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Torok Imre 1943-2016

Szomoruan irjuk ezeket a sorokat. Is-
mét egy kolléganktdl, szakmai ber-
kekben megbecsiilt, szeretett bara-
tunktol bucsdzunk. Imre sokaknak
talan tobb is volt, mint egy Uzle-
ti partner; hozzd mindig lehetett
mind szakmai, mind maganjelleg(
kérdésekkel fordulni. Mindenkihez
volt egy-két j6 szava. Orémmel hall-
gattuk vicces anekdotait, élménye-
it, fanyar humoraval pedig egy-egy
rosszabb napon is mosolyt csalt az
arcunkra.

Imadta a szakmajat, elhivatottsa-
gat és hozzaértését hiven tikrozte
elismertsége és tekintélye: nem volt
olyan kérdés, amire ne tudott volna
gyors és frappans megoldast. A Ma-
gyar Optikai Miveknél eltoltott ta-
nuléévek utan, 1961-ben Iépett be
elsé és mindvégig egyetlen mun-
kahelyére, a Trakis Szovetkezetbe,
kezdetben mint mUiszerész, késébb
szervizes.

Amikor a cégnek lehetdsége nyilt
arra, hogy a gyartéként mintabol-
tot is lizemeltessen a hazai piac ki-
szolgalasara, a Trakis az elsék kozt
[épett az ujitas utjara, melynek ve-
zetbje lett.

A kiskereskedelem jobb kiszolga-
lasa érdekében ez a részleg késébb
lednyvdllalatta alakult at, igy szama-

ra is Uj lehetéségek adodtak. J6 ke-
reskedéi véndja mellett, a vevok és a
cég kozos érdekeinek szem el6tt tar-
tasa, az emberekkel val6 kommunika-
ci6 is fontos volt szamara. A cég lel-
ke volt; hiteles szakmai hozzaallasa
és kozvetlen személyisége eredmé-
nyeként nemcsak kollégaiban, hanem
sok partnerben, lizletfélben is barat-
ra, jo ismerdésre talalt, akikkel ered-
ményes szakmai-emberi kapcsolatot
fenntartva, erdsitette az Uzleti kap-
csolatait is.

A cég a rendszervaltas utan, 1991-
ben valt Kft.-vé ahol mar a kiskereske-
delem mellett a nagykereskedelmet
is 6 irdnyitotta. Tajékozott, naprakész
ember volt, aki a szakma minden csin-
jat-binjat ismerte. Evekre visszamend-

leg emlékezett emberekre, arcokra,
nevekre,

Privat életében is mindig lehe-
tett rd szdmitani, kedves gesztu-
sai, soha el nem felejtett sziiletés-
napi, névnapi kdszéntései mindig
emlékezetesek maradnak csalddja
és kozeli baratai szamara is. Imad-
ta a gasztronémiat, ismerte szinte
az 0sszes jo és kevésbé megbizha-
t6 éttermet orszagszerte.

Szerette a piacokat, itthon és kiil-
foldon is, szivesen id6zo6tt a keres-
kedék arujaval ismerkedve; egy-egy
minéségi termékért, izélményért
hajlandé volt akér tobb 6rat és meg-
annyi kilométert utazni.

Elete minden teriiletén olyan érté-
ket kdzvetitett, ami a mai rohand vi-
lagban kihaléfélben van: nagyvona-
lusagot, odafigyelést, minéségi be-
szélgetést, kedves gesztusokat.

Hirtelen jott, sulyos betegsége
kapcsan is mindvégig bizakodo és
elszant volt, minden hatékony meg-
oldast igéré lehetéséget megpro-
balt. Elni akart, sok mondanivaldja
lett volna még szamunkra, de sajnos
a sors nem tette lehet6évé szamara a
gyogyulast.

Hidnyaval nemcsak egy remek
szakemberrel, hanem egy kivételes
emberrel is kevesebbek lettiink.

Dr. Kovacs Mihaly

Lapzarta utan érkezett a szomoru hir:

Mély megrendiiléssel tajékoztatjuk Olvaséinkat, hogy 2016. mar-
cius 29-én dr. Kovacs Mihdly cimzetes egyetemi docens hosszu,
tirelemmel viselt betegségét kovetéen elhunyt. Az MHtE veze-
tésége és a munkatarsak fajdalommal bucstznak baratunktol és

kolléganktol.

Emlékét megdrizzik. Dr. Kovécs Mihdly életutjat és méltatasat

kovetkezé szamunkban olvashatjak.

A szerk.
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 25 hegesztéssel
kapcsolatos
gyarto, szerelo
kis-, k0zép- és nagyvallalat

Bilfinger IT Hungary Kft.
Bilfinger MCE Nyiregyhaza Kft.
CG Electric Systems Hungary Zrt.
CH-PLUSSZ-2000 Kft.
DAK Acélszerkezeti Kft.
Dunakeszi Jarmijavité Kft.
FORTACO Zrt.
GANZ Hid-, Daru-

és Acélszerkezetgyarto Zrt.
GYEGEP Kft.
IGM Robotrendszerek Kft.
INVESTMONT Kft.
KESZ Ipari Gyarté Kft.
KOPIS és TARSA Kft.

KRAUSE Ipari, Szolgaltat6 és Kereskedelmi Kft.

MATRAFUTOBER Epiiletgépészeti Kft
MVM Paksi Atomerému Zrt.
OT-Industries-DKG Gépgyarté Kft.
OT-Industries-KVV Kivitelezd Kft.
Penstar Service Kft.
PETROLSZOLG Kft.
PYLON-94

Gép- és Acélszerkezetgyarto Kft.
Schwarzmiller Kft.
Szell6zé Muvek Kit.
T-L-C Kft.
Vetraforce Kft.
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Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 12 vallalkozas,

melyek az Egyesiilés
alap-, kozép- és fels6foku

hegesztéképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kézpont

BME ATT

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadé Kit.

Debreceni Egyetem Miiszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvarosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkézépiskola és
Szakiskola

Eszkim6 Magyarorszag Kft.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakmai
Szolg. Kft.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kft.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmu Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miszaki Féiskolai Kar

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kft.

Miskolci Andrassy Gyula Szakkodzépiskola

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Nyiregyhazi Féisk. Miisz. Alapozé és
Gépgyarttechn. Tansz.

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovéabbképz4 Kozpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miunchen GSImbH

SZILY Kalman Kéttannyelvii Miszaki
Kozépiskola

SZTAV Feln6ttképzé Zrt.

Tagok:
az alabbi 40 cég,

melyek hegeszté alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.
AGMI Anyagvizsgal6 és Mindségellendérzd Zrt.
AIR LIQUIDE HUNGARY Kft.
L»AUTOMED"” Autogéntechnikai Kft.
BOHLER-UDDEHOLM Hungary Kft.
C & T Hegesztéstechnikai Keresked6éhaz Kift.
COKOM Mérnokiroda Kft.
CORWELD PLUS Kift.
ECM Certification Kft.
EMI-TUV SUD Kft.
ESAB Kift.
FROWELD Kft.
HEGPONT Kft.
INTERWELD Kft.
INVENT-WELDING

Kereskedelmi Kft.
KE-TECH Kift.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.
Magyar Hegesztési Egyesiilet
MAROVISZ
MESSER HUNGAROGAZ Kft.
MIGATRONIC Kft.
MINELL Kft.
OLVEX Kft.
Qualiweld Welding & Trade Kft.
POLIGRAT Magyarorszag Kft.
POLYWELD Kft.
Rechnen Hegeszt6haz Kift.
REHM Hegesztéstechnika Kft.
SIAD HUNGARY Kft.
Synergic Hegesztéstechnika Kft.
SOVEREIGN Kft.
SOYER Magyarorszag Kft.
TAM CERT Magyarorszag Vizsgalo és

Tanusit6 Kft.
TRAKIS-HETRA Kft.
TUV Rheinland InterCert Kft.
VINCOTTE International Hungary Kft.
VISZEK Kft.
VORSAS Kft.
WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Kft.

2016.04.04. 11:33:05



Eurocode 1990 EN 15614
e CC2 * WPQR

EN 1090 EN 15612
* EXC 1-2 e WPS

6000 Kecskemét Szent Miklés u. 17/a
Tel./fax:+36/76/505-969; 481-412; 493-243
E-mail: info@migatronic.hu
www.migatronic.hu

Fazisvezérelt ultrahan:

gos“’\*’(i'zsgaflu

N | TIATIA.
= diagnoszlika

Anyagvizsgalo Kft.

aNte’avols:—jgu ultrahangos
 Vizsgalata:

Rontgencsoves
cs6benjar6 6”-18”

HT_2016_Lindb 5 @ 2016.04.04. 11:33:08



PLYMFIVENT®

clean air at work

piacvezeto
szakérto
allando
tapasztalt
megbizhatd

AC PLYMOVENT Kft.
WWW. plymovent' hu tzeﬁézostz)(; S S e b 7 50 S

mail: informaciokeres@plymovent.hu

HT_2016_l.indb 6 2016.04.04. 11:33:14



®

HIREK

Obudai Egyetem: IWE kiilonbézeti képzés

Az Obudai Egyetem Banki Donat Gépész és
Biztonsagtechnikai Mérnoki Kara Anyag- és
Gydrtastudomanyi Intézetének Anyagtech-
nolégiai Intézeti Tanszéke - 6 sajat oktato-
ja és 6 kulsé szakember (meghivott el6add)
bevonasaval - 2015. oktéber 1. és november
27. kozott tartotta IWE (International Welding
Engineering, azaz Nemzetkozi Hegesztémér-
nok) kilonbozeti képzését.

Erre a kiegészité képzésre azok jelentkez-
hettek, akik a 302 elméleti + 60 gyakorla-
ti tandrabol allo IWT (International Welding

Technologist, azaz Nemzetkozi Hegeszt6-
technolégus) tanfolyamon kordbban mér
részt vettek, és annak zarévizsgajan IWT ok-
levelet szereztek. Az lIW altal jovahagyott
IAB-252r2-14 dokumentum tematikaja szerint
szervezett tanfolyam 112 elméleti tanérabdl
allt, ami magaban foglalta az IWE és az INT
képzésekre el6irt 441 ill. 362 tandra 79 tanodra-
nyi témakulonbozetét + 33 tandranyi rendsze-
rez6 Osszefoglalast.

Az elsé képzési napon a résztvevok kitoltot-
ték az IWE I. tesztet is, hogy eleget tegyenek

az el6irasoknak, ugyanis az IWE képzésben is
kell lennie egy szakaszlezaro tesztnek, amely
szakasz (az 6sszes draszamot tekintve) még
az IWT képzés idészakara esett. A kiilonboze-
ti képzést lezaro, de a teljes (IWT + IWE kilon-
bozeti) képzés anyagat feldleld zardvizsga ré-
szei az aldbbiak voltak:

+ a2015. december 15-én (kedden) lebonyo-
litott — 4 modulbdl és modulonként 23 kér-
désbél all6 - EWF on-line (elektronikus)
tesztvizsga;

+ a2015. december 16-an (szerdan) lezajlott
—4 modulbdl és modulonként 60 kérdésbdl
allé - irasbeli tesztvizsga;

+ A 2015. december 17-én (csutortokon) tel-
jesitett — 4 modulbél és modulonként 2 hu-
zott tétel ismertetésébdl all6 — szobeli vizsga.

A négy tantargyi és vizsgamodul a kdvetkezé:

1. modul : Hegesztési eljarasok és beren-
dezések;

2.modul : Anyagok és viselkedésuik hegesz-
tés soran;

3. modul : Méretezés és tervezés;

4. modul : Gyértas, mérndki alkalmazésok.

A tesztvizsgakon és a szobeli vizsgan el-
ért eredmények alapjan 23 f6 szerzett IWE
oklevelet.

Az aladbbi fotd a szdébeli vizsganap végén
készilt, melyen az tjdonsilt Nemzetkdzi He-
gesztdmérnokok mellett a szébeli vizsgabi-
zottsag tagjai is lathatok.

Dr. Bagyinszki Gyula

A szakma miivészei 2015-ben is osszemérték tudasukat

2015. november 19-én, a Dunaujvarosi Féisko-
1an lezajlott a FOCUSban a mlivészet 2015 he-
gesztési verseny dontdje.

Azidei versenyt is driasi érdeklédés kisérte.
Tavasszal nem kevesebb, mint 38 cég nevez-
te be a legjobb hegesztéjét, akit sokan belsé
valogaté versenyen valasztottak ki.

A verseny fészervezéi a REHM Hegesztés-
technika Kft. és a Messer Hungarogdz Kft.
Szakmai tdmogatéi a Magyar Hegesztés-
technikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés és
a Magyar Hegesztési Egyesiilet.

A partatlansagrol és a szakmailag megala-
pozott dontésekrdl neves szakemberekbdl al-
16 zs(iri gondoskodott: Kristof Csaba a zs(iri
elndke, és a zsuiri két tagja: Gayer Béla és Vd-
sdrhelyi Béla zs(ritagok.

A magas versenyzéi l1étszdm mind a szer-
vezdknek, mind a zslrinek komoly kihivast
jelentett. A nyar az elévalogaté versennyel
telt. Ennek sordn, a zs(ri és a szervezdk kép-
visel6i minden céget illetve versenyz6t meg-
ldtogattak azért, hogy az elévélogato felada-
tait mindenki a sajat munkahelyén oldhassa

XXVII. évfolyam 2016/1
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Averseny gybztese Osdn Ldszl6

meg. Szeptember elején a zsri kiértékelte a
munkadkat, és kivalasztotta a 10 dontds sze-
mélyét. A dontében szoros verseny mellett
megsziiletett a rangsor. A Dunaujvarosi Féis-
kolan felavathattuk az idei verseny bajnoka-
it. A gy6ztes Osdn Ldszl6 lett Nagykarolybol,

7

@

Mdsodik helyezett Domjdn Zsolt

Harmadik helyezett Sipos Zsolt

a STEIGER Srl. versenyzdje. A méasodik és har-
madik helyen Domjdn Zsolt a zalaegerszegi
Pylon-94 Kft. versenyzéje, illetve Sipos Zsolt a
vamospércsi Vamosgép Kft. versenyzdje vég-
zett. Ezuton is szivbél gratulalunk Nekik!

Nagy Ferenc tigyvezet6 (REHM Hegesztéstechnika Kft.)
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Gratulalunk

Dr. Szokol Gyorgy urnak a Magyar-
Koreai Muszaki Egylttmikodé-
si Kozpont Alapitvany Ggyvezet6-
fétitkaranak, akit a Magyar Arany
Erdemkereszttel (polgéri tagozat)
tlntettek ki 2016. marcius 15. alkal-
mabdl.

A dijat Dr. Szokol Gyoérgy, a Ma-
gyarorszag és a Koreai Koztarsa-
sag kozotti ipari, fels6oktatasi és
tudomanyos kapcsolatok elmélyi-
téséért végzett munkajaval, érde-
melte ki.

HIREK

MHtE Kozlemény

A Nemzeti Média- és hirkozlé-
si Hatésag Hivatala a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizs-
galati Egyesiilés (székhelye: 1148
Budapest, Fogarasi ut 10 - 14,
cégjegyzékszama: 01-07-090107);
mint Bejelentd sajtotermék nyil-
vantartasba vételére irdnyulo6 ké-
relme alapjan - a Bejelentd al-
tal szolgaltatott adatok szerint - a
HEGESZTESTECHNIKA cim( sajto-
terméket 2016. januar 29. napjaval
nyilvantartasba vette.

Kinai acélipar
Az International Steel Statistics
Bureau szerint az Eurépai Unidba
irdnyuld kinai export megduplazé-
dott az elmult két évben, az arak pe-
dig negyven szazalékkal csokkentek”

Az acélipar termelési kapacita-
sa 2015-ben 2,3 %- al csokkent és
803,8 millié tonnara becslilne”

A hazai acélszerkezet gyartdknak
célszerd a kinai acélok min6ségét
megismerni.

MTI - Magyar Nemzet —
2016. janudr. 19.

A Dunaiujvarosi Foiskola
az Alkalmazott Tudomanyok Egyeteme — 2016. januartol

Vet
-----
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Az egyetem maddrtdviatbol

A Magyar Parlament 2015. december 1-én
szavazta meg az oktatas szabdlyozasara vo-
natkozé egyes torvények modositasardl szo-
16 javaslatot. Ennek értelmében 2016. januar
1-t6l a Dunaujvarosi Féiskola Dunaujvarosi
Egyetem néven folytatja tovabb oktatasi te-
vékenységét.

+(2) Az Nftv. 115. §-a a kévetkez6 (13)-(16) be-
kezdéssel egésziil ki : A Dunaujvdrosi Féiskola
2016. janudr 1. napjdtél Dunadjvdrosi Egyetem
megnevezéssel mikédik.”

A Dunaujvarosi Egyetem elsé el6djét 1953-
ban alapitottadk Kerpely Antal Kohdszati Tech-
nikum néven. Késébb Fels6foku Kohaszati
Technikumként m(ikddott (1962 - 1969). 1969-
t6l 1990-ig a Nehézipari Mlszaki Egyetem,
Koho- és Fémipari Féiskolai Kara (NME KFFK),
majd a Miskolci Egyetem, Dunaujvérosi Fdis-
kolai Kara (ME DFK) m(k6détt Dunaujvaros-
ban. Az 6néllé Dunaujvérosi Féiskola 2000 -
2015 kozott létezett. A Féiskola mindenben
teljesitette a Fenntarté kdvetelményeit és pa-
lydzat alapjén nyerte el az , Alkalmazott Tudo-
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manyok Egyeteme” cimet. Az egyetemi rang
elnyerése nagy megtiszteltetés, értékeli azt
a munkat, amit az intézmény vezet6i, dolgo-
z0i és hallgatoéi végeztek az utdbbi években.

Az Egyetem képzési palettajan 6 alapszak,
2 osztatlan tanari szak, 5 felsGoktatasi szak-
képzési szak és 3 mesterképzési szak szere-
pel. Tobb szakirdnyu tovabbképzési szakot is
hirdet évente, ezek koziil minden évben indul
mindségiranyitasi szakmérnoki és mindség-
iranyitasi szakember képzési szak. Jelenleg
mintegy 2500 hallgatéja van az Egyetemnek.

A kutatasi-fejlesztési és innovécios tevé-
kenység szintjét jelzi az utodbbi 5 évben palya-
zatok keretében elnyert/megvalésitott csak-
nem 6,9 Millidrd forint tdmogatas. Kimagaslo
eredmények az anyagtudomanyi kutatdsok
keretében sziilettek.

Az Egyetem jol felszerelt, orszagosan is
egyedilallé hegeszté bazisat mar bemutat-
tuk e lap hasébjain. A laboratériumi beren-
dezései koziil a GLEBBLE 3800 tipusu mecha-
nikus és termikus szimuldtort (2. dbra) és az

8
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GLEEBLE 3800 tipust Mechanikus és termikus
szimuldtor

Motorizélt térgyasztal

=g

7=
BSE detektor

Elektronmikroszkdp

EVO MA15 tipusu elektronmikroszképot emel-
juk ki (3. dbra)

Az egyetemi rang elnyerése mas kovetel-
ményeket r6 az intézményre, ahogyan az ok-
tatasért felelds allamtitkar mondta: ,mas osz-
talyban focizik a csapat”. Igen, masokkal kell
0sszemérni az egyetemet, masok a kovetel-
mények, masok az elvarasok. A Dunaujvéro-
si Egyetem vezet6i mindent megtesznek an-
nak érdekében, hogy megfeleljenek ezeknek
a kovetelményeknek.

Dr. Palotds Béla f6iskolai tandr
Tudomdnyos és Kutatdsi Rektorhelyettes
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Az MHLE tars- és mas intézmények

folyoiratainak témai

Der Praktiker - 2015.11. szam

Christoph Mittelstddt, Thomas Seefeld, Frank

Vollersten:

« Laserstrahlléten von Mischverbindungen
- Neue Anwendungen fiir den Automobil-
bau - p. 512 -515,,

Gerd Trommer:

+ Nutzen Technischer ,LIGHT” - PRODUKTE -
Weniger bringt mehr - p. 516 - 518.,

Johann Péppl:

« Mobile Hartepriifung von Scweil3verbindun-
gen - Ein-Blick in die Technik - p. 520 - 523,

Ulrich Killing:

» Korrosion von Stahlen in Wasser - Ursa-
chen, Folgen, Abhilfe — p. 528 - 537.

Joachim Schmidt:

+ Gusseisen — Geschichte, Konstruktion und
Reparatur — Ein Symbol fiir Europa — p. 538
—543.

Bernd Drumann:

+ Zehn Tipps fiir einen Gelungenen Forde-
rungseinzug - Liquiditat sichern durch Kon-
sequenz und Sorgfalt — p. 544 — 545.

Der Praktiker - 2015.12. szam

Gerd Trommer:

- Wenn Qualitat und Wirtschaftlichkeit stim-
men milBen Unterpulverschweissen an
1000 t Schweren Prozessabhitzesystem —
p. 570 - 575,

Mathias Thume:

- Eine Wissenschaft fur sich Einsatz von Schutz-
gasen im Schweissprozess — p. 576 — 581,

Wilfried Stroch (Berlin), Ulrich Dahlhausen, Jiir-

gen Dartmann, Julian Mumme (KéIn):

- Erfahrungen aus der Praxis - Betriebsbe-
wahrung von Alloy 617 Gasturbinen - p.
582-587,

Jochen Schuster, Steffen Wagner, Kevin Hart-

mann, Halle (Saale):

+ Schweillgeeignet oder nicht? - Schweis-
seignungsuntersuchungen an der Junkers —
Stahllamellenhalle in Dessau — p. 588 — 595,

Joachin Scmidt:

- Das eiserne Prunkstiick in Dresden — Getrie-
ben und vergoldet - der Prunkharnisch des
Konigs Erik IV - p. 596 — 598,

Daniela Werner:

- Gebrauchtgerate liefern sensible Daten mit
- Gefahrliche Sicherheitsliicken durch Ver-
wertung dlterer Blrotechnik - p. 600.

