Annak
érdekében, hogy az oxigén kifejtse jo-
tékony hatasat, a ként és egyéb szeny-
nyezé elemek mennyiségét minimali-
zalni kell. A kén erdsen hajlamos a du-
sulésra, valamint csékkenti az oxidok
képzddésének hémérsékletét. Az AWS
szabvany specifikacidjia a bevonatos
elektrédéra és véddgazos tdmér hu-
zalra is 0,015%-0s kéntartalmat enged
meg (2. tablazat). A hegesztanyag fo-
kozott tisztasdga érdekében az elekt-
rédat elektrosalakosan atolvasztott
hengerhuzalbdl gyartottak, a hiizas-
bél szdrmazé nyomok, szennyezddé-
sek (hlizészappan) cstkkentésével. A
moédositott gyartasi eljdrasnak koszon-

XXV. évfolyam 2014/4

hetden az optimalizalt huzal kéntar-
talma 0,001%-ra csokkent, A plattiro-
zédsokat mindkét (GMAW és GTAW)
technolégidval megismételték a javi-

tott tulajdonsagt huzallal. A vizsgéla-
ti eredményeket j6l mutatja, hogy fo-
lydshatds nem valtozott, a szakitészi-
lardsdg mintegy 100 MPa-t nétt, mig

’7 %‘: T sobatcation ]
" W cranking
- il

Rp0.2 (MPa) Rm (MPa)

teszt leszoritott lemezen a cséfal plattirozas modellezése
érdekében

Hegesztési feltételek: TIG €gyenes varratsor (alapanyag) hébetivel. 5,9 kJ/cm

45 -
% 40 ER: melegrepedés
T 35 WAR: megolvadasi repedés -
E 30 r
£
E 25 J
5 20 J L = J—
§ 15 o j _J
1 10 L 2
s % iz g 5

% | Msls 5§ EIE] 5 §

alloy 602 CA alloy 601 H alloy 690 alloy 617 alloy 800

[0 RestAr/2%H, [ 100% Ar B Restarro5%N, [l RestAr/1%N, (] RestAr/3% N, [ RestAr/s%N, |

4. 4bra: véd6gaz hatésa kiilénbdzd nikkel Otvizetek repedésképzédésére

Le
-~

(A
N
’ SA 6 |

HAZ A ,
wwy | /. (Bm)

1. Crater crack (SC) _Type 1A ‘6. Transverse cravk (LY [Type 18 ‘

12. Transverse crack (SC) " Type 1A 7. Edge crack (LG) 7 i Type 18

i 3. Longitudinal Crack (SC) ) dype 1A 8.DDC in HAZ Type 2A ‘

14. Centre crack (SC} in longitudinal '9.0DCin HAZ

| section and in transverse section Type ”f‘ Amulti-run weld) Typg'ZC ‘
i - 10. DOC in HAZ

;5. Root ca:ack {SC) | Type 1A (single-run weld) _ Type 28 |

5. dbra: Melegrepedések helye és jellemz6 forméja
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KUTATAS—FEJLESZTES

a nyulés értéke 23%-16l 46%-1a javult,
és a keresztiranyu kontrakcié mértéke
is 44%-16l 67%-ra nétt.

Az erésen otvozott nikkel alapa 6t-
vézetek a korréziéval szemben kiva-
16 tulajdonsagokat mutatnak, azonban
nagyfokt repedésérzékenységiik miatt
gyakran korlatozottan hegeszthetdk. A
nehéz hegeszthetdség miatt szabva-
nyok irjak eld a hébevitelt, varratkozi
hémérsékletet és a hegesztés techni-
kajat. Az EN ISO 17641 sz. szabvany
definialja a melegrepedés fogalmat.
A szabvany azonban nem tér ki a ki-
16nb6z8 tipusi repedésekre, amelyek
ezeket az 6tvozeteket jellemzik. A DVS
technikai adatlapja a melegrepedések
harom fajtéjat kiilldnbozteti meg [3].
A melegrepedés (solidification crack),
amelynek tipikus példaja a kézépvo-
nali dusuléds okozta repedés és a kra-
ter repedés. Akkor keletkezik, amikor
a dendritek kdzott még alacsony olva-
déaspontd, szennyezékben dasult olva-
dék van jelen. A megolvadasi repedés
(liquation crack) jellemzden a varrat
héhatéasdvezetének részlegesen meg-
olvadt zénajdban (PMZ) keletkezik. De
az anyag felmelegedése és lehilése
soran az Ujrahevitett varraton is kép-
zédhet, pl. tébbsoros hegesztés ese-
tén. Ez a tepedés a héhatasovezetben,
esetleg a varratban, a beolvadasi vo-
nalhoz kézel taladlhaté. Oka lehet du-
sulds, alacsony olvadaspontd eutekti-
kum, vagy kivélas a kristalyhatéron.
Az tjrahevitési repedés (dip ductility
crack) azon a hémérsékleten keletke-
zik, ahol az Ujrahevités sordn az anyag
alakvaltozo képessége hirtelen lecsok-
ken a varratban, vagy a héhatésove-
zetben. Ez a szemcsekozi rtepedés koz-
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KUTATAS—FEJLESZTES

vetleniil a hegesztést kovetd hiilés so-
rédn az Gjrakristalyosodasi hémérséklet
kozelében koévetkezik be a szemcseha-
tarok elmozdulasanak Gtjan. A kilon-
bozd repedéstipusokra mutat példat
az b. 4bra.

A nikkel 6tvozetek hegesztésénél
leginkdbb a melegrepedés okozott
problémat. A repedésveszély talstvo-
z6tt hegesztbanyag alkalmazdséaval
csokkenthetd. A nagyobb nidbium-
tartalom szerepe a karbon stabiliza-
ldsa Nidbium-karbid képzddésével. A
nagyon stabil Nidébium-karbid javitja
a kuszéasi szildrdsagot. A hegesztés-
nél érvényesiilé gyors hilési sebes-
ség miatt sztéchiometrikus ardnynél
nagyobb mennyiségli niébiumra van
szlikség, stabilizdlt lesz a varratfém.
Az alapanyagndl haszndlt titdn he-
gesztdanyag esetében kevésbé haté-
konyan hasznalhatd, mivel az ivben
kiég a titdn a nagyfokd oxigén affini-
tasa miatt. Az elsé 30% krémot tartal-
maz6 vastag fala szerkezetek hegesz-
tési varratdban Ujrahevitési repedése-
ket taldltak. Szamos eltérd 6sszetételld
30% krémtartalmu nikkel 6tvozetet
fejlesztettek ki a hegesztési repedeé-
sek veszélyének cstkkentése érdeké-
ben. Az aluminiumot és titdnt tartal-
mazd Otvozetek javitjadk az Gjrahevité-
si repedéssel szembeni ellen4llast és
jél hegeszthetdk. Azonban a tul nagy
aluminium-tartalom miatt még megfe-
lelé gazvédelem mellett is aluminium-
oxid maradhat a varratsorok kozott.
Ha ezt koszoriiléssel nem tavolitjak el,
késébb az ultrahangos, vagy rontgen

vizsgélatnél hibét jelez, ami nem en-
gedhetd meg az atomerémuiben. A né-
velt molibdén- és nidbium-tartalom re-
pedésveszélyre gyakorolt hatdsa szin-
tén kedvezd. Kutatdk szerint [4] a nagy
kréomtartalmu nikkel 6tvozetek Gjrahe-
vitési repedésérzékenységéért szerke-
zetlik a felelés. A 30% krémot tartal-
mazd Otvozet szemcsehatarai inkabb
egyenesek és nagyobbak, mint a 20%
krom-tartalmi 6tvozeteké. Az ilyen
szerkezet kevésbé védi meg a szem-
csehatédrokat az elcsiszastol.

A kiilénbozd 6tvozetek repedésér-
zékenységének vizsgalata a legutdb-
bi évtizedek egyik aktivan kutatott te-
rilete. Szdmos 6sszehasonlitd vizsga-
latot végeztek az Gjrahevitési repedési
hajlam megitélésére. Ezekre a vizsga-
latokra jellemzd, hogy a nagy szer-
kezetekben fellépd fesziiltségeket he-
gesztés kozbeni kiilsd terhelés alkal-
mazasaval modellezik. A hegesztések
befejezésével vizsgalidk a darabon
megijelent repedések tipusat, szdméat
és hosszat. Ilyen vizsgalati médsze-
rek kozé tartozik a kordbban méar em-
litett PVR-teszt, valamint a hasonld
elven alapuld Un. Varestraint-, illet-
ve transz-Varestrain teszt. Sokrétd-
en alkalmazhaté repedésvizsgalat-
ra az ettdl némileg eltérd Strain to
Fracture teszt is, amelynél pontszerd
hegesztést végeznek egy probatesten,
amit ezt kovetden altalaban Gleeble
termomechanikus szimulatorban, elé-
re jol beallithaté hémérsékleten terhe-
lésnek tesznek ki. A kiilénb6zd vizsga-
latok elvi vazlatat mutatja a 6. bra [5].

Bilfinger IT Hungary Kft.
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Végezetiil a 7. és 8. 4bra arra szolgél,
hogy a kifejlesztett Thermanit 690-es
hegesztbanyag vizsgéalati eredményeit
bemutassa. A 7. 4bran az Ohio-i Egye-
tem keresztiranyd Varestrain dsszeha-
sonlitd tesztje lathatéd kilonbozd 6tvo-
zettipusokra. A 8. 4bran pedig az egyik
STF-teszt sorozat eredménye lathato.
A diagram a megjelent repedések szé-
mat mutatja az alakitds fliggvényében.
Lathato, hogy a kiemelt vonallal jelzett
otvozettipusnal csak nagy alakités —
kiilsé terhelés — hatésara jelentek meg
repedések a varratban.

Irodalomjegyzék:
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show, China

[2] U.S. Nuclear Regulatory Commission:
Primary water stress corrosion
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KUTATAS—FEJLESZTES

Szamos alkalommal megréttak mar
azért, mert nem atallottam a szakmai
beszélgetésekben a szenet szénként
emlegetni — az elvarhaté karbon he-
lyett —, amelyrdl ugyebar mindenki tud-
ja, hogy azzal flteni szoktak. Az ilyen,
tekintélyre alapozott, elvarasok altala-
ban fontos nyelvvédelmi eszkdzok, de
itt is érdemes egy kissé végiggondolni
a dolgot. Természetesen illendd ismer-
ni Zorkdéczy professzornak a szénrél és
a karbonrdl szd6l6 eligazitasat [*°], am
ha ragaszkodunk a tekintélyhez, akkor
térjiink vissza az elektrokémiai korrdzi-
¢ra alkalmazott — szivet melengetden a
magyaritasra kihegyezett — Zorkéczy-
terminolégidhoz — ,villamosvegyi ma-
r6dés” —, s csaklgy a mu [14] cimében
szerepl6hoz (marddésalld acél)!

A cikk elején jeleztem, hogy Hajdu-
szoboszldén zaszlot bontott egy kez-
deményezés, amelynek a ,Mozgalom
a szép és helyes hegesztési szaknyel-
vért” elnevezést adtuk. Indulaskor kdz-
readtunk egy javaslatot a hegesztési
eljarasok szakmailag és nyelvileg he-
lyes elnevezésére vonatkozdan, amely
ezeket a meghatarozasokat tartalma-
z6 szabvany (MSZ EN 4063) magyar
elnevezéseinek helyesebbé tételére to-
rekszik. A széveg nyelvi lektordlasat

Fylegrsipes

Dréth Jilia, nyelvesz professzor végez-
te. Izelitéként bemutatok néhany tételt
a javaslatainkbdl, aki pedig az egész-
re kivancsi, a teljes tervezet szovegét
elérheti a kévetkezd cimrél: www.att.
bme.hu/~femtech/Ietoltes/hegesziesi
eljarasok _megnevezese.pdf

Kérem a Tisztelt Olvasét, kapesoldd-
jon be a hegesztési szaknyelv apoldi-
nak mozgalméba, a hegesztési szak-
nyelv szépitéséért folyd munkaba, és
fogalmazza meg észrevételeit. Tovab-
bi j6 hegesztést!
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az idegen sz6 mellett, amelyeknek a je-
lentését a kézhasznalat egylittesen be-
tudja az idegen szbba, ezzel is tanusa-
got téve arrdl, hogy az idegen szavak
hasznélata a legtébb kézénséges eset-
ben szellemi zavarossagra mutat. Mint-
hogy pedig egy magyar sz0 majdnem
minden alkalommal pontosan megfelel
az idegen szé jelentésének, idegen sz6
hasznélatéra nem jogosit fel az drnya-
lati kiilbnbségre vald hivatkozas sem.
De micsoda 4rnyalati kiilénbségrdl is
beszélhetiink ott, ahol az idegen egész

csoport hazait tir ki a nyelvhasznalat-
bdél, holott éppen a csoport tagjai kell,
hogy az alapjelentésen beliil egymas-
tdl kiilbnbézzenek.” M.

Kissé mésképpen vélekedik az ar-
nyalati killénbségekibl Lévai Zoltdn
professzor: ,Egy éI16 nyelv, mint pl. a
magyar, természetesen allandé moz-
gésban van, valtozik — fejlédik és rom-
lik (egyidejiileg). Akiknek sziviigylk a
nyelvhelyesség, nem gatoljak a nyelv
fejl6dését, de kiizdenek a nyelv rom-
l4sa ellen (sokszor reménytelentil). Az

igazi veszély nem az idegen szavak ter-
jedésében van. Ha nem nagyképiiség-
bdl hasznél valaki idegen szdt, akkor
abban semmi kivetnivalé nincs, még
akkor sem, ha van magyar megfeleld-
je — ugyanis a ketté kézétt mindig van
legaldbb drnyalati kiilénbség, gyakran
sokkal nagyobb. Egészen mas a helyzet
a magyar szavak, kifejezések helytelen,
pongyola, és ami mérndki szempontbdl
még sajndlatosabb, hibés, szakszerlit-
len hasznélatdval”.[*?]