Der Praktiker - 2016.1. és 2. szam

Saskia Schmidt:

- Effiziente Schadstoffabsaugung bei Redu-
ziertem Brennergewicht - In der Praxis er-
probt—p. 12 -13,

Villads Schultz, Peer Woizeschke, Frank Vollertsen:

« Laserstrahltiefschweissen mit hoher Ober-
flachenqualitat - p. 14 - 15,

XXVII. évfolyam 2016/1
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Stefanie Kaufmann:
+ Modernisierung der Produktion durch

Schweissroboteranlage — Geringer Auf- '

wand, hohere Qualitat - p. 16 - 19,

Carsten Schmickler:

+ Optimierte Werkstlickkosten durch ho-
he Abtragsraten beim Brennschneiden -
,Brennen” statt Frasen — auch bei komple-
xen Geometrien - p. 20 - 23,

Peter Waldleitner:

« Roboterschweissen von Spezialvorrichtun-
gen in Bereich Filter- und Absaugtechnik —
Verzugsarm und flexibel fertigen — p. 24 - 27,

Dirk Kampffmeyer:

« Mogliche Fehlerquellen auf dem Weg von
der Gasflasche zur Scweissstelle — Proble-
me und wie man sie vermeidet - p. 32 - 35,

Joachim Schmidt:

. Bedeutung der Tippflache beim
Wolfram-Inertgasschweissen - Einfluss auf
Ziinden und Schweissen - p. 36 - 37,

Ulrich Killing:

+ Anlauffarben beim Schweissen von einseitig
zuganglichen Schweissnahten an Chrom-Ni-
ckel-Stahlen — Anlauffarben: wann entfer-
nen wann belassen? — p. 38 - 43

Kathrin Heerdt:

+ Insolvenz am Bau — ARGE Baurecht Rét zu
Besonnenheit — Nicht tberstirzt handeln
— p.44.- 45,

Welding in the World. Volume 60

H. K6hler, C. Thomy & F. Vollertsen :

- Contact-less temperature measurement and
control with applications to laser cladding

Ali Shojaei Zoeram, Ali Asghar Akbari mousavi

& Farhad Mohsenifar:

- Effect of welding speed on mechanical and
fracture behavior of nitinol laser-joints

C. Otten, U. Reisgen & M. Schmachtenberg

+ Electron beam welding of aluminum to
copper: mechanical properties and their
relation to microstructure

C. Otten, U. Reisgen & M. Schmachtenberg

M. Sajed & H. Bisadi

« Experimental failure study of friction stir
spot welded similar and dissimilar alu-
minum alloys

Yoshiki Mikami, Terumi Nakamura & Masahi-

to Mochizuki

+ Numerical investigation of the influence of
heat source modeling on simulated residual
stress distribution in weaving welds

Mohammad Hossein Nozari, Sima Ziaee & Khos-

row Jafarpur

« Experimental study of produced thermal
stresses in thin arc welded plates: applica-
tion of constructal theory in welding paths

Zhong-Wei Zhao, Han Zhu & Zhi-Hua Chen

+ Mechanical behavior of single-layer retic-

9
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ulated shell connected by welded hollow
spherical joints with considering welding
residual stress

Sebastian Glane & Klaus Dilger

- Consideration of manufacturing effects on
fatigue design for welded chassis compo-
nents

Koichi Yokozeki & Chitoshi Miki

- Fatigue evaluation for longitudinal-to-trans-
verse rib connection of orthotropic steel
deck by using structural hot spot stress

Yongchao Liu, Hui Pan, Haisheng Zhao, Xuejun

Zhang & Yaoyong Cheng

« The microstructures and mechanical prop-
erties of K465 superalloy joints, brazed with
different clearances

Huaping Xiong, Bo Chen, Haisheng Zhao, Ya-

oyong Cheng & Lei Ye

« V-containing-active high-temperature
brazes for ceramic joining

S.Y.Chang, Y.H.Lei, L.C.Tsao & T. Y. Li

- Effects of copper content on the micro-
structure and brazing properties of Al-Si-
Cu-Zn-Re filler metals

Kazufumi Nomura, Kotaro Kataoka, Kohei

Mimura, Yoshinori Hirata & Takashi Kishi

« Tomographic spectroscopic observation of
argon and metal vapor behavior in MIG arc
welding

Shun Saso, Masashi Mouri, Manabu Tanaka &

Seiichi Koshizuka

« Numerical analysis of two-dimensional
welding process using particle method

Amir Hossein Faraji, Massoud Goodarzi, Seyed

Hossein Seyedein & Carmine Maletta

- Effects of welding parameters on weld pool
characteristics and shape in hybrid laser-TIG
welding of AA6082 aluminum alloy: numer-
ical and experimental studies

Welding in the World. Volume 60 Number 2

Jianjun Hao, Jianchang Li, Shuhua Yang, Jian-

guo Zhao & Yuejin Ma

+ TiN/ALO,-reinforced composite coating
prepared by reactive nitrogen-arc clad-

ding process
I’l‘lEGESZTES
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Lei Zhang & Thomas Kannengiesser

« HAZ softening in Nb-, Ti- and Ti + V-bearing
quenched and tempered steel welds

Jeong-Ki Lee, Dong Woon Yang & Yi-gon Kim

« Phased array simulation for evaluation of
weld in offshore chain

Martin Cosgrove & Wolfgang Zschiesche

+ Arc welding of steels and pulmonary fibro-
sis

Michael Rhode, Joerg Steger, Thomas Boelling-

haus & Thomas Kannengiesser

- Hydrogen degradation effects on mechani-
cal properties in T24 weld microstructures

Eun-Joon Chun, Kazutoshi Nishimoto & Kazuy-

oshi Saida

- Evaluation of solidification cracking suscep-
tibility in laser welds for type 316FR stain-
less steel

Vahid A. Hosseini, M. Asuncién Valiente Bermejo,

Johannes Gdrdstam, Kjell Hurtig & Leif Karlsson

+ Influence of multiple thermal cycles on mi-
crostructure of heat-affected zone in TIG-
welded super duplex stainless steel

HIREK

Sang-Woo Han, Junsu Ahn & Suck-Joo Na

« Astudy on ray tracing method for CFD sim-
ulations of laser keyhole welding: progres-
sive search method

Haelsig, P. Mayr & M. Kusch

- Determination of energy flows for weld-
ing processes

Jonas Hensel, Thomas Nitschke-Pagel & Klaus

Dilger

- Effects of residual stresses and compres-
sive mean stresses on the fatigue strength
of longitudinal fillet-welded gussets

Pingsha Dong, Shaopin Song & Xianjun Pei

« An lIW residual stress profile estimation
scheme for girth welds in pressure vessel
and piping components

Rakesh Goyal, Mohamad El-Zein & Grzegorz

Glinka

« Arobust stress analysis method for fatigue
life prediction of welded structures

T. Bjérk, A. Ahola & T. Nykdinen

+ Punching shear capacity of T-joint made of
high-strength steel

Mikihito Hirohata

« Elastic mechanical behavior of spliced joints
assembled by fillet welding and bonding

Emadinia, S. Simées, F. Viana, M. F. Vieira, A. J.

Cavaleiro, A. S. Ramos & M. T. Vieira

«+ Cold rolled versus sputtered Ni/Ti multilay-
ers for reaction-assisted diffusion bonding

Yosuke Ogino, Yoshinori Hirata & Anthony B.

Murphy

« Numerical simulation of GMAW process us-
ing Arand an Ar-CO, gas mixture

Masaya Shigeta, Takahiro Ikeda, Manabu Tan-

aka, Tetsuo Suga, Bovornchok Poopat, Som-

porn Peansukmanee, Niwat Kunawong, Acka-

dech Lersvanichkool, Hiroaki Kawamoto, Su-

pot Thongdee, Kazuyuki Suenaga & Makoto Ota

- Qualitative and quantitative analyses of arc
characteristics in SMAW

T.Q.Li,C.S.Wu &J. Chen

«+ Transient variation of arc heat flux and pres-
sure distribution on keyhole wall in PAW

A konferencia szakmai teriiletei

=) s

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET

FELHIVAS

a 28. Nemzetkozi Hegesztési Konferenciara
Dunaujvaros, 2016. majus 26-28.

A Magyar Hegesztési Egyestilet (MAHEG) a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesuléssel (MHtE), a Magyar Anyag-
vizsgélok Egyesuletével (MAE), a Magyar Roncsoldsmentes Vizsgalati Szovetséggel (MAROVISZ) és a Dunaujvarosi Egyetemmel
(DUE) egylttm(ikodésben — megrendezi a 28. Nemzetkozi Hegesztési Konferenciat, amelynek kézponti témaja

a korszeri hegesztési eljarasok a szerkezetgyartasban.

« Korszer(i hegesztési eljarasok és eljarasvéltozatok a szerkezetgyartasban

+ CAD/CAM rendszerek alkalmazasa a hegesztés teriiletén

«  Hegesztett kotések és szerkezetek vizsgalata

- Matematikai és fizikai modellezés alkalmazasa

- Hegesztett termékek beszallitéi tapasztalatai.

- Folyamatfeliigyelet az automatizalt gyartasban

« A hegesztés gyartasi folyamatba illesztése, a hegesztés gépesitése

+  Nemfémes szerkezeti anyagok kotési és feltiletmegmunkalasi technolégiai
« AjarmUgyartas korszer(i anyagai és hegesztéstechnoldgiai fejlesztései

cw; E{L \3
®

A konferencia nyelve magyar és angol. A Szervezébizottsag az angol nyelvii eléadasokkal alkalmat biztosit a nemzetkoézi szerep-
Iéshez szlikséges készségek fejlesztéséhez, illetve kiilfoldi el6addk részvételéhez.
A MAHEG weboldalardl letolthet6 jelentkezési lapot 2016. aprilis 20-ig kérjiik a Technikai és Szervezébizottsag részére eljuttat-
ni. Az eléadas elfogadasardl a Programbizottsag értesitést kiild. Az eléadasok kéziratainak bekildési hatarideje: 2016. aprilis 25.
Tovabbi informécidk és elérhetéségek a www.maheg.hu weboldalon taldlhatoak.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés az Eurdpai Hegesztési Szovetség és a Nemzet-
kozi Hegesztési Intézet altal kozésen Uizemeltetett EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testi-

leteként hegesztési tevékenységet végzd vallalatok tanusitasat végzi az

EN ISO 3834

szabvany aldbbi fejezetei szerint:

2. rész: Teljes kort mindségiranyitasi kovetelmények,

3. rész: Altalanos mindségiranyitasi kovetelmények.

A sikeres Gizemalkalmassagi auditot kovetéen az MHtE nemzetkozileg elismert tanusitvanyt bocsat a meg-
rendel6 rendelkezésére.

Az MHtE a NAT-6-0060/2015 nyilvantartasi szamu akkreditalt statusza alapjan MSZ EN ISO 3834-2,-3 szab-
vany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a tanusitasi folyamatot és ki tudja adni a tanusitvanyt.

Tanusitasra jelentkezés és bévebb informacié érdekében az alabbi elérhetéségeken varjuk érdeklédését:
e-mail: benedekj@mhte.hu; telefon: 061-467-2810 /12

MHtE Akadémia: tervezett tanfolyamok:

Tanfolyam

Informaciék

Tervezetttanfolyam
kezdésiidopontok

Arak

Célcsoport

Fokuszban a kockdzat értékelés

www.mhte.hu —
informdcids lapok

Informdcidk a honlapon

25.000,-Ft-+AFA/f6

Hegesztéssel és fémmegmunkaldssal
foglalkozé vallalkozasok

Elektromagneses terek dltal okozott
expoziciora vonatkozd direktiva
alkalmazasarol képzés

www.mhte.hu —
informacios lapok

Informaciok a honlapon

25.000,-Ft-+AFA/f6

Legaldbb gépész szakiranyd féiskolai
oklevéllel rendelkezé mérnokok

Feliigyeldi modul

EWF-IAB-041r3-08 irdnyelv

+vizsga

ASME Szakmai nap Mhtehu - Informdcidk a honlapon www.mhte.hu Hegesztefse! N femm egmunkdldssal
informdcids lapok foglalkozo vallalkozdsok

Személytandsitds (PCS) www.mhte.hu — Hegesztéssel és fémmegmunkalassal

Kreditgy(jtd tanfolyam informacids lapok Folyamatos 30.000,-/tanfolyam foglalkozo vallalkozdsok

Atfog ismeretekkel rendelkez www.mhte.hu — 2016. majus 20. (péntek) 300.000,—Ft+AFA/tanfonam

Nemzetkozi Hegesztési informdcids lapok vagy 97 6ra (péntek, szombat) 85.000,- Ft+AFA/vizsgadij Hegesztéssel és fémmegmunkalassal

Gydrtasfeliigyeld (IWI-C) tanfolyam | www.ewf.be — Kb. 8 hét 5.000,- Ft+AFA/EWI-C diploma foglalkozd vallalkozdsok

5.000,-Ft-+AFA/bélyeqz6 (ha kérik)

Az150 9001 valtozasai:
Hogyan érinti a hegesztéssel
foglalkozé vallalkozasokat?

www.mhte.hu —
informacios lapok

2016. mdjus 31. (kedd)

18.000,-Ft+AFA/f6

Eurdpai / Nemzetkozi diplomdval
rendelkez6 hegesztd szakemberek

Eurdpai Ragasztd Szakember
tanfolyam
EAB (European Adhesive Bonder)

www.ewf.be —
EWF-515r1-10

2016. jdnius 13-17.
Kb. 1 hét

Kb. 2500 EURO/tanfolyam

IWE/EWE, EWT/IWT végzettség(
szakemberek

Alapismeretekkel rendelkez6
Nemzetkozi Hegesztési
Gyartasfeligyeld (IWI-B) tanfolyam

www.mhte.hu —
informdcids lapok vagy
www.ewf.be —
EWF-IAB-041r3-08 iranyelv

2016. szeptember 15.
105 dra (péntek, szombat)
Kb. 10 hét

310.000,-Ft+AFA/tanfolyam
65.000,- Ft+AFA/vizsgadi

5.000,- Ft+AFA/EWI-B diploma
5.000,-Ft-+AFA/bélyeqz6 (ha kérik)

Miianyag feldolgoz6 szakember

PED szakember képzés

www.mhte.hu

2016. szeptember
4nap

80.000-170.000,- Ft +AFA

Megfeleld fémmegmunkalasi szakmai
gyakorlattal rendelkez6 személy ill.
szakember
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A MAKE-IT projekt aktualitasai

MAKE IT

A SHIFT INTO LEARNING OUTCOMES IN THE WELDING SECTOR

Megkezd6dott az érdemi munka a palyazati

célok megvalésitasa érdekében.

I. A konzorcium partnerei 2015. november
24-25 napokon megtartottak elsé talalkozé-
jukat Porto Salvoban, Portugalidban az Euro6-
pai Hegesztési Szovetség szervezésében mint
fépalydzonal.

A palyazatban partnerekként dolgozé cé-
gek vesznek részt, orszagonként 3 szerve-
zet: a jogi, oktatdsi és szakmahalézati képvi-
selékként, Portugdliabdl, Spanyolorszagbdl,
Belgiumbol, Norvégidbol és Magyarorszag-
rél.

Magyarorszdgot a Heves Megyei Keres-
kedelmi és Iparkamara, a Méatrai Hegesz-
téstechnikai és Szakképzési Intézet, valamint
a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsga-
lati Egyesuilés képviseli a projektben. Az elsé
talalkozon 3 teriileten tértént érdemi munka:
a/ minden partner ppt. eléadasban mutatta

be szervezetét és azon személyeket, akik
menedzseri, tandrkutatoi, miszaki és ad-
minisztrativ feladatokat latnak el.

b/ Az elvégzendé feladatokat 10 munkacso-
portban kell elvégezni 36 hénap alatt. A
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgalati Egyesiilés a min&ségiranyita-
si feladatok elvégzéséért felelés, mint
munkacsoport vezetd. Ennek keretében
Mind&ségiranyitési Kézikdnyvet és szakki-

fejezéseket magyardzo un. Glossary-t ké-
szitett és bocsatott a tébbi partner ren-
delkezésére. A Matrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft. az Eurdpai Kiemelt He-
geszté szakképesités megszerzéséhez
sziikséges modositott Ujrafejlesztett te-
matika alapjan lebonyolitott 40 6rds un.
kisérleti (pilot) tanfolyamok orszégonkén-
ti lebonyolitdsaért és a tapasztalatok ér-
tékeléséért a felel6s, mint munkacsoport
vezetd.
Minden munkacsoport vezetd beszamolt
a csoportban végzendé feladatokrél.

¢/ Ataldlkozé zaré részében az EWF képvise-
|6je 6sszefoglalta a jegyzékonyvbe terve-
zett megallapitasokat, és egy elvégzendd
feladat és titemtervet javasolt és fogadta-
tott el a partnerekkel.

A kovetkez6 konzorciumi taldlkozé hely Os-
|6ban Norvégidban lesz 2016. majus elején.
1. A magyar partnerek 2016. februér 19-én

Visontan a Matrai Hegesztéstechnikai és Szak-

képzési Kft. vendéglatasdban nemzeti taldl-

kozot tartottak az aktudlis feladatok attekin-
tése érdekében.
A rovid bemutatkozast kdvetéen:

a/ minden munkacsoport célkit(izései, felada-
tai dtbeszélésre kerliiltek a kovetkez6 bon-
tasban:

« WP1-Azeurdpaiés a nemzeti képesitési rend-
szerek sszehasonlitdsa, elemzések kutatdsfej-
lesztések (Needs analysis and Research and
comparison of NQF/EQF)

« WP2 - Az Eurdpai Kiemelt Hegeszt6 szakkeé-
pesités dokumentuma (Design of European
Welding Practitioner Los Standard)

« WP3 - Az Eurdpai Kiemelt Hegeszté képesi-
tés és az eurdpai keretrendszerek kapcsolat

(Alignment between EU tolls /EQF & ECVET/
and the EWP qualification)

« WP 4-Aharmonizdlt RPL rendszer kifejleszté-
se a hegesztési szektorban (Development of an
harmonized RPL scheme for welding sector)

« WP 5 - A rendszer alkalmazdsa és vizsgdlata
nemzeti szinten (Implementation and testing
at national level)

« WP6-Azeredmények megismertetése terjesz-
tése (Dissemination_of results)

« WP 7 - Az eredmények hasznositdsa a pdlyd-
zat lezdrdsa utdn (Exploitation of results)

« WP 8 - Ertékelés (Evaluation)

« WP 9-Minéségbiztositds (Quality Assurance)

« WP 10 - Projektirdnyitds (Management)

b/ DOntés sziiletett a projekt eredmények
terjesztése érdekében alkalmazott eszkd-
z0krol és azok dokumentaldsaban, a pro-
jekt logd és a szovegezések alkalmazasa-
ban.

c/ Dontés sziiletett a WP 1 munkacsoport-
ban végzendé feladatok operativ mod-
szereiben, azaz a konzorcium altal 6sz-
szeadllitott felméré kérdéslista nemze-
ti partnerenkénti elosztdsaban, majd
azok értékelésétdl a késébbiek sordn, a
100 szikséges kérdéslista partnerenkén-
ti egyenld elosztasaban.

d/ Attekintésre keriilt a pénziigyi elszamola-
sok szabdlyai és dokumentumai.

Az érdekl6ddk tovabbi informacidkat ol-
vashatnak a konzorciumi honlapon: www.
makitproject.eu illetve a nemzeti partnerek
honlapjain.

A kovetkez6 nemzeti Uilés idépontja és he-
lye Egerben lesz augusztus végén.

‘ HT_2016_l.indb 12
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Let’s Make It Happen — Shifting into Learning Outcomes
in the Welding Sector

The MAKE IT project aims to address the need
to modernize the training and qualification of
welding personnel, ensuring skills recognition
as well as promoting mobility across borders.
Project developed with the support of the
Erasmus+ programme of the European
Union.

March 10th 2016 — Empowering individu-
als and organizations with the skills required
by the industry is of paramount importance
to achieve the targets set by the European
Commission, which has defined the objec-
tive for the manufacturing sector to represent
twenty per cent of EU GDP by 2020. To attain
this goal, the European Technology Platform
‘Manufuture’ was created, and welding has
been highlighted as one key enabler to reach
it. Training and qualification is thus the layer
underlying this global goal, and a stronger
focus has been placed on investments in ed-
ucation, research and innovation as the key
to achieve smart, sustainable and inclusive
growth. Leading this effort, the MAKE IT proj-
ect proposes to redefine a “European Welding
Practitioner” professional profile.

Training and Qualification for Welding Per-
sonnel has evolved over the years as it be-
comes increasingly used by National, Europe-
an and International bodies and their accred-
ited training centres. Regardless, the pace of
change is increasing, placing additional pres-
sure on the modernization and development
of an innovative approach and methodology
regarding the qualification and training pro-
cess in the welding sector. Those changes en-
compass a shift to the Learning Outcomes (LOs)
approach, a correspondence to EQF (European

Qualifications Framework) levels and an assign-
ment of ECVET (European Credit system for Vo-
cational Education and Training) points.

The MAKE IT project will address the market
need for qualified people in welding technol-
ogy and with competences in both the “old”
and “new” advanced processes. Learners and
professionals need more adequate training
curricula and a structured validation of com-
petences system and its methodologies and
processes, promoting the cooperation be-
tween different national and EU recognition
tools, by ensuring that skills and qualifications
can be easily recognized across borders.

The main aim of the project is to develop
a European sector-oriented qualification sys-
tem into the LOs approach and establish a Eu-
ropean harmonized scheme for Recognition
of Prior Learning (RPL) in the Welding sector.
This will facilitate recognition and certifica-
tion of the respective Los, mobility and ca-
reer progression and integrating innovative
approaches to teaching and learning.

The LOs approach will allow to identify
what the learner knows, understands and is
able to do after completion of the course;
shifting the focus from an input-centred mod-
el into an output-centred model of qualifica-
tion. Also, a harmonized curricula will ease
the mobility of workers in the European la-
bour market, since it facilitates their recogni-
tion through the definition of credits and ref-
erenced qualifications in EQF.

Defining strategic investments in Europe-
an Manufacturing

Increased global competitiveness and sup-
ply chains, coupled with new emerging tech-

nologies and increasingly stringent sustain-
ability requirements are forcing the Europe-
an manufacturing industry to change aligned
with it the qualifications of the manufactur-
ing personnel.

Integrated into the long-term vision for the
future of manufacturing, joining was consid-
ered as a critical component, which led to the
creation of the MAKE IT project.

About the European Federation for Weld-
ing, 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 training
methodologies, and involved in the develop-
ment of new technologies and uses for join-
ing. Through its member organisations, EWF
has established a firm link to the local indus-
try, providing knowledge and training as well
as participating in research initiatives that ad-
dress the most pressing questions and chal-
lenges in the field of joining technologies.

Contacts for media: André Cereja afcereja@isq.pt
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Az MHtE Akadémia szervezésében 2015. ok-
tober 16-an IWP végzettségl szakemberek
részére inditott ,Altaldnos ismeretekkel ren-
delkezé Nemzetkozi Gyartasfelligyelé” tanfo-
lyamot, mely 8 {6 részvételével sikeresen le-
zajlott. A tanfolyam elméleti része 40 6rabdl
allt, melyet még kiegészitett egy 23 érabol
allé gyakorlati képzés. 2015. november 27-
én a tanfolyamon résztvevok sikeres vizsgat
tettek, és atvehették Nemzetkozi Hegesz-
tési Gyartasfellgyel6 (IWI-S - International

[

"f
P

Beszamolo az altalanos ismeretekkel rendelkezo
Nemzetkozi Gyartasfeliigyelo IWI-S tanfolyamrol

Welding Inspector - Standard level) diploma-
ikat, mely igazolja, hogy altalanos szinten el-
sajatitottdk a hegesztett szerkezetek gyarta-
sanak, szerelésének, karbantartasanak ellen-
Orzési feladatait, s mint gyértasfelligyeld ezt
a munkakort betdlthetik.

Végzettek:

Balogh Istvan

Kovacs Rébert

Ott Janos

Somogyi Akos Jozsef

i O
‘ |
DL FOR PLARTICWEL OO EOUEAT e

Yy n"
4 1R

Megujulo MHLE

N T

Az MH(E
olgdltatdsal

Szabo Erné
Szakal Roland
Szijjartd Tamas
Téth Akos Gyula
Vizsgabizottsag:
Farkas Laszlo
Pelcz Jézsef

Dr. Szabo Béla
Kérdezé tanarok:
Dr. Gremsperger Géza
Ficzere Krisztian

Az MHtE megujult honlapjan tematikusan rendezve informaciot talal folyamatosan fejlédé szolgaltatasainkrol. Tobb mint 25 év tapasztalatara
alapozva fejlesztjuk szolgéltatdsainkat a magyar hegeszt&ipar igénye alapjan.

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES

ANYAGVIZSGALATI EGYESULES

A magyar hegesztdipar szolgalataban

KEZDOLAP

| Udvozlom a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgéalati Egyesulés honlapjan.
Hegesziessel kapcsolatos
| szolgaltatasainkkal és rendezvényeinkkel
immar tébb, mint 25 éve torekszink a
il magyar hegesztd szakma erdsitésére.
Bizom benne, hogy az itt szereplé
informaciokat hasznositani tudja munkaja
soran. Amennyiben kérdése meril fel, keresse munkatarsainkat

kdzvetlendl Kellemes bongeészeést kivanokl

Dr. Szabo Béla
igazgatd

HT_2016_l.indb 14
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Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
Ungarische Vereinigung fiir Schweisstechnik und Materialpriifung
Hungarian Association of Welding Technology and Material Testing

Tobb, mint 25 éve a magyar hegesztési szakma szolgalatiban
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IAB A Bizottsag iilés Parizsban 2016. februar 2-an

Az iilés kezdetén Mr. Costardl, az IAB A Bizott-
ség korabbi elhunyt eIndkérél emlékeztek meg.
WGA#2a/2b bizottsag javasolta a mérnok/
technolégus/specialista/kiemelt hegesztd
irdnyelvek id6szakos fellilvizsgalatat

A javaslat véglegesitésére Melburneben ke-
rilhet sor, az érvénybe l1épés 2016 végén var-
hatd, vagyis az ez utan indulé képzésekben
kell érvényesiteni.

Aziranyelv kiegésziil az ISO 14731 szabvany
kompetencia szintjeinek megfeleld, IAB kép-
zési szintek (IWE/IWT/IWS/IWP) ismereteinek,
tapasztalati kdvetelményeivel.

Valtozik a tervezet szerint az 6raszam:

+ IWE képzésben a minimalis 6ssz 6raszam

441 6réarol 448 6rara nd,

« IWT képzésben a minimalis 0ssz draszam

369 6rarol 362 orara csokken,

+ IWS képzésben a minimalis 6ssz 6raszam

242 6rarél 249 6réra nd,

+ IWP képzésben a minimalis 6ssz draszédm

146 6rarol 150 6rara né.

A véltozasok az egyes modulok kozotti
aranyt is érintik.

IWE képzésben:

a modul 1-ben a part 1 rész 35 érarél 46
6rara né,

ugyanakkor a kiegészité képzés 90 6rarol
95 éréra né,

a modul 2-ben a part 1 rész 39 o6rarél 33
6rara csokken,

amodul 4-ben a kiegészit6 képzés 114 dras
képzése 116 6réra né.

IWT képzésben:

modul 1-ben a part 1 rész 35 érardl 46 érara
nd, ugyanakkor a kiegészit6 képzés 81 6ras
képzése 86 o6rdra nd,

amodul 2-ben a part 1 rész 37 6rarol 31 6ra-
ra csokken,

a modul 4-ben a kiegészit6 képzés 81 dras
képzése 83 drara né.

IWS képzésben:

modul 1-ben a part 1 rész 13 6rarél 20 éréra
nd, ugyanakkor a kiegészitd képzés 48 6ras
képzése 53 6rara n6,

amodul 2-ben a part 1 rész 19 6rarol 16 6ra-
ra csokken,

« amodul 4-ben a kiegészitd képzés 54 oéras
képzése 56 éréra né.

IWP képzésben:

« amodul 1-ben a part 1 rész 13 6rarél 19 6ra-
ra né, ugyanakkor a kiegészité képzés 29
Oras képzése 32 érdra né,

« amodul 2-ben a part 1 rész 12 6rardl 10 6ra-
ra csokken,

« amodul 4-ben a kiegészitd képzés 28 éras
képzése 29 drara nod.

A képzési célok az 5-0s mellékletbe fognak
kerilni, az eddiginél jobban alkalmazkodva a
képzési szintekhez

Jelentds véltozasok vannak a tervezetben a
belépési feltételekben:

IWE szinten nincs véltozas:
IWT szinten: lasd az dbran
Az a jelolt, aki megfelel6 ipari gyakorlattal
rendelkezik, igénybe veheti a gyakorlati szak-
ember utat:
1. CIWS diploma megszerzését koveto leg-
alabb 2 éves ipari gyakorlat olyan hegesz-

telményei

IWE IWT WS wp
szerkezet tipusa barmely kevésbé egyszer( csekély kovetelményu elemek
Osszetett szerkezet
szerkezet
hegesztett szerkezet gyartasi szerzédésének kove- | jogosult nem jogosult

hegesztett szerkezet miiszaki feliilvizsgalata

képesnek kell lenni erre

nem jogosult

alvdllalkozéi egyiittmiikodés

képesnek kell lenni a kévetelmények megfogalma-

zasara és annak ellenérzésére

képesnek kell lenni a kovetelmények el-
len6rzésére

hegesztdé személyzet felkésziiltségének ellendrzése

képesnek kell lenni a kdvetelmények megfogalma-

zasara és annak ellendrzésére

képesnek kell lenni a hegeszték ellen-
Orzésére

hegeszto berendezések és eszkozok

képesnek kell lenni a berendezések és eszk6zok
megdfeleléségének, kalibraltsaganak ellenérzésére

képesnek kell lenni az ellenérzésére

WPS

képesnek kell lenni a kévetelmények megfogalma-
zasara, fejlesztésére, kiértékelésére és ellendrzésére

képesnek kell lenni a végrehajtas ellen-
Orzésére

alapanyagok és hozaganyagok

képesnek kell lenni a beazonositasra, megfelel6sé-

gének ellenbrzésére, kezelésére

képesnek kell lenni az azonositasra és a
megfeleld hasznalat ellenérzésére

vizsgalati terv

képesnek kell lenni a kévetelmények megfogalma-
zasara, fejlesztésére, kiértékelésére és ellenbrzésére

képesnek kell lenni a végrehajtas ellen-
Orzésére

hokezelés képesnek kell lenni a kdvetelmények megfogalma- | képesnek kell lenni a cél megértésére,
zasara, fejlesztésére, kiértékelésére és ellendrzésére | végrehajtas ellenbrzésére
hibajavitas képesnek kell lenni a javitasi terv megfogalmaza- | képesnek kell lenni a végrehajtas ellen-

sara, fejlesztésére, kiértékelésére és ellenbrzésére

Orzésére

azonositas és nyomonkovethetdség a gyartas soran

képesnek kell lenni a kévetelmények megfogalma-
zasara, fejlesztésére, kiértékelésére és ellenbrzésére

képesnek kell lenni a végrehajtas ellen-
Orzésére

a szerkezet mindségiigyi dokumentacio

képesnek kell lenni a kdvetelmények ellenérzésé-
re, kiértékelésére a dokumentacié 0sszedllitdsara

képesnek kell lenni a dokumentacioé 6sz-
szegyUjtésére ellendrzésére

XXVII. évfolyam 2016/1
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Intermediate

Final examination

Option 1 |

examination
Path 1 k)
a .
IWT Part 1 IWT Part 2 IWT Part 3 Diploma
SE—. .
Max. 91 h 60 h 6_’ Min. 218 h
Path 2
Vdltozdsok IWT szinten
Intermediate Final examination
Path 2 yexamination
Path 1 IWS
at IWS Part 1 IWS Part 2 0 | wsparn3 | Diploma
Max. 40 h 60 h ﬂ ¢ Min. 149 h
. / L
Entry test optiond - 7 /
(IWS 0 examination) - 7
Option 2 ? ( optien '</_ Seieels
—— N /
/ \ !
IWS 0 v
)/ 40h v
A
/
I b
!

Professional Worker IWP

3 years experience

2 years experience

W_/‘

Path 3

Vdltozdsok IWS szinten

Intermediate
examination

Final examination

IWP
Path 1 "
IWP Part 1 IWP Part 2 . IWP Part 3 Diploma
™| Max. 29 h 60 h s 0" Min. 61 h
Path 2
Vdltozdsok IWP szinten

tett szerkezet gyart6 cégnél, amely kielégiti
legaldbb az ISO 3834-3-at

2. IWS diploma megszerzését kovet6 8 év utan
legalabb 6 évig IWT szintli munkat végez

IWS szinten:
Az a jeldlt, aki megfelel6 ipari gyakorlattal
rendelkezik, igénybe veheti a gyakorlati szak-
ember utat:
1. Az 1 és 2-es utat csak 2 éves gyakorlat utdn
lehet igénybe venni
2. A 3-as utat az IWS 0 rész belépési feltétele:
— IWPdiploma és legalabb 2 éves gyakorlat,
— EQF 3 szintU fémipari diploma vagy ez-
zel egyenértékd és legaldbb 3 éves he-
gesztési terlileten szerzett tapasztalat.
A nemzeti kévetelmények szerinti szak-
munkas és IWS 0 sikeres vizsgaja
3. — a) A nemzeti kdvetelmények szerinti
szakmunkas, aki nem elégiti ki az IWS

EGESZTES
ECHNIKA
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diploma bemeneti feltételeit kozvetle-
nil is megkisérelheti IWS 0 vizsgat.

— b) AzIWP diplomaval rendelkezé jelolt,
aki nem elégiti ki az IWS diploma be-
meneti feltételeit kdzvetlenil is meg-
kisérelheti IWS 0 vizsgat. Sikeres vizsga
esetén kihagyhatja a Part 1-t és az ANB
dontése szerint akdr a Part 2-t is és koz-
vetlendil a kdzbensé vizsgat megkisérel-
heti

4. AzIWP diplomaval rendelkezé jel6lt, aki ki-
elégiti az IWS diploma bemeneti feltételeit
kihagyhatja a Part 0-at a Part 1-t és az ANB
dontése szerint akdr a Part 2-t is és kozvet-
lenil a kozbensd vizsgat megkisérelheti

IWP szinten:
Aki megfelel6 ipari gyakorlattal rendelkezik,
igénybe veheti a gyakorlati szakember utat:
1. Az I1SO 9606 szerinti H-L045 ss nb tanu-

16
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sitvannyal rendelkezik, vagy a lemez he-
geszté PE ss nb vagy PC és PF ss nb a
szabvany 5.1 pontjdban felsorolt eljara-
sok egyikével

2. Legalabb 3 éves lemez- vagy cs6hegesztd
gyakorlattal rendelkezik

Ha a véltozasok barmely ATB-re nézve
elénytelen, az érintett ATB-k kozott egyez-
tetést kezdeményeziink az irdsos javaslatok
beérkezésének hatérideje 2016. marcius 31.

Az egyeztetés eredményét kozvetitjiik a de-
legélt révén az IAB-nek.

Hegeszté iranyelv:
Az irdnyelvet 2014-ben elfogadtdk, a teszt
kérdések rendelkezésre allnak. Annyi valto-
zas tortént, hogy a diszlekszias jeldlt szama-
ra a vizsgaztatd olvashatja fel a kérdéseket és
a szobeli valaszait rogzitheti a teszt lapon, de
azt a jeldltnek ala kell irnia.

IWIP iranyelv:
Az IAB 041r4-16 jelli iranyelvbdl a kiegészi-
tés még hianyzik. A javaslat véglegesitésére
Melburneben keriilhet sor, az érvénybe l1épés
2016 végén varhatd, vagyis az ez utan induld
képzésekben kell érvényesiteni

Karbantarto iranyelv:
A képzés két szintl lenne, alap- és emelt szin-
td. A bazis modul tematikaja meg van hason-
I6an a nyomastarté berendezések moduljaé,
de még hidnyzik a nukledris-, az acélszerkeze-
ti-, a vasuti jarmUigydrto- és a tavvezeték kar-
bantarté modul

Hegesztett szerkezet tervezé (IWSD)
iranyelv:
A munkacsoport tagjai dolgoznak a harmo-
nizalt kérdéseken. Az emelt szintl IWSD-C
szerkezetének dtalakitasat is tervbe vették. A
jelenlegi elképzelés szerint az IWSD-S szint(i
képzésre (amely az 1, 2, 3, és 7 szdamu modu-
lokbol épil fel), az IWSD-C szintl képzéshez
a 4 és 5 modul mindenki szdmara kotelezé
lenne. Mig a meglévé modulokbdl 4 kilon-
boz6 irdnyba lehetne a jel6lt munkaterileté-
nek megfeleléen vélasztani. Ezek acélszerke-
zet tervezd (6-os modul), hajéépité tervezd
(8-as modul), nyomastartd berendezés ter-
vezd (9-es modul) és a cs6tdvvezeték terve-
28 (10-es modul).

A harmonizalt vizsgak szoftvere és a teszt
kérdések:

Javult a vizsgadk eredményessége. Rovide-
sen befejezédik az IWT kérdések teljessé téte-
le. Valdszin(leg a kdvetkezé tilésen sor kerdil a
kotelezéen alkalmazandéva tételére.

A kovetkez6 (ilés helye Melburne, idépont-
ja: 2016. julius.

Dr. Komdcsin Mihdly
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Beszamolo az IAB-B iiléesrol

Az [IW és EWF altal kozosen tizemeltetett IAB B
bizottsaga februar 3-an tartotta évkozi tilését
Parizsban, a Nemzetkdzi Hegesztési Intézet
kozpontjaban. Az tilésen az oktatasi és tanu-
sitasi rendszert érinté technikai és adminiszt-
rativ jellegl kérdéseket targyalta a bizottsag.

Az egyes orszagokban folyé IAB-hez kot-
hetd képzések bemeneti feltételeirdl és a
mUkodés rendjérdl szilettek dontések. Az
Ulésen Ausztria kérte az Albdniaban (Albania
nem tagja az IAB-nak) m(ikodé képzéhelyé-
nél alkalmazott bemeneti feltételek médo-
sitasat. Tovabba kérte az Ausztriaban folyo
IWE képzésekre valo felvételkor szélesebb
kord mérnoki végzettségek elfogadasat (pl.:
épit6- és anyagmérnok). Németorszdg altal
tzemeltetett GSI SLV Baltikum kérte az IAB
B bizottsag felhatalmazasat, hogy képzési és
tanusitasi tevékenységet folytathasson Be-
lorussziaban. A spanyol CESOL benyujtotta
kérvényét az IAB-B bizottsagnak, hogy az
IWE képzésre valé felvételkor mérnoki vég-
zettségek szélesebb korének elfogadasat te-
gyék lehet6vé Spanyolorszégban, kiegészit-
ve 2 év fémtechnoldgiai vagy hegesztéshez
kothet6 szakmai tapasztalattal.

Az |IAB szlikségesnek latja tevékenysége
nemzetkodzi joghoz valé harmonizaciéjat. A

mUkodési szabalyzatok (OP dokumentumok)
ilyen irdnyd modositasanak érdekében mun-
kabizottsagok jottek Iétre, melyek feladata
tobbek kozott az OP-k nemzetkozi verseny-
jognak valé megfeleltetése, az IAB Uzleti te-
vékenysége fenntarthatésdganak vizsgalata,
az IAB szervezeti felépitése. A nemzetkozi jo-
gaszokkal folytatott konzultaciok eredménye-
ként a munkacsoportok vezetéi nyilatkozata
alapjan tovabbra sem varhaté, hogy egy or-
szagon beliil egynél tébb ANB kapjon m(ko-
dési engedélyt azonos képzési strukturaval.
Ugyanakkor jo esélyt latnak arra a jovében,
hogy az ATB-k hatarokon ativel6 tevékenysé-
ge ajelenlegi eljarasnal egyszertibben kivite-
lezhetd legyen. Az ATB-k orszagon kiviili tevé-
kenysége tovabbra is az IAB jovahagydséval és
a sajat orszagbeli ANB felligyeletével és fele-
|6sségével torténhet.

A jogharmonizaciés folyamatokon tul a
képzési folyamatok modern kor kovetelmé-
nyeinek valé megfeleltetése is kiemelten
fontos. Megfigyelhet6, hogy egyre tobb or-
szag alkalmazza sikeresen a tavoktatas mod-
szerét.

Az EWF és az lIW, valamint a kdzdsen lze-
meltetett IAB kiemelt feladatanak tekinti a
hegesztési tevékenységekhez k6t6dd egész-

25 éves az MHLE - jubileumi

A 2015. december 18-an megtartott MHtE
szokasos évzard taggylilését a szervezet 25
éves évforduldja tette kiilonlegessé. A ren-
dezvény az MHtE megalakuldsa 6ta sorban
az LVI. volt. A rendezvényre az MHtE tagval-
lalatai, munkatarsai és tisztségviseldi vol-
tak meghivva. Az Ulés a zugléi Trofea étte-
rem kildontermében kerilt megrendezésre.
Az Ulés hatarozatképességét 56 MHtE tag-
véllalat személyes képviselete biztositotta.
A taggydlés tematikaja két részre oszlott.
Az iilés elsé felében a résztvevok az MHtE
2015-0s tevékenységérdl hallgattak besza-
molokat. Az Egyesiilés 2015. évi feladat- és
gazdasagi terv teljesitésének sikerérdl Dr. Sza-
bo Bélaigazgato ur tartott beszamolét, me-
lyek kozil kiemelte a vallalattanusitasi, a
képzési és oktatdsi tevékenység eredmé-
nyes mikodését. Eimondta, hogy az MHtE
Ujabb NAT akkreditaciot szerzett termékta-
nusitas terén, ami alapjan Gizemalkalmassagi
tanusitasokat tud akkreditdlt statuszban le-
folytatni. Beszamoldjaban kitért arra, hogy
a szeptemberben megrendezett Hegeszté-
si felel6sok orszagos tanacskozasan 180
résztvevd vett részt, ami jol tiikrozi a ren-
dezvény fontossagat. El6adasaban ismertet-
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te az Egyeslilés 2016-0s terveit is. El6addasa vé-
gén bemutatta Bakos Leventét, az Egyesiilés
fejlesztésért és nemzetkozi kapcsolatokért fe-
lelds igazgatdhelyettesét, ezt kdvetéen Bakos
Levente ismertette az Egyestilés fejlesztési ira-
nyait. El6addsaban hangoztatta az oktatas és
képzés korének kibovitését, magyar és nem-
zetkozi palyazatokban valé fokozott részvé-
telt, valamint kitért a tanusitasi tevékenység
boévitésének kérdéskorére és az Egyesiilés
kommunikacidjanak fejlesztési feladataira.

Kristof Csaba, a Magyar Hegesztési Egye-
stlet (MAHEG) alelndke hozzaszélasaban
koszontotte a 25 éves MHtE-t, és méltatta
az Egyesiilés elért eredményeit, valamint a
MAHEG tamogatasarol biztositotta a szerve-
zetet.

Dr. Artinger Istvan az ANB szervezeti egy-
ség elndke el6adasaban ismertette az ANB-
hez kotédé 2015-0s tevékenységeket, vala-
mint tajékoztatta a résztvevéket az EWF/IIW
IAB altal lefolytatott sikeres ANB felligyele-
ti auditrol.

Pelcz J6zsef az ANBCC szervezeti egység el-
noke ismertette a 2015-ben lefolytatott valla-
lattanusitasokat az EWF/IIW IAB rendszer el6-
irasai alapjan.

17

ség és biztonsag kérdéskorét. Ezért képzé-
seikben, szabalyzataikban fokozott figyel-
met kivan forditani a témara. Erre kivalo
példa a Laser Safety Officer képzés tema-
tikdjanak kidolgozasa és oktatasanak be-
vezetése.

Az Ulésen az IAB m(kodését érinté ter-
minoldgia is vitat generalt. Az IAB nemzet-
kozi 6sszetételére vald tekintettel fontos az
el6irasok, dokumentumok egységes értel-
mezése, ezért az angol nyelvi terminolégia
pontos meghatarozasa. Az ANB és ANBCC
roviditéseket az IAB tovébbra is alkalmaz-
za, de a rovidités jelentése megvaltozik az
alabbiak szerint:

ANB: Approved and Nominated Body (J6-
vahagyott és kijelolt szervezet)

ANBCC: Approved and Nominated Body
for Company Certification (Vallalat tanusi-
tasra jovahagyott és kijel6lt szervezet)

Az (ilés jelent6s részén a résztvevok az IAB
vezet6 auditorok beszamoldit hallgattak vé-
gig, ahol az ANB-k 2015 juliusa 6ta lefolyta-
tott auditjairdl késziilt jelentések keriltek
bemutatasra. A vezetd auditori beszamolé-
kon méltattak a magyar ANB, az MHtE az IAB
auditon valé kivalé megfelelGsségét.

Bakos Levente, MHtE

taggyiilés

Gayer Béla, az MHtE igazgatdhelyettese
el6adaséaban kitért a Pakson tevékenyked6
Vizsgdlat Mindsité Testllet és a Személyzet-
tanusitasi Rendszerbizottsagok 2015-06s te-
vékenységérol.

Dr. Rényai Ferenc, az MHtE Felligyeld Bi-
zottsdganak elndke beszamolt az MHtE te-
vékenységének jogszerliségérdl valamint
hangoztatta, hogy az Egyesiilés vezetdsé-
gével az egylittm(kodés zavartalan volt a
2015. évben is.

Az uilés masodik felében az MHtE 25 évé-
re visszaemlékezé videod kerllt bemutatés-
ra. A videdban az MHtE alapitasat koveto te-
vékenységekrdl, jogosultsagi korok és gaz-
dasdgi tevékenység alakuldsarol lathattak a
résztvevok egy osszefoglalot. A vided be-
mutatta az MHtE altal szervezett szamos
szakmai Utbol késziilt beszamolét is, ezzel
a visszaemlékezés vidam pillanatait okozva
a 15-20 évvel ezel6tti 5Gnmagukat felismerd
résztvevéknek. A videdt kdvetéen az MHtE
tevékenységét segitd kiemelkedd egyiitt-
mUkodd 20 partnerét targyjutalomban ré-
szesitette, a jutalmakat Dr. Szab6 Béla igaz-
gatoé ur adta at.

Bakos Levente
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Muanyaghegesztesi szakmai napot tartott az MHLE
Az MHLE lassan két évtizedes tapasztalatot iaja
mutathat fel mtianyaghegeszték mindsitése
terén, ezért érezte feladatanak oktatéhelye-
ket és szolgaltaté vallalkozasokat megszoli-
té mlianyaghegeszté szakmai nap megszer-
vezését. A szakmai nap 2016. marcius 25-én
kerlilt megrendezésre az MHtE kdzpontja-
ban. A 18 résztvevd viz- és gazszolgaltato-
kat, szennyvizszolgaltatot, kozép- és felsé-
foku képzé intézményeket, anyagvizsgald és
fliggetlen tanusito szervezeteket képviselt.
A rendezvény elsé felében felkért el6addk
tartottak meg magas szintl szakmai el6-
adasaikat, majd az ebédszilinetet kovetéen

kotetlen szakmai beszélgetésre kerdilt sor.
Az eléadasokat Blazsovszky Laszl6 jog-
szabalyvaltozasokrol sz616 eléadasaval nyi-

sdgaként megfogalmazta, hogy kivitelezés so-
ran az anyag/eszkdz/személyzet harmasbol a
kivitelezék jellemzéen a felhasznalt anyagokra
forditjak a legnagyobb figyelmet, ennél keve-
sebb figyelmet kapnak a kivitelezés soran al-
kalmazott eszkdzok és a legkevesebb figyelem
a személyzetre 6sszpontosul.

Mdanyaghegesztési technoldgiai utasi-
tasok és technoldgia vizsgélatok témdja-
ban tartott el6adast Gayer Béla. El6adasat
Vizvary Dezsé emlékének szentelte. Az el6-
adas Vizvéry Dezsé munkéssaga és tanulma-
nyai alapjan készilt. Az el6adé kiemelte, hogy
aterméknek az egész tervezett élettartam so-
ran meg kell felelnie az eléirdsoknak, ennek
érdekében fontos a megfeleld gyartastechno-
I6gia alkalmazésa. A technoldgia tervezése és
megfeleléségének vizsgalata soran rendszer-
szint(i szemlélet alkalmazasa sziikséges, ahol
figyelembe kell venni az alkalmazott beren-
dezést/eszkozt, a személyek kompetenciajat
és az alkalmazott technolégiat. Ennek érde-
kében fontos a személyzet minésitése, a he-
gesztés gépeinek és eszkdzeinek alkalmassagi
vizsgdlata. A hegesztett varratok értékelésé-
re vonatkozd eléirasok pontositasa sziikséges.
Az el6adas javaslatokat tett a fémek hegesz-
tés technoldgia vizsgélati gyakorlata alapjan
alehetséges miianyaghegesztési technolégia
vizsgalatok médjara, hivatkozva az MSZ EN
ISO 15607-es szabvanyra, amely 5 kiilénb6zé
technoldgia vizsgalati eljarast fogalmaz meg.
Az el6ado6 javasolta, hogy a szakma egyezzen
meg az dltalanosan elfogadott vizsgalati elja-
ras modszerében, amit kdvetéen az MHtE val-
lalja, hogy ennek megfelel6en készit egy sza-
balyozast a témaban.

Dr. Kiss Zoltan, a BME Polimertechnika
Tanszék adjunktusa eléaddsdban bemutat-
ta a BME-n folyd polimer hegesztési kutata-
si trendeket. Két projektet emelt ki: kavard

polimer-polimer hegesztett kotések készi-
tését, valamint polimerek és fémek lézer-
sugaras hegesztett kotését. Utdbbinal ki-
emelte, hogy nem a klasszikus értelemben
vett hegesztési folyamatra kell gondolni, in-
kabb egy polimer megolvasztas és alakkal
zard kotés létrehozasat érdemes elképzelni.
El6addsanak nemzetkdzi polimerhegesztési
trendekrél sz616 részében ismertette az Uj
jellegl polimerek alkalmazésat, Uj hegesz-
tési és anyagvizsgalati technolégidk meg-
jelenését.

Utolsé el6addként Tari Gellért tartott el6-
adast halézati alkalmazasok soran felmertilé
meghibasodasokrol késziilt anyagvizsgalati
esettanulmanyokrdl. Elsé esettanulmanya-
bol kiderilt, hogy milyen befolydssal lehet
a hegesztett csé keresztmetszete mellett
nem egyforma hémérsékleti gradiens ala-
kuldsa. Télen tortént szerelés soran a szerel6
satrat PB gazzal fltotték. A hideg talaj miatt
a talajhoz kozel jelentésen alacsonyabb volt
amlanyag csé hdmérséklete, mint a talajtol
tavolabbi oldalédn. Emiatt a hegesztés utani
hdlés nem volt egyenletes, ami kotéshibak-
hoz, valamint a csé kerlilete mentén nem
egyenletes tervezhet6 élettartamhoz veze-
tett. Egy masik esettanulmanyaban mecha-
nikus felllettisztitas elégtelenségébdl faka-
dé kotéshibakat mutatott be (pl.: a hegesztd
oldészeres felllettisztitas végzett mechani-
kus tisztitas helyett, igy a fellileten vissza-
maradt olddszer gézzarvanyokat okozott a
hegesztett kdtésben). Beszamoloja alapjan
a mlanyag hegesztett kotésekben statisz-
tikailag a legtobb meghibasodast a megfe-
lel6 felllettisztitas hidnya, valamint a nem
medfeleléen képzett személyzet alkalma-
zasa okozza.

nyes MUszaki Biztonsagi Szabalyzat (5. mel-
Iéklet a 7/2016. (11.22.) NGM rendelethez)
elédjeirdl és azok fejlédésérdl tartott eld-
adast. El6adaséaban kitért a valtozasokat ki-
valté okokra, valamint bemutatta a fent ne-
vezett érvényes jogszabaly felépitését, a f6
véltozasokat.

A szerelvénygydrtokat és kivitelezOket a
Vorsas Kft. igyvezetéje, lllés Gabor képvi-
selte esettanulmanyokat felvonultaté el6-
adasaval. El6adasaban a nem elégséges mi-
szaki, technoldgiai utasitasokbol, a megfe-
lel6 tudas hidnydbdl adédé hibés kotéseket
mutatott be. Kiemelte, hogy a meghibaso-
dasok jelentds része tervezési (pl. anyagok
technoldgiai 6sszeférhetetlensége), kivite-
lezési (pl. nem megfelelé kotés el6készités)
hibdkbol adédnak. Ezen hibak zéme meg-
elézhet6 lenne megfelel6 jovahagyott tech-
nolégiai vizsgalatbol levezetett hegesztés
technoldgiai utasitas alkalmazéasaval, a kellé
szakmai tudassal rendelkezé mindsitett he-

geszték foglalkoztataséaval. Eléadasa tanul- Bakos Levente
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Hegesztési Felelosok XVIII. Orszagos Tanacskozasa

Hajduszoboszlo 2016. szeptember 15-16-an (csiitortokon és pénteken)

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizs- « Tengeri off-shore technikak

galati Egyestilés immar 18. alkalommal ren-
dezi meg orszdgos tanacskozasat a megszo-
kott hajduszoboszléi Béke Szélloddban. A
minden évben nagy érdekl6dés mellett zaj-
16 el6adasok tervezett témai a kdvetkezdk:
- Gyartasfelligyeletr6l;

- lpari alkalmazasokrdl;

- Gazdasagossdag a robottechnikaban;

+ Jogszabalyvaltozasokrol;

« Fe megjelenése a Foldon

« Csévezetékek fazisorientalt UH vizsgalata
» Sugaras hegesztések

» Kockazatkérdésekrdl

«+ Szabvanyositasrol

» Torténetek a tudomanybdl

« MHLE szolgaltatasairdl

- PED valtozasai

« MAKE-IT projektrdl

A tanacskozdson megjelent hallgaténak

1 kreditpont jar, az el6adéknak eléada-
sonként 3, melyeket fel tudnak hasznalni
a Nemzetkozi Hegesztémérnok, Techno-
légus, Specialista, Kiemelt hegeszt6 vagy
Hegeszt6 diplomajukat igazolé aktualis is-
meretek tanusitasara.