Uj elnevezés ) Mi helyett ? | Jel
Ellendll4s-vonalhegesztés Vonalhegesztés 122
_Atlapolésos ellenélli4s-vonalhegesztés Atlapolt vonalhegesztés 221
Zomitéses ellé_néllés—vonalhege_sztés Tompavarmatos vonalhegesztés B 222
Elelékészitéses, tompavarratos ellendllas-vonalhegesztés | 223
Segédhuzalos ellenallas- vonalhegesztés - | 224
Foélias, tompavarratos ellenallas- Vonalhegesztes Folids tompavarratos vonalhegesztés 225
Folias, atlapol4sos ellenallas-vonalhegesztés !Féliés 4tlapolt vonalhegesztés _ 226
Ellenallas-dudorhegesztés | Dudorhegesztés - 23 .I
Kétoldali ellenallas-dudorhegesztés ) Kétoldali dudorhegesztés 231
Egyoldali ellenallas-dudorhegesztés Egyoldali dudorhegesztés | 232 B
_Leolvésztc’) ellenallas-tompahegesztés - Leolvasztd tompahegesztés 24
Elémelegitéses leolvasztd ellendllés- tompahegesztes Leolvasztd tompahegesztés elémelegitéssel 241 |
:Elomelegltes nélkiili leolvasztd ellenallas-tompahegesztés Leolvaszté tompahegesztés elémelegités nélkiil 242
Z5mitd ellenéllas-tompahegesztés Zoémité tompahegesztés 25
'Ellendllas- csaphegesztés 26
Nagyfrekvenciés ellenallas- hegesztes 27
Langhegesztés Gézhegesztés 3
Oxigénes langhegesztés Oxigén-éghetégaz hegesztés 31
Oxigén-acetilénes langhegesztes B Oxigén-acetilén hegesztés 311
Oxigén-propanos langhegesztés | Oxigén-propan hegesztés 312
Oxigén-hidrogénes ldnghegesztés Oxigén-hidrogén hegesztés o 313 |
| Folyamatos hajt4st dérzshegesztés | o 421 |
| Lendkerekes doérzshegesztés 422 |
| Dérzscsaphegesziés - 423
Kavar6 dorzshegesztés ] 43
Kovécshegesztés . -

MaAgneses impulzusos hegesztés | 442
Sajtolé ldnghegesztés |47
Hidegsajtolé hegesztés ) 48
Melegsajtolé hegesztés B B 49
Sugaras hegesztés Sugéarhegesztés B 5
!Lézersugaras hegesztés szilardtestlézerrel | Szildrdtest-1ézersugaras hegesztés 521
Lézersugaras hegesztés gazlézerrel Gézlézersugaras hegesztés B 522
Lézersugaras hegesztés dicdalézerrel ] B ) 523
Villamos salakhegesztés Elektrosalakhegesztés 72 |
Szalagelektr6dés salakhegesztés ] _ 721

| Huzalelektrédas salakhegesztés ) 722 |
' Nagyfrekvencias indukcids hegesztés B 743 |
 Fénysugaras hegesztés | ) 75
Infravérds fénysugaras hegesztés | B ] B | 7563
Ivhuzasos csaphegesztés 78
Keramlagyurus vagy vedogazos fvhiizdsos csaphegesztés - 783
Kondenzéatorkisiitéses, gyujtécsicsos csaphegesztes _ I_(ondenzétorkisiitéses csaphegeszte’s gyﬁjtécsﬁccsgl 786
Beolvad$ gytris, ivhizasos csaphegesztés _ ivhiizésos csaphegesztés olvadé peremmel B 787 |
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A hegesztési szaknyelv szépitésének
és helyesitésének, az idegen elnevezé-
sek magyar nyelvli megfeleltetésének
tamogatasara 1éteznek kifejezetten a
hegesztési szakma szadmadara — szamos
kolléga aldozatos munkéjaval — elké-
szitett szabvanyok [3, ¢, 9], kbnyvek [°, 7]
és szdtarak 8, 9]. Ezeket is lehet termé-
szetesen vitatni, az ezekben is olykor
egészen gyakori helyesirasi hibakat
javitani, de mindenekeldtt hasznélni
kellene, s kézben gytjteni az erdt a ja-
vitasukra és a fejlesztésiikre.

A magyar szaknyelv rontdséra a leg-
nagyobb veszélyt a nyelvi szabdalyok
felrugasa mellett az idegen nyelvekbdl
atvett kifejezések indokolatlan és hely-
telen haszndalata jelenti. Ez a gyakorlat
jél Osszecseng egy masik jellegzetes
divattal, amelyet a magyar cégek ne-
vének angloman elnevezési gyakorlata
mutat. Az idegen vagy keverék nyelvi-
vé valas nem kis részben a sok kiilfoldi
tulajdont cégcsoport hazai tagjanak
a nemzetkozi csoportba valéd beillesz-
kedésével, az idegen nyelvli muszaki

dokumentumok hasznélatdval magya-
razhaté. Bz se menlevél azonban arra,
hogy egyes helyeken a megfluxolt pint
rabrézoljdk a kiekoldozott flansnira. Az
indokolatlanul hasznélt idegen kife-
jezések terjedése sajndalatosan gyors,
de nem 1j keletl. Ennek prébél elle-
ne hatni az 4j - de mar tudomanyel-
lenességgel is megvadolt — Magyari-
t6 szdtar [°], amelynek egyik elédjét
Jozsef Attila igy ajanlotta a kozonség
figyelmébe: ,A Magyaritd szdtar célja
mindazon magyar szavak féltlintetése

Uj elnevezés Mi helyett ? ‘Jel |
Fogyoelektrédés, véddgaz nélkili ivhegesztés Fogydelektrodas, gazvédelem nélkiili ivhegesztés 11 l
Kézi ivhegesztés Kézi ivhegesztés bevont elektrédaval 111 |
Onvéds, porbeles huzalelekirédas fvhegesztés I Onvédd fvhegesztés porbeles huzalelektroédéval o 114 |
Tomor huzalos fedett vl hegesztés | Fedeit ivii hegesziés huzalelekirodéval 121
Szalagelektrédas fedett ivi hegesztés | Fedett vl hegesztés szalagelektrodéval 122
Fémpor adagolasu fedett vl hegesztés | Fedett . fvii hegesztés fémporadagolassal 124
Porbeles huzalos fedett {vi hegesziés - Fedett fvii hegesztés porbeles huzalelektrodaval | 125 ]
Porbeles szalagelektrédés fedett fvli hegesztés - | 126 I
Huzalelektrédas, véddgazos ivhegesztés Fogyoelektrodas, véddgézos ivhegesztés 13 |
Tomor huzalelektrédas, semleges véddgazos ivhegesztés; | Fogydelektrodas, semleges véddgazos ivhegesztés, MIG- 131 '
MIG-hegesztés (tomor huzalelektrédaval) hegesztés
Porbeles huzalelektrédés, semleges véddgazos ivhegesztés; 132
MIG-hegesztés (porbeles huzalelektrédaval)
Fémporos huzalelektrodas, semleges véddgazos ivhegesztés; 133
MIG-hegesztés (fémporos huzalelektrédaval)
Tomor huzalelektrédas, aktiv védégazos ivhegesziés; Fogybelektrddas, aktiv véddgazos ivhegesztés, MAG- 135
MAG-hegesztés (t6mor huzalelektrédaval) hegesztés - o |
Porbeles huzalelektrédés, aktiv véddgazos ivhegesztés; Fogydelektrdédas, aktiv véddgazos ivhegesztés porbeles 136
MAG-hegesztés (porbeles huzalelektrédaval) huzalelektrédaval | _
Fémporos huzalelektrédas, aktiv véddgazos ivhegesztés; [ 138
MAG-hegesztés (fémporos huzalelektrédéaval) - N
ij‘l?grilelgl;ls:tzgdas véddgazos ivhegesztes; Nem fogybelektrédas, véddgazos ivhegesztés 14
Volfrdmelektrédéas, semleges véddégazos fvhegesztés tomor ho- Volframelektrédés, semleges véddgazos ivhegesztés TIG-
zaganyaggal (huzal / palca); TIG-hegesztés t6mor hozaganyag- , 141
hegesztés;

gal
Volframelektréodas, semleges védbgézos ivhegesztés hozag-
anyag nélkul; 142
TIG-hegesztés hozaganyag nélkiil |
Volframelektrédas, semleges véddgazos ivhegesztés porbeles i
hozaganyaggal (huzal/pélca); | 143
TIG-hegesztés porbeles hozaganyaggal | 3 |
Volframelektrédas, redukéld védégazos 1vhegesztes tomor ho- ‘ 145
 zaganyaggal (huzal/pélca); [~ |
Volframelektrédas, redukald védégézos ivhegesztés porbeles

146
hozaganyaggal (huzal/pélca) |
Volframelektrdédas, aktiv védégazos ivhegesztés; 147
TAG-hegesztés |
Huzalelektrédas, sem{leges védégazos plazmaivhegesztés; Plazma-MIG-hegesztés 151
plazma-MIG-hegesztés | |
Poradagol4sos plazmaivhegesztés Plazmaivhegesztés poradagolassal - 152 |
Atvitt {vd plazmaivhegesztés . | 163 |
Nem é&tvitt ivi plazmaivhegesztés; plazmasugaras ivhegesztés | 154 '
' Kombinalt ivi plazmaivhegesztés - - B - 165 |
Méagnesesen mozgatott ivii hegesztés Ivhegesztés magnesesen mozgatott ivvel 185 |

bylegeszes
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dr. Dobranszky Janos

Hegeszteni is csak szépen ...
Avagy piszi-e még (politically correct) magyarul beszélni a

Azzal kell kezdenie a szerzének, hogy
elére elnézést kér. Amiatt, hogy a he-
gesztés 1j szakmai eredményeinek be-
mutatésa helyett nyelvészkedéssel ve-
szi el a helyet az idén negyedsza-
zados jubileumét Gnnepld, nagyszerd
Hegesztéstechnika folydirat jobbra ér-
demes Olvasétol. Az sem egészen il-
lendd, hogy a szerzé a cikk elején be-
mutatkozik, de a kifejtendé mondani-
vald hitelesitése érdekében ez most
szliikségszertnek tinik. Dobrdnszky
Jénos vagyok, gépész- és hegeszts-
mérnok, az okleveleimet a budapes-
ti Mdegyetem gépészkaran szereztem
az 1980-as évek végén. 1987 6ta az
egykori Gillemot—Prohdszka-intézetben
dolgozom, s oktatom a hegesztés alap-
és szaktantargyait. Hazafias érzések-
181 vezérelve is fontos kotelességems-
nek tartom a beszélt és az irott magyar
szakmai nyelv apolasat. Egyetemi ok-
tatéként ez a felelésség hatvanyozott,
mert bizony a tabla és a hallgatdk to-
mege kozé kiallva, a személyes példan
keresztiil, nem csak szépiteni lehet a
magyar szakmai nyelvet, de ~ még a
legjobb szandék ellenére is — sajnos
rongélni is.

Sajnalatos médon egyre tébb ag-
gasztd jelét latom a helyes és szép
szakmai nyelvet karosité folyamatok-
nak a didkok és a szakma jeles kép-
viseldi — kéztik egyetemi oktatd kol-
légéim — részérdl is, ezért fontosnak
tartom, hogy legaldbb fékezni probal-
juk ezt a romlést. Biztatdst ad eh-
hez a toérekvéshez az, hogy bekapcso-
16dtam az IIW illetékes bizottsdganak
(C-VI. Terminology) a munkajdba, de
féleg az, hogy szerencsére nem vagyok
egyediil ezzel a torekvéssel. A kozel-
multban Hajduszoboszlén két kitdnd
egykori tandarommal, Kristéf Csabaval
és Hajos Sandorral meghirdettiink egy
kezdeményezést a helyes és szép he-
gesztési szakmai nyelvért, amelyre e
cikk végén még visszatérek. A botcsi-
nélta nyelvészkedésben nagy iskola
volt szdmomra a Kohészat szerkesztd-
jeként lehtizott kilenc év, valamint az
eddig megszerkesztett fél tucat szak-
kdnyv megkovetelte nyelvi készségek
megszerzése.

A végsé lokést arra, hogy a
Hegesztéstechnika hasébjain is fel-
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hegesztésrdl?

vessem a hegesztési szaknyelvhez és
az anyanyelvinkhoz vald viszonyu-
las felel6sségének kérdését, a folyod-
irat eléz6 szaméban két kitiné mis-
kolci kolléga tolldbdl megjelent cikk
adta. A cikk cime betd szerint idéz-
ve: , A matching kérdéskér: hozaganyag
vdlasztds a konvencionalis és korsze-
1t nagyszilardsagu acélok hegesztésé-
hez” [']. Tehéat ez a szakcikkcim adta
az utolsé 18kést, de éppen tiz éve jott
az elsé koki, amely utan elkezdtem ka-
cérkodni azzal a gondolattal, hogy né-
mi nyelvi szépités és helyesités elkel-
ne a hegesztési szakemberek kdrében.
Ekkor, a Banki féiskolan rendezett he-
gesztési konferencian tettem javasla-
tot arra, hogy az ,avihegesztés” kife-
jezést valami olyannal kellene levalta-
ni, amely legalabb megfelel az elemi
magyar nyelvtan s benne a mozaikszd-
képzés szabalyainak. Egy kitind kollé-
gam, nagyon bardtsagosan ugyan, de
lényegében elkiildott valami melegebb
éghajlatra ezért az Stletemért.

A kacérkodas és a végsé 10kés ko-
z6tt eltelt 10 évben aztén ilyen nyel-
vi lelemények jelentek meg (olykor
szakmai tévedésekkel fliszerezve) a
hegesztési szakcikkeknek mar a ci-
mében, nem éppen a helyes és szép
magyar hegesztési szaknyelv dicsésé-
gére. Oxigén-acetiléngézas hegesztés,
szérdhegesztési eljaras, véddgazas he-
gesztés, 6tvozettel boritott lemezek,
hegesztShuzalok megvalasztasa, lézer-
hibridhegesztés, edényzetek hegeszté-
ses zarasénak fejlesztése, rézmentes
huzalok alkalmazéasa, emeltgyujtasos
csaphegesztés, AWI impulzushegesz-
tés, SRM-hegesztés, porbeles hegesz-
tési eljards, magas szakitoszildrdséag,
magasan 0tvozott acélok, ellenéllasos
ponthegesztés, tokéletes ,hideg” ro-
bothegesztés, nethegesztés, vibracids
dorzshegesztés, robothegesztés, 1ézer-
hegesztés, AVI aluminium hegesztés,
hegeszté munkaeszkozok, anyagatvi-
teli folyamat, linearis dorzshegesztés,
standardtdl eltérd koncepcio, AWI és
AFI eljaras, microMIG hegesztés.

Nem hinném, hogy sokan vannak
azok, akiket nagyon lekétne, ha most
elkezdeném kifejteni, hogy miért hely-
telen a ,véddgéazas” kifejezés, vagy mi-
ért rettenetes az immar szinte part-
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lagfiiként mindent ellepd ,magas” és
,alacsony” jelzdék hasznalata. Azon
dolgozunk, hogy férumot teremtsink
a mindezekrdl foly6é s akar végtelen
tengeri kigyéva valoé vitdknak. Egy in-
ternetes férum alkalmasnak tnik erre
— talan a MAHEBAK vagy a MAHEG
kebelén belil —, amelyet idénként ren-
des dsszejovetelekkel is fiszereznénk,
mert mégiscsak kell a fizikai lehe-
t8ség arra, hogy egymaés hajat tép-
kedhessiik, pl. amiatt, hogy miért is
kell kiilén irni a fedett v hegesztést,
vagy azért, hogy szabad-e elektréda-
nak nevezni az elektrédot.