Miden hegesztési felel6st és érdeklédot
szeretettel varunk rendezvényiinkre, ahol
nemcsak a szakmai érdekl6déseteket tud-
jatok kielégiteni, de a szalloda szolgaltata-
sat is igénybe tudjatok venni.
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Kvantum ugras a hegesztésben: hatékony, preciz, sokoldalu — ez a High Tech aramforras megfelel
a legmagasabb elvarasoknak, minden teljesitménykategdriaban és komplex feladatokra.

450 vagy 600 Amper: minden QINEO CHAMP tobb hegesztési eljarasvaltozatot kinal a kilonbdz8
alkalmazasi lehet&ségekre, alapanyagokra és lemezvastagsagokra. Rugalmassagot biztosit
a jelleggorbék szabad dllitasaval, kitlné hegesztési tulajdonsagokkal rendelkezik alacsony
Uzemeltetési koltségek mellett — mindezeket 6tvozi egyetlen csicsmegoldasban — Uj dimenzidkat
nyit a hegesztéstechnikaban.
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Valassza a hiztonsagot
Teremtsen értéeket

EMI-TOV

Mindsitett hegesztok,
forrasztok

Személytanusitas az
EMI-TUV SUD-nél

Milyen szolgaltatast kinal az EMI-TUV SUD? Tovabbi szolgaltatasaink hegeszté iizemek szamara:
Hegeszték, hegesztogép-kezeldk és -beallitok, keményforrasz- ¢ hegesztés-, forrasztastechnoldgidk vizsgélata, ellendrzése és
tok, keményforraszto gépkezeldk, milanyaghegeszték, beton- jévahagyasa

aceél hegeszték mindsitése, vizsgaztatasa, tanisitasa, jovaha- e EN IS0 3834-2/3/4 szerinti tandsitas

gyasa, a mindsitések megijitasa, meghosszabbitasa, illetve e 3/98. (1.12.) IKIM rendelet szerinti tanisitas

igazolasa az alabbi szabvanyok szerint: e 11/94. (111.25.) IKM rendelet szerinti tandsitas

e EN 287-1 e PED/TPED szerinti tanUsitas

e EN IS0 9606-1 e CPR/EN 1090-1 szerinti tanUsitas acél- és aluminium(tarto)

e EN IS0 9606-2 szerkezet gyartok részére

e EN IS0 9606-3 e MIR (IS0 9001), KIR (ISO 14001) és EMAS tanusitas

e EN IS0 9606-4 e Energiagazdalkodasi Iranyitasi Rendszer, EIR (IS0 50001:2011)
e EN IS0 9606-5 tan(sitas

e ENISO 14732 e MEBIR/OHSAS és SCC tanusitas

e EN IS0 13585 ¢ Informéaciobiztonsagi Iranyitasi Rendszer, IBIR (ISO 27001)

e EN 13067:2013 tanusitas

e MSZEN ISO 17660-1

Kiegészito direktivak, jogszabalyok:

e AD 2000 HP3

e 97/23 EK (PED) ill. 9/2001 GM rendelet

e egyéb szabvanyok, eldirasok szerint, pl.. ASME, CODAP
Hegesztébazisok, képzé helyek tanisitasa.

EMI-TOV SUD Kft. 2000 Szentendre, Dézsa Gydrgy Gt 26.
Telefon: (+36) 26 501-120 E-mail: info@emi-tuv.hu www.emi-tuv.hu
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KUTATAS—FEJLESZTES

Dr. Tisza Miklos*, Dr. Torok Imre**

Otvenét éve indult Magyarorszagon
a hegeszto szakmérnok-képzés

Tobb tekintetben ismét jubileum-
hoz érkezett a Miskolci Egyetem (ko-
rabban Nehézipari Miszaki Egyetem)
Anyagszerkezettani és Anyagtechno-
l6giai Intézete (korabban Mechanikai
Technolégia Tanszéke). Hatvanot év-
vel ezeldtt alapitotta meg a tanszéket
Zorkoczy Béla professzor. Ugyanakkor
otvenot évvel ezeldtt, 1960-ban elfoga-
dott tanterv alapjan — az orszagban elsé-
ként — indult meg a hegesztd szakmér-
nok-képzés és negyven éve annak, hogy
tanszékalapitd professzorunk elhunyt.

Az alapité Zorkoczy Béla
professzor életutjanak rovid
bemutatasa

1950-ben, Zorkéczy professzor elfogad-
va az egyetemi tanari és tanszékve-
zetdi kinevezést a Miskolci Egyetem-
re, hatalmas energiaval fogott hozza
a tanszék, illetve az oktatas szervezé-
séhez [1].

Zorkoéczy professzor szakmai, tudo-
méanyos munkassagaban a kezdetektdl
fogva intenziven foglalkozott a hegesz-
tés hazai helyzetével, fejlesztésének
kérdeseivel és rendre megfogalmazta
javaslatait. Igy példéul , Mit nyujt, és
mit kivan az ivhegesztés?” cimi cikké-
ben 1930-ban elséként megfogalmazta
a hegesztd szakmunkassal, hegesztd
technologussal, hegesztd szakmérnok-
kel szembeni elvarasokat [2]. Magyar-
orszag képviseletében részt vett Ha-

géban az I. Nemzetkozi Hegesztési

Kongresszuson, amelynek tanulsaga-

it tobb publikacidjaban is 6sszefoglal-

ta [3], [4] .

Tudoméanyos életrajzéaban [1] Zor-
koéczy professzor az aldbbiakat irta:

,Tudomanyos munkam elsé célkitii-

zése volt, hogy a magyar gépipar mu-
szaki szakembereinek vérébe beoltsam
a metallografia alapjan végzett tudatos
hdékezelés elveit. Tudomanyos tevékeny-
ségem egy részét ennek a célnak szen-
teltem... Tudomanyos munkam maso-
dik célja a hegesztéstechnika hazai ki-
fejlesztése volt.”

Részt vett a Vas- és Fémipari Kuta-
téintézet keretei kozott 1952-ben meg-
alakult Hegesztési Tanacsadoé Testiilet
munkajaban, a hazai Hegesztési Kon-
ferenciak szervezésében. Igy Zorkdczy
professzor szervezdje és eléadoja volt a
II. Hegesztési Konferencidnak, amely
javaslatara hatéarozatot fogadott el,
tobbek kozott:

* a GTE-n beliil 6néallé Hegeszté-
si Szakosztaly 1étrehozasardl, vala-
mint

* a hegesztd szakmérnok-képzés elin-
ditasardl [5].

A Konferencia hatarozatanak sikeres
megvalodsitasa érdekében a Hegeszté-
si Szakosztaly elnoki tisztségét 1958-
1971-ig toltotte be, és tiszteletbeli el-
noke volt halalaig; e tisztségében is
élére allt a hegesztd szakmérnok-kép-

Tantargy Orak szama félévente
so’r- neve 1 2 g 4
szam
1. Mechanika I-I1., Dr. Salyi Istvan 20k 20|10 k 10
9 Hegesztés villamos alapismeretek, Urai Vil- 20 k 10
mos
3. Hegesztési anyagismeret, Pogany Miklos 16 k 14
4 I];Iéeliesztestechnologla [-II-1II-IV., Dr. Zorkéczy 20k 0 [30k20137 k 20132 k 28
5 H,egeiszt/ett szerkezetek tervezése I-II., Van- 2218 |24 % 16
ko6 Richard
6. Kézi hegesztdgépek, Urai Vilmos 12k 8
7. Ellenallashegesztd gépek, Urai Vilmos 13 k 10
8. Hegesztd automatak, Urai Vilmos 20k 10
9. Hegesztés anyagvizsgélata, Dr. Zorkdczy Béla 15 k 15
Orak dsszesen 120 120 120 120

1. tablazat Az NME Gépészmérncki Kar Hegeszté Szakmérnoki Szak tanterve és
targyjegyzéi (1960/61)
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Dr. he. Zorkéczy Béla
(1898-1975)

zés megszervezésének [6]. Kezdemé-
nyezésére az NME Gépészmérnoki Ka-
ra 1958. junius 5-én eléterjesztést tett
a Muvelddésliigyi Minisztériumnak a
hegeszté szakmérnok-képzés megin-
ditasara, és az 1960. majus 12-én kelt,
28066/1960. Mtvelddésugyi Miniszté-
riumi leirat engedélyezte az 1960/61-
es tanévben a képzés beinditasat [7].

A hegeszt6 szakmérnok-
képzés els6 idészaka
(1961-1976)

Az eldézbkben ismertetett elézmé-
nyek utan az 1960-ban elfogadott tan-
terv alapjan indulhatott a képzés az
1960/61-es tanév II. félévében.

A tanterv kidolgozasahoz Zorkéczy
professzornak, mint a szakvezetd tan-
szék vezetdjének, sikerlilt megnyernie
a fiatal Gépészmérnoki Kar négy — a
képzéshez szakmailag elengedhetet-
len — tanszékét és a tanszékek legjobb
erdit. Az oktatasban igy a kezdetektdl
részt vett az Elektrotechnikai, a Me-
chanikai, a Szallitéberendezések, va-
lamint az Ipargazdasagtani Tanszék.
Az elfogadott tanterv részleteit mutat-
ja be az 1. tablazat.

Az elfogadott tanterv a mérno-
ki alaptargyi ismeretekre (mechani-
ka, anyagtudomany, villamossagtan)
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épitve a hegesztés technolbgiajat,
a hegesztett szerkezetek gyartasat,
vizsgalatat és tervezését megfeleld
mélységben és terjedelemben tartal-
mazta a képzéshez. A 480 oras, diplo-
materv készitéssel zaruld képzés célja
olyan hegesztd szakmérnokok képzé-
se volt, akik alapos elméleti és gya-
korlati ismeretekkel rendelkeznek a
hegesztéstechnolégidban, a hegesz-
tett szerkezetek tervezésében, tovab-
ba a hegesztés elektrotechnikai isme-
reteiben egyarant. Ez a tanterv akkor
az egyik legkorszertibbnek volt tekint-
hetd [8], [9].

A Nehézipari Muszaki Egyetem ma-
gyar nyelvd kozleményei az elinduld
képzésrdl igy ir:

,1961. februar 13.: Unnepélyes kere-
tek kozott indult meg az egyetem el-
56 szakmeérnék-képzé tanfolyama, a he-
gesztd szakmérndki szak., [10]

A négy érintett tanszék akkori veze-
téje a feladat fontossagara tekintettel
felvallalta kezdetektdl a szak épitésé-
nek nem kis terheit, annak reményé-
ben, hogy egy szakmailag fontos te-
riletre képez a kar szakembereket. A
szakvezetd tanszék személyi alloméa-
nya, a képzés elindulasakor nem tet-
te lehetdvé az oktatéasi feladatok teljes
kori ellataséat, ezért Zorkdczy profesz-
szor az oktatasi szinvonal biztositaséa-
hoz egy-egy témakor eléadéasara fel-
kérte az orszagban elérhetd legfelké-
sziiltebb szakembereket. gy a tanszék
kezdeményezésére bekapcsolédott az
oktatasba tobbek kozott Pogany Mik-
16s, okleveles vegyészmérnok, Dr.
Buray Zoltan, a FEMKUT osztalyve-
zetdje, Becker Istvan, az EROKAR la-
borvezetdje, Molnar Laszlé és Dr. Tury
Aladéar, mindketten a VASKUT mun-
katarsai.

A hegesztd szakmérnok-képzés eld-
készitése soran rogzitésre keriilt, hogy
az eléadok az eléadasok anyagat hét-
rél-hétre leirjak, és a helyi jegyzet-
sokszorosité tizemben lesokszorositva
oktatési segédletként keriil a hallga-
tésag kezébe [7]. Az igy kiadott segéd-
letek gydjteménye lett a késdbbi jegy-
zetek alapja. Elkészilt a képzés soran
az a ma is alapmuinek szamito tan-
anyag, amely a kovetkezd kozel két
évtized oktatasat hatékonyan segitet-
te és szamos témakorben ma is szak-
mailag meghatérozé.

A tobb mint 2000 oldal terjedelmu
tananyag, amely szinte az elsé képzé-
si ciklus végére elkészilt, és a hallga-
tok rendelkezésére allt, biztositotta a
korszerd képzés feltételeit, nem csak a
Miskolci, hanem az idékozben (1962) a

I’I{EGESZTES
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Budapesti Miszaki Egyetem Mecha-
nikai Technoldgiai Tanszékén is bein-
dult képzéshez.

A hegesztd szakmérnok-képzés elsd
idészakaban osszesen a 11 évfolyamon
147 {6 hegesztd szakmérnok végzett.

A hegeszt6 szakmérnok-
képzés masodik idészaka
(1977-1992)

A hegesztd szakmérnok-képzés elsd
reformjat az tette sziikkségessé, hogy
a gépészmérnok képzésben 1974-ben
megindult a szakirdnyos agazati kép-
zés, tovabba a hegesztés teriiletének
igen dinamikus fejlédése eredménye-
ként Gjabb technolégidk, Uj gyartéa-
si médszerek, korszerd hegesztdgépek
és mindezekhez kapcsolddd szamitas-
technikai ismeretek megjelenése mind
a korszerusités sziikségességének ira-
nyaba hatottak [8].

Ezt a helyzetet figyelembe véve — az
idékozben a tanszék élérél nyugallo-
manyba vonult Zorkdczy professzort
valté — Romvari Pal professzor iranyi-
tasaval a tanszék korszertdsitette a he-
gesztd szakmérnoki képzés tantervét
[8]. Megtartva a négy féléves képzés

Dr. Romvari Pal
(1929-2008)

egyenletes 120-120 o6ras drakeretét, a
képzésbe bekerult a korszerd szami-
tastechnikai ismeretek oktatédsa is. A
tanterv részleteit a 2. tablazat mutat-
ja be [11].

Tantargy Oréak szama félévente
so,r- neve 1 2 3 4
szam
1. Miszaki mechanika I., Dr. Kozak Imre 12k 16
2. Szamitastechnika I., Dr. Szarka Zoltan 16k 8
3. Hegesztési anyagismeret, Dr. Lizdk Jozsef 16 k 10
4. Hegesztéstechnoldgia 1., Dr. Komdcsin Mihaly | 16 k 0
5 Villamos hegeszté berendezések 1., Dr. Rejtd 16 k 10
Ferenc
6. Muszaki mechanika II., Dr. Kozak Imre 10k 8
7. Szamitastechnika II., Erdélyi Zoltan 16 k 8
8. Hegesztéstechnoldgia II., Dr. Torok Imre 22k 14
9 Villamos hegesztd berendezések II., Dr. Rejtd 12k 8
Ferenc
10, H/egesztett szerkezetek tervezése 1., Dr. Farkas 14%8
Jozsef
11. Hegesztéstechnoldgia III., Dr. Pirkd Jozsef 37 k 20
12, Villamos hegesztd berendezések II1., Dr. Rejtd 13k 10
Ferenc
13 Hegeszt,ett szerkezetek tervezése II., Dr. 24k 16
Farkas Jozse
14. Hegesztéstechnoldgia IV., Dr. Béres Lajos 32k 28
15, Villamos hegeszté berendezések IV., Dalnoki 20 k 10
Antal
16. Hegesztés anyagvizsgalata, Dr. Téth Léaszld 15k 156
Kollokviumok 5 5 3 3
Orék sszesen 120 120 120 120

2. tablazat. A NMFE Gépészmérnéki Kar Hegeszté Szakmérncki Szak tanterve (1977/78.)
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A hegesztd szakmérnok-képzés ma-
sodik iddszakaban két évfolyamon 41
f6 hegesztd szakmeérnok végzett.

A Gépipari Tudoméanyos Egyesiilet
Hegesztési Kozponti Szakosztalya —
amelynek Zorkéczy professzor alapitod
elnoke és halalaig tiszteletbeli elno-
ke (1958-1975) volt — megalakuldsanak
25. évforduldja alkalmabdl (1983-ban)
[12] ZORKOCZY BELA EMLEKERMET
alapitott ,A HEGESZTES FEJLESZ-
TESEERT” végzett tevékenység elis-
merésére

Tanszékink 1990-ben a Hegesztd
Szakmérnok-képzés teriiletén végzett
munkaja elismeréséért kapta meg az
alapito professzorarodl elnevezett Em-
lékérmet.

A hegeszt6 szakmérnok-
képzés harmadik idészaka
(1993-2008)

Iddkozben létrejott az Eurdpai Hegesz-
tési Szbvetség — European Welding
Federation (EWF) — amely {6 felada-

tdnak tekintette a hegesztd szakem-
berek egységes képzési-, vizsgazta-
tési- és mindsitési rendszerének Kki-
dolgozasat, azaz egy olyan tantervi
és tananyag minimum kovetelmény
meghatarozasat, amelynek oktatasa
egyenértékivé teheti a tagorszagok-
ban a hegesztés teriiletén szerezhetd
diplomakat.

Az EWF elsd harmonizalt irdnyelve a
hegesztd szakmérnok-képzésre vonatko-
zott, mivel jelentds eltérés volt tapasz-
talhat6 a tagallamokban a képzés ide-
jében és tartalmaban (pl. 180-1350 6ras
képzési idd) [13]. A kidolgozott minimum
kovetelmények elfogadasara 1991-ben
keriilt sor. A tanszék 1993-ban maédosi-
tott tantervét, amely az EWF (Doc.02-
409-93) elvarasait maradéktalanul kielé-
gitette (lasd 3. tablazat), igy ez alapjan
inditotta el a képzést.

E harmadik iddszakra kidolgozott
tanterv is megtartotta a 480 kontakt-
oras képzést és diplomaterv készitési
kotelezettséget a hegesztd szakmérno-
ki diploma megszerzéséhez, amely Kki-

Tantargy Orak szama félévente
sor neve 1 2 3 a4 |5
szam
1 Hegeszt? ?1]arasok 1., Dr. Balogh Andras, 28k 4|26k 4
II.. Dr. Torok Imre
9 Heges.zt”o berendezések 1., II., 16k0l10K 0
Dr1. Rejté Ferenc
3. Felrakéhegesztés, Dr. Béres Lajos 20k 6
4 Al_lto,matlzalas, robotok, Dr. Komécsin 4% 4
Mihaly
B. Anyagszerkezettan, Dr. Nagy Gyula 24k 6
6. Roncsolasos anyagvizsgalat, Dr. Gal Istvan |18 k 4
7. Acélok hegesztése, Dr. Romvari Pal 35k0
8. Nemvas anyagok hegesztése, Dr. Torok Imre 18k 0
9 Ron(l:solasmentes anyagvizsgélat, Dr. Gal 12k 8
Istvan
10. Mindségbiztositas, Dr. Gremsperger Géza 16k 4
1 Hegesztett szerkezt?tek gyartasa, 18% 0
Dr. Gremsperger Géza
12. Esettanulményok, Dr. Pirké Joézsef 040
Hegesztett kotések szilardsdgtana,
13. Dr. Balogh Nadras 34 %0
Hegesztett szerkezetek tervezése,
14. Dr. Farkas Jozsef 26 k0
15 CAD/CAM a hegesztésben I, 8 418 8
' Dr. Jarmai Kéroly, II., Dr. Komdcsin Mihaly gy ay
16. Hegesztési gyakorlat, Dr. Székely Ferenc 010 (025 |010 (012
17. Diplomaterv 040
Kollokviumok 4 4 4 3
Gyakorlati jegy 1 1
Orék 6sszesen 120|120 |120 [120 |40

3. tablazat. A ME Gépészmérndki Kar Hegeszté Szakmérnoki Szak tanterv (1993/94.)
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elégiti — és korabban is j6 egyezdség-
gel fedte le — az EWF minimum kove-
telményéhez rendelt 446 oras képzési
idét [14].

Az érintett idészakban (1993-2008)
indulé 7 évfolyam sordn ¢sszesen 97
{8 szerzett hegesztd szakmérnoki ok-
levelet.

A hegeszt6 szakmeérnok-
képzés negyedik idészaka
(2009-)

Az Eurépai Unidhoz térténd csatlako-
zast megeldzden a Bologna-folyamat-
ra valo attérés, amely a felsSoktatas
harmonizacidéjanak megteremtésével
biztositja az egységes eurdpai felsé-
oktatési rendszerbe valo illeszkedést,
atalakitotta a hazai muszaki felséok-
tatas strukturajat. Kiépilt a bolognai
rendszer mindharom szintje: alapkép-
zés (7 féléves BSc), mesterképzés (4
féléves MSc), doktori képzés (PhD). Mi-
vel az EWF tagorszagai donté héanya-
déban az EWE képzés bemeneti felté-
teleként a BSc diploma meglétét kérik,
ezért hazank is kezdeményezte a be-
meneti feltétel modositasat, amelyet a
Nemzetkozi Felhatalmazé Testllet (In-
ternational Authorisation Board, IAB)
2007-ben elfogadott [15, 16].

Igy a tanszék 2009-ben elSterjesz-
tést készitett — az intézményi Szenatus
tdmogatd dontését kovetden — a Fel-
séoktatéasi Regisztracios Kozpont fe-
1é az Uj képzési és kimeneti kovetel-
ményekre épitd sajat tanterv alapjan
szervezett szakiranyu tovabbképzés
nyilvantartasba vételére: , Nemzetko-
zi Hegesztd Szakiranyu Tovabbképzé-
si Szak” — ME megnevezéssel, ennek
mintatantervét a 4. tablazat tartal-
mazza [17, 18].

Az 4j rendszert Szakirdnyu Tovabb-
képzési Szakon résztvevd, azt sikere-
sen teljesitd jeloltek a korabbi kur-
zusokat elvégzdkhoz hasonldoan kelld
eséllyel vehetnek részt az EWE/IWE
irasbeli és az azt kovetd kozos szobeli
zarovizsgan [18].

A 2010 februarjaban elindult j rend-
szerd képzésben harom évfolyamon 63
f6 szerzett hegesztd szakmérnoki és
EWE/IWE oklevelet.

A hegeszt6 szakmérnok-
képzés miskolci sajatossagai
A négy idészakra tagolhato, 55 éve fo-
ly6 képzésben napjainkban a 24. év-
folyam folytatja tanulményait. A kii-
16nb6z8 idészakokban valtozd szerke-
zetben folyé képzések kozos jellemzdi
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kozil kiemelést érdemelnek az alab-

biak:

* a hazai hegesztd szakmérnok-kép-
zés felvételi (bemeneti) kovetelmé-
nye egyetemi (gépész-, villamos-,
épité- és kozlekedésmeérnoki) vég-
zettség és két éves lizemi gyakorlat
volt 2008-ig,

* a képzés minden esetben b féléves,
480 kontaktoéras, 14-16 kollokvium-
mal, diplomaterv készitéssel és za-
rovizsgan lefolytatott diplomaterv
védéssel zarult,

* az oktatdsban résztvevd oktatok,
iparban dolgoz6 és az oktatésba
bevont szakemberek felkésziltsé-
ge, tudomaéanyos fokozata (mindsité-
se) mindenkor biztositotta a magas
szintd szakmai képzést és annak
folyamatos fenntartasat, amelyet
mind a hazaimind pedig a kulfol-
di fejlesztésben, gyartasban dolgozd
szakmérnokeink sikerei, elismertsé-
ge igazoltak, igazolnak,

* a képzd intézmény mindenkor bizto-
sitotta a kelld szinvonall tananya-
gokat, kezdetekben irdsos formaban
(jegyzetek, oktatasi segédletek), a
késdbbiekben, elektronikus formé-
ban (CD-n), amelyet atadott a kép-
zésben résztvevdéknek,

* az intézmény végzett szakmérno-
kei szdmara biztositotta a folyama-
tos tovabbképzést, a szakmai kon-
zultaciot és egyuttmikodést és igé-
nyelte a visszacsatolas lehetdségét
a képzés tovabbfejlesztésére.

Irodalomjegyzék

[1] A Nehézipari Muszaki Egyetem Koz-
leményei III. sorozat Gépészet. 22. ko-
tet 4. fuzet, Miskolc, 1976. KSZ 76-
1610 — NME, p. 175-256.

Zorkoczy Béla: Mit nyujt és mit kivan
az ivhegesztés? Muiszaki Kozlony 2
(1930) dec. p. 4-5.

Zorkéczy Béla: Az 1. Nemzetkozi
Hegesztéstechnikai Kongresszus ta-
nulsagai, Anyagvizsgaldk Kozlonye,
Budapest, 1932.

[4] Dr. Terplan Zénd: Zorkdczy Béla pro-
fesszor tudomanyos és egyéb irasai-
nak jegyzéke, Egyetemi Kozlony II1.
sorozat, Gépészet, 22. kotet, Miskolc,
1976. p. 227-242.

Dr. Rittinger Janos: A Hegesztési
Szakosztaly rovid torténete X. Orsza-
gos Hegesztési Tanacskozas, Siéfok-
Balatonszéplak-felsé, 1998. aprilis 23—
24. GTE, p. 11-20.

Jegyzdkonyv a Nehézipari Misza-

ki Egyetem Gépészmérnoki Kardnak
1960. oktober 25-én tartott rendes Ka-

I’l‘[EGESZTES
ECHNIKA

2

[3

5

6

‘ HT_2016_l.indb 24

TantAr Orak szama félévente
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MOBIL-kemeénységmeéres

A cimet olvasé hegesztdszakember-
ben felmerilhet a kérdés, hogy mi-
ért van sziikség arra, hogy egy jol is-
mert és széles korben hasznalt, kozel
kétszaz éves, alapjaiban roncsolasos,
szabvanyos anyagvizsgald eljarast at-
tekintsunk.

Napjainkban a piaci verseny a gyar-
tasi folyamatba egyre tobb a termé-
ket, illetve a gyéartasi folyamatot érin-
té jelentdés mennyiségl, a mindségre
vonatkozo atlathatd és nyomon kovet-
hetd folyamatba és rendszerbe foglalt
intézkedés bevezetését koveteli meg.
Ezek kordbban mar tobbnyire ismertek
voltak, de sok tekintetben az eldirt ter-
mékjellemzék megbizhatd meghatéro-
zadsédhoz sziikséges tobbnyire statisz-
tikai alapu értékeket nélkiilozték. Igy
pl. egy acélszerkezetet gyarté tizem la-
boratériuméaban gyakran egy acélfaj-
tara vonatkozd korlatozott terjedelmu
keménységmeérési jegyzokonyvbdl kiol-
vasott értéket tobbnyire a teljes tétel-
re érvényesnek tekinthették. Az egyik
{6 oka ennek az, hogy a laboratériumi
vizsgalatokat korlatozott méretd pro-
batesteken és helyhez kotott kemény-
ségvizsgald berendezéssel végezték és
mind a probatestek elékészités, mind
a mérés jelentds iddt vett igénybe.

A fokozddd mindségi igények, elva-
rasok a hegesztett fémszerkezetgyar-
tas tertiletén a mar elkészilt szerkeze-
teken is a megbizhatébb, dokumentéalt
és nyomon kovethetd eldirt jellemzdk
meglétének igazolédsa felé irdnyitottak
a fejlesztdket.

A torekvés az, hogy egy—egy termék
teherviseld hegesztett kotéseire eld-
irt keménység értékeket magan a ter-
méken — in situ — hatarozzak meg. A
mérési eredmény — kiilonosen annak
statisztikai alapu értéke — igazolhatja,
hogy a vonatkozé muiszaki dokumen-
tacidban a hegesztett kotésre és kor-
nyezetére eldirt értékek milyen mér-
tékben teljesiilnek.

Talan gondolni lehetne arra is, hogy
a tervezési gyakorlatban az eddiginél
is szélesebb korben eldirhatdk lenné-
nek a hegesztett kotés kornyezetére
vonatkozd statisztikai kiértékelésre al-
kalmas adatgyujtések, igy a kemény-
ségi értékek is.

A probléma, az hogy gyartasi vagy
tizemi korulmények kozott a hegesz-
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tett kotésre eldirt keménységértéket
megbizhato, akar statisztikai alapu,
méréssel igazolni lehessen. Ez altala-
ban laboratériumi koériilmények kozott
csak kortilményesen végezhetd el.

A kovetkezdékben ezt a problémakort
tekintjik at.

Mit értink keménység alatt?

Az elézbek alapjan kilon bizonyitésra
nem szorul, hogy a fémek egyik szem-
be tlind mindséget jellemzd tulajdon-
saga a keménységuk.

A keménység, mint alapvetd anyag-
jellemzd &ltaldban anyagtudomany
alapu és ehhez kotddd szigoru elméle-
ti megfontolasokbdl kdzvetleniil nem
eredeztethetd gyakorlati anyagjellem-
z8, amelyet jelzészam hatdroz meg.

A keménységi értéknek megallapi-
tasa gyakorlati tapasztalaton alapuld
eszkozokkel, méréssel, értékeléssel és
Osszehasonlitdssal torténik. Ez utdb-
bihoz az un. ,klasszikus” HB. HV, HR
keménységmérési eljarasok (lasd ké-
sébb részletesebben) esetében szab-
vanyos keménységi jelzészam skalat
is rendeltek.

A | szuréasos” keménységmeéréskor —
mivel konvencién alapul — a kovetke-
z6ket kell megadni:

1. a behatoldtestre jutd terhelést,

2. a specialis alkalmazéasi kérilményt,

3. a specialis id6tartamot,

4. a behatol6 test fizikai és geometriai
jellemzdit.

A  klasszikus” keménységmeérési
eljarassal kapott érték az egyes ke-
ménységmeérési eljarasokkal eltérd jel-
z8szameértéket adnak.

Sziikség lehet arra, hogy az egyik el-
jarassal kapott értéket 6sszehasonlit-
sunk egy masik ,klasszikus” kemény-
ségmérési eljarassal adédoéd értékkel.
Erre szabvanyos atszamitési tablaza-
tok vannak.(lasd késdbb)

Az ellenérzé 6sszehasonlitashoz, mi-
vel a keményséq fizikailag nem defini-
alt alapveté anyagjellemzé (a lenyomat
és meélység, stb.)ezért mind a vizsga-
lati paraméterek, mind az alkalmazott
vizsgalo eszkbz 6sszehasonlithatosagat
ktilén is biztositani kell.

Egy adott keménységvizsgélati ered-
ményt Ugy lehet felulvizsgalni, ellen-
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drizni, ha ugyanazt a vizsgélati/mé-
rési eljarast és ugyanazokat a mérési
paramétereket alkalmazzak az ellen-
6rz4 mérésnél, igy pl. a mérési eljaras-
valtozat, a terhelés fajtaja, a nagysa-
ga, a mérési értéket befolyasold egyéb
tényezdk, pl. kulondsen a behatoldtest
anyaga és geometridja legyen azonos
az eldzd vizsgalat sordn a vizsgalathoz
alkalmazott eszkoz jellemzdivel.

A keménység napjainkban
elfogadott definicidja

A keménységméréshez a vizsgalandd
fémet eldirt — a gyakorlathoz bizonyos
mértékben kotddd kiillonbozd nagysa-
gu — terhelésnek vetik ala.

A vizsgéland6 anyagba annak meg-
tisztitott feliiletérdl kiinduld idegen
testtel (,szurassal’) hatolnak be az
anyagba. A behatolétest okozta lenyo-
matot — ami jellemzi az alakvaltozasi
ellenallast — mint jelzészamot — mérik
és a keménységet ennek felhasznala-
saval szamitassal — hatarozzak meg.

A keménységmérés folyamata:

* a behatoldtestet (eszkozt) a vizsga-
land6 anyag feliiletén a kivalasztott
és a vizsgélathoz elékészitett feliu-
letre helyezik, majd itt eldirt ide-
ig haté és meghatérozott nagysa-
gu erdt a behatoldtestre kifejtve a
vizsgalandd anyag kijelolt tAmada-
si pontjan mérik a kulonbozé geo-
metridju maradé lenyomatok eldirt
jellemzdit.

Az eredmény — a lenyomat — az adott
vizsgalati eljarasra jellemzd, mint
mélység (tavolsag), felilet, vagy egy
geometriai idom &atléja.

Tehat a keménység ellenéallas, amit
az anyag az allandé deformacidval
szemben egy masik kemény fém be-
hatolésakor fejt ki.

A keménységmeéreés célja

Ez a vizsgalati eljaras egy fém vagy
egy specialis technolégiai eljaras al-
kalmassagat és eredményét igazold
egyik gyakorlati eljaras, modszer.

A keménységmérés — szigoruan veé-
ve — a roncsolasos anyagvizsgalatok
egyik legismertebb, legéltalanosabb
mechanikai eljardsa. Szamos kritikus
— altalanosnak is tekinthetd — anyag-
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tulajdonsagrél ad kozvetlen vagy koz-
vetett informaciét. A fémek esetében
néhany a gyakorlat szamara fontos jel-
lemzdk, mint példaul a szilardsag, az
alakvaltozé képesség, a formatartas,
tovabba még olyanokrdl is, mint a tar-
téssag, a rugalmasség és a megvalto-
zott (vegyi/otvozd) osszetevdk hatésa.
Ezek mind kapcsolatba hozhatdk a ke-
ménységi értékekkel.

A keménység esetiinkben Ugy tekint-
hetd, mint a szilard anyagra, féleg fé-
mekre és fémotvozetekre vonatkozd —
olyan jellemzd, amely a muszaki életben
altaldnosan hasznalt — adott koriilmé-
nyek kozott a gyartasra és végul a ter-
mék mindségére is érvényes, sok eset-
ben eldirt mindség jelzészam. Ezért a
keménységet, mint fontos fémszerkezeti
mindségi jellemzdt tekinthetjiik.

A keménység tehat a fémfeldolgo-
zashoz — kiilonos tekintettel a hegesz-
téshez és a hdkezeléshez megfeleld-
ségéhez is — kapcsolhat6 fontos jelzé-
szam. Az egyes értékeket tobb esetben
a szabvany, mint hatéarértéket ir eld.

A fémek feldolgozésakor és a beldlik
készult targyak felhasznéalasa soran
még az azonosnak mindsitett , kiindu-
16" (alap) anyagok jellemzdi — tiirés ér-
tékeket és tulajdonsagokat tekintve —
bizonyos mértékig eltéréek lehetnek.
A jellemzdk elvart meglétét és mér-
tékét vizsgalatokkal ellendrzik. Igy a
témankként valasztott keménységmeé-
rést is alkalmazva éallapitjak meg a
fém valamilyen felhasznalasra vonat-
kozé alkalmassagéat vagy éppen azt,
hogy az alkalmazott gyartastechnolé-
giai eljarassal az eldirt jellemzdét meg-
valdsitottdk-e vagy nem.

A keménységmérés egyik fontos, az
eredményt befolyasolé jellemzdéje, a
vizsgalati kériilmények és az alkalma-
zott keménységmérési eljaras. A meért
értékeket tobbnyire 6sszehasonlita-
sokhoz, megfeleléséget befolyasolé — a
technoldgiat és a mindséget érinté —
déntések tamogatasahoz, értékeléséhez
is hasznaljak.

Igy az alapanyagok tulajdonséagairdl,
a hegesztett szerkezet gyartéasi folya-
matardl, az eljarasrdl, illetve a terme-
1ési rendszerrdl nyerheték informéaci-
0k. Tovabba a megmunkalt munka-
darabok és/vagy prdobatestek eldirt
jellemzdirdl, vagy egy bonyolult ter-
mék részegységérdl, az egyes — a szer-
kezet biztonsagat és tizemét tekintve
meghatarozo — alkatrész(ek)rél, vagy a
befejezett késztermék(ek)rdl nyerhetdk
a keménységmeéréssel, mint az egyik
mindségellendrzési, megfeleléség iga-
zolasi eljarassal alapvetd, megbizhaté
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és a mindségre is utald, jelzdszadmmal
megadott, informaciok.

A keménységmeéreés valtozatai

Az ipari gyakorlathoz igazodva a ke-
meénységvizsgalatok két nagy fajtaja
fejlédott ki:

* az egyik statikus,

* a masik a dinamikus.

A keménységvizsgalatok végrehajta-
sat tekintve két csoport kiilénbéztet-
heté meg:

* stacioner - helyhez kotott — ke-
ményseégvizsgald eljarasra tobbnyire
a laboratériumi koriilmények a jel-
lemzéek. Igy a vizsgalati prébatestek
mérete igazodik a vizsgald eszkdzok
befogadd és r6gzitési adottsagaihoz.
A vizsgalat targyat képezd prébates-
tek mérete korlatozott, szabvany sze-
rinti. A laboratériumban telepitett
vizsgald eszkodzon nagyméretd mun-
kadarabok, szerkezeti egységek vizs-
galata altalaban nem végezhetd el.

* mobil - keménységvizsgalat az

ember fizikai erejét kevéssé terhe-
16 ,kézi" hordozhaté eszkodzzel hely-
szini (in situ), a mérendd targyon,
a munkadarabon, a részegységen
végzett keménységmeérés.
A mobil-keménységméréskor a mé-
rést végzd személy konnyen mozgat-
haté (szallithatd, vihetd) kemény-
ségmérd eszkozt hasznal.
Tehat nem a vizsgalandé targyat vi-
szik a keménységmérs felallitasi he-
lyéhez és helyezik a méréberende-
zésbe, hanem a mérdeszkozt viszik
és helyezik a vizsgalando targyra.

A keménységmérési eljaras akkor te-

kintheté mobilnak, ha a keménység-

mérd segédeszkozok nélkiil a vizsga-
landé targyhoz, a sziikséges tavol-
sagra szallithato (pl. kézben vihetd)
és a keménységmérd tomege nem
nagyobb, mint az emberi erével moz-
gathat6 — a vonatkozé munkavédelmi
eldiras szerint engedélyezett — témeg.

A keménységmérés a nagyobb meé-
retd és szallithato vagy nem szallitha-
té targyakon — in situ —végezhetd és a
mérési eredmény a mérés helyén ke-
letkezik.

A keménységhez kapcsolodo
vizsgalati eljarasok:

— a specialis behatolasokkal (,szu-
rasokkal”, behatoldtesttel) végzett
vizsgalatok,

— visszatukrozddés elvét alkalmazok,
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— karcvizsgalat, és az
— abrazids és erdzids vizsgalat.

A keménységmeérés egyes
valtozatai

Makro-keménységmérés:
A stacioner, ,klasszikus” makroke-
meénység vizsgalati eljardsok, mint pl.
a Vickers (V), Rockwell (R) és Brinell
(B) csak elasztikus-plasztikus vagy
elasztikus-viszkoplasztikus anyagok-
hoz alkalmazhatdk, mivel ezeknél a
nyulasi hatar kisebb, mint a szakité-
szilardsag, ezért az alakvaltozas irre-
verzibilis.
A makro-keménységmeérés esetében
a terheld erd: 1 kg-tél nagyobb.

Mikro-keménységmeérés:

A mikro-keménységmérés esetében a
terheld erd: 1 kg-tél kisebb.

Gyakran alkalmazzak a Knoop el-
jarast, ami gyémantcsticsot hasznal.

A szabvany eldirasaval egyezdé mod-
szereket (mint pl. a TIV — Through
Indenter Viewing — behatolotesten at
torténd megfigyelés) kiillonbozdé elasz-
tikus-plasztikus anyagokhoz vagy
csak elasztikus (gumiszerd) anyagok-
hoz alkalmaznak.

Keménységmeérési eljaras
kivalasztasa
Felelds tervezdi és/vagy technolégu-
si tevékenység egy adott feladathoz,
célkitiizéshez, pl. a szabvanyos "klasz-
szikus” eljarasok kozil azt valasztani,
amelyik megfelel a ,fitness for purpose”
elvnek és/vagy a szerzédésben és/vagy
a jogszabalyban eldirt kovetelmények-
nek. fgy az adott koriilményekre vonat-
kozodan a legtobb, a legmegbizhatobb
vagy éppen az eldirt modszerrel kapott
mérési eredményeket adé keménység-
mérési eljaras valaszthato.

Az eldirt keménységi érték tobbnyi-
re kapcsolddik a hegesztett szerkezet
tizemi viszonyaihoz, korilményeihez,
nevezetesen az tUzemi terheléshez és
a munkahelyi kortlményekhez (pl. kli-
matikus viszonyok). A vizsgélattal ka-
pott eredmény tobbnyire utal arra vo-
natkozdan, hogy a hegesztett kotés
és kornyezete, milyen mértékben felel
meg az izemi igénybevételnek.

A keménységmérési eljarasok kiva-
lasztésa soran az egyes eljarasokroél
nem jelenthetd ki, hogy az egyik ,jo”
és/vagy a masik ,rossz”.

Az viszont kijelenthetd, hogy az
egyes feladatokhoz igazodva, igy pl.
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az anyagfajtéjat, a probatestet stb., te-
kintve melyik keménységmeérési elja-
ras felelne meg a leginkabb a célkiti-
zésnek. Gyakran az is eléfordul, hogy
az uzemben csak a korabbi j6/rossz
gyakorlatot kovetve dontenek és va-
lasztanak ki rutinszertien keménység-
mérési eljarast.

Kilon és gyakori eset, amikor a szer-
zO6dés vagy mas eldiras tartalmazza az
alkalmazandd keménységmérési elja-
rast és a keménységértékeket.

Kérdés, hogy esetlinkben a hegesz-
tett szerkezetekre vonatkozodan a ke-
ménységméresi eljarasok kozil, melyik
a legcélszertibb. Példaul talan a ko-
pas meértékét célszerli-e altaldnos ke-
ménységmeértéket add jelzészamként
hasznalni?

Erre az egyébként erdltetett kérdés-
re tobb mint szdz éve mas valaszt ad-
tak. Talan az elsé Johan August Brinell
svéd mérnok volt, aki 1900-ban mutatta
be keménységmeérési eljarasat és ebbdl
1924-ben szabvany lett. [Wikipedia].

Altalaban elmondhaté, hogy a tar-
gyunkra — a hegesztett szerkezet gyar-
tasra — vonatkoztatva talan a leggya-
koribbak a specialis behatoldsokkal
(szurasokkal) végzett vizsgalatok.

A valasztott téméankkal — a hegesz-
tett fémszerkezetekkel, ezek elemeivel
a hegesztett kotésekkel is — dsszeflig-
gésben az elmult évszazad alatt fejléd-
tek ki a ma mar ,klasszikus”’-nak sza-
mité, féleg stacioner ,szurd” eljarasok.

Gondoljunk itt példaul a jél ismert
és gyakran haszndlt és a mar emlitett
Brinell, Vickers, Rockwell, Knoop ke-
ménységmérési ,klasszikus’-nak széa-
mitd eljarasokra.

A vonatkoz6 szabvanyok (lasd len-
tebb) a keménységmérési eljarasokhoz
rendelten megadjak:

* az egyes eljardsok alkalmazasi te-
ruletét,

* a vizsgalat helyén a felilet el6ké-
szitést,

* a behatolétest fajtajat (pl. edzett
acélgoly6 és annak atmérdje, gyé-
mantgula, gyémantkup eldirt leke-
rekitési sugérral, stb.),

* az egyes eljarasokhoz eléirt terheld
erd nagysagat,

* a keménység meghatéarozasédnak
modjat (pl. a maradd lenyomat atlé-
ja: HV, mélysége: HR, stb.),

* a keménység meghatarozasdhoz a
matematikai 6sszefiiggést, (a ke-
ménység értékét az egyes eljaréa-
sokhoz igazodd szamitéssal haté-
rozzak meg),

* a keménységértékeknek szabvanyos
skalajat és tablazatat.
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Lényeges, hogy a kiilénb6zb kemény-
ségmérési eljarasokkal kapott eredmé-
nyek egymassal kézvetlentil nem ha-
sonlithatdk 6ssze, hanem csak a hoz-
zajuk rendelt atszamitasi tablazatokkal.

A szabvanyos, , klasszikus”
keménységmeérési eljarasok
A szabvanyos, ,klasszikus” kemény-
ségmérési eljarasokat altaldban la-
boratériumban és szabvanyban eld-
irt feltételek betartasaval végzik. Ez
a koriilmény — a laboratériumi és a
munkadarab mérete — tobbnyire Ki-
zarja, hogy a vizsgalatot pl. magéan
a nagymeéretl hegesztett szerkezeten
(hid, vasuti kocsi alvaza, tartaly, stb.)

végezzék el.

A laboratériumban a vizsgélathoz
szabvanyos kismeéretli probatestet
hasznélnak.

A  klasszikus” keménységmeérési el-
jarasokra vonatkozé szabvanyok:

(A téma aktualitasat meggydzden jelzi,
hogy a korabbi szabvanyokat atdolgoztak
és a kozeli multban ujra kiadtak.)

* Brinell (fémgomb lenyomat feliilet),
MSZ EN ISO 6506-1 :2014 — an-
gol nyelvl, a svéd mérnok feltalald
1900-ban Péarizsban a vilagkiallita-
son mutatta be, nem minden anyag-
hoz, korulményhez megfeleld, ezért
ujabb eljarasokat fejlesztettek,

* Vickers (gyéméantgula, lenyomat
4tlék) MSZ EN ISO 6507-1:2006 —
angol nyelvd — az eljaras 1921-ben
jelent meg,

* Rockwell (gyéméantkup, edzett
acélgoly6, benyomddéasi mélység)
MSZ EN ISO 6508-1:2015 — an-
gol nyelvd, az eljaras 1919-ben je-
lent meg,

* Knoop eljaras (gyémantcsucs),

* keménységi értékek szabvanyos
atszamitasi tablazatai (az atsza-
mitas ,kényes feladat” ide sorolha-
tok a keménység értékek egymas
kozotti, a keménységek és a sza-
kitészilardsag kozotti atszamitdsok
elvégzése):

e MSZ EN ISO 18265:2014 — angol
nyelvi.

Fémek. A keménységi értékek
atszamitasa

Sok esetben sziikség lehet a szabva-
nyos keménységi értékek atszamitasa-
ra. Példaul otvozetlen acél, vagy otvo-
z0tt acél stb. esetében 100 HB meny-
nyi HV?

A szabvanyos atszamitasi tablaza-
tokban levd értékeket tobbnyire reg-
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resszié elemzéssel hataroztdk meg. Az
atszamitott érték tobbnyire csak meg-
hatarozott, konkrétan vizsgalt anyag-
ra érvényes.

Az atszamitas megkezdését, tehat
az alkalmazéasat elézetesen gondo-
san mérlegelni sziikséges, mert addd-
hatnak eltérések kiillontsen nagyobb
O0tvozd tartalmu acélok és/vagy mas
anyagok esetében is.

Az atszamitasi tablazatok ezért ki-
16n vonatkoznak az egyes fémotvoze-
tekre, igy az Otvozetlen vagy gyengén
O0tvozott acélokra és az acélontvények-
re, a nemesithetd acélokra, hideg ala-
kité acélokra, a gyorsacélokra, a szer-
szamacélokra, a keményfémekre és a
nem-vas fémekre és otvozeteikre.

Példaul: kulon téblazat szolgal a ne-
mesithetd szerkezeti acélok nemesi-
tett allapotu keménysége és szakito-
szildrdsdga meghatérozasadhoz, tovab-
ba ezeknek az acéloknak kezeletlen,
lagyitott vagy normalizalt allapotban
1évé értékeihez, stb.

Ilyen jellegti szabvanyos atszamitasi
tablazatok vannak tobb — itt nem em-
litett — anyagfajtara is.

Fontos megjegyezni, hogy az atsza-
mitasi tablazatot akkor célszer(i hasz-
nalni, ha az elbirt keménységmeérési
eljaras nem alkalmazhatd. Az atsza-
mitassal kapott eredmény tébbnyire ta-
jékoztatd.[1]

Altaldban az atszamitott értékek
nem helyettesitik az egyes anyagokon
szabvany szerint elvégzett konkrét ke-
ménységi vizsgalatot.

Ez killondsen a szakitoszilardsagi
értékek atszamitasaval kapott érté-
kekre vonatkozik. Ezek kevésbé meg-
bizhatéak.

Hasznos lehet még az ASTM E140
(Standard Hardness Conversion Ta-
bles for Metal relationship between
Brinell Hardness, Vickers Hardness,
Rockwell Hardness and Knoop Hard-
ness, etc.) atszamitasi segédlet alkal-
mazasa.[2]

MOBIL - keménységvizsgalat

A régebbi, stacioner eljarasok fejlédé-
sét parhuzamosan koévette az igény
mobil (hordozhatd) — a munkadarabo-
kon (in situ) mérésre alkalmas — ke-
ménységvizsgald eszkoz irant. Gondol-
hatunk itt, pl. a Poldi — kalapacsra is.

Napjainkban a hegesztett szerke-
zeteket gyartok fokozatosan igénylik
a mobil méréberendezéseket. Példa-
ul a lézersugaras varratgeometria mé-
16t, értékeldt IT kapcsolddassal, de a
keménységmeérésre szolgald modszere-
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ket és eszkozoOket is. Ennek egyik oka
a — mar emlitett — szigorodé mindségi
és atvételi kovetelmények, a piaci ver-
seny, tovabbé az is, hogy egyre tobb-
fajta ,kulonleges tulajdonsagu” (akéar
felkeményedésre, vagy edzddésre haj-
lamos) alap-; hegesztéanyagokat és
hegesztési eljarasokat alkalmaznak.