Ha az ember csak egy kicsit is bolcs,
de legaldbb 6vatos, akkor tisztdban
kell lennie azzal, hogy az igazséag az &
szent meggydzddésétdl eltérd is lehet.
Ez érvényes a helyesrdl és a széprdl
folytatott szaknyelvi vitdkra is, ame-
lyekre éppen ezért érdemes alapo-
san felkészilni. Ez a felkésziilés mar
dnmagéaban is nagy nyeresége len-
ne szakmai nyelvinknek. A hegesz-
téssel foglalkozd szakemberek fontos
munkaeszkdzei a szakkonyvek és a
szabvanyok; az utébbiak betartasat
argus szemekkel ellendrzik az Gzlet-
felek. Ugyanigy rendelkezésre 4llnak
a helyesirasi és nyelvi szabalyzatok
és szakkonyvek is, amelyeket olykor
nem lenne szégyen elékotorni. Egy sor
szabvéany kifejezetten a hegesztési ter-
minoldgia egyértelmiivé tételére ké-
sziilt, de a szakma igen jelentds része
mintha a 1étezésérdl sem tudna.

A helyesirds ugyancsak fontos része
a mindségi szakmai munkanak, de
amit ezen a téren idénként muivelnek a
didkok és a hegeszt§ szakemberek, az
egyenesen megdobbentd. Pedig a he-
lyesirasi készség fejlesztése is ugyan-
olyan egyszerd, mint barmi mésé; a
feltételek is megvannak, hiszen létezik
példaul muszaki helyesirdsi szétar [2];
az igaz, hogy egy emberdltével ezeldtt
jelent meg, de az elején lévd 50 olda-
las szabdalyzat egészen kitind még ol-
vasmaéanynak is. Az ebbdl a szabalyzat-
bél vald eredményes vizsga letételét,
ha rajtam mulna, a felséfokt diploma
megszerzésének alapvetd kovetelme-
nyévé (az egyetemi oktatdkndl pedig
rendszeres mindsitési kdvetelménnyé)

tenném.
blsoesgres
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Szab6 Jozsef*

A hegesztés szabvanyositasarol

A hegesztési szabvanyositas részletezése eldétt érdemes azzal az alta-
lanos helyzettel megismerkedni, amibe a hegesztési szabvanyositas
is illeszkedik. Az érvényes magyar nemzeti szabvanyok szama mar a
25 700-nal is tobb. A szabvanyallomany tal nyomo része, 81,6%-a eurodpai
szabvanyt, 4%-a nemzetk6zi szabvanyt bevezet6 magyar szabvany és a
maradék 14,5% tiszta magyar szabvany. Az eurdpai szabvanyok ilyen
nagy aridnya nem meglepd, hiszen Magyarorszag az Eurdpai Unié tagja,
és az eurdpai szabvanyoknak nemzeti szabvanyként valé bevezetése a
tagorszagokban megsziinteti a kereskedelem eltérdé miiszaki kévetelmé-
nyekbdl eredé akadalyait, és megteremti az egységes belsd piacot. Azon-
ban sajnalatos tendencia, hogy az eurépai szabvanyt bevezetdé magyar
szabvanyok egyre nagyobb aranyban angol nyelviiek. Az angol nyelvi
magyar szabvanyok aranya 2008-ban még csak 61% volt, de 2014-ben ez
az arany elérte a 70%-ot. Ez a tendencia annak a kovetkezménye, hogy
a gazdasag szerepldi és a kormanyzati szervezetek egyre kevesebb for-
rast biztositanak a nemzeti szabvanyositas szamara.

Az MSZT/MB 412 Hegesztés és
rokon eljarasok miiszaki
bizottsag

A hegesztés szakteriiletén az MSZT/
MB 412 Hegesztés és rokon eljaridsok
muszaki bizottsdg gondozza a szab-
vanyokat. A nemzetkézi egyittmiks-
dés gazdasdgban betdltott szerepé-
vel 6sszhangban a magyar hegesztési
szabvanyok jelentds része is nemzet-
kézi és eurbdpai szabvanyt vezet be.
Az MSZT/MB 412 muszaki bizottséa-
gon keresztlil lehet bekapcsolédni a
nemzetkozi (ISO/TC 44) és az eurdpai
(CEN/TC 121) hegesztési szabvanyok
véleményezésébe. Nagyon fontos len-
ne ebben a feladatban részt venni, hi-
szen az eurdpai szabvanyokat kételezd
magyar szabvanyként bevezetni. En-
nek ellenére rendszeresen és aktivan
egyediill Gayer Béla vesz részt a nem-
zetkozi és eurdpai szabvanyok véle-
ményezésében, akit az MHtE delegélt
és az MSZT/MB 412 elnoki tisztségét
is ellatja. Az MSZT/MB 412-be a ko-
vetkezd szervezetek delegalnak kép-
viseldt:
* FGSZ ZRT
* Orszagos Atomenergia Hivatal
* EMI-TUV SUD Kft.
* MHtE
* Magyar Olaj- és Géazipari Nyrt.
* Magyar Vas- és Acélipari Egyesiilés,
* Magyar Kereskedelmi Engedélyezé-
si Hivatal
e TUV Rheinland InterCert Kft.

A hegesztési szakteriilet szabvé-
nyositdsdnak helyzete sem tér el je-
lent8sen az altaldnos tendencidktol.
A jelenleg érvényes 316 db hegeszté-
si szabvanybdl 297 db MSZ EN (eb-
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bél 237 db MSZ EN ISO) szabvany.
A magyar nyelvl szabvanyok szdma
54 db (18%), tehat még az atlagnél
is rosszabb a magyar nyelvd szabva-
nyok helyzete. Orémteli viszont, hogy
a nyomastartd berendezésekre (PED)
és az épitési termékekre (CPR) vonat-
kozd iranyelvhez harmonizalt 19 db
hegesztési szabvany kozil 12 db ma-
gyar nyelvi.

A hegesztés teriiletén kiadott
magyar nyelvii szabvanyok

Az elmult évben a kdvetkezd hdrom
magyar nyelvli hegesztési szabvany
készilt el:

e MSZ EN ISO 13685 Keményfor-
raszték és keményforrasztdégép-
kezel8k mindsitése

e MSZ EN ISO 14732 HegesztSgép-
kezelék és -bedlliték mindsitése fé-
mek gépesitett és automatizalt he-
gesztésére

* MSZ EN ISO 9606-1 Hegeszték
mindsitése. Omlesztéhegesztés. 1.
rész; Acélok

E szabvanyok magyar nyelvi kiada-
sat a hazai hegesztési szabvanyosi-
tas legfontosabb szerepldje, a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgala-
ti Egyesiilés (MHtE) tdmogatta.

Elenjaré médon elkésziilt a kovetkezd
tiz, a hegesztés biztonsdgara és egész-
ségvédelmére vonatkozd elészabvany.
A folyamatos muszaki fejlédés miatt
a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat
(HBSZ) kévetelményei folyamatosan el-
avulttd valnak, akadalyozzdk a fejld-
dést, rdadéasul bizonyos esetekben hi-
anyzik az 6sszhang a vonatkozd MSZ
EN szabvanyokkal is. Az elészabvanyok
azzal a céllal késziiltek, hogy a hamaro-
san korszerusitésre kerilé HBSZ részle-
tes muszaki kovetelményeket mar nem
tartalmazd, Uj kiadasa szerinti rendel-
kezések teljesitéséhez a szabvéanyok ad-
janak elismert, lehetséges megoldést,
de a jelenleg hatélyos HBSZ-szel se le-
gyenek ellentétesek. A tervek szerint
az 1 HBSZ hatélybalépésekor lesznek
ezek az MSZE-k sziikség szerint 4tdol-
gozott tartalommal MSZ jelzetd nem-
zeti szabvanyként kiadva.

A hegesztés eurdpai és
nemzetké6zi szabvanyositasa

Ha a magyar szabvanyok varhaté val-
tozéasairdl kell képet alkotni, akkor is
az eurépai (CEN/TC 121) de még in-
kébb a nemzetkdzi (ISO/TC 44) he-
gesztési szabvanyositasi programot
kell figyelembe venni.

MSZE 12802:2014

Hegesztés biztonsaga. Hegesztd munkahelyek kialakitdsanak
munkabiztonsagi és egészségvédelmi kévetelményei

MSZE 12803:2014

Hegesztés biztonsaga. Légzésvédelem

MSZE 12804:2014

Hegesztés biztonsaga. Gazhegesztd felszerelések és berendezé-
sek biztonsagos kezelése

MSZE 128056:2014

Hegesztés biztonsaga. Hegesztési gazellatd rendszerek iddszakos
ellendrzése és vizsgalata

MSZE 12806:2014

Hegesztés biztonsaga. Villamos hegesztés

MSZE 12807:2014

Hegesztés biztonsaga. Hegesztési gazellatd rendszerek létesité-
sének biztonsagi szempontjai

MSZE 12808:2014

Hegesztés biztonsaga. Biztonsagi eszkézok alkalmazasa gazhe-
gesztéshez és rokon eljarasaihoz

MSZE 12809:2014

Hegesztés biztonsaga. Gazhegesztés eszkozeinek iddszakos biz-
tonséagi ellendrzése és vizsgalata

MSZE 12810:2014 |, 5, -
b1zése és vizsgalata

Hegesztés biztonsaga. Villamos hegeszté munkaeszkozok ellen-

MSZE 12813:2014

Hegesztés biztonsdga. Termithegesztés
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Az acélokra és acélcsoportokra vonatkozé érvényességi tartomany

A CEN/TC 121 programjéban 71
szabvanykidolgozési munka szerepel.
Az ISO/TC 44-gyel (és a Nemzetkdzi
Hegesztési Szovetséggel, az IIW-vel)
valé szoros egyuttmikodést jelzi, hogy
ezek koziil 63 az ISO/TC 44-gyel kdzo-
sen készil. A kovetkezd fontosabb kor-
szerdsitési munkak is nemzetkdzi és
eurdpai egyuttmikodésben késziilnek:
¢ prEN ISO 15612

Hegesztéstechnoldégia mindsitése

szabvanyos hegesztéstechnologiaval
* prEN ISO 15609-1

Hegesztéstechnoldgiai utasités.

1. rész: fvhegesztés
* prEN ISO 3834-5

Hegesztés mindségiranyitasi

kovetelményei.

5. rész: Hivatkozasok
* prEN ISO 15614-1

Hegesztéstechnolégia mindsitése.

1. rész: Acélok iv- és gazhegeszté-

bylegrsipes

se, valamint nikkel és otvozetei
ivhegesztése

Az ISO/DIS 15614-1 korszerUsitett
szabvanytervezetben természetesen
vannak koévetelmények, amik nem val-
toznak. Ilyen példéul az alkalmazasi
teriilet, ami szerint az acélok és nik-
kelétvozetek ISO 4063 szerinti hegesz-
tési eljardsok kovetkezd csoportjaira,
és azok alcsoportjaira vonatkozik:

fogydelektrédas, gazvédelem
11| 57000 ol
| " | nélkili ivhegesztés;
12 |fedett vl hegesztés;
fogydelektrédas, védbgézas iv-

18 hegesziés, |
14 |RET fogydelektrodas, véddgazas
ivhegesztés; |

15 | plazmaivhegesztes;
oxigén-éghetdgaz hegesztés,

31 .

csak acélokra

44

Vannak kisebb-nagyobb valtozdsok
is. Az amerikai miszaki szabalyozés
megijelenését mutatja, hogy a 6.3. A
préobadarabok hegesztése szakaszban a
jelenleg érvényes kdvetelmény:

A probadarabokat a minésité sze-
mély vagy tanusitoé szervezet elétt kell
hegeszteni és vizsgalni.”

helyett

A probadarabokat felkésziilt személy
(ol. hegesztési felelbs) elbtt kell hegesz-
teni és vizsgalni, és azokat mindsité
személynek vagy tanuisito szervezetnek
kell ellenérizni és igazolni.”

Jelentdsen megvaltozott az acélok
anyagcsoportjainak és alcsoportjainak
érvényességi tablazata is. (Lasd a tab-
lazat) -

A korszertsités egyik célja, hogy az
ISO 16614-1-et a hegesztett szerkeze-
tek széles, eltérd szabvanyok szerin-
ti tartomdnyaira alkalmazni lehes-
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sen. Ennek érdekében a tervezet a
hegesztéstechnoldgiai vizsgélatok két
szintjére, az 1. szintre és a 2. szint-
re hataroz meg koévetelményeket. Az
amerikai alkalmazas érdekében az
1. szint az ASME Section IX-cel van
osszhangban. Az ISO/DIS 15614-1 je-
lenleg érvényes kiadasatdél alig elté-
16 2. szint féleg az EU jogszabalyaival
(PED) van 6sszhangban az eurbpai al-
kalmazhatdsag érdekében.

Mivel a 2. szint esetén a vizsgéala-
tok terjedelme nagyobb és a mindsi-
tések érvényességi tartomanya korla-
tozottabb, mint az 1. szint esetén, a
2. szint szerint elvégzett technoldgia-
vizsgalatok alapjan automatikus az 1.
szintd mindsités, de forditva nem. A
tervezet szerint, ha a szerzdédésben
vagy a szabvényban nincs eléirva az
alkalmazandé szint, akkor automati-
kusan a 2. szintet kell alkalmazni. A
két szintre vonatkozb kévetelmények

kozott valéban jelentds eltérések van-
nak. Példaul az 1. szint esetén minden
tompavarratos kétés vizsgalata mind-
sit minden kotéskialakitast. A 2. szint
esetén a technoldgia-vizsgélatok ko-
téskialakitdsra (tompakotés, csovek
tompakotése, T kotés, csbeldgazas)
vonatkozo6 érvényessége lényegében
megegyezik a jelenleg érvényes ki-
adéssal, és ha a gyartés/kotéskiala-
kitds kovetelményeit nem képviselik
az e szabvany szerinti prébadarabok,
akkor az EN ISO 15613-at (Mindsités
gyartas eldtti hegesztési prébaval) kell
alkalmazni.

Az ISO/DIS 15614-1 szavazasa 2014.
februarban eredményesen zarult, a ta-
mogatottsdga 80% felett volt, azon-
ban olyan sok és ellentmondé észrevé-
tel érkezett, hogy még nem készilt el
az észrevételek alapjan a javitott val-
tozat. fgy most nem tudhatd, hogy mi-
lyen tartalommal és mikorra varhaté

és Boldog Uj Evet Kivanunk
minden kedves partneriinknek!