Ezen kivil a legtobb esetben alkal-
mazott fogydelektrodas, véddgazas iv-
hegesztést, vagy a fedett ivd hegesz-
tést kisérd hdébevitel okoz kiillonb6zd
szildrdsagi és mechanikai tulajdonséa-
gu, anyagszerkezetl és méretd hdha-
tasovezetet. A hegesztett szerkezeten
tobb esetben is kialakuld varrat ke-
resztezddések és varrathalmozédésok
is befolyasolhatjak a lehtilési sebessé-
get, igy a kialakulé keménység helyi
értékét is, ami lizemi igénybevételkor
karos hatasu is lehet.

A fejl6dés ma olyan szakaszba érke-
zett, amikor a mobil keménységmérés-
nek kialakultak az alapvetd elméleti
ismeretei vannak pl. itmutaték, szab-
vanyok (lasd lentebb) és megvannak
a keménységmérés konkrét targyi fel-
tételei is.

A kilonbozd elven mikodd mobil
keménységmérdk a piacon nagy va-
lasztékban hozzaférhetdék. Az eszkozre
vonatkozé egyik lényeges eléfeltétel,
hogy a méréskor jelentkezd igénybevé-
telt maradd alakvaltozas nélkiil viselje
el, ne legyen visszarugozas.

Az eszkozokkel szemben nincsen
mindségi engedmény, mert a kemény-
ségmeérési eredményeknek megbizha-
téaknak, megismételhetdknek, 6ssze-
hasonlithatéaknak kell lenni. Tovabbi
kovetelmény, hogy a mérési eredmé-
nyeket az eszkdz gyorsan, megbizha-
téan, a vizsgalt targyat nem (vagy
csak elfogadhatd mértékben) roncsol-
va szolgaltassa.

A mobil keménységmérés tovabbi —
korunkhoz illeszkedd — jellemzdje, hogy
a mérési eljaras, a mérési eredmények
az lizemi folyamat és rendszer részei
legyenek és tamogassak a folytonos
fejlesztést és kapcsolddjanak az {izemi
IT — adatgyujtd rendszerhez is és al-
kalmasak legyenek a statisztikai adat-
feldolgozashoz sziikséges megbizhatd
adatok szolgaltatdsara (kinyerésére).

A mobil keménységmérés tobb val-
tozatat mar széles koérben alkalmaz-
z4k, kulonosen a nehezen/korulmé-
nyesen szallithatd, nagyméretd és
tomegl hegesztett szerkezetek (ter-
mékek) vizsgalatdhoz. Az ilyen adott-
sagu targyakon a keménységmeérések
a munkadarab mérete és tomege mi-
att a laboratoériumban tobbnyire nem
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végezhetdk el. Sok esetben az eldirt,
vagy kivalasztott vizsgalati helyekhez
a ,klasszikus” stacioner eljarasok va-
lamelyikével nehezen vagy nem is le-
het hozzaférni.

A mobil keménységmérdk nem csak
a févallalkozéndl a hegesztett szerke-
zet varratain torténd ellendérzéshez al-
kalmazhatok, hanem a beszallitdktdl
érkezd hegesztett termékek atvételénél
is. Példaul egy a varrat vonalara me-
réleges egyenes mentén kiilon — ki-
16n mérni az alapanyagok, a héhatéas-
ovezetek és a varratfeliilet (esetenként
még a varrathalmozodasok koérnyeze-
te) keménységét. A dokumentalashoz
pedig célszerd azonositott , mérdlapot”
kidolgozni és alkalmazni.

A mobil keménységmérdkkel vég-
zett ellendrzés kiterjedhet a hegesztett
termék vizsgéalatara eldirt hegesztett
kotésektdl tobb és hosszabb varrat-
szakaszokra is, illetve a varrathalmo-
z0dés ,nagyobb” kornyezetére (eloszla-
sara) is, kiilonosen, ha az eldirt méré-
si helyeken mért keménységi értékek
az eldirttdl eltérnek és kétséget éb-
resztenek.

Ezen kivil példaul a kilonbozd he-
gesztéshez kapcsolédd mindsitések al-
kalmaval, mindéség ellendérzéshez, meg-
feleldség igazolashoz is. gy része lehet
pl. a hegesztési WPQR és WPS kidolgo-
zashoz sziikséges vizsgélatoknak.

A mobil-keménységmeérést alkal-
mazni lehet az EN 1090-hez kapcso-
16d6 mindségi kovetelmények teljesité-
se igazolasahoz is, illetve a hegesztett
(hékezelt vagy hdkezelés nélkiili) ter-
mékek ellendrzéshez, és/vagy a kész-
termék in situ dtadasénal/atvételénél.

A hegesztett szerkezet azon része-
in végzett mérésekhez is hasznalhato,
ahol a tervezés az lizemeltetés viszo-
nyaira csucsterhelést (igénybevételt)
allapitott meg és ehhez bizonyos ke-
ménysegi jellemzdk meglétét is eldirta.

Hasznos lehet még a javitasok elékeé-
szitésénél is, az adatgyujtéshez pl. me-
leg lizemi berendezések javitasa soran.

A felsorolt és az ehhez hasonld ese-
tekben a keménység értékének, vagy el-
oszladsanak meghatarozasa alapvetéen
fontos mindségbiztositasi feladat. A mo-
bil keménységmérés a mindségi kove-
telmények teljesiilésének igazolasahoz
nyujt olyan informéciét, amely régeb-
ben nem allt rendelkezésre, illetve csak
kis mértékben alkalmaztak. fgy megfe-
leld lehet annak igazolasahoz is, hogy a
mértékadd terheléssel igénybevett szer-
kezeti elemeken vagy készterméken tel-
jeslilnek-e a szerzédéses, az izemi, illet-
ve a normativ kovetelmények.
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Célszerll tehat a tervezés soran, vagy
gyartasi folyamatot megelézé kocka-
zatértékeléssel a termék egyes részein
az igénybevételhez rendelten a megen-
gedheté keménységet meghatarozni és
eléirni. Ehhez igazoddan pedig a ké-
sébbiekben végzett ellenérzé — in situ
— keménységmeéréssel a hegesztés és a
hékezelés hatasa a kialakulo kemény-
ségre ismert lesz és a tény és elbirt ér-
tékek doéntés céljabdl sszevethetdek.

A laboratériumban, prébatesteken
végzett keménységmérések viszont to-
vabbra is jol szolgaljak a helyes tech-
nolégiai parameéterek kisérleti megha-
tadrozasat, vagy az eldirt és/vagy al-
kalmassag igazoldsat, beallitasat, stb.

A korabbi gondolatsort folytatva
gyakran a prébadarabon vagy a he-
gesztett terméken végzett egyedi mé-
rési értékekbdl (,statisztikai alapon”)
vonnak le (esetleg téves) kovetkezte-
tést esetleg a teljes szerkezetre vagy
az egész tételre vonatkozodan.

A mobil keménységmérés lehetdsé-
get biztosit a mérési (mintavételi) he-
lyek szdméanak novelésére, ezzel le-
hetdség nyilik a hegesztett szerkezet
mindségére vonatkozo altaldnosabb
érvényu, akar statisztikai alapu jel-
lemz4 adatok, pl. a szérédés, eloszlas
megismerésére.

A feliletet nem, vagy csak kismér-
tékben roncsolé mobil (hordozhatd)
vizsgéald eszkozzel nagyobb vizsgalati
teljesitmény érhetd, mint a hagyoma-
nyos stacioner eszkozokkel, médsze-
rekkel és eljarasokkal.

A mobil-keménységmérés a felile-
tet, vagy a mintat lényegesen nem ka-
rositja, mert pl. nagyméretd hegesztett
szerkezet varratainak feliileti egyenet-
lenségeivel 0sszehasonlitva a mobil-
keménységmeérés okozta feliiletkaroso-
dés a legtobb esetben — kiilon megfon-
tolas utan — tobbnyire elhanyagolhato.

A vizsgaélati, ellendrzési folyamat
egyszertisodik és az eredmények is
megbizhatdébbak.

A mobil keménységmeéréssel csok-
kentheté a gyartas énkéltsége és a ga-
rancialis koltségek is.

A mobil eljarasok altalanos gyenge-
sége, a stacioner (laboratériumi) elja-
rashoz képest, hogy a mérési eredmé-
nyek gyakran bizonytalanabbak, inga-
dozdbbak lehetnek.

MOBIL - keménységvizsgalat
valtozatai
A behatolotesttel végzett mobil ke-
ménységmérés egyes megkilonbozte-
t6 valtozatai:
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e terhelési fajta szerinti mérés:
— statikus eljarasok:
oldalhossz: terhelés utan, ter-
helés alatt,
behatolasi mélység,

— dinamikus eljarasok:
> feluiletre merdleges:

- dinamikus-elasztikus: vissza-
rugoézas (Leeb), kopasi kemény-
ség, karcolasi keménység,
dinamikus-plasztikus: POLDI,
stb.

> feliilettel parhuzamos: kiilon-
b6z8 karcold eljarasok

* terhelés nagysaga szerint:

— makrokeménység,

— kisterhelési keménység,

— mikrokeménység,

— ultramikrokeménység,
¢ iddrendhez kotott mérés szerint:

— tehermentesités utan,

— részleges tehermentesités utén,

— terhelés alatt (univerzalis ke-
ménység)

* mért jellemzd szerint:

— gbmbsiivegatmérd (Brinell),

— atlé hossz (Vickers, Knoop),

— behatolédsi mélység (Rockwell,
Martens),

— frekvencia eltolédas (UCI/Ultra-
sonic Contact Impedanz/,

— villamosellenallés,

— TIV — Through Indenter Viewing
/optikai eljaras behatolétesten at
torténd megfigyelés,

* behatoldtest geometriai jellemzdi
szerint:

— acél vagy keményfém gémb/go-
[N}

— egyenld oldali gyémantgula,

— nem egyenld oldalt gyémantgu-
la,

— gyémant kup,

* a feliilet épsége szerint:

— roncsolasos (szurod),

— érintd.

Behatolétest nélkiil végzett mobil
keménységmérés megkilonboztetd
valtozatai:

* kozvetett eljarasok:

— Orvényarammal,

— ultrahanggal.

MOBIL keménységmeérésre
vonatkozé6 néhany kulfoldi
szabvany

A hazai fémszerkezet gyartok féleg
német megrendelésre szallitanak he-
gesztett szerkezetet. A lenti felsoro-
lasban ezért féleg a téméankra vonat-
kozb néhany német (DIN) szabvany
és keménységmérési iranyelv talél-
haté.
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A szabvanyok kiadasi évei meggyd-
z&en jelzik a téma fontosséagat és kap-
csolatat a napi gyakorlattal.

A lentebbi felsoroldsban az egyik
szabvany tartalomjegyzéke is megta-
lalhat6. Ez, mint minta utalhat a mobil
keménységmérési szabvanyok — talan
jellemzdnek is tekinthetd — felépitésé-
re, szerkezetére.

Kulon figyelmet érdemel, hogy a 1é-
zer és elektronsugaras hegesztéssel
készilt keskeny varratokra is van ke-
ménységmeérésre vonatkozd szabvany.

a. DIN 50156:2007

Metallische Werkstoffe

Harteprifung nach Leeb.

Teil 1: Prufverfahren

Teil 2: Prufung und Kalibrierung
der Hartepriifgerate

Teil 3: Prifung von Hartever-
gleichsplatten

Megjegyzés: reflexids eljaras.

b. DIN 50157:2008:
Metallische Werkstoffe.
Hartepriifung mit tragbaren Harte-
prufgeraten, die mit mechanischer
Eindringtiefenmessung arbeiten.
Teil 1: Prufverfahren
Teil 2: Prufung und Kalibrierung

der Hartepriifgerate

c. DIN 501568:2008:
Metallische Werkstoffe
Harteprifung mit tragbaren Har-
teprufgeraten, die mit elektrischer
Eindringtiefenmessung arbeiten.
Teil 1. Prufverfahren
Teil 2: Prufung und Kalibrierung

der Hartepriifgerate

d. DIN 50159:2015:
Metallische Werkstoffe.
Harteprifung nach dem UCI- Ver-
fahren.
Teil 1: Prufverfahren
MINTAKENT:
Tartalomjegyzék:
El8sz6,
Bevezetés
Alkalmazasi terulet,
Normativ rendelkezések,
Rovid attekintd osszefoglalas,
Jelolések, szimbdolumok,
UCi — eljaras szerinti keménység
értékek,
Jelolések,
Vizsgéald eszkoz,
Préba (alak, vastagsag és tomeg,
vizsgélati feliilet el6készités),
9 A vizsgélat végrehajtésa,
10 A mérési eredmények bizonyta-
lanséaga,
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11 Vizsgalati jelentés, jegyzdékonyv,
Fuggelék:
A: a vizsgald berendezés periodi-
kus feltilvizsgéalata, ellendrzése,
B: a mért keménységértékek bi-
zonytalanséga,
Irodalomjegyzék.

Teil 2: Prufung und Kalibrierung der
Harteprufgerate.

e. DIN EN ISO 16859:2013:
Metallische Werkstoffe.
Harteprufung nach Leeb
Teil 1. Prufverfahren (ISO 16859-

1:2015)

Teil 2: Prifung und Kalibrierung
der Harteprufgerate (ISO
16859-2:201b);

Teil 3: Kalibrierung von Hartever-
gleichsplatten (ISO 16859-
3:2015);

f. BS EN ISO 4545:2005

Metallic materials.

Knoop hardness test.

Part 1: Test method

Part 2: Verification and calibration
of testing machines
Calibration of reference
blocks
Part 4: Table of hardness values

Part 3:

g. ISO 22826:2005
Destructive tests on welds in
metallic materials
Hardness testing of narrow
joints welded by laser and
electron beam
(Vickers and Knoop hardness
tests)

Keménységmérési iranyelvek:
Ezek segitik a keménységmeérés szak-
szerd elGkészitését és vegrehajtasat.
a. VDI-Richtlinie:

VDI/VDE 2616 Blatt 1 [4]

Fémes anyagok keménységvizsgalata/
Haértepriifung an metallischen Werk-
stoffen/

A feldolgozott témakor roviden:
kivalasztés, igénybevétel, értékelés,
Brinell, Brinell-keménység, Brinell-
keménységvizsgéalat, behatolasi mély-
ség, rugalmassag, keménység, ke-
ménységi tartomany, keménység-
vizsgalat, Knoop, Knoop-keménység,
Leeb, Martens féle eljarasok, méré-
si hiba, mérési eljards, mérés, fém,
fémes anyagok, vizsgalat, vizsga-
16 eljarasok, szabalyozéstechni-
ka, Rockwell, Rockwell-keménység,
Rockwell-keménységvizsgalat, UCI
(Ultrasonic Contact Impedanz) — el-
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jarés, attekintés, eljarasvéaltozatok,
Vickers, Vickers-keménység, Vickers-
keménységvizsgalat, (alap)anyag.

b. VDI-Richtlinie:

VDI/VDE 2616 Blatt 2 [5]
Mtanyagok és elasztomerek kemény-
seégvizsgalata/Héartepriifung an Kunst-
stoffen und Elastomeren

A feldolgozott témakor roviden:
Barcol-keménység, fogalmak, meg-
hatarozasok, behatolasi ellenallas,
elasztomer (rugalmas anyag), gumi,
keménységi tartomany, keménység-
mérés, keménységvizsgalat, Knoop-
keménység, golyd okozta benyomaéasi
keménység, mianyag, vizsgalat eld-
készités, vizsgdalat, vizsgalati eljaras,
Rockwell- keménység, Rockwell- ke-
ménységvizsgalat, habositott anyag
(habanyag), Shore- keménység, alak-
valtozasi viselkedés, tulajdonséag,
Vickers- keménység, lagygumi.

Ezek a dokumentumok meggyd-
z6en bizonyitjak, hogy a mobil ke-
ménységmérési eljaras alkalmaza-
sa a mindséget taAmogato ellendrzé-
si, nyomon kovetési, megfeleléség
igazolasi folyamatokban indokolt, a
cég mindségiranyitasi rendszerébe
integralhaté és igy mind a gyarto,
mind a vevd érdekeit szolgalja.

A keménységmeérés néhany
gyakorlati szempontja

Feliilet el6készités
a keménységméréshez:
A felilet el6készitésnek az alkalma-
zott/valasztott keménységmérési elja-
rashoz kell igazodnia.

A keménységmeérés eredményeit
alapvetden és kozvetlenil befolyasol-
ja a fellilet mindsége. A nem egyen-
letes, valtozo mindségu feliilet hatasa
a keménységmeérési eredményekben
visszatikrozédik. Ennek ismeretében
célszerd donteni a feliilettisztitas mi-
ndéségi szintjérdl — mielétt még egy
gyengébb mindségi és olcsdbb o0sz-
talyra térnének at.

Mikro-keménységméréshez a mérés
helyét, a feliiletet tisztitas utan poli-
rozni kell.

Makro-keménységméréshez a feliile-
tet tisztitani kell, ehhez tobbnyire ele-
gendd a csiszolas (finomszemcsés csi-
szoléval) és a koszoriulés.

A varratok vizsgalatahoz le kell mun-
kalni a varrat koronat (dudort) az alap-
anyagok sikjaig, ez a feliilet koszorulé-
sével, csiszoldsaval érhetd el és mind az
alapanyagok, mind a héhatéastvezetek-
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nek és ez utdbbiak kozott a varratnak
(hegesztett kotésnek) ,latszani kell”.

A keménységmeérés néhany
altalanos gyakorlati szempontja:

* ha a szabvanyok megengedik, akkor
célszerl a legnagyobb terheld erdt
alkalmazni,

* a feliilet mindsége befolyasolja a
pontossagot és a megismételt vizs-
géalattal kapott eredményeket,

* a probadarabot/mobil keménység
mérdeszkozt minél merevebben kell
régziteni,

* a mérd/vizsgalofej és a probatest fe-
lilete kozotti szog 90°, max +/- 2°,

* a probatest vastagsaga kb. 10-szere-
se legyen a behatoléasi mélység érté-
kének, pl. Rockwell vizsgélat eseté-
ben, de ha van eldirt szabvany vagy
egyéb eldiras, akkor az az iranyado,

* a prébatest vastagsaga kb. 6—-8 szo-
rosa legyen a behatolasi mélység ér-
tékének, pl. Vickers vizsgalat esete-
ben, de ha van eldirt szabvany vagy
egyeb eldiras, akkor az az irdnyado,

* hengeres testek keménysége is mér-
hetd — de az eredményhez korrekci-
Os értékeket és specialis vizsgalati
célu készuléket kell hasznélni,

* behatolasi idétartam: kb. 10-15 s,
illetve Rockwell eljardsnéal nagy ter-
heléerd esetében 2—-6 s — valamint a
kezelési, haszndlati utasitdsban le-
het erre vonatkozo iranyérték,

* az egyes behatoldsok kozotti tavol-
sadgokat meg kell hatédrozni, ez le-
het szabvanyban rogzitett érték. A
behatolétest deformalja a prébates-
tet és ennek eredményeként a jel-
lemzdk is megvaltozhatnak, altala-
ban — ha nincs méas eléiras — megfe-
lel, pl. HV vizsgalatnél, ha a mérési
helyek kozotti tavolsag az atlék mé-
retének haromszorosa.

* automatikus keménységmeérési elja-
rasnal altalaban a vezérld szoftver
hatéarozza meg a behatolasok kozot-
ti tavolsagot,

e 4ltalaban keriiljik az olyan vizsga-
latot, amikor az ,atlék” hossza Kki-
sebb, mint 20 um (Vickers, Knoop
esetében) — mert ilyenkor a mérési
pontatlanség tul nagy lesz,

* Vickers vizsgalat esetében, ha nincs
mas eldiras a két atld kozotti eltérés
max. +/-5% lehet, ellenkezd eset-
ben a vizsgalat nem fogadhato el,

* a keménységmeérd eszkoz legyen
szaraz, hasznéljdk rezgésmentes
kornyezetben, és a megvilagitas al-
lando6 és tompa fényu legyen,

* a berendezés allandoé (lehetdleg szo-
ba) hémérsékleten és allandd para-
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tartalmu helyen, vagy a gyarto altal
eldirt kornyezetben legyen,

* a vilagitasi beallitdsokat ne val-
toztassdk meg mivel ez a (Vickers,
Knoop, Brinnel) vizsgald berendezé-
sek kalibralt &llapotat is befolyasolja,

* minden alkalommal, ha cserélik a
behatolétestet, a vizsgalo fejet vagy
az objektiveket (lencséket) a vizsgéa-
16 berendezést Ujra kell kalibralni/
verifikalni,

¢ a fentiek miatt célszerti tobb vizsga-
l6fejet tartalmazé eszkozt hasznél-
ni, amellyel a valtdsok egyszeriien
elvégezhetdk.

KEPZES: [6]

Németorszagban a Német Roncsolas-
mentes Anyagvizsgaldk Egyestlete
(DGZfP — Deutsche Gesellschaft fur
Zerstorungsfreie Prifung) a mobil ke-
ménységmérésre 2004-té1 kilon mun-
kacsoportot szervezett. Ennek megne-
vezése: ,Mobil keménységvizsgalat".
Ez a szakmai albizottsdg kapcsolatot
tart a DIN-nel (Deutsches Institute fur
Normung), a VDI-vel (Verein Deutscher
Ingenieure) és a DGM-el (Deutsche
Gesellschaft fur Materialkunde e.V.).

A Német Roncsolasmentes Anyag-
vizsgalok Egyestiilete 2006-t6] a szak-
mai igények alapjan elkezdte a mobil
keménységmeérdk képzését.

Az eltelt id6 alatt kb. 400 {6 végezte
el a céliranyu tanfolyamot.

A mobil keménységmérit képezdb
tanfolyam néhany jellemzdje:

Idétartama és kéltsége:
¢ alapfoku képzés: 4 munkanap (817 h
kozott), kb. 1400.- EUR, (vizsgadijjal)
* tovabbképzés: 5 munkanap (8-17 h
kozott) kb. 1650.- EUR, (vizsgadijjal).

Az alapfokt képzés szakmai tartalma:

* mobil keménységmérési eljarasok
altalanos attekintése,

* anyagismeret, mint a keménység-
mérés targya,

* a klasszikus stacioner keménység-
mérési eljardsok (HB, HV, HR) at-
tekintése,

* az eljarasok bemutatasa és alkal-
mazasi, mérési gyakorlat:

— Leeb-féle reflexids eljaras,

— Ultrahangos kontakt impedan-
cias eljaras (UCI — Ultrasonoc
Contact Impedanz)

— TIV behatoldtesten 4t torténd
megfigyelés (Through Inventer
Viewing)

* keménység Osszehasonlitas,
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e 4tszamitas, kalibralés,

e préba elékészités, feliileti mindség,

* mas keménységmérési eljara-
sok (Rockwell-elv, Esatest, Poldi-
kalapécs) ismertetése,

* személyzet mindsitése,

e validéalas,

* a keménységmeérési eljarasok kiva-
lasztésa,

* a mobil keménységmérd eszko-
z0k kivalasztési kritériumokra vo-
natkozé MC1 irdnyelv ismertetése
(DGZfP, MC1:2008. Richtlinie fur
Kriterien zur Auswahl von Harte-
prufverfahren mit Mobil Geraten.)

Osszefoglalas

Ez a most kozre adott informéacié igye-
kezett a keménységmeérés altalanos
jellemzdit igy attekinteni, hogy ez se-
gitséget és eligazodast nyujtson a mo-
bil keménységmeérés hazai nagyobb
mértéki elterjedéséhez.

A mobil keménységmérés elterjedé-
se a hazai ipari gyakorlatban mar a
kozeli jovében varhatdan felgyorsul-

KAPOS ATLA

KA P OS VAR Ul

hat. Ez eldsegiti a hegesztett termék-
kel szemben a szigorodbé mindségi ko-
vetelmények és a vonatkozo folyama-
tosan szigorodé eldirdasok teljesitését.
gy pl. a 305/2011/EU Rendelet az épi-
tési anyagok forgalmazéasara kiadott
irdnyelv és az ehhez kapcsolodé, az
acél és aluminiumszerkezetek Kivite-
lezésére vonatkozd EN 1090-1 harmo-
nizalt szabvany alkalmazasa kotelezd,
ez teljesitendd kihivéast jelent. Ennek
alapjan ismert kovetelmény, ha a he-
gesztett termék piaci forgalomba ke-
ril, akkor a CE jelolés alkalmazésa Ko-
telezd — a kovetelmények eldzetes iga-
zolt teljesitésével.

Meggondolandé az a gyakorlat is,
amely mint tényt ismeri el, hogy a mo-
bil eszkodzzel végzett keménységmé-
rés komoly szakmai felkésziilést igé-
nyel és ehhez képzéssel megszerezhe-
té szakmai ismeretek tartoznak.