Kellemes Karacsonyi Unnepeket
/,...

7]

\
k/
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6000 Kecskemeét Szent Miklos u. 17/a
Tel./fax:+36/76/505-969; 481-412; 493-243
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az ISO/DIS 15614-1 (j kiadasanak jo-
vadhagyésa.

Osszefoglalas

A hegesztés szabvanyositdsdban je-
lenleg is folynak olyan munkék, ame-
lyek érintik a hegesztéssel foglalkozd
magyar vallalkozasokat, ezért indokolt
sokkal aktivabb részvételilk a magyar
nyelvd szabvanyok és a jogszabéalyok-
hoz kapcsoldédéd szabvanyok kidolgozé-
saban, valamint a magyar szabvanyo-
sitdson keresztlil a nemzetkdzi szab-
vanytervezetek véleményezésében.

Az MSZT tagja lehet barmely jogi
személyiséggel rendelkezd szervezet
és az MSZT/MB 412 véarja a hegesztés
terliletén érdekeltek jelentkezését, hi-
szen a részvétel a szabvanyositasban
nem kivaltsdg, hanem kdz0s érdek.

*Szabd Jozsef
MSZT- féosztalyvezetd

byl eseszes
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Gyura Laszl6*¥, Pavlik Katalin*

Hegesztési szimpozium a Linde Gaz
Magyarorszag Zrt. rendezeséeben

A Linde Géz Magyarorszag Zrt. (to-
vabbiakban Linde) 2014. oktdéber 15-
én kozel 200 6 részvételével sikeres
Hegesztési szimpdziumot tartott a
Ramada Resort — Aquaworld Buda-
pest széllodaban (1. kép).

A Linde nagy hangsulyt fektet arra,
hogy vevdivel, partnereivel ne csak ve-
villatogatasok, a felmerald vevdi igé-
nyek alkalméval taldlkozzon, hanem
idérél-idére szakmai napokat, szimpdo-
ziumokat is rendezzen, melynek célja,
hogy az Uj fejlesztéseket, ismereteket
megoszthassa vevdivel. Ezeken az ese-
ményeken partnerei szamara is lehetd-
séget teremt arra, hogy sajat munkaju-
kat, eredményeiket a rokon iparagak-
ban mikodds vallalatok képviseldivel is
megismertethessék (2. kép).

A szimpézium az eléaddk szempont-
jabol két 1észre volt bonthatd. A dél-
elétt folyamaéan felkért eléaddk a szak-
mai kézénséget érdekld aktudlis té-

makrdl, ill. a Linde tevékenységéhez
kapcsolddo tertiletekrdl beszéltek. Az
ebédet kovetden keriilt sor a Linde
munkatarsainak prezentacidira, ame-
lyek a fejlesztések, a cégnél éppen zaj-
16 kisérletek eredményeit, valamint az
uUjdonsagokat mutattak be. Az aldbbi-
akban réviden attekintjik egy-egy elé-
adéas f6 gondolatmenetét, kiemelve a
legfontosabb elemeket.

A szakmai programot Dr. Trampus
Péter, akit hosszl, szoros kapcsolat
fliz hazai és nemzetkdzi szinten is az
atomenergiai iparhoz — eléadésa nyi-
totta meg ,A hazai nuklearis kapaci-
tas hosszu tavd biztositdsa” cimmel.
Napjainkban sokat hallhatunk a mé-
didban, hirforrdsokban a paksi erd-
mi bévitésérdl, melyek azonban meg-
lehetdsen kevés szakmai informaciét
tartalmaznak. Munkatarsaink cél-
ja Trampus ur felkérésével, egy olyan
szakmai hattéranyag megismerésé-

nek lehetdsége volt, amellyel mélyeb-
ben betekinthetlink a bévités jelenlegi
helyzetébe, a hazai vallalatok, vallal-
kozok varhaté feladataiba. Az eléadés
ezt a célkitizést messzemendkig tel-
jesitette, mely elséként egy révid tor-
téneti attekintés és a vildgon jelen-
leg uzemeld atomerédmivek tipusai-
nak, generacidéinak ismertetése utan
altalanossagban képet adott a jové in-
novativ IV. generacids erémuveirdl is.
Osszehasonlitotta hazankat az egy £6-
re jutd villamos energia fogyasztas
szempontjabdl a kérnyezé orszagokkal
(a ,sereghajtok” kozott szerepeliink),
és ismertette annak a kutatédsnak az
eredményét, miszerint az ,emberi fej-
lettségi index” (hosszlU egészséges
¢let, tisztességes életszinvonal, stb.)
szoros Osszefliggésben 4ll az emlitett
fajlagos villamos energiafogyasztés-
sal. Tébb szempontbdl (miszaki, biz-
tonsagi, finanszirozhatésagi, élettarta-

1. kép. A szimpdziumon kézel 200 szakember vett részt

S e ¥

2. kép. A meghivott eléaddin

= |

k és a szekcick elndkei (Gyura LaszIé /elndk/, Dr. Trampus Péter, Kristof Csaba, Steinbach Agoston, Abaffy

Karoly /elnék/, Piheni Zsolt, Kemény Béla, Csizmadia Barnabas)
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mi, engedélyezési, stb.) mutatta be a
Paksra tervezett két darab 4j 1200 MW
teljesitményd VVER-1200 (AES-2006)
tipust reaktort, és annak gyartéjanak
(Roszatom) technikai hatterét. Meg-
tudhattuk, hogy a szallité t6bb mint
1400 ,reaktorev” tapasztalattal ren-
delkezve, a folyamatos fejlesztésnek
koszdénhetben egy korszerd, biztonsa-
gos, akar 92-96% éves cslcskihasz-
nélasu (nem sziikséges minden évben

ledlléds a karbantartdsok miatt), kony-
nytviz-hitésd, III. generacidés atom-
reaktort fog leszallitani a kovetkezd
években (varhaté izemkezdet 2025). A
reaktort természetesen ,készen" szél-
litjdk, de a hozzé kapcsolddd kivitele-
zési munkalatokban a hazai hegeszté-
si vallalkozasok, véllalatok — a varhaté
hegesztdanyag felhasznalas tikrében
— nagy mennyiségld megbizésra szé-
mithatnak.

3. kép. Nagy volt az érdeklédés a hegeszté szimuldtornal

Ebben az évben a Magyar Szab-
vanyugyi Testllet szdmos, a hegesz-
tés biztonsagaval kapcsolatos 1j,
un. elészabvanyt jelentetett meg. Az
elészabvanyok koziil tébb is érinti a
Linde tevékenységét, mivel azok pl.
a gézellatd rendszerek kivitelezésével,
ellendrzésével, karbantartdsaval fog-
lalkoznak. A szabvanyok megalkotd-
janak ,motorjat”, Kristéf Csaba urat
kértik fel a valtozasok, tjdonsdgok

e e

Frlegespres

4. kép. A hézi virtudlis hegesztési verseny gyézteseinek ajdndékozdsa
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Osszefoglalaséara, aki ,Hegesztési gaz-
ellaté rendszerek létesitése és ellen-
érzése” cimmel tartotta meg eléadé-
sat. Az elbadés ramutatott a téméa-
hoz tartozd jogszabaly (143/2004 GKM
rendelet — Hegesztési Biztonsagi Sza-
béalyzat) hidnyosségaira, és hangsu-
lyozta a szakmai koordin4cié és a jogi
szabalyozés 6sszhangjanak, kapcso-
latdnak sziikségességét. A koordiné-
ci6 és a szabalyozas koz6tt a szabvéa-
nyok (elészabvanyok), és az un. helyes
gyakorlatok (kiadvanyok) teremthe-
tik meg az 6sszhangot. Ez utdbbi ki-
advanyok mar kordbban (2013) elké-
sziltek, és elektronikusan is elérheték
(http://gtehmv.hu). Az elészabvanyok
idei megijelenésével is komoly eldrelé-
pés tortént egy 1j biztonsagi szabaly-
zat alapjainak megteremtéséhez. Az Uj
szabdlyzatnak mindenképpen tisztéz-
ni kell a feladatok, felelsség, jogosult-
sag kérdését, a gaztérvény hatalya-
nak kérdését a foldgaz, ill. propan/PB
munkaeszkozok esetén. Az eléadés két
elészabvannyal, azok felépitésével fog-
lalkozott részletesebben, nevezetesen
az MSZE 12807/2014 (Hegesztés biz-
tonsaga. Hegesztés gazellatd rendsze-
rek létesitésének biztonsagi szempont-
jai), valamint az MSZE 12805/2014
(Hegesztés biztonsaga, Hegesztési
gazellatd rendszerek idészakos ellen-
Srzése és vizsgalata) keriilt réviden be-
mutatasra. Az eléadoé kihangsulyozta,
hogy a hazai szabvanyalkotas a szak-
ma kodzos feleléssége és feladata, kér-
te tovabba a jelenlévdket, hogy ebben
a munkaban minél tébben vegyenek
részt, hogy egy korszer(l, a hegesztési
szakma 4ltal elfogadott Szabéalyzat jo-
hessen 1étre.

Két évvel ezelbtt a Linde hazai akti-
vitasanak 20. évforduléjara rendezett
szakmai napon nagy sikere volt egy
virtualis hegeszté szimulatornak, ahol
a résztvevdk kozott egy haziverseny is
meghirdetésre keriilt. Mindezek alap-
jan ugy dontéttink, hogy ezt a lehetd-
séget ismét biztositjuk vendégeinknek,
igy ezuttal a Crown International Kft-t
kértik fel, hogy az altaluk forgalma-
zott DL-WELD-TRAINER® szimuléatort,
és annak kiprébélasat biztositsak a
rendezvény ideje alatt. A Kft képvise-
letében Steinbach Agoston LVirtualis
hegesztb szimulator/versenyfelhivas”
cimmel a cég 4ltal forgalmazott ter-
mékek 16vid bemutatdsa utdn ismer-
tette a szimulator mikodésének elvét,
lehetdségeit, majd ismertette azt a fel-
adatot, amelyet a vallalkozd kedvtek,
a szunetek ideje alatt a gyakorlatban
végre is hajthattak. Ezattal is kideriilt,
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hogy a szimulator nem csak a didkok
kérében népszerd, hanem a szimpdzi-
umon részt vevé képzett, hegesztési
szakemberek korében is komoly érdek-
18désre tartott szamot (3. kép).

A vendégek kozotti haziversenyen
tobben szép eredményeket értek el.
(A berendezés a varrat elkészitésének
végrehajtasat, a hegesztési varrat mi-
ndéségét objektiv mddon folyamatosan
értékeli ki, ami alapjan kialakult egy
sorrend a szereplék kozott.) A legligye-
sebbeket ajandékokkal jutalmaztuk,
mind a Crown International Kft, mind
a Linde felajanlasanak koszénhetden
(4. kép).

A jové egyik legdinamikusabban
fejldds hegesztéstechnoldgidja valo-
szinlsithetden a lézerhegesztés lesz.
A lézerrel torténd hegesztés rendki-
viili lehetdségeket rejt magaban, ami
gyakorlatilag napjainkban keriil ki-
fejlesztésre. A technolégia fejleszté-
si irdnyairdl hallhattunk egy eléadast
a vildg meghatérozé 1ézerberendezés-
gyartéjanak, a TRUMPF cég képvi-
seldjétdl, Piheni Zsolttdl. Az eléadés
Osszefoglalta egy, a mai korra jellem-
z4 ivhegesztéstechnoldgia és a lézer-
hegesztés kozotti kulonbségeket, eld-
nydket, hatrdnyokat. Az ,0j" eljaras
hegesztési sebességének, teljesitmé-
nyének elérése a ,hagyomanyos” tech-
nolégiakkal elképzelhetetlen. Az tény,
hogy a berendezések beruhazasi kolt-
ségei relative még magasak, de a fej-
lesztéseknek koszénhetden a lézer-
forrasok uzemeltetési koltsége naprol
napra csokken. Az eléadd hangsulyoz-
ta, majd tobb példaval alé is tdmasz-
totta, hogy a gazdasagossag érdeké-
ben mar a termékek tervezésnél, a
gyartas készilékezésénél figyelembe
kell venni a 1ézeres megmunkéalasok
sajatossagait. Az eléadas méasodik fe-
lében atfogd képet kaphattunk a cég
legtjabb fejlesztéseirdl, a 1ézer és a ro-
bottechnika 6sszekapcsolasardl, a szi-
lardtest lézerek eldényeirdl, valamint a
ki1lonb6z6 sorozati komplex lézerhe-
gesztd cellak felépitésérdl és alkal-
mazhatdsagarél. A fejlesztések kdzott
megemlitésre kerlilt a cég altal kifej-
lesztett varratkovetd/keresd rendszer
(selejtszam csokkentés céllal), a prog-
ramozhaté sugarvezetés, a motorizalt
hegeszté optika valamint egy specia-
lis fénykébel alkalmazésa, amellyel a
vagés és a hegesztés kozotti atallasi
idd minimalisra csokkenthetd.