Irodalom:

[1] Dr. Szabadits Odon: Acélok, Ontottvasak
MSZT Szabvanykiadd, Budapest, 2005,

[2] Hardness Testing ASM Internatio-

nal, 2nd edition 1999- 06671G Harry
Chander — editor,

Michael Kompatscher: EQUOTIP —

Ruckprallharteprifung nach D. Leeb
Proceq SA, CH-8603 Schwerzenbach/
Zurich, Schweiz

VDI-Richtlinie: VDI/VDE 2616 Blatt 1

Harteprifung an metallischen Werk-
stoffen/Fémes anyagok keménység-
vizsgéalata

VDI-Richtlinie: VDI/VDE 2616 Blatt 2

Hartepriifung an an Kunststoffen und
Elastomeren/Mtanyagok és elaszto-
merek keménységvizsgalata

[6] Johann Poppl: Mobile Harteprifung

von ScweiB3verbindungen Ein-Blick in
die Technik Der Praktiker, 2015. 11.
szam — p. 520 — 523,

HT Mobile Harteprifung an

metallischen Werkstoffen:
Grundkursus, Aufbaukursus.

ASTM A 956-2006 Standard test

method for Leeb hardness testing
of steel products.

*Dr. Gremsperger Géza, PhD

A Kapos Atlas Gépgyar Kft., amelynek tulajdonosa a németorszagi F. Weyhausen GmbH & Co. KG hegesztett
acélszerkezetek gyartasdaval foglalkozik, ami kiterjed a mez6gazdasagi és épitSipari rakoddgépek szerkezeti egységeire,

tovabba e gyartmanyok hidraulikus szerelésére és a hozza kapcsolhaté munkaeszkozok gyartasara.

Azonnali belépéssel Hegesztdmeérnokot keres Kaposvarra.

Feladatai: e Hegesztésben szerzett elméleti tudds és tapasztalat;
e a termékek nyomon kovetése és naprakész ismerete, e legaldbb 2 év szakmai tapasztalat

hianyossagok esetén a problémadk hatékony kezelése; e MS Office ismeret;
o folyamatos kapcsolattartas a gyartasi terilettel; e Kivalé kommunikacios és vezet6i kompetencidk;

* a hegesztési és kapcsolddo technoldgidk kidolgozasanak

szakmai irdnyitasa, fejlesztése és ellenGrzése;

hegesztési munkak szakmai felligyelete;

e Racionalis gondolkodas, céltudatossag, kitartas.

e a hegesztési munkak szakszer(iségének ellenbrzése;

Elvarasaink:

o gépészmérnoki végzettség / hegeszt szakmérnoki oklevél
/ EWE/IWE hegeszt6mérnoki diploma;

¢ angol és/vagy német nyelvtudas;

o hegesztési szakmai szabvanyok ismerete;

Amit ajanlunk:

Elonyt jelent:
o Hegesztémérnoki diploma

e robothegesztési technoldgia elsajatitasa, ill. tovabbi

fejlesztése

¢ dinamikusan fejl6dd, fiatalos csapatban vald részvétel

o folyamatos fejlédési lehet6ség nemzetkozi kornyezetben

e versenyképes kompenzéciés csomag

Onéletrajzokat bérigény megjelolésével a karrier@kaposatlas.hu email cimre vagy a 7400 Kaposvar, Jutai Ut 37.

postacimre kérjik kiildeni. A jelentkezéseket bizalmasan kezeljlik!
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KOMPLEX MEGOLDASOK
ROBOTOS HEGESZTESHEZ

igm tobb mint 45 éve latja el a piacvezeto
gyartokat hegesztorobot technologiaval.
Vevospecifikus megoldasok magasfoku
precizitast biztositanak €s extrém

ternelhet6séget garantalnak.

Mindenhol, ahol sziikség van ra, minden
szakmaban, minden anyaghoz és minden [Bls
kévetelményhez. '

igm Robotersysteme AG igm Robotrendszerek Kft
2355 Wiener Neudorf, Osterreich 9027 Gyér, Ungarn
www.igm.at www.igm-group.com/hu
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Toth Tamas

Konferencia beszamolo az IIW Welding
Research & Collaboration Colloquium-rol

Az IITW Welding Research & Collabo-
ration Colloquium immaron 6todik al-
kalommal, elészor Németorszagban,
Limburg an der Lahn varosaban ke-
rilt megrendezésre 2015 oktober 28 és
30-a kozott. A konferencia 6 témaja a
kiillonféle hegesztési eljarasokban el-
ért kutatasi és fejlesztési eredmények
voltak. A telepulés a festdi szépsé-
gt Lahn folyé volgyében, Frankfurt-
tél légvonalban kortlbelil 50 km-re
északnyugatra teriil el. A varos énma-
gaban nem nagy, koriilbelil 30 ezer
lakosa van az agglomeraciéval egytitt,
igy tehéat gyalog is viszonylag jol be-
jarhaté. A hangulatos évaroséaval, és a
szivében atfolyo folyoval idedlis hely-
szine volt az eseménynek.

A harom napos rendezvény hely-
szinét a DOM Hotel Limburg konfe-
renciaterme adta, a f6 tdAmogatdk a
GSI SLV Miunchen, az EWM AG és
a Helmholtz-Zentrum Geesthacht vol-
tak. Az 6varos a latnivaldkkal és a
hangulatos éttermekkel kivald alkal-
mat nyujtott a konferencia program
utéani kotetlen beszélgetésekre és kap-
csolatépitésre.

A konferencia megnyitéjan Prof.
Dr. Americo Scotti, Boyan Ivanov és
Prof. Dr-Ing. Heidi Cramer, a rendez-
vény fészervezdi koszontotték a meg-
jelenteket. A rendezvény nagyon szin-
vonalasan és gordiillékenyen zajlott,
az elsd nap tematikaja harom, az ipar
jelentds szegmensét lefedd csoport-
ba volt oszthatd. A megnyitd utan az

Aircraft témaban hallhattunk érdekes
eléadasokat az ipar jelentds képvisels-
itél. Elsd eléadoként Cristoph Ader is-
mertette a repuldégép iparban haszna-
latos kulcsfontossagt anyagokat és a
hozzajuk kapcsolddd hegesztési eljara-
sokat, tobbek kozott az elektronsuga-
ras hegesztést, a TIG hegesztést, il-
letve kiilonféle dorzshegesztési mod-
szereket. Fé kutatasi tertilet volt az
Additive Manufacturing, koéznyelvi ne-
vén a 3D ,fémnyomtatas”. Ez a téma
szintén elétérbe kertilt Frank Palm, az
Airbus Group fejlesztémérnoke eléada-
saban is. Az eljaras kiilonb6zd tipusok-
ra oszthatd. Egyrészt az alkalmazott
energiaforras szerint, példaul végez-
hetjiik ezt elektronsugarral, 1ézersugar-
ral vagy akar villamos ivvel is. Az al-
kalmazott hegesztdanyag szerint meg-
kilonboztetiink por alapt illetve huzal
alapu technoldgidkat. A por alapu eld-
nye a nagy pontossag illetve a komp-
lex alkatrészek eléallitaséanak lehetdsé-
ge. A mddszer azonban Kkis leolvasztasi
teljesitménnyel, lassan dolgozik, tovab-
bé fennéll a hidrogén porozitas veszé-
lye is. A huzal alapu ezzel szemben
sokkal termelékenyebb, nagy mérett
alkatrészek is eldallithatéak, azonban
a feltlet durvabb, tehat nagyobb uté-
lagos megmunkalast kivan, illetve a
megvalésithatd komplexités is kisebb.

A repulégépgyéartas utan az ener-
getikai szektorrél, egészen pontosan
szélenergia hasznositas acélszerkeze-
teirél hallhattunk néhany izgalmas
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eladast. Az offshore szélerémuvek,
melyek az Eszaki—tenger sekélyebb te-
riletein allnak, komoly potencialt je-
lentenek Németorszag szamara az al-
landé szél miatt. Azonban ez az al-
kalmazas igen komoly muszaki és
gazdasagossagi igényeket vet fel. A
szerkezetek kozott megtaladlunk szél-
erémuveket, 4llomasokat, illetve kon-
vertereket. A gyartméanyok tomege
meghaladhatja akar az 1000 tonnét
is, tehéat kulcsfontossagu a gazdasa-
gos és magas muszaki szinvonald ter-
melés. A f6bb trendek tobbek kozott
a MIG/MAG hegesztés keskenyrés és
orbitalis alkalmazasa, illetve a fedett
ivd hegesztés PC poziciéban torténd
hasznélata. Jovébeli és potenciélis ku-
tatasi terliletek kozé tartozik ebben a
szektorban a koézel szimmetrikus var-
ratok egy oldalrdl torténd hegesztése,
a viz alatti hegesztés vizsgalata, illet-
ve a faradasos tonkremenetelek minél
pontosabb modellezése.

Harmadik fé téma az autdipar volt,
ahol szintén kulcskérdés a gyors és
j6 mindségu kotések létrehozasa. Elsé
eléaddként Dr. Sumanijit Singh tartott
egy érdekes eldadéast a korszerd auté-
ipari kotéstechnoldégiadkrél (hegeszté-
sek, forrasztésok, ragasztasok), majd
Dr-Ing. André Halsig, a Technische
Universitat Chemnitz kutatdja ismer-
tetett néhany Uj technologiat, melyek-
kel kiilonb6zé anyagmindségek, akar
acél, aluminium, illetve hére lagyu-
16 kompozitok alakkal illetve anyag-
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gal zaré kombinalt kotését lehet meg-
valositani. Ilyenek példaul a kiilonféle
képlékenyen alakitott alakzarak ultra-
hangos hegesztéssel kombinélva, vagy

Nehéany hangulatkép az évarosrol

pedig az Uj fejlesztésl szegecselési el-
jarasok (Spin-Blind Riveting).

A masodik nap szamos rovidebb els-
adas volt vegyes téméakbdl. Szdmos

Prof. Dr. Americo Scotti eléadast tart
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klilonosen érdekes téma is szdéba jott,
mint példdul a kavardé doérzshegesz-
téssel végzett ponthegesztés (Friction
Spot Welding), vagy pedig szamitdgé-
pes szimulacidkkal segitett gyartés-
tervezés. Az Additive Manufacturing
ebben a szekcidban is igen fajstlyos
volt. Ebéd utédn egy R&D Market Place
kerlilt megrendezésre, melyen egy side
event keretein belil a korszerd MIG/
MAG eljarasvaltozatok szabvanyosita-
sanak kérdését vitattuk meg. A meg-
beszélésen téma volt az érvényessé-
gi tartoméanyok felilvizsgdlata és a
hébevitel szamitdsanak metédusa a
kiilonféle 1j fejlesztésl eljarasvaltoza-
tok esetén.

Délutan egy technikai tiira keretein
belil az EWM AG mundersbachi al-
kalmazéstechnikai fejlesztékozpontjat
latogattuk meg. Szamos érdekes tech-
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nolégiat lattunk, kezdve a szimulato-
roktodl egészen a robottechnikai alkal-
mazasokig.

Kiprobaltunk néhany uj hegesztd szi-
muléatort, mely segitségével a tanmui-
helyben eltoltott idS lerovidithetd és je-
lentés mennyiségl alap- és hegesztd-
anyag megspoérolhatd egy cég szamara.
Kilonosen érdekes volt a robottal vég-
zett nagysebességl TIG hegesztés
(forceTig®), mely soran koriilbeliil 200
A-rel hegesztették az 1 mm vastag le-
mezeket. A technologia kulcsa a nagy
energiastriség, igy képesek elérni a
lézersugaras hegesztéshez hasonld he-
gesztési sebességet, mindezt jé ivsta-
bilitas és beolvadas mellett. Az aram-
erésség dacara a hdébevitel olyan Kki-
csi volt, hogy rogton a hegesztés utan
a lemezt korbeadtuk egymasnak, és
szinte még hideg volt. Az eljaras vas-
tagabb lemezekkel is jol miikodik, a 8
mm vastag lemezek megfeleléen kis
leélezési szog mellett, meleghuzalos
hegesztdanyag adagolassal akar egy
sorbdl is athegeszthetdek. Ilyenkor is
elérhetd a MIG/MAG hegesztéshez ha-
sonld hegesztési sebesség, ami egy
igen j6 leolvasztasi teljesitményhez ve-
zet. Az dramerésség ebben az eset-
ben is igen magas, az eljaras lehe-
tédséget nyujt akar 500-600 A alkal-
mazasara is kelléen vastag lemezek
esetén. Forradalmi wjitas a ,rezgethe-
t&” huzaleldtold rendszer, mellyel ha-
sonlé huzaladagolas érhetd el, mintha
azt kézzel végezné valaki. Az eldtold
mechanika egy mechanizmus és mo-
tor segitségével kilonbozd frekvencian
képes eldére-hatra mozgast végezni, igy
periodikusan érinti az ivbe és a heg-
firdébe a huzalvéget. A fejlesztések a
MIG/MAG hegesztésben sem reked-
tek meg, a MULTIMATRIX® hegesz-
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A sérfézde és a muzeum

tégép csalad szamos Uj fejlesztésu el-
jarasvéaltozatot tartalmaz. A coldArc®
segitségével kis hébevitel és rovid iv
mellett lehetdség nyilik nagy résathi-
dald képességre és pozicibhegesztésé-
1e, ezért féként a csdvek gyokhegeszté-
sénél hasznalhato ki ennek az eldénye.
A force Arc® segitségével mély beolva-
das érhetd el sarokvarratok esetén, il-
letve nagy huzalkinyulassal is stabil
hegesztés valdsithaté meg kis leélezési
szog mellett (30° helyett 15°). Ily mddon
kisebb varratkeresztmetszetet kapunk,
mindezt kisebb hegesztési id6 és he-
gesztbanyag hasznalat mellett.

Az est zaréeseményeként a Hachen-
burger Brauereit latogattuk meg, ahol
megismerhettiik a sérgyartas tech-
nolégiajat, illetve egy kostoléval egy-
bekotott vacsordban volt résziink. A
sorgyarban megtekinthettink egy
muzeumot is, ahol a sorfézés alap-6sz-
szetevdivel és a német tisztasdgi tor-
vénnyel ismerkedtiink meg, amely a
vilag elsd élelmiszeripari eléirasa, egé-
szen 1516 Ota e szerint kell a séroket
késziteni Németorszagban. A fézde né-

Acélszerkezet gyartas,
gépgyartas és szerelés terliletén
tevékenykedd szakember 45
éves gyakorlattal allast keres.

Szakteriilet

e termelésiranyitas,
* hegesztd felel6s

Kapcsolat

metorszAagi viszonylatban kicsi, de az
lzem nagyon magas muszaki szinvo-
nalat képvisel, ez érzddott a sorok izén
is. A program kivalé lehetéséget bizto-
sitott egymas megismerésére egy ko-
tetlen beszélgetés keretein belil.

A harmadik napon az esemény za-
rasaként néhany palyazati lehetdséget
ismerhettiink meg a kutatas-fejlesz-
tés témaban, mint példaul a Horizon
2020. Ezek Eurdpai Unids innovéacids
tamogatasok, melyekre bizonyos kere-
teken beliil Magyarorszagrél is lehet
péalyazni.

A konferencia zar6 ebédje utan egy
fakultativ varosnézésre indultunk,
mely soran feltérképeztiik a varosnak
azon latvanyossagait, amelyeket eset-
leg kihagytunk az el6zé napok soran.
Mindazonéltal azt gondolom, hasznos
informaciokkal, tapasztalatokkal és
kapcsolatokkal gazdagodtunk a ren-
dezvény folyaman.

Végezetiik szeretném megkoszonni a
MAHEG-nek, hogy tAmogatésaval le-
hetdvé tette, hogy részt vehessek ezen
a szinvonalas rendezvényen.

Iskolai végzettségek
e gépipari technikus
e hegesztd mlszaki
szakember
IWS
munkavédelmi technikus
e tlzvédelmi eléado

06 30 343 5994; weldspecial@gmail.com
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Dr. Szokol Gyorgy

Fordulopontok a csepeli hegeszto
elektrodagyartas torténetében

Az idé mulasaval az emlékek elfa-
kulhatnak, feledésbe veszhetnek,
ezért talan érdeklédésre tarthat
szamot a ,,szemtanu” 6sszefog-
laléja egy gyar életében bekovet-
kez8 sarkalatos valtozasokrél. A
beszamolé mintegy 40 év szemé-
lyes tapasztalatai alapjan készilt,
mas-mas beosztasban, de az ese-
mények részeseként megélve a
torténteket. Talan azért sem ér-
dektelen ez az osszefoglald, mert
egy ma is sikeres, Magyarorsza-
gon miik6dd gyarrol szol.

Az 1960-as évek valtozasai

A hazai iparban is nagy valtozast ho-
zott az Uj gazdasagi mechanizmus be-
vezetése 1968-ban. Egyre gyorsuld at-
alakulést lehetett latni az iparvéallala-
tok tevékenységében, hozzaallasaban.
Uj gondolatok tortek eld, a tervutasi-
tasos rendszer mellett piaci szemlélet
jelent meg, a KGST (Kolcsonos Gazda-
sagi Segitség Tanacsa) egyuttmuiko-
dés mellett mas piaci lehetdségek is
fokozatosan elérhetdk lettek. Jelentds
iparfejlesztések indultak meg. Ilyen
volt pl. a késébb szerencsére kudarcot
vallott u. n. eocén program, amelyhez
kapcsolédd banyatizemi fejlesztések-
kel, jelentds kapacitasu acélszerkeze-
ti részlegek alakultak ki, vagy az u.n.
olefin program, amely soran élenjard
technolégiaval, ma is sikeresen mu-
kods tizemek, gyarak épultek a mai
Tiszaujvarosban (akkor még Leninva-
rosban) és Kazincbarcikan. Ezt a jo
értelembe vett pezsgést megzavarta
az 1973-ban bekovetkezett olajvalsag,
ami az egész vilaggazdasagot megraz-
ta. Az akkori hivatalos és kinyilvani-
tott allaspont szerint ugyan ez a val-
sag hozzank nem fog ,begyiiriizni”, de
ez csak kommunikéacio volt, hiszen az
addigi termelésiranyitast a monetaris
iranyitas valtotta fel. Magyarorszag
belépett a nemzetkozi szervezetekbe,
ezzel lehetdséget kapott hitelek fel-
vételére. Ez valamelyest enyhiti a ko-
rabbi nagyon nehéz ,kemény” valuta
ellatast a nyugatrél érkezd, a terme-
léshez szliikséges anyagok, eszkozok
beszerzésében. Ez részben 1j lendi-
letet adott az 1968-ban megkezdddott
folyamatoknak.
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A hazai készulékgyartd, acélszer-
kezeti izemek, a banyaiizemek acél-
szerkezeti részlegei igyekeztek bdvi-
teni tevékenységiiket, nemcsak bel-
f6ldén, hanem export lehetdséget
jelentd megrendeléseket is szereztek.
Egyre tobb iizem széallitott részegy-
ségeket nagy nemzetkozi épitégépe-
ket, foldmunka gépeket gyartdé nem-
zetkozi vallalatok részére komponen-
sek, vagy részegységek formajaban.
Ezek a megrendelések, a mar emli-
tett hazai beruhézasok, a KGST mun-
kamegosztasbdl szarmazd feladatok
jelentds hegesztdanyag felhasznéalast
hoztak magukkal. A munkak egy ré-
széhez a kulféldi megrendeldk ugyan
nemcsak az alapanyagot, hanem a
hegesztdanyagot is szallitottak, de
esetenként ez nem tortént meg, és
a megrendeld altal jévahagyott mi-
ndéségbiztositdsi rendszeren beliil a
hazai gyartok valaszthattdk meg a
hegesztdanyagot, ami a hazai he-
gesztdanyagok iranti keresletet to-
vabb novelte. Erre az adott lehetd-
séget, hogy a hazai elektrodagyar-
tasnak mar jelentds multja volt. A
termékek jol megfeleltek a mindségi
kovetelményeknek a folyamatos fej-
lesztések eredményeként.

1. dbra: Elektroda katalogus 1967.

Bevonatos elektrédagyartas
fejlodése Csepelen

Magyarorszagon a bevont elektréda
gyéartas tobb helyen is megindult az
1920-as évek végén. A Weiss Manfréd
Mivekben, Csepelen 1930-ban kezdé-
dott e termék eldallitdsa. Az elektro-
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2. dbra. Az 1967-es elektroda katalogus tartalomjegyzéke.
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dék kezdetben az akkor altalanos gya-
korlat szerint u.n. méartassal késziil-
tek, azaz a bevonatot a maghuzalra
a megfeleld 0sszetételd furddébe vald
egyszeri, vagy tobbszori bemartassal
vitték fel. A bevonatos elektréda egyre
keresettebb lett és a martési techno-
l6gia termelékenysége rovidesen mar
nem volt megfelelé. Mér a II. vilaghé-
bortut jéval megelézden a Weiss Manf-
réd Elektréodagyarban is a lényegesen
nagyobb termelékenységi préselési el-
jarassal gyartottdk az egyre nagyobb
valasztékban készild elektrodakat.
1950-ben az Elektréda Gzem — 6nalld
elszamolasi egységgé valt, majd 1962-
ben Fémmu és az Elektrodagyar 6sz-
szevonasabol jott 1étre a Csepeli Fém-
mu. Az Elektrédagyéar ,Hegesztanyag
ismertetd” harmadik kiadédsa 1961-ben
jelent meg 49 kilonbozd hegesztd-
anyagrol. A kovetkezd kataldgus 1967-
ben mér 64 gyartméanyt mutat be. 5 4j
szerkezeti acél, 7 héalld és korrozidallo
acél, 2 nikkel-alapu ontottvas hegesz-
téelektrodaval és 1 hegesztShuzallal
béviilt a valaszték. A gyartott termé-
kek ko6zo6tt mar hosszu ideje szerepel-
tek a bevonat-6tvozési gyengén és ko-
zepesen 0tvozott acélok hegesztésére
alkalmas elektroédak és megijelentek az
u.n. nagyhozamu, bevonatukban vas-
port tartalmazé elektréodak is, ame-
lyek kihozatali tényezdje (a maghu-
zal sulyara vonatkoztatott varratsuly)
lényegesen nagyobb 100 szazaléknal
(akéar a 200 %-ot is meghaladva). Talan
nem érdektelen megemliteni, hogy a
hazai gyartasu elektrédak hegesztési
tulajdonsagai altalanosan elismertek
voltak. A valaszték megfelelt a hazai
igényeknek, a receptek karbantartasa,
fejlesztése folyamatosan tortént. E fel-
adatot nagy gyakorlattal, odaadéssal
és kivald szakmai tudéassal Gyenes Jo-
zsef vegyészmérnok koordinélta, ese-
tenként egylttmikodve a Vasipari Ku-
tatéintézet Hegesztési Osztalyaval is.
A mindségbiztositasi feladatokat a ve-
gyi laboratérium vezetdje, Kopasz La-
jos végezte hosszu éveken at. A mind-
ségi észrevételek legnagyobb része az
elektréda excentrikussagaval, a huzal
kiilpontossagéaval fliiggott ossze.

A gyar hosszu ideig ki tudta elégite-
ni az egyre novekvd mennyiségi igé-
nyeket, de az 1960-as évek végére a
gyéar képtelen volt megfeleld mennyi-
ségben bevont elektrédat szallitani a
hazai felhasznalok részére, annak el-
lenére, hogy a véddgéazas fogydelektrd-
dés eljarasok hasznélata is egyre job-
ban elterjedt, részben kivaltva a bevo-
natos elektrédékat.
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Importbdl természetesen szamos
gyarto tudott volna ilyen terméket széal-
litani, de a szigoru devizagazdalkodas
miatt ez csak egyedi, esetenként ala-
posan indokolt, a minisztérium altal
engedélyezett importengedélyek alap-
jan, az illetékes kiilkereskedelmi val-
lalatok bevonéaséaval, iddigényes folya-
mat végeén volt elérhetd a felhasznaldk
részére. Az import hegesztéanyagok
arszinvonala jelentdsen meghaladta a
hazai termékekét, és szadmos esetben
a hegesztdk szdmara a hasznalatuk
idegen volt, megszokéast igényelt. A jél
megszokott és bevalt mindségl hazai
elektrodak esetén a hegesztd rovasa-
ra visszavezethetd hibaarany kisebb
volt, mint a dradga import anyagok ese-
tében az atallasnal. Ellendérzétt gya-
korlati tapasztalatok igazoltak, hogy a
hasonlé rendeltetésti, de mas gyartotol
szarmazo hegesztbanyag valtasnal at-
meneti idére névekedett a hibak ara-
nya. Ez akkor is bekdévetkezett egy ro-
vid idére, amikor visszatértek egy ko-
rabban hasznalt termékre.

A sajatsagos helyzet kovetkezté-
ben a Koho-és Gépipari Minisztérium
(KGM) — mint a Csepeli Fémmu fel-
ugyeleti szerve — tdmogatta az Elekt-
rédagyar kapacitasanak novelését. A
Csepeli Fémmu akkor egy sikeres, je-
lentds export tevékenységet lebonyo-
lité gyartd volt. Az egykori Szovijet-
uniébol beszerzett réz alapanyagbdl,
korszeru gyartoeszkozokkel, vilagszin-
vonalll, magas hozzaadott értéka, réz
félkész gyartményokat szallitott a vi-
lag sok orszagaba, még az USA-ba
is. A sokat emlegetett cserearanyok-
bodl eredden a gyartas nagyon jovedel-
mezd volt. Ez megfeleld anyagi hétte-
ret biztositott az Elektrédagyar kapa-
citasbdvitésének. Gondos elékészités
utan a svajci Oerlikon cég elektrdéda
gyéartésorat rendelték meg és helyez-
ték tizembe.