A szimpdzium keretén beliil felkér-
tik a GESTAMP Hungaria Kft mun-
katarsat, Kemény Bélat, hogy a he-
gesztdszerszamok, robotok, késziilékek
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szarazjeges tisztitdsdnak tapaszta-
latait ossza meg a résztvevdkkel. A
nagy sorozatu alkatrészeket gyarté cé-
geknél (pl. autdipari beszallitdk) sok
esetben komoly problémét jeient a he-
gesztéshez kozel fekvd berendezések,
elemek elszennyezddése (frécskolés,
korom, fémpor, stb.). Ez a szennyezd-
dés egy id6 utdn mar az eszkozok pon-
tos mukodését akadalyozhatja, ame-
lyet idészakonként el kell tavolitani, a
szerszamokat karban kell tartani. Az
eléadé az eljaras elméletének rovid is-
mertetése utan szamos sajat példat
(képekkel, rovid vided bejatszéssal)
mutatott be arra, hogy hol, és mikor
alkalmaztdk eredményesen a techno-
16giat. Kihangsulyozta, hogy a ,hie-
delmekkel” ellentétben a késziilékek
mukodtetéséhez sziikséges szenzorok,
és egyéb elektronikus elemek a tiszti-
tAs sordn nem sériilnek. A tisztitas al-
kalmas arra is, hogy feltarja az eszko-
z0k azon pontjait, amelyek leginkabb
kitettek a szennyezddésnek, ezaltal a
tonkremenetelnek, igy a karbantarta-
si tevékenység esetén javaslat tehe-
t4§ ezen elemek/részek specialis védel-
mére, esetleg a késziilék atalakitisa-
ra. Az eléadas hangsulyozta, hogy a
szarazjéggel torténd tisztitds szédmos
elényt jelent més egyéb tisztitdsi mod-
szerrel szemben, a kivalé teljesitmény
mellett nincs szilkség a tisztitd kozeg
artalmatlanitasara, nincs toxikus ha-
tés és a tisztitott felilletek sériilésének
veszélye is nagyon alacsony.
LJAktualitdsok az ipari gazellatas esz-
koézeiben” cimmel hangzott el eléadas
Csizmadia Barnabéastél a GCE Hun-
garia Kft (tovabbiakban GCE) munka-
tarséatol. Az elbadés egyrészt a véds-
gazos technolégiakhoz alkalmazhatd
gadzmegtakaritas eszkozeivel, vala-
mint a ldngtechnolbégidk biztonség-
technikéjanak tjdonségaival foglalko-
zott. Elsésorban a révid fizdévarratok
készitése, ill. ivponthegesztés sordn né
meg jelentdsen a véddgaz felhaszna-
las az elméleti értékhez képest. A var-
rat befejezés utén a toémlékben felhal-
mozdédott gaz nyomésa akar 30%-kal
is megemelkedhet, amely a kdvetke-
z$ inditaskor az Un. kiftjasi jelenség-
hez vezet, amely védégaz veszteséget
jelent. A bemutatott eszkdzok segit-
ségével a leallasok, ill. Gjrakezdések
szamaval ardnyosan novekszik a meg-
takaritott gaz mennyisége. A GCE
és a Linde munkatarsai k6z6s kisér-
letei alapjan a vizsgélt eszkdzokkel
ivponthegesztés esetén 30% feletti, 16-
vid flzévarratoknal 20% feletti, hosz-
szu varratok készitése sordn 5-7% géz-
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megtakaritds érhetd el. Az eszkdzok
alkalmazasakor figyelembe kell venni,
hogy azok beallitdsa soran ne jelentse-
nek tul nagy fojtast a rendszerben, hi-
szen a tulzott gaztakarékossag a var-
rat mindségének romlasahoz (porozi-
tas, {vinstabilitas) vezethet.

Egy 0j generacios, a GCE &altal fej-
lesztett b funkcids biztonsdgtechnikai
eszkdz mikodésének elvét és gyakor-
lati alkalmazhatdsagat mutatta be az

}l‘l GESZTES
ECHNIKA

5. kép. A GCE Hungaria Kft termékei

eldadéds méasodik része. Az autogén-
technoldgidk sordn ezen eszkozok al-
kalmazésa a biztonsagos munkavég-
zést, az eszkozok élettartamét jelentd-
sen noveli. Az ismertetett eszkozok és
néhany egyéb a GCE &ltal forgalma-
zott alkatrész, berendezés a cég aszta-
1&4nél, az elétérben az érdekldddk ren-
delkezésére allt (5. kép).

A déluténi szekcidt a Linde munka-
tarsainak eléadésai toltotték ki (6. kép).

6. kép. A Linde elbaddi (Balogh Déaniel, Abaffy Karoly, Szterdnku Milan, Gyura LaszId)
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Az autogéntechnolégidkhoz alkal-
mazott égheté gdz megvalasztasa
mindig is foglalkoztatta a szakembe-
reket. Egyesek az acetilénre, masok a
propéanra, ill. egyéb szénhidrogénekre
,eskiisznek”. Az éghetd gaz kivalasz-
tdséanal tobb szempontot lehet/kell fi-
gyelembe venni, a technoldgia, mu-
szaki feltételek mellett fontos a gazda-
sagossag is. Gyura Lészlo és Balogh
Déniel ,Acetilén és egyéb éghetd ga-

y.
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7 kép. Az ,éghetd gazos” kisérletek eszkdzei, és probatestjei

zok felhasznaldsa pro és kontra” cimu
el6adasa az éghetd gazok fizikai és ké-
miai tulajdonsagainak elméleti ismer-
tetése utan egy hosszu kisérlet sorozat
eredményeit foglalta 0ssze. A kisérlet
elsésorban a langvagas technolégia-
jara 6sszpontositott, ahol az acetilén
mellett az in. alkdnokkal (propan, bu-
tén, specialis adalékanyaggal kevert
propan, PB) térténd vagasokat hason-
litotta 6ssze. Miszaki szempontbdl je-
lentds a kiilénbség a lang intenzita-
sanak és hémérsékletének kovetkezté-
ben a hevitési iddk, a hevitési zonak
kozott, valamint az égéshez sziiksé-
ges oxigén felhasznaldsban is. Al-
talanossagban elmondhaté, hogy az
acetilén magasabb arat, a kisebb oxi-
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8. kép. Integralt/multifunkcionéalis nyomascsbkkenték, valamint 300 bar-os biindel

gén felhasznélds, a gyorsabb hevité-
si idék, a novelt vagasi sebességek
kompenzaljak,igy acetilénnel a terme-
1ékenység novelhetd az alkanok al-
kalmazésahoz képest. Kifejezetten
nagy vastagsagu lemezeknél azonban
a gyors hevités hatrdnyt is jelenthet,
a lemez egy része nem tud atmele-
gedni, amely a vagéast megnehezithe-
ti. A kisérletekhez hasznélt korszerd
vizsgald berendezésekkel (hékamera,
gaz atfolyasmérdk, stb.), az elméletet
a mérések soran a gyakorlatban is
ald lehet tdmasztani. Osszességében
az eldadas alapjan elmondhatd, hogy
azokndl a véallalkozdsoknél ahol tobb
tipustu langtechnolégiat hasznélnak
(vagas, egyengetés, melegités, stb.) az

acetilén az un. ,slow burning” (las-
st égési) éghetd gazokhoz képest ru-
galmasabban, hatékonyabban, ered-
ményesebben alkalmazhatd. A kisér-
letek sorén keletkezett probatestekbdl
néhanyat, valamint a melegitésekhez
haszndlt specidlis égdket a résztvevdék
.€lében is”, egy mini kiéllitas form4ja-
ban megtekinthették. (7. kép)

A palackozott ipari gazok tolté-
se soran a hasznos tdémeg/teljes to-
meg (palackkal egyitt) viszonyszdm
mindossze 10-30%, géztipustdl fuggd-
en. Mindez azt jelenti, hogy a gézok
szallitasakor a mozgatott tdmeg jelen-
tés része "haszontalan' Az ilyen jel-
legl ,hatasfok” javitdsa a kénnyebb
palackok, ill. a toltési nyomas novelé-
sének bevezetésével javithatd. A Lin-
de ez irdnyu fejlesztéseirdl szadmolt be
Abaffy Karoly munkatarsunk ,,Ujdon—
sdgok a gazellatasi formakban” cimd
eléadésa. A ,Genie®" kompozit pa-
lackok egyrészt a palack tomegének
jelentds csokkentésével, valamint a
300 bar-os toltési nyomésnak kdszoén-
hetden jelentdsen javitja az emlitett
viszonyszamot. A kénnyen kezelhetd
palackok azonban nehéz ipari kéril-
mények kozott nem idealisak, sérii-
lékenyek. A Linde a kozeljovében az
ipari kérnyezetben is jol alkalmazha-
t6 megoldast vezet be acél palackok-
ra, és palackkétegekre a 300 bar-os
rendszerek alkalmazasaval. A palack-
kotegeknél a ,régi” (200 bar-os) rend-
szerek alkalmazhat6sagahoz a novelt
nyomas mellett egy 60 bar-ra redu-
kalt vételi pontja is rendelkezésre all,
ahol a hagyoményos nyoméascstkken-
ték, lefejték ,gond nélkil’, a 200 bar-

b1

GESZTES
lTIII(E,HNIKA



SAJTOKOZLEMENYEK

0 S0 m g
A

(4973

OHE 350 LINDE FEJPAJLS

Akgis &1, 1AV, 1

L

9. kép. Akcids termékeink a szimpdzium résztvevéinek

os rendszerekhez 16gzitett csatlakozd
menetekkel felhasznalhatdk. Az egye-
di palackok un. multifunkcios szele-
pekkel, ill. kombindlt integralt nyo-
mascsokkentSkkel szerelhetdk, melyek
a 200 bar-os palackoknél is alkalmaz-

haték.. Ez utébbindl a felhasznaldnak
nincs sziiksége nyoméscsokkentdre,
hiszen az a szeleppel egybeépitett,
mig a multifunkciés szelepeknél egy
telitettség jelzé manométer utal a pa-
lackban 1évS nyomés nagysagéra. Az

eléadés kihangsulyozta, hogy a 200
bar-rél 300 bar-ra térténé nyomasnove-
lés azonos palacktérfogat mellett nem
jelenti a toltet mennyiségének 1,5-sze-
res novekedését. A gazok kompresszi-
bilitasi tényezdjétdl figgden a mennyi-

10. kép. A szerencsés nyertesek atveszik nyereményiitket (A beszdmoldban kézdlt fotékat Nagy Jézsef ur készitette)

blegespes
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ség novekedés ennél valamivel kisebb
(pl. argon esetében kb. 1,42-szeres).

Az 1j szelep tipusokat az elétérben,
valamint egy 300 bar-os rendszerd 16
db 50 literes palackot tartalmazé kote-
get a szalloda parkoldjaban az érdekls-
dék megtekinthették (8. kép).

A | Gazellato rendszerek idbészakos el-
lenérzésének tapasztalatai’-r6l szamolt
be Szterdnku Milan. A Linde hosz-
szl ideje aktivan tevékenykedik a He-
gesztési Biztonsagi Szabalyzat altal
eldirt ellendrzési, karbantartési tevé-
kenységgel kapcsolatban. Szamos ta-
pasztalat halmozddott fel, amelyek
segitségével folyamatosan fejlesztjiik
ez irdnyu aktivitdsunkat. A gyartasi
szammal nem rendelkezd egyszerdbb
eszkozok (nyoméascsokkentdk, vételi
helyek, stb.) azonositdsara vezettink
be a kézelmultban egy Uj rendszert,
ami az eddigi tapasztalatok alapjan jél
vizsgézik. A nem megfeleld jogi sza-
bélyoz4s miatt sok problémat okoz a
palackok szelepcsatlakozésainak, ill.
a nyomascsatlakozok csatlakozd me-
neteinek inhomogenitasa. A legtobb
gézforgalmazé (nem mindegyik, és
nem minden esetben) a hatédlyos ma-
gyar szabvany (MSZ 5992:1986) szerin-
ti szelep csatlakozéssal szallitja ugyan
termékeit, de az orszdgba a kiilénb6z4
forrdsokbdl (nyugati-, keleti gyartdk)
forgalomba kerilé nyomascsokkentd
csatlakozésok nincsenek ezzel 6ssz-
hangban (egységes eurépai szabalyo-
z4s sincs). Ebbdl adbéddan veszélyhely-
zetek eléfordulnak (pl. azonos menet-

profild és emelkedésl szelep, kissé
eltéré menet atmérdvel). Az eléadéas
jelezte, hogy sajnos nem egységes a
palackok jeldlési rendszere sem az or-
szagban (szinjel6lés csak a palack val-
lara ir elé , kotelezden” egységes szint
az Eurépai Union belill, a palacktest-
re nem), amely szintén veszélyforrast
jelenthet. Végil az eléadé Kristéf Csa-
bahoz hasonléan a rendszerek karban-
tartasa és ellendrzése szempontjabdl
felhivta a figyelmet a Hegesztési Biz-
tonsdgi Szabalyzat hidnyossagaira.

A hegesztési diplomék tantsitasi
rendszerét, valamint a téméban a Lin-
de 4ltal nyujtott lehetdségeket foglal-
ta 6ssze Gyura Lészld a ,Gondolatok a
nemzetkozi és eurdpai hegeszté diplo-
mak tanusitasi rendszerérdl” cimd eld-
adasdban. A Nemzetkodzi Hegesztési
Intézet (IIW) elézetes felhatalmazdsa
alapjan a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgélati Egyesiilés (MHtE),
mint a Meghatalmazott Nemzeti Tes-
tiiletet (ANB) mtikodtets szervezet fel-
hatalmazast kapott, hogy a nemzet-
kozi hegesztd diploméval (IWE, TWT,
IWS, IWP) méar legaldbb 3 éve rendel-
kezd szakemberek tudasat 3 évente
tantsitsa legaldbb 20 kreditpont meg-
szerzésének bizonyitasaval (a tanusi-
tas 6nkéntes). A kreditpontok gyj-
tésének kiilonbozd formdi vannak (a
targyi szimpézium is 1 kreditponttal
beszamithatd, amelyrél a résztvevdk
igazolast is kaptak). A Linde két olyan
1-1 napos szakmai kurzust is ajanl
a ,pontgyijtéknek”, amellyel pont-

jaik szaméat 2-2 ponttal szaporithat-
jdk. Az egyik kurzus a huzalelektrd-
dés véddgazos eljdrasok anyagatme-
neteivel, gépbeallitasaval foglalkozik,
mig a mésik a lAngegyengetés alapja-
it mutatja be. Mindkét kurzus elméle-
ti és gyakorlati képzést is tartalmaz.

A szimpéziumot kisérd akcié kere-
tében partnereinknek lehetdsége volt
néhany altalunk forgalmazott hegesz-
tési eszkozt akcids aron megvasérol-
ni a www.hegesztesieszkoz.hu honla-
punkon keresztiil térténé megrende-
1éssel (9. kép).

A rendezvény befejezéseként néhany
ajandékcsomagot adtunk at a kisorsolt
szerencsés nyertesnek (10.kép).

A szimpbdzium hangulata (kérdé-
sek, vitak), visszajelzések alapjan el-
mondhatjuk, hogy sikeresnek értékel-
jiik szimpdziumunkat, amit alatdmaszt
a résztvevdk altal kitoltott kérddivek
kiértékelése is.

Vendégeink hasznosnak talaltdk a
rendezvényinkon toltdtt napjukat, elé-
gedettek voltak a szervezéssel, a hely-
szinnel, a kiséré programokkal.

Ezuton is koszonjiik felkért eléaddink
felkésziilését és hozzajarulasat a ren-
dezvény sikeréhez. A szimpoéziumon
elhangzott eléadésok ,pdf’ formatum-
ban letdltheték a www.lindegas.hu
honlapunkrol.

Koszonjiik tovabbéa a Crown Interna-
tional Kft, valamint a GCE Hungéria
Kft tAmogatasat!

**(lyura LaszIo, *Pavlik Katalin
Linde Géz Magyarorszag Zrt.

Az ANDRITZ Kit., az Andritz Group globalisan elismert gép- és berendezés gyartd véllalatcsoport tagja. A folyamatosan
fejlddd hazai leanyvéliat az elmdlt években forgalmat csaknem megdupiézta. Véallalatunk a nemzetkodzi csoport stratégiai
fontosségu tagjaként, modern, eurdpai szinten is egyediilallé gépparkkal és termékvalasztékkal rendelkezik, és tovabbra is
nivekedés, termékvalaszték baviilés jellemzi.

Feladatok
e hegesztési felligyelet ellatdsa,

o hegesztési, hbkezelési technoldgiai és személyi dokumentaciok napra-

kész karbantartasa,

« hegeszt6 tanmiihely vezetése, hegesztbmesterek munkéjanak iranyi-

tasa,

o kozremiikddés a mindségiranyitdsi feladatok elvégzésében, dj techno-
16giak vizsgalataban, auditokra torténd felkésziilésben,

o a berendezések gyartasaval Gsszefiiggl, azok mindségét befolyasold
tevékenységek ellendrzésében valg részvétel.

Elvarasok

A dinamikus fejlédés fenntartasa, tdmogatdsa érdekében keressiik

HEGESZTOMERNOK

munkatarsunkat

¢ miiszaki fdiskolai / egyetemi hegesztdmérnoki végzettség,

o |WE /EWE képesités,

e aktiv angol s/vagy német nyelvtudds,

Elény

o tobb éves hegesztett fémszerkezet gyartasi teriileten szerzett techno-
I6gusi tapasztalat.

o nehézacél-szerkezetek és nyomdstarto-edények gyartasahan szerzett
gyakorlat és/vagy

o AutoCAD tervezd program és J.D. Edwards vallalatirdnyitasi rendszer

ismeret,

A szakmai 6néletrajzokat a hr.andritzkft@andritz.com e-mail cimre varjuk.
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Tisztelt Partnereink!

Koszonjik, hogy elfogadtak meghivasunkat és részt vettek a Linde Gaz Magyarorszag Zrt. dital, 2014. oktober 15-én rendezett
Hegesztési szimpo6ziumon.

A szakmai napon elhangzo el6addsok eléremutaté megoldasokat, jovébeli lehetGsegeket, jdonsagokat mutattak be.

Reméljik minden résztvevének hasznosan telt a napja, mindenki talalt az érdeki6désének megfelel6 eladast, olyan uj informaciok,
ismeretek birtokaba jutott, amelyet hasznositani tud a mindennapi munkaja soran.

Az el6addsok anyagai elérhet6k a www.lindegas.hu internetes oldalunkon.

Linde G4z Magyarorszaq Irt.
Alkalmazéstechnikai Kézpont,

1097 Budapest, Illatos Gt 17.

Telefon: 20/482 6546, 30/306 3340
www.lindegas.hu, www.hegesztesieszkoz.hu
linde-gas@hu.linde-gas.com



SAJTOKOZLEMENYEK

Heidi Cramer, Andreas Jenicek, Marc Miiller, Glinter Forster, Karsten Hartz-Behrend,

Jochen Schein, Heinz Soyer

Potencial nagy atmérojii hegesztocsaphoz

Az SRM csaphegesztés soran egy radial szimmetrikus magneses mez40,
védégazos atmoszféra segitségével dvja a fényivet a kiilsé behatasoktol.
Az eredmény: gazdasagossag, ismételhetd hegesztési mindség segitsé-
gével, kifujasi probléma nélkiil. A gyakorlatban ez nagyon egyenletes
és ellendrzott illeszkedést jelent a hegesztcsap és a hegesztdfeliilet ko-
zo6tt, amelyhez rdadésul nagyon alacsony energiafelhaszndalas sziiksé-

ges, és kismértékii szikra és olvadékképzddéssel jar.

Az SRM hegesztés soran (hegesztés
radial szimmetrikus magneses mezd-
ben) a fenyivet a hegesztés helyén egy
radial szimmetrikus magneses mezd,
arra alkalmas véddégaz atmoszféra se-
gitségével védi a kiilsé behatasoktol,
példaul olyan esetben, amikor a mun-
kafeliileten az Aram egy iranyba aram-
lik. B kiegészitd védelem nélkiil sok
esetben kifljas veszélyezteti az ivha-
74508 csaphegesztés sordn hasznalt
fényivet, mely egyenetlen olvadékkép-
z6dést okozhat. Emiatt a gyarté fo-
lyamatos mindség-ellendrzésre kény-
szeril, de emellett iddigényes termék-

|

|
i
|
|
i
|
|

r‘/
!//:‘
A
Q-
3

1. ébra: hiively vagy anyacsavar hegesztés
magneses mezétamogatassal, a fényiv
egyenletes mozgatdsa érdekében a gylrii
alaku metszetben: hilvelyhegesztés
Stvbzott acélon, jo olvadékréteggel (fent),
egy magneses mezé veszi kérbe a
hegesztés helyét és a védbgéazzal egyiitt
iranyitja a fényivet (lent).
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ellenérzést is kénytelen végrehajtani
DIN EN ISO 14555 szerint.

Az U radidl szimmetrikus magne-
ses mezds eljaras komoly segitséget
tud nyujtani a fényives csaphegesz-
tés gazdasagosabbé tételében, mivel
ismételhetd illesztési mindséget biz-
tosit, tulajdonképpen a kifujasi prob-
1émat teljesen kikiiszobdlve. Az SRM
eljaras egyik legfébb ismerve a kilo-
noésen egyenletes illeszkedés hegesz-
técsap és hegesztd fellilet kozott és az
egyenletes olvadékképzddés, minima-
lis energiafelhasznalds és minimalis
olvadék illetve szikraképzddés mellett.

Elény6k nagymeéretii
hegeszticsapra vonatkoztatva

Az SRM technolégidval kiegészitett
fényives csaphegesztés az elsd ta-
pasztalatokra épiil, 2005-bdél [1], ami-
kor 10 mm atmérdjli hegesztdcsapo-
kat voltunk képesek illeszteni 6tvo-
zott fém felidletre. 2009-ben a Heinz
Soyer BolzenschweiBBtechnik GmbH,
Worthsee, nagy kozonség eldtt mu-
tatta be a technolégiat a Messe
SchweiBen & Schneiden, kidllitds alatt
Essenben. Mar a bemutatd alatt 1at-
szott az SRM eljards altal produkalt

eredmények igen pozitiv fogadtatésa,
mely sordn specidlis, HZ1 tipusu he-
gesztéesapot haszndlt a Heinz Soyer
GmbH. Az SLV Minchen, az ipar és a
gép gyartdk részérdl egyarant jelent-
kezett az igény az eljaras kiterjeszté-
sére nagyobb atmérdjd hegesztcsap
hasznélatdhoz, valamint kényszer po-
zicidkban vald hegesztéshez.

Az SRM technolégia tovébbiejleszté-
se soran sikeriilt az eljaras kis energia-
felhasznalassal és egyenletes olvadék-
képzddéssel jard eldényeit M12 és M16
méretd hegesztd csapokra kiterjeszte-
ni. Ezeknél a méreteknél is sikeriilt op-
tikailag kedvez§ illeszkedést 1étrehoz-
ni, amelyek alig igényelnek utélagos
olvadék vagy szikra miatti kezelést.
A relevans ismertetd értékek és ha-
tarértékek meghatérozésa egy kutatd-
munka keretében zajlott, mely a Mun-
cheni Bajororszagi Kutatési Alapitvany
egylttmikodésével zajlott.

Az SRM technolégia hasznossdga-
ra, 2005-ben, egy véletlen sordn derilt
fény. A fényiv egyenletes mozgatésa-
nak céljdbdl kordbban féleg magneses
mezd8t hasznaltak, az MBP-hegesztési
eljarashoz hasonlé mdédon (sajtola-
sos hegesztés magnesesen mozgatott
fényivvel, lasd 1. abra). Ez, a hiivelybdl
és anyacsavarbdl kialakitott hegeszté-
si technoldgia [2,3] mar évek éta mag-
neses mezd és véddgaz fedés kialaki-
tasara alkalmas plusz berendezéssel
egyltt kaphaté a piacon. A hegesz-
tési feliilet mAgneses mezdvel térténd
lefedése a nem kivanatos fényiv kité-
rés elkeriilése érdekében mér évek éta
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1. a csap 2. elemel-kedés,
érintkezik a
feliilettel,

kontaktus

a bevezeté
fényiv kioldasa

3. a fédram fdzisdnak
kezdete, befejezésképpen a
fényiv rotdlésa beliilr8l kifelé

5. a fény-iv
kialszik

4. egyenletes
fényiv mozgés a
telles metszetben

2. dbra: Az ivhiuzédsos SRM hegesztés lefolyaséanak abréja: a fényiv magneses
befolydsoldsa a teljes homlokfeliilet egyenletes illeszkedését eredményezi, teljes
metszetek esetén is a f6aram kézbeni észlelhets rotacios effektus mellett
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1y

3. 4bra: kiegészits berendezések eltérs védégaz elvezetési koncepciéval, a magneses

mezd-védBgaz lefedés kialakitdsara
a) kis épitési méret, M12-ig
b) nagyobb berendezés M16 mérethez, megvaltoztatott gazaramlasi irannyal

ismeretes, de csak egyedi esetekben,

példaul otvozétt alapanyagok haszna-

lata soran talalt alkalmazasra.

Az SRM technoldgia az {vhiuzésos
csaphegesztés Kiterjesztése 6tvdzott
és Otvozetlen alapanyagokhoz, csaphe-
gesztési munkéakhoz. Az olvadék védel-
mét kereskedelmi forgalomban megszo-
kott védégézok (Argon és CO, keverék
gézok) biztositjak, magneses fényivira-
nyitdssal kombinalva. Kerdmiagyuird
hasznalata nem sziikséges. Az SRM
technoldgia jellemzdi a kovetkezdk:

* magas hegesztési mindség, sima ol-
vadékfeliilettel, alacsony bemertilé-
si mélység és magas terhelhetdség

¢ kiftjas szegény hegesztési eljaras

¢ kénnyen ismételhetd

* minimAalis hegesztési energia és
ezért a munkafelilet minimalis ter-
helése

* barmilyen hegesztési pozicié lehet-
séges (kad elhelyezkedés, figgdle-
ges hegesztés, fej feletti hegesztés)

Az M12 és M16 méretd hegesztd-
csapok szamaéra a megfeleld véddgaz-
méagneses mezd képzésére alkalmas
berendezések kifejlesztése utan, ma-
gas terhelést bird illesztéseket hata-
roztunk meg, amelyek megielelnek a
DIN EN ISO 14555 szabvany jelenlegi
hajlitési és torési valamint beégési for-
ma kovetelményeinek.

Egy nagyon egyszeri
berendezés technikai
kiegészitése
A 2. 4bran a fényives, ivhizasos csap-
hegesztés SRM hegesztésl variansa
ldthatd. A radiél szimmetrikus mag-
neses mezd vezérlésétdl eltekintve az

bylegesipes

eljards azonos a véddgazos ivhizasos
csaphegesztés eljarasaval. A féaram
fazisa elétt aktivaldédik a magneses
mezd, ez pedig befolyasolja a fenyiv
mozgathatésagat a csap és a munka-
felulet érintkezésének teriiletén, teljes
keresztmetszet esetén is. A hegesz-
técsap homlokzata a pillanat leforga-
sa alatt egyenletesen megolvad, gy,
ahogyan az eddig ismert hegesztési
eljarasok soran is. Ebben a fazisban a
fényiv hegesztdcsap tengely koriili for-
géséat a novekvs rotacids radiusz jelzi.

Az SRM technolégia berendezés
technikai kiegészitése nagyon egysze-
rd. Az M12 csapmérethez a forgalom-
ban 1évé PH-3N tipust, az M16 csap-
mérethez pedig a PH-4L tipust hegesz-
tépisztolyt hasznéljuk, melyeket egy
optimalizalt, SRM-végddgaz magneses
mezds tekercesel latunk el (3. 4bra). Az
M12 méretd hegesztécsaphoz egy kom-
pakt berendezés is létezik (3a. abra),
amely alig nagyobb az eddig hasznéla-
tos véddgazos berendezéseknél.

Az M16 mérethez a berendezést a
megfeleld méretben felnagyitottuk (3b
abra), ennél azonban a véddégaz aram-
l4si irdnyat és a géz elvezetés koncep-
cidjat megvéaltoztattuk. A magneses
mezd vezérlése a BMK-16i inverteres
dramforrdssal (M12-ig) és a BMK-
30i-vel (M16-ig) egy kiegészité SRM-
modulon keresztiil torténik. Ezek az
inverteres dramforrasok kifejezetten az
SRM technoldgidhoz készlltek.

Az SRM hegesztéshez nem sziiksé-
geltetik komolyabb képzés. A csaphe-
gesztési paramétereket, ahogy az szo-
kas, a csaphegesztd pisztolyon, csap-
hegesztd fejen és az Aramforrdson
keresztiil lehet bedllitani. Ehhez jon
még az SRM-magneses mezé dram-
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4. dbra. SRM-hegesztdpisztoly M16
hegesztécsaphoz. Technoldgia illesztése
hegesztépisztolyhoz és a hegesztéfejhez is
alkalmas, helyhez kétott alkalmazés

esetén is

5. ébra: egy S235 alapanyaghdl késziilt
(5.8 szilardsagi osztaly), M12 méretit
hegesztb-csap SRM hegesztésének nézete
és keresztmetszete. A torési vizsgalat a
hegesztbécsapban okozott torést

a) teljes olvadékképzbdés, torés a
csapban, térési erd: 50,5 KN,
b) egyenletes, vékony olvadék-réteg,
minimalis beégési mélység, hegesztési
hiba nem észlelheté

erejének beéllitédsa, maximum 1,56 A
nagyséagu lépésekben, mégnes te-
kercstdl fuggden.

4. 4bra megmutatja, hogy a méag-
neses tekercset az adaptalt magne-
ses mezd ellatasahoz a PH-4L tipusu
csaphegesztd pisztoly talpazatara he-
lyeztiik, elektromos csatlakozéassal. Ez
alapvetd8en hasznalhat6 a hegesztd-
asztalokon hasznalt hegesztd fejeknél
is. Védégazként a tiszta argon mellett
2,5, 10 vagy 18% CO, tartalmud keverek
gazok is hasznalhatéak. Az SRM he-
gesztési munkalatoknal olvadékkép-
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6. dbra: 6sszehasonlité hegesztések

minden esetben a hegesztécsapban
kévetkezett be, hegesztbcsap
alapanyag S235 (5.8 szilardsagi

| | osztaly) azonos forrashdl, a hegesztési
adatokért lasd 7. abra; az SRM

‘ hegesztési eljaras biztonsaga és
reprodukéalhatésaga azonos a

konvencionalis hegesztési eljardsokéval

# e et térési statisztikai M12 méretben — 20
0k i 4|_‘ ellenérzés minden variansra, a térés
ey = L

SRM csaphegesztés

Aramerbsség: 800 A
Hegesztési id6tartam: 220 ms
SRM 315 mA

Csapforma: HZ1

Védbgdz: M21 — ArC — 18
Védbgaz mértéke: 10 lperc

SRM: nincs
Csapforma: PD

Kerémiagytiris hegesztés

i - g - a L - - , sk

Aramerésség: 960 A
Hegesztési id6tartam: 240 ms

Védbgézos hegesztés

Aramerésség: 960 A
Hegesztési idétartam: 240 ms
SRM: nincs

Csapforma: PD

Védégaz: M21 — ArC - 18
Véddgéz mértéke: 10 I/perc

7 &bra: killénbo6zé fvhuzésos csaphegesztési variansok ésszehasonlitdsa M12
hegesztéesappal S235 (5.8 szilardségi osztaly); Gsszes csap ugyanabhbdl a gyartasbol
vald, munkafelilet alapanyag: S355, 10 mm vastagsag

z8dés és terhelhetdség szempontjabdl
nagyon j6l megfelelt az Ar + 10% CO,
tartalmu keverék gaz.

Hasonld eredmények M12 és
M16 méretii
hegesztdcsapoknal

Eredmények M12 csapokndl
Az SRM csaphegesztésnél alkalma-
zott irdnyitott fényiv hatdsa kiléndsen

a beégeési geometrian latszik meg. A
nagyon egyenletes olvadék képzddés
hasonlit a csticsgyujtasos csaphegesz-
tés soran tapasztaltakéhoz, ahol a be-
mertlés mértéke igen csekély. A 1étre-
hozott illesztések terhelhet8ségét egy
egyszerd hajlitasi vizsgalattal, vagy
DIN EN ISO 14555 szabvany szerinti
torési vizsgélattal ellendrizhetjiik.

Az b. dbra egy M12 méretd, S235
alapanyagu hegesztdcsap beégési for-
méjat abrazolja, amely az 5.8 szildrd-

v soyer hu g
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sdgi osztalyban kb. 560 MPa torési fe-
sziiltséget bir ki. Az 5.a abra a DIN
EN ISO 14555 szabvany szerinti torési
helyzetet dokumentélja. Ebben a pél-
daban a torés 50,56 KN erdkifejtés utan
keletkezett be. A metszetben (5b. abra)
egy tipikus, egyenletesen vékony és
hiba nélkili beclvadéasi réteg latszik a
munkadarab és a hegesztdcsap kdzott.
A bemertlés mértéke 0,6 mm. A dudor
teriletén az olvadék vastagséga kicsit
nagyobb. Ez a beégési geometria na-
gyon alacsony pérusképzddést és sza-
kadasképzddést eredményez, dtvdzet-
len anyagok hegesztése sordn.

Az olvadékba vald bemeriilés sordn
csak nagyon kevés olvadék szorul ki,
melynek soran egy nagyon sima és
egyenletes varrat geometria képzddik.

A 6. dbra statikai adatokat tartalmaz
az SRM technolégiai hegesztés toré-
si eredményeinek 6sszehasonlitasédhoz
M12 méret mellett, véddgazos és kera-
miagyurds hegesztésnél, azonos forras-
bél szarmazé alapanyagok hasznélata
mellett. Minden varianst 20 torési vizs-
galat tamaszt ald, S235 szilardsagu he-
gesztéesap hasznédlata mellett, 10 mm
vastagsagu munkafeliileten, S355-bdl.

A tOrés az Osszes esetben a csapban
keletkezett. A haszndlt alapanyagra
csak a 49 és 52 KN kozotti toérési erds-
ség utal. A kozépérték 50,3 és 50,6 KN
kozott alakul.

7. 4bra a hasznalt hegesztési adato-
kat tartalmazza a kiloénbozd hegeszté-
si varidnsokhoz. Az abra M12 méretd
csapok beégését és optikai megjeleni-
tését tartalmazza, a 6. abran felso-
rolt kulénbozd ivhiazéasos varidnsokat
hasznalva. Az 6sszehasonlitashoz a
kerdmia-gydris hegesztéseket kb. 6
KJ erével, a véddgazos hegesztéseket
kb. 5 KJ erével az SRM-hegesztéseket
pedig kb 4 KJ erdvel végeztiik el. Az
SRM technolégidval szemben a kera-

E-3 i

EMADE i
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Ivhegesztés

. Dr. Géati Jézsef-Dr. Kovacs Mihaly szerzéparos Ivhegesztés cimd, 91 oldalas
munkéja eredetileg csak a bevont slektrédés ivhegesztést tartalmazta, ezzel
egyltt is 2011-ig a kdnyv 6 kiadast ért meg. 2012-ben a Muszaki Kiadd tan-
koényvvé nyilvanitds céljiabdl felkérte a szerzdket, hogy aktualizaljdk a kényv
tartalmat, illetve, ha szikséges bdvitsék ki. A szerzék a cim valtozatlanul ha-
gyéasa mellett a terjedelmet megdupldzték, és kiegészitették az fvvel miikodd
b6mlesztS hegesztési eljardsok ismertetésével. A szakkdnyvet a Nemzetgazda-
ségi Minisztérium 2018. augusztus 31. napig tankonyvvé nyilvanitotta. A tan-
koényv az alébbi szakmék tananyagegységeit/tananyagelemeit fedi le: hegesz-
t8, géplakatos, szerkezet- és épililetlakatos, épits- és szallitbgép-szerels, mezd-
gazdasagi gépésztechnikus, mezdgazdasagi gépszereld, gépjavits, de ajanljak
tovabbi 14 szakma részére is (pl. viz-, gaz-, kozpontiflités-szerels, éplletgépész
technikus stb.). Az 6mlesztd hegesztési eljardsok mellett, kiemelt szerepet kap
az fvhegesztés mindségiigyi kévetelményei, a kétések vizsgalata és mindsitése
és az ivhegesztés biztonsagtechnikaja, kdrnyezetvédelme. A tankdnyv megren-
delhetd a Miiszaki Konyvkiadénal.

GAZHEGESTTES £5
ROKON ELIARASOK

Tizihorganyzott acélszerkezetek

Kézikdnyv acélszerkezetek tervezéséhez, tiizihorganyzasnak
megfeleld kialakitasahoz

A Magyar Tlzihorganyzdk Szervezete kiadasaban 2013 decemberében 61 szi-
nes képpel és abraval illusztralva jelent meg az A/b méretd, keményfedeles ki-
advany. Egy régdta hidnyolt alapmiinek tekinthetd, mely kifejezetten a gyakor-
16 szakemberek szdmara készllt. A praktikus kialakitdsu kis kényv részletesen
bemutatja az acélszerkezet anyaganak optimalis kivalasztasatdl kezdve a helyes
szerkezettervezési szempontokon és hegesztésiikkel kapcsolatos ismereteken 4t
a késztermékek kezeléséig sziikséges teenddket. Fontos része a kiadvanynak a
hatélyos szabvannyal foglalkozé fejezet, valamint a tablazatokkal kiegészitett
azon oldalai, melyeken felsorolja a gyakorlatban tapasztalt hibalehet&ségeket
és megeldzésik moédjait. Kiilonlegessége, hogy a valdésagban eldforduld jelense-
geket a tlizihorganyzdssal naponta foglalkozd szakember optikéjan keresztiil
mutatja be Ggy, hogy egyben segitséget is nyujt a j6 megoldasokhoz.

A kiadvany téritésmentesen beszerezhetd a Magyar Tdzihorganyzok Szerve-
zeténél és tagvallalatainal (www.hhga.hu).
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KOMOGSIN MIHALY Gépipari anyagismeret

GEPIPARI ANYAGISMERET

Ujabb, atdolgozott, 6. kiad4sban jelent meg Komécsin Mihaly Gépipari anyag-
ismeret ¢. kényve. A kordbbi 5. kiadashoz képest az egyes fejezetek bdviltek
és aktualizédlédtak.

A legijabb informécidk rendelkezésre dlldsa és az altaldnos muszaki szem-
lélet folyamatos megujuldsdra igen nagy szilkkség van. A konyv nyelvezete
érthetd, a felépitése, a szerkezete azt a teljességre torekvést igazolja, amely
segiti a megértést.

Ezt j6l igazolja, a kényvben targyalt témak sokfélesége, azok szakmai mély-
sége, részletessége.

A téma feldolgozésa, az informécidkozlés stilusa a konyvet alkalmassé
teszi arra, hogy tanérok alkalmazzak, illetve a hallgaték késziljenek fel a
gyakorlati életre.

A koényv alkalmas a gyakorlati ipari — kiléndsen szerkezetgyartéd — szak-
emberek szdmdara eligazitdst adni, mivel az anyagismeret az egyik lényeges
alapja az elvart mindségu ipari termékek eléallitdsanak.” frta recenzisjaban
Dr. Gremsperger Géza.

A kényv megvésérolhat6 a Lira és Lant konyvesbolt hélézatdban, a BOOKShu
internetes kényvaruhézban http://books.hu, vagy kozvetlenil a kiadétél COKOM
Kft. cokom@chello.hu

Hegesztési zsebkonyv

Ismét kaphaté a hegesztdk, a hegesztd technikusok, technolégusok és mérnokok korében méltdn
népszerld Hegesztési zsebkonyv.

A kétet Gati Jézsef szerkesztésében, ismert szerzdi kollektiva Béres Lajos, Géati Jozsef,
Gremsperger Géza, Komécsin Mihaly és Kovacs Mihaly muve.
: A zsebkoényv szerzdi munkajuk sordn arra torekedtek, hogy minél tébb szakmai eredményt, ta-
\ pasztalatot dolgozzanak fel és tegyenek kdzzé. A szerzbk 4szintén remélték, hogy erdfeszitéseik

=) _~] sikeresnek bizonyulnak.

’ Ezt az élet bizonyitotta és a Hegesztési zsebkdnyv a gyakorlati és elméleti szakemberek, az ok-

taték és a képzéseken résztvevdk szdmaéra mindennapos munkaeszkdzzé valt.

A kényv megvasarolhaté a Lira és Lant kényvesbolt hdlézatdban, a BOOKS hu internetes kényv-
aruhéazban http://books.hu, vagy kdzvetleniil a kiad6tél COKOM Kft. cokom@chello.hu

HEGESZTESI
ZSEBKONYV
™~

Tajékoztatas
Felhivijuk a 2009. évben roncsolasmentes anyagvizsgalé minésitést szerzett vizsgalok figyelmét,
hogy tanusitvanyuk meghosszabbitdsanak végsS hatarideje:
2014. 12. 31.
A tanusitvanyok meghosszabbitasahoz az MSZ EN ISO 7912 10. pontja szerint az alabbiak sziikségesek:
*
folyamatos munkavégzés igazolasa,
*
az aktualis éves latoképesség vizsgalat eredményérdl sz616 masolat MSZ EN ISO 9712 szerint (azaz a kozeli latas
élessége tegye lehetévé legalabb 30 cm tavolsagrdl a Jaeger 1. betliméreti széveg olvasaséat, valamint szinlatasa legyen
elegend$ ahhoz, hogy kiilénbséget tudjon tenni a munkaltaté altal elSirtak szerinti roncsolasmentes anyagvizsgalati
eljarasok sordn hasznalatos szinek kontraszt-hatdsai kzott). Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti
|  szakrendeléseken, foglalkozas-egészsegigyi rendelékben ismert dr. Csapody Istvan: Latasprébak cimi kdnyvének IV.
fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi vizsgalatnal is
hasznalatos — kényvekben leirtak teljesitésével lehetséges,
*
régi tanusitvany megkildése.
*

A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesiilés részére sziveskedjenek
megkildeni
(1148 Budapest, Fogarasi it 10-14).
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Partatlansagi Nyilatkozat

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgéla-
ti Egyesiilés keretében miikods személyek tantsi-
tisit végz§ testiilet - tanusitd testiilet - fels6 veze-
tése elkételezett a tandsitdsi tevékenységek pértat-
lanséga irdnt.

A tanusité testiilet megérti a partatlansig fontos-
sdgit személyek tantsitisi tevékenységeinek végre-
hajtdsa sordn, kezelni tudja az érdekellentétek ese-
teit, és folyamatosan biztositja tanusitdsi tevékeny-
ségeinek objektivitisat.

A tantsité testiletnek a személyek tanusitisi te-
vékenységének partatlansigit befolydsolé kapcsola-
ta az MHtE szervezetén belil 1év8 tobbi részegy-
séggel nem 4ll fenn.

A tanusité testiilet a személyek tanusité tevékeny-
ségeit Ugy szervezi és irdnyitja, hogy biztonsdgosan
meg lehessen &rizni a partatlansdgot.

A tandsit6 testiilet minden esetben partatlanul jir
el a jelentkez8kkel, jeldltekkel és a tandsitott sze-
mélyekkel kapcsolatban, nem korlétozza indoko-
latlan pénziigyi vagy mds korlatozé feltétel. A ta-
nusité testiilet nem haszndlja fel az eljarasokat a je-
lentkez8k és jeloltek hozzaférésének akadalyozisira
vagy gatlasira.

Az éllandé kotések roncsoldsmentes anyagvizsga-
latit végz8 személyek tanusitdsa esetén el6irt kép-

Budapest, 2014.02.01.

bylegrsipes

z6s tanusito testiilet altal torténd jévihagyasa, illet-
ve elismerése oly médon térténik, hogy az nem ve-
szélyezteti a partatlansigot, illetve nem csokkenti
az értékelési és tanudsitisi kovetelményeket.

A tantsito testiilet a személyek tanusitdsét tisztes-
séges, torvényes és megbizhaté értékelés ltal szer-
zett objektiv bizonyitékok alapjin végzi, és nem en-
gedi meg, hogy a tanusitdst mds érdekek vagy més
telek befolyisoljik.

A tandsit6 testiilet személyzetének tagjai doku-
mentaltan kotelezik magukat a tantsité testiilet altal
meghatdrozott partatlansigi szabilyok betartisira.

A tanusito testiilet, a Rendszer Bizottsdgok, mint
az érdekelt felek képvisel6bdl 4116 fliggetlen testii-
letek bevondséval, a partatlansigot veszélyeztets
tényezGket maradéktalanul feltirja dokumental-
ja, elemzi és a fenndllé érdek-Osszeférhetetlensége-
ket igazoltan kikiiszobali, illetve a lehet legkisebb
mértékiire csokkenti, biztositva a tanusitisi tevé-
kenységek objektivitasit.

A tanusito testiilet a feltdrds sordn az érdekellen-
tétek minden azonositott potencidlis forrdsat fi-
gyelembe veszi, fiiggetlenil attdl, hogy az érdekel-
lentétek a tanusité testileten belil jelentkeznek,
vagy mis személyek, testiiletek vagy szervezetek
tevékenységeibdl szdrmaznak.

Dr. Szabé Béla

igazgatd
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tional Kft - Cloos képviselet

Crown Interna

Crown International Kft. - CLOOS képviselet

o
@CROWH 1163 Budapest, Vamosgyork u. 31. | Tel.: +36 1/ 403-5359.
INTERNATIONAL KFT. www.cloos.hu



G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH NAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENUDL
A NUNKRDARAB TONEGETOL .
A FOLYAMATOSAN NERT HOFOKVALTODZASNAK
ES R PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN R HOFOKELTERES B TELJES FUTES!|
TRRTOMANYBAN KISEBB MINT 1%.
FOLYARMARTOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT.
BEVALT TECHNOLOGIR

TOBB EVTIZEDES SZRKMA! NULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERNG®®

; { 1
;ﬁ. o W R ‘:Ki : A : ‘
______ = —*—-t =) ? G ot o = h % I
& R e ¥ ¥

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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







NOVELJE HEGESZTESI VARRATAI
MINOSEGET & TERMELEKENYSEGET
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- felhasznalobarat érintkezd felllet = termelékenység novelés

-~ massziv konstrukcié mindenféle - mindségi szint emelkedés
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-~ alacsonyabb javitasi rata
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”
Szakfolyéiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégité- | | | egrendelo
se céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
torténd valasztési lehetdséget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az zijség vagott mérete: 215X290 mm a Hegesztéstechnika cimi folyéiratot

A hirdetések mérete: (] példanyban

AJ4 kifutd 215+10 mm x290+10 mm [] folyamatosan a visszavonasig
nem kifutdé 190 mm X250 mm
fekvd 190 mmx 125 mm
A/b B . .
4alléd 125 mm x 250 mm [] belfdldi postautalvanyon
fekvd 125 mm x100 mm személyesen a MHtE pénztdraban
A/6 190 mm x 70 mm
4llé 60 mm 250 mm [ atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés
K&H 10200964-20214205 szamu
szamlajara

Cim, ahové a folydirat postézasat kérem:

A 2014-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési drak
az alabbiak:

|
|
|
I
I
|
I
I
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I
I
|
|
|
I
| Az éves elbfizetdi dijat befizetem
I
I
I
I
I
I
I
|
I
|
|
|
|
I
I
I
|

Meéret
A4 A5 AB Alédirés (jogi személyeknél cégszerl alairds)
Cimlap fotd 130 - - et
(218 mm X 168 mm) |
Hatsé ktilsé boritén 120 - - eFt {>
Elsd belsd boritén 1156 - - eFt F = ,
Hétsd belsd boritén 110 — - el't H d
Beliven 105 90 80 ekt lr etes 1 o
PR-hirek és informéacié 20 10 - ekt egrende O

Az MHtE honlapjan wwwmhtehu hirdetés 10 eFt
Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika

aldbbi szamaiban

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

i : |
Beliv| B IIL I B IV| db

=

Szam | A/d I A/5 | A/6 |Szines| * |B. 1. |B IL

I

I
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|

|

I

|

I

I

I

I
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 toérténik meg. |
I

I

I

I

I

|

I

I

I

I

I

I

|

I

I

|

Dr. Gremsperger Géza
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LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

Kérem igényem eldjegyzését!

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatéja
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervezé: GAYER BELA

Telefon: 467-2812; bgayer@mbhte.hu

Szerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi G4t 10-14.

Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947

e-mail: mhte@mhte.hu

Felelds vezetd:

Gollob Jézseiné, a PLANTIN Kft. igyvezets igazgat6ja
Fedélterv, szedés, tordelés 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 folyébirat évente négyszer jelenik meg.

1 példény &ra 2014. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

Evi eléfizetési dij: 1000,- Ft + 5% AFA.

Eléfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestilésnél, az el6fizetési dijak kiegyenlitésére,
szamla ellenében az aldbbi lehet8ségek valaszthatok:
1.) készpénzzel az MHLE pénztardban

2.) belfoldi postautalvanyon

3.) banki 4tutaldssal
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FONTOS!

Kérjik azon hirdetdinket, akik kész hirdetést adnak le, TIF-
ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el, CMYK-re szinrebontva.

Szinnyomatot kériink mellé! Készonjik!

Szerzdink figyelmébe!
Kérjiik kedves szerzfinket, hogy a megjelentetni kivant fény-
képeket ne word dokumentumba dgyazva kiildjék el, hanem
kiilén dllomanyként: jpg, ipeg, tif, eps, psd formatumban.

Emailon csatolményként, vagy adathordozén (CD, DVD, sth.).

Csak igy tudjuk biztositani

a képek j6 min8ségét!
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*Nagy Ferenc

2014. november 6-an reggel a
versenyzlk és a szervezlk izga-
tottan gyiilekeztek a verseny hely-
szinén a Budapesti Miszaki és
Gazdasagtudomanyi Egyetem
Anyagtudomany és Technolégia
Tanszék ,,G” épiiletében.

A parkolévadaszat utan min-
denkinek sikeriilt id6re megér-
keznie, és rajthoz allnia.

9 orakor a versenyzOk és a hegesztési
felel6sok elfoglaltik a helytiket.

A hegesztbfelelsok az utolso pillanatokat is
kihaszndlva lelkesitették a versenyzdket.

Ezt kovetben a versenyzbk ellenbrizték a
gépeiket és készulSdtek a kezdésre.

Fél 10 koéril megkezd6dott a verseny-
feladatok és -feltételek ismertetése.

Minden versenyzé megkapta a pontos lefrast
tartalmaz6 feladatlapokat, amelyekre fel kel-
lett vezetnituk az alkalmazott eljarasvalto-
zatot és huzalelStolasi sebességet.
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A versenyfeladatok ismertetése utin kez-
dédhetett a verseny, ami zart ajték mégott
zajlott, a hegeszté mihelyben a versenyz6-
kon kiviil csak a zstiri és a szervezbk képvi-
sel6i, valamint a fotdsok voltak jelen.

Amig a verseny zajlott, a vendégek és a
hegesztbfeleldsok érdekes szakmai el6-
addsokat hallgathattak meg.

— Amit a védGgazokt6l tudni érde-
mes cimme! Halasz Gabor a Messer Hun-
garogaz Kft. alkalmazistechnikai mérnéke
tartott eléadast. Szdmos érdekes esettanul-
miny bemutatisival szemléltette a védgiz
ellatassal kapcsolatban el6fordulé hibakat és
azok kovetkezményeit.

— Mitél j6 egy ,,automata” pajzs? El-
mondta Peter Eicher az Optrel AG keres-
kedelmi vezetdie, akinek az el6adéasat termé-
szetesen tolmacsoltuk.
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— A porbeles huzal gyartasarél,
felhasznalasardl és azok hegesztési
tulajdonsagairél Pet6 Rébert a Bohler-
Uddeholm Hungary Kft. hegesztés-
technika diviziévezetje szamolt be.

.I_

— A roncsolismentes vizsgalatok
fejl6désérdl és a 3D ultrahangos vizsga-
latrél Harnisch Jézsef a Grimas Ipari
Kereskedelmi Kft. tigyvezetdje tartott elG-
addst.

— A WiKi-Scan lézeres vatratmérd ké-
sziiléket Pispoki Péter Maté kollégink
mutatta be.

=2
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— Papp Gergely a Rutin Kft. hegesz-
téfelelse a Wiki-Scan elsé magyar ipari fel-
hasznaléjanak hasznos tapasztalatait osz-
totta meg a hallgatésaggal.

n
&
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részérdl tartott elSaddst, ravilagitva arra,
hogy milyen veszélyekkel jir a hegesz-
télizemek levegbje az ott dolgozokra,
illetve, hogy milyen védekezésre van
lehetdség ezekkel szemben.

— A hagyomanyos MIG/MAG eljaras
és a REHM FOCUS.PULS eljarasval-
tozat termelékenységének Osszehason-
litasardl is elGadassal késziiltiink, de az
elmaradt...

Miértis maradtel?!

Nos, ez a verseny egyik nagy tanul-
saga:

A verseny tervezése soran alaposan
atgondoltuk azt, hogy az egyes felada-
tok elvégzéséhez mennyi id6re van sziik-
ség. Ezen tilmenSen minden egyes
feladathoz kb. 10 perces felkésziilési
idgvel kalkulaltunk. Azt kértiikk a
versenyzéktdl, hogy hozzanak maguk-
kal megfelel§ mennyiségili alapanyagot
a felkésziiléshez, vagyis az eljarasvalto-
zat, és a paraméterck megvalasztasahoz.

A helyszini felkészitések soran majd-
nem minden versenyfeladathoz hasonlé
kétések hegesztését bemutattuk, és
részletesen elmagyaraztuk mire kell
azok sikeres elkészités¢hez figyelni.

A versenyen, a gyakorlidsokhoz viszo-
nyitva, aprobb ,,csapdakat” készitet-
tiink.

A versenyzék észlelték ugyan ezeket
a ,,csapdakat”, de mégsem forditottak
kells figyelmet és id6t a felkésziilésre és
a gépek megfelel§ beallitasara. Sokan a
megszokottak szerint ,,nekiugrottak” a
feladatnak és gyorsan el is rontottak
némelyiket.

Nagy tanulsag a jov6re nézve, hogy a
versenyzGknek ki kell hasznilniuk a
rendelkezésre alio iddt, kiulonss tekin-
tettel a felkésziilésre, illetve a megfelel
hegesztési paraméterek beallitasara.

Ezt most sajnos tébben elmulasz-
tottak, és a varratokat a tervezettnél
sokkal gyorsabban elkészitették, ami-
nek gyakran az eredmény latta karat.

Az eléadassal nem akartuk megva-
rakoztatni az eredményhirdetésre vard
koézonséget, ezértmaradtel...

11

Az elbadasokkal és a versennyel
parhuzamosan a zsiri lazas tecékenységet
folytatott.

Munkajuk nem volt egyszer(l, mert a
feladatok egyaltalin nem voltak szokvé-
nyosak, a napi gyakotlatban megszokottak,
fgy az eredmények értékelése sem tortén-
hetett rutinszerien, szikség volt a zsGri
kreativitasdra is.

Az értékeléstnagy érdeklédés kisérte. Az
egymas utin megsziletd és a tablara felkerii-
16 pontszamok felfokoztak az izgalmat. A
versenyz6k és kiséroéik feszilten vartak min-
dendjabb pontot.

EGESZTES
l’I!CHNIKA



Végiil elétkezett a nap csucspontja,
az eredményhirdetés, és a jutalmak, nye-
remények atadasa.

Nagyon jé voltlatni a gyéztesek 6romtél
sugdrz6 arcat, ugyanakkor egy kicsit egylitt
szomorkodtunk azokkal, akik a versenyben
hétrébb szorultak.

Sajnos minden verseny ezzel jar...

Mégis tgy gondoljuk, hogy mind a 10
déntds, st még azok is akik nem jutottak be
a déntébe egy élménnyel, és sok
tapasztalattal gazdagodtak, ahogy mi
magunk is, akik ezt a versenyt szerveztiik.

Befejezésiil, pillantsunk ra a fela-
datokra, és néhany szemet gyonyor-
koédtetd mestermire:

1. feladat:

Tompavarrat eltérd lemezvastagsagon, 300
mm hosszd, Lv15 és Lv20, 2x15°-ban
leélezve. A

1 s

g

A felemas lemezvastagsig volt a verseny
elsé csapdija. Meglepetést okozott. Sajnos a
gyok senkinek sem jott at a teljes hosszon.

Ez averseny masik tanulsagalett:

A varratok azoknak sikeriiltek jobban,
akik megfogadtik alakalmazastechnikai
vezeténk, Nyazé Istvan javaslatait,
instrukciéit. Az U eljarisviltozatokkal
kapcsolatban a hegesztSknek fel kell arra
késziilnitik, hogy nem szabad a megszo-
késaik alapjin dolgozniuk. Nagyon oda kell
figyelniuk a gépgyarték dtmutatdsaira és
meg kell fogadniuk azokat. Ebben az
esetben mind maguk a hegesztSk, mind a
munkaadéik jelentSsen profitilni fognak az
4j eljirasviltozatok alkalmazisibol.
Ellenkez6 esetben csalédni fognak ben-niik,
mert a régi rutinnal nem fogjdk tudni
kiaknézni a t6luk virt elényéket.

Az a gyok marpedig 4atjén, Nylzéd
Pistank keze 4ltal:

Eljarasvaltozat: FOCUS.PULS
Huzalelétolasi sebesseég: 10m/petc
Aramergsség: 250-260 A

Feszultség: 26 V

Pistank azt allitja, hogy barkinek menni
fog, hamegfogadjak a tanicsait.
2.feladat:

500 mm hosszt, mindkét oldalon a5-Gs
satokvarrat, egyik oldal tolva, a masik hizva,
a pisztoly 45°-ban dontve.

12
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Ennél a feladatnal a hegesztési sebesség
is szamitott.

Szemet gyonyorkodtetd varratok ké-
sziiltek. Hizva vagy tolva, a killénbség ész-
revehetetlen, nincs frocskolés, nines sze-
gélykiolvadas.

v

3.feladat:
Egyoldali, teljes atolvadast sarokvarrat, a4
mérettel (mindkét oldalon).

Sokan azt mondtik, hogy ezt nem lehet
megcsinalni... de ez gyonyodri!

4. feladat: &
A gyoknek végig

egyenletesen 4t kell

jonnie, max. 2 mm

Py

Ez volt a mésik csapda, mert a vartnal
vastagabbak voltak a lemezek. Senkinek sem
sikeriilt tokéletesen.

Nyuzé Pistank ,,tollabol”:

FOCUS.PULS
I=315A; U=34V
V.= 14,3 m/perc

5. feladat:
Két lemez 6sszetartdan, 50 mm-tél 30 mm-
ig, a végén egy harmadik lemezzel lezarva,
60 mm magas. Az egyik kiilsé vé-gérdl
indulva, folyamatos a4 sarokvarratot
hegeszteni a teljes belsé él mentén.

A nagyon szlk hely
ellenére végig szép,
szimmetrikus vat-
rat, frocskolés nél-
kul, figgetlenil a
hegesztés iranyatol
6. feladat:

300 mm hosszd, Lv20-bél egyoldali
sarokvarrat, egyik vége al0, a masik vége
al5, az atmenetteljes hosszon.

Ez nagyon sz S
és tobb hasonlo is
késziilt...

*Nagy Ferenc
REHM Hegesztéstechnika Kft.

XXV. éviolyam 2014/4



§
!

w

———




7
FEReenIXTEXEERE VIOIIE }rr;w BRI}
Drj/ﬁéb, nuzalelotoloval

Uj lehetdségeket nyit a hegesztésben

o_ITM

\ | lnter*national

wwwiitmwelding.com