A préselt, vagy sajtolt bevonatos
elektrédanal a Csepeli Elektrédagyar
olyan présgépeket hasznalt, ame-
lyeknél a maghuzal a bevoné masz-
szaval kb. 30 fokos szogben talalko-
zott a présfejben. Ebben az esetben
nagyon gondos bedllitdssal lehetett
biztositani a maghuzal kdzpontossé-
gat. Barmilyen inhomogenitas a be-
vond masszaban, vagy egy nagyobb
szemcse a présfejben, a huzalt elmoz-
ditotta a kozpontbdl és excentrikus
lett a bevonat. Ez pedig technolégia
szempontbdl nagyon fontos, mert u.n.
excentrikus elektrédaval nem, vagy
alig lehet megfeleld mindségl varra-
tot késziteni. A hegesztdk sokat tud-
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nak mesélni az ilyen irdnyu tapasz-
talataikrol.

Az 1j Oerlikon gépsor mas technolo-
giaval dolgozott. Ennél a maghuzal az
eléformazott képlékeny bevond masz-
sza tengelyében 1évé furaton dthalad-
va centrikusan jutott a présfejbe. Ho-
mogén bevond massza esetén a prés-
fejbdl csak centrikusan elhelyezkedd
maghuzala elektréda keriilhetett ki.
A gyakorlat igazolta az elméletet, az
Uj gépsornal a kordbban sok mindsé-
gi kifogést okozé excentrikus termék
szinte alig fordult el6 gondos eldké-
szllet és technoldgia fegyelem mel-
lett. Megszlnt a manudlis beéllitas
is. A huzal kozpontositdsa a konst-
rukcié jellegébdl addédott. Az Uj gép-
sor teljesitménye lényegesen nagyobb
volt, elérte a percenként 800-1.000
db/elektroda értéket is. Az 1j berende-
zéshez a korabbi, és mar nem bdvithe-
té tizemben kellett helyet biztositani.
Néhéany korabbi présgép leszerelésre
kerult, amelyek egy rovid idé utén az
akkori vidéki ipartelepitési irdnyelvek
szerint, a Csepeli Fémmu Moéri huzal-
huzé tizemébe ismét termelésbe all-
tak. B dontésnek késébb nagy jelen-
tésége lett.

Az Uj présgép eldrelépést hozott. A
fejlesztés egyrészt mindségi, termelé-
kenyseégi eldrelépést jelentett, ami —
mint hamarosan kideriilt csak atme-
netileg — enyhitette az orszagban a be-
vonatos elektréda hianyt. A beruhéazas
megtérilésének gyorsitasara elindult
a hazai hegesztdanyagok exportia is,
jellemzden az u.n. szocialista orsza-
gokba, valamint a fejl6dd orszagokba,
Kozel-Keletre, de Azsiaba. Az export
tevékenységet a Csepel Muvek sajat
kiilkereskedelmi vallalata a Pannoénia
végezte, bevezetve a Panelectrode ne-
vet. Az export volumen érdemleges, de
nem kiilénésen nagy mennyiségu volt,
a jellemzden ismételten belféldon je-
lentkezd mennyiségi hidny kévetkezté-
ben. Hamar nyilvanvalévéa valt, hogy a
hazai piac hatranyara nem ésszert és
gazdasagos az export tevékenység bd-
vitése. Hiszen az exportalt elektrédak
helyett az importbdl beszerzett termé-
kek ara lényegesen magasabb volt a
hazai elektrédak &ranél.

Az elektroda hidny tehat dtmeneti-
leg enyhilt, de rendre-masra nem le-
hetett folyamatosan ellatni a hazai
tuzemeket, annak ellenére, hogy a Cse-
pelen leéllitott régi présgépek felujitast
kovetden a Fémmu Méri Gyaraban is-
mét termelni kezdtek. Az illetékes mi-
nisztériumokat a gyarak folyamatosan
importengedélyek kiadasara igyekez-
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tek rabirni, de ennek a szigort deviza-
gazdalkodés korlatokat szabott.

Ebben az idében a Gépipari Tudo-
manyos Egyesiilet (GTE) méas szerepet
toltott be a tarsadalmi életben, mint
jelenleg. Nagy tekintélyd, a hegesztés-
ben nemzetkozileg elismert, megbe-
csiilt egyetemi tanérok (Dr. Zorkdczy
Béla, Dr. Konkoly Tibor, Dr. Romvéari
Pal, hogy csak néhanyat emlitsiink)
a Hegesztési Szakosztaly tisztségvi-
seldi voltak hosszabb-rovidebb ideig.
A szakmai kozvélemény szaméra an-
nak idején azért is nagy jelentdségi
volt ez a beruhazas, mert azt — a sal-
goétarjani fejlesztéssel egytitt, ma mar
szinte elképzelhetetlen mddon — az il-
letékes minisztérium a GTE Hegeszté-
si Szakosztaly &ltal készitett tanulmé-
nya és a II. Orszdgos Hegesztési Ta-
nacskozas (Miskolc, 1972.) hatarozata
alapjan inditotta és valdsitotta meg. A
Hegesztési Szakosztaly egy gondosan
elékészitett és alaposan megindokolt
elSterjesztést készitett a szakmailag
illetékes Kohoé-és Gépipari Minisztéri-
um részére az Elektrodagyar teljes re-
konstrukcidjara és az évi 30.000 t ka-
pacitéas biztositdsara. A mennyiséget
a statisztikai adatok tAmasztotték ala.
Ebben az idében mar egyre szélesebb
korben hasznéaltak a fogyodelektrédas
véddgazas ivhegesztést, de ennek el-
lenére ismételten hiany mutatkozott a
bevonatos elektrédakbol.

Itt most egy kis kitérét érdemes ten-
ni. A fogyoelektrodas CO, védbgazas
ivhegesztéshez a hazai hegesztd gép-
gyartas hamar létrejott. Tobb gyar
(TRAKIS, VISZEK, Andd, Nagykoros,
stb.) kindlt j61 hasznalhatd berende-
zéseket, nem is szdélva az import gé-
pekrdl. Hazai huzalgyartas azonban
nem volt. Minden felhasznalt hegesz-
téhuzal importbdl szarmazott. A 1970-
es években az Ozdi Kohéaszati Uze-
mek, valamint a Salgoétarjani Kohéa-
szati Uzemek rekonstrukcidja alapjan
kézenfekvé volt a hazai CO, hegesz-
téhuzal gyartdsdnak megteremtése.
A feladat megvaldsitasara az illeté-
kes minisztérium a Salgétarjani Koha-
szati Uzemeket jelolte ki. Széleskord
elékészités és a potencidlis szallitok
kozul éles versenyben a svéd ESAB
cégre esett a valasztas, mivel rugal-
masan alkalmazkodott a megszabott
kovetelményekhez. A szallité a huzé,
a rezezd és csévéld gépeket szallitot-
ta. A technologiai szempontbdl kriti-
kus véddgéazas kemencét a vevd nem
rendelte meg, mivel az tizemben mar
volt hasonlé feladatra alkalmas be-
rendezés. Ez késébb hibdnak bizo-
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nyult, mivel a htizas kdzben végrehaj-
tott patentirozds nem volt megfeleld.
Ez a tovdbbhlizds soran egyenetlen
huzalmerevséget okozott, rontva a hu-
zal csévélhetdségét és a hegesztésnél
a huzalelétolds megbizhatésagat. Az
alapanyagot a gyartashoz henger, il-
letve eléhtizott allapotban az Ozdi Ko-
hészati Uzem szallitotta.

A beruhézés kezdetben nem hozta
a vart eredményt. A termék ugyanis
jelentésen eltért az izemben gyartott
egyéb termékektdl. Egyedi volt a hu-
zal vegyi Osszetétele, nagyon szuk tu-
réssel, hiszen a véddgazban felszaba-
duld oxigént redukalni kell az émledék
megfeleld tulajdonsagainak biztosita-
sdhoz. A rézbevonatnak az dramat-
adast és a korrdzidvédelmet, a hu-
zal merevségének a tekercselhetdsé-
get, a huzaleldtolast kell biztositani.
A kovetelmények tehat meglehetdsen
komplexek, amelyek az alapanyaggal
és a technoldgiaval szemben is ki-
hivast jelentenek. Ezeknek kezdetben
nem minden esetben sikertilt eleget
tenni és szadmos egyeztetés, beavatko-
zas utan sikerilt elérni az elvart mind-
séget. Bebizonyosodott a htizas kozbe-
ni hékezelés, patentirozéas fontossaga
(a hédmérséklet eloszlas homogenités,
egyenletessége a kemencetér teljes
belsé terében). A huzalok vegyi 6ssze-
tételének szérdsa a varratfém mecha-
nikai tulajdonsagéat hatranyosan be-
folyasolta, de a rézbevonat mindsége
(levalas, vastagsag, feliileti korr6zio),
huzal merevség, keménység, elétola-
si nehézségek rendszeresen jelentke-
z6 mindségi kifogasokat jelentettek.
A széllitéval vald szoros egyittmuiko-
dés végiil is eredményhez vezetett és
a termék szallitdsa megkezdddhetett,
de a tervezettnél hosszabb idd utéan.

Az 4j elektrodagyar

Tehat kozponti dontés sziletett egy
Uj elektrédagyar felépitésére. A KGM
a dontést kovetden a beruhazas lebo-
nyolitasaval a Csepeli Fémmuvet biz-
ta meg az 0j gyar beruhazasaval. Cse-
pelen erre nem volt lehetdség és ezért
kézenfekvd volt a gyar mori telephelyé-
nek valasztasa. Itt rendelkezésre 4llt
a tertilet, a néhany évvel korabban
elkezdett elektrédagyartas soran egy
helyi szakember garda is kezdett ki-
alakulni. A tobblet munkaerd igény is
konnyen biztosithatd volt.

Fontos része volt a dontésnek, hogy
komplett elektroédagyéarat kell szallita-
ni, tehat teljes vertikumot, csupan a
hengerhuzé gépeket szallitotta magyar
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gyartd, de ezek megbizhatd, sokszoro-
san kiprébalt gépek voltak.

Ez a beruhédzés a szakmai korok-
ben nagy érdeklddést valtott ki, hi-
szen Eurdopéban, sét vilagviszonylat-
ban is kiemelkedden nagy kapacitasu,
komplett gyar irant jelentkezett igény.
Fontos megjegyezni, hogy a gyar tel-
jesitményének meghatarozasanal kez-
dettdl fogva felmerilt a hazai igé-
nyek kielégitésén tul a termékek ex-
port szallitasa is. Az ajanlati felhivast
a beruhézdé — az akkori gyakorlatnak
megfeleléen — az illetékes kiilkeres-
kedelmi véallalat kozvetitésével tette
kozzé. Az eurdpai potencialis gyar-
ték kivétel nélkul tettek ajanlatot, és
nagyon aktiv lobbi tevékenységet fej-
tettek ki a rendelés megszerzése ér-
dekében. Az éles versenybdl végil is
a svéd ESAB AB kerult ki gydztesen,
kedvezd araval és rugalmas targyalasi
javaslataival, hiszen a gyartasi licen-
cen tul, fedett ivli hegesztéshez hasz-
nalhato fedépor gyartd egységet is in-
tegralt ajanlataba. Ellentételezésre is
kotelezettséget vallalt (éveken keresz-
til feddport vaséarolt az Uj gyartél). A
javasolt ajanlat nagyon korszerd sza-
mitdégép vezérlésd por 6sszemérd rész-
leget, nagy teljesitmény1 présgép so-
rokat, folyamatos mikodési szaritoke-
mencéket, félautomatikus csomagold
gépeket tartalmazott. A szerzddés sze-
rint 12 bevont elektréda és 2 feddpor
tipus receptjének szallitdsa is a szer-
z8dés része volt, de a receptura szal-
litas feltételeit kiilon licenc szerzdédés
rogzitette.

Itt érdemes visszautalni arra, hogy
az ESAB-ot a versenytarsai erésen téa-
madtak a CO, huzalgyartas inditasa-
val kapcsolatos problémakra hivatkoz-
va. Kedvezd moédon, mind a Salgo-
tarjani Kohaszati Uzemekben, mind a
Csepeli Fémmoitiben olyan jol felkésziilt
muszaki szakemberek voltak a targya-
16 partnerek, akik nem adtak helyet
ezeknek a tdmadésoknak, és a kedve-
z6 szerzddési feltételek (ar, technold-
gia, tapasztalat, visszavaséarlas, szal-
litds utani tdmogatés, stb.) kovetkez-
tében az ESAB kapta meg a rendelést.
Ma méar nyugodtan leirhatjuk, hogy
ez egy j6 dontés volt, hiszen az akkori
versenytarsak koziil az ESAB ma is ké-
pes lenne egy ilyen gyar szallitasara,
ami nem mondhaté el az akkori kon-
kurensekrdl.

A dontés utdn kezdddott meg az épi-
tési munka, amely eldtt a tervezdék mar
egyeztettek a szallitéval, messzeme-
nden figyelembe véve a szallitando gé-
pek altal tamasztott kovetelményeket.
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3. abra Az uj elektréodagyar elsé
katalogusa

TARTALOMJEGYZEK

Bevezetés.
I. Kézi ivhegesztd elektrédak.

ER 11 elektréda (ESAB OK 46.00 licenc alapjan.)
ER 12 elektréda (ESAB OK 46.64 licenc alapjan.)
ER 21 elektréda (ESAB OK 43.32 licenc alapjan.)
ER 22 elektréda (ESAB OK 43.33 licenc alapjan.)
ER 23 elektréda (ESAB OK 46.16 licenc alapjin.)

Ao
nawio

EB 11 elektréda (ESAB OK 48.00 licenc alapjan.)
EB 12 elektréda (ESAB OK 55.00 licenc alapjan.)
EB 21 Nielektréda (ESAB OK 73.68 licenc alapjin.)

[SRNE:N

ER 51 Fe elektroda (ESAB OK 33.80 licenc alapjan).

1.
1.10 ER 52 Fe elektréda (ESAB OK 34.10 licenc alapjan).

20

1.11 EB 51 Fe elektréda (ESAB OK 38.38 licenc alapjan.}
1.12 EB 52 Fe elektréda (ESAB OK 38.84 licenc alapjan.)
!I. Ragasztott feddporok.

2.1 EB 106 (ESAB OK 10.61 licenc alapjan.)
2.2 EB 108 (ESAB OK 10.81 licenc alapjén.)

4. abra. Az Uj elektréodagyar elsé
katalégusanak tartalomjegyzéke, a
gyartott tipusok.

BEVEZETES

Elkésziilt a Csepel Miivek Fémmiive (j hegeszt8anyag
gyéra. Az egyre novekvé mennyiségi és mindségi igények
tették szikségessé a régi, kézel 50 éves csepeli elektréda-
iizem teljes rekonstrukcidjat. Az Gj gyér berendezéseit,
valamint az elektréda és fedépor licenceket a svéd ESAB
cégtdl vasaroltuk.

Az Gj gyarban kialakitott gyartastechnolégiat nagyfoka
automatizaltsdg, a szubjektiv hibak teljes kizdrdsa, valamint
a folytonos és szakaszos lizemii termelés-ievezetés optima-
lis kombindcidja jellemzi. A termékek megbizhatésagit és
egyontetliségét igen nagy biztonsiggal szavatolja a bevono-
porok és fedéporok el&allitésandl alkalmazott visszacsato-
lisos, hibamegel6z6 ellendrzési rendszer, melynek lényege,
hogy a nedves-keverés, sajtolds és sziritds elétt minden
egyes elektroda-bevondpor adag szigori analitikai és tech-
nolégiai ellenérzé vizsgilatokon megy ic.

Az alkalmazott technoiégia és ellendrzési rendszer
olyan elektrédik és fedéporok el&dllitisit teszi lehe-
tévé a korszer(i ESAB-gépsorokon, melyek miszaki pa-
ramétereinek szérasi tartoménya egészen keskeny sdvra
szlkiil és igy az 4j CSEPEL—ESAB hegesztéanyagok homo-
genitds és megbizhatdsdg tekintetében felveszik a versenyt
a vildg legjobb hegeszt&anyagaival.

Ezen katalogusban csak az Stvézetlen és gyengén 5tvé-
20tt szerkezeti acélok hegesztésére szolgilé elektréda- és
feddporgyartmanyainkat ismertetjiik. Az 8tvézott és spe-
cidlis elektroddinkat és egyéb hegeszt8anyagainkat kiilon
katalégusban jellemezziik.

5. abra. Az Uj elektrédagyar elsé
katalogusabdl a bevezetés egy részlete
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Fontos része volt ennek az idészaknak
az Uj gyarban gyartandd elektroda és
feddpor tipusok kivalasztasa. Ez egy-
részt a régi elektrédagyar szakembe-
reinek tapasztalata, a vevd igények
felmérése, részben pedig a Vasipari
Kutatéintézet Hegesztési Osztalya-
nak kozremuikodésével tortént. A svéd
szallitd minden partnerrel j6, harmoni-
kus munkakapcsolatot alakitott ki és
a munkaban kozremikodd svéd szak-
emberek is elismerden nyilatkoztak a
magyar partnereik szakmai felkészuilt-
ségérdl és szorgalméardl. A mintegy két
éves kozos munka a gyar épitése és
tzembe helyezése, majd az azt kévetd
licenc szerzédés soran végig gyakorla-
tilag zokkendmentes, kooperativ volt.

A gyar 1979-ben kezdte meg az
tizemszerd gyartast és meglepden ha-
mar atvette a csepeli lizem teljes ter-
melését, ami rovid idé utan a cse-
peli elektrédagyartas leallitdsadhoz
vezetett. A gépeket a Mori gyarba te-
lepitették, ahol azokat a kisebb to-
megben gyartott kiilonleges elektro-
déak gyartasahoz hasznaltdk. A gyart-
manyfejlesztést és a laboratériumi
munkék egy részét éveken keresztiil
még a Csepelen mikodd részlegek vé-
gezték. A mindségellendrzéshez sziik-
séges eszkozok szallitdsa is beletarto-
zott a gyar szallitasi terjedelmébe és
a rutin vizsgalatokat természetesen a
helyszinen végezték, csak fejlesztési
és szakmali irdnyitast adtédk a csepe-
li részlegek még egy ideig. Az 0j gyar
azonban vonzo volt a fiatal szakembe-
rek részeére, akik hamar megszerezték
az szikséges ismereteket és naprol-
napra ndétt tapasztalatuk is. Rendki-
viil fontos volt, hogy a csepeli elektro-
dagyar kapacitas novelésekor Moron
is beindult az elektrédagyartas és az
Uj gyar inditdsakor méar szamos, tobb
éves gyakorlattal rendelkezd szakem-
ber folytathatta munkajat az uj beren-
dezések mellett. Ez a szallité részére
is elény volt, hiszen e terlileten nem
teljesen kezdd embereket kellett be-
tanitani az elektrodagyartas ,rejtel-
meibe”.

A 3. 4bra az 1j elektrédagyar elsé
kataldgusanak boritéjat, mig a 4. dbra
a tartalomjegyzékét, a gyartott tipu-
sokat, azok elnevezését mutatja. Erde-
mes megemliteni, hogy az elektroda-
gyar egyéb termékeit (lasd az 1967. évi
elektrodakatalégus tartalomjegyzékét,
lasd a 2. abra) a

Moéron 1évé régi gépekkel gyartot-
tak. Talan érdemes idézni az 1j elekt-
réodagyar elsé kataldbgusanak beveze-
tésébdl egy részletet (lasd az 5. abra).
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Egyértelmien kijelenthetd, hogy az
elektrédagyar egy sikeres, a terveknek
megfelelé beruhéazéas volt, amely min-
den vonatkozasban teljesitette az el-
varasokat, folyamatosan, magas szin-
vonalon kielégitve a hazai ipar igénye-
it. A tipusvaltast a hegesztéknek meg
kellett szokni. Ez azonban ugyanigy
jelentkezett akkor is, ha a legjobb mi-
ndségu import elektrédaval kezdett el
dolgozni egy lizem. Az atmeneti idé-
szak azonban rovid volt és hamaro-
san a hegesztdk is elégedetten hasz-
naltak az 4j elektrédakat, amelyekbdl
a mennyiségi hiany megszint, sét ex-
port szallitasok is torténtek. Meg kell
emliteni, hogy a licenc szerzddés sze-
rint az ESAB eredeti tipus jeleit csak
belféldon szabadott hasznalni, kiilfol-
don nem. Az Uj gyar kezdettdl fogva
kialakitotta a sajat jelzésrendszerét a
termékekre és azokat hasznalta (lasd
4. dbra).

A licenc szerzdédés alapjan a gyar-
tott mennyiséghez igazodd jogdijat
kellett fizetni a bevonat és feddpor re-
ceptek tulajdonosanak, de ennek fejé-
ben évente, rendre megkapta a gyar
a megvasarolt tipusokkal kapcsolatos
gyartmanyfejlesztések eredményeit és
biztositva volt akar a helyszinen, akar
Svédorszagban a szakmai konzultacid
lehetdsége. Ez az ismételten meghosz-
szabbitott szerzédés egy gyuimolcsdzd
kapcsolatot és folyamatosan karban-
tartott, korszer termékek gyartasat
biztositotta. Késébb bebizonyosodott,
hogy ez a licenc szerzddés alapvetden
befolyasolta az elektrodagyar jovdéjét.

Privatizalas
A gyar éveken at eredményesen és
sikeresen iizemelt. Egy elektréda-
gyéar kapacitasanak kihasznaldsa na-
gyon erdsen fligg a gyartott méret-
valasztéktol. A fogydelektrédas CO,
véddgazas ivhegesztés tovabbi elterje-
dése egyrészt csokkentette a nagyobb
atmeérdji bevonatos elektrodak iran-
ti igényt, masrészt a termékszerkezet
is valtozott a felhasznaldéknal. A 80-
as évek masodik felére a rendeléséllo-
many elmaradt a lehetséges gyartasi
volumentdl, mert az export szallitdsok
is csokkeni kezdtek. Ezzel egy idében
a Csepeli Fémmu gazdaséagi helyze-
te is romlott. Az Elektrédagyar 1990-
re sok tizmillids forintos veszteséget
okozott egy évben. A Csepeli Fémmu-
nek is sziiksége lett volna friss tékére.
Ekkor indult el a hazai privatizacids
folyamat és ez a Csepeli Fémmu ve-
zetését is megfontolasra késztette. Az
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Elektréodagyar sikeres értékesitésével
egyrészt megszabadulhat egy éven-
te egyre nagyobb vesztességet oko-
z0 1észlegtdl, méasrészt likvid tékéhez
juthat.

A folyamatos kapcsolat alapjan az
ESAB naprakész informéaciéval ren-
delkezett a gyar muiszaki szinvonalé-
10, és tudott a Fémmu gazdaségi ne-
hézségeirdl is. fgy amikor felmeriilt
az Elektrédagyar maganositasa, ak-
kor azzal azonnal komolyan foglalkoz-
ni kezdett.

Az ESAB AB akkori vezérigazgatodja
Lars Westerberg volt, a korabeli svéd
iparigyi miniszter testvére, szamos
nagy svéd véllalat — mint pl. SSAB
Svenskt Stdl AB, Sandvik AB, Meda
AB, Stena AB, Volvo AB — igazgatd6-
sagi tagija, tehat nagyon erds beagya-
zottsaggal rendelkezett és rendelkezik
a mai napig a svéd gazdasagban. A
vezérigazgato jol képzett mérnok, aki
nagyon alapos kdzgazdasagi ismere-
tekkel is bir. Hamar felismerte azo-
kat az Uzleti lehetdségeket, amelyet
az atalakuld kelet-kozép Eurdpa je-
lenthet. Ebbe beleértve azt a terme-
1ési atalakulést, ami nehézipari iize-
mek telepitésével, a hegesztési mun-
kak nyugatrél keletre valé mozgaséaval
jelentkezik. Ezért a Csepeli Fémmu
Mori Elektrédagyaranak privatizalasa-
val kapcsolatos targyalasokat kozvet-
lenll vezette, irdanyitotta és eredmé-
nyesen zarta le.

Elsé 1épésként a cég magyarorsza-
gi képviseletétdl szerzett be tovabbi
informaciékat az Elektrédagyarrdl, a
piacrél, a gyar vezetdirdl, a jovébeli
targyald partnereirél. Az indité meg-
beszélésen a magyar képviseldn ki-
viil a cég legfelsd 6 vezetdje volt je-
len és tett fel sok-sok kérdést a képvi-
seleti iroda vezetdjének. Ezt kovetden
egy személyes latogatason a vezér-
igazgatd kapcsolatba kertiilt a Cse-
peli Fémmu vezetdivel Juhéasz Gyu-
la vezérigazgatéval, Horvath Csaba
muszaki igazgatéval, valamint Moso-
nyi Arpad gazdasagi igazgatéval. A
Csepeli Fémmu vezérigazgatdjanak
meghatalmazéasa alapjan a muszaki
és gazdasagi igazgatd szabad kezet
kapott a targyalasok lebonyolitasa-
ra. A helyszini gyéarlatogatéson latot-
tak megerdsitették a privatizacios fo-
lyamatban valé részvételt és ezt szan-
déklevélben is rogzitették. A Csepeli
Fémmud megkapta a jévahagyast a fel-
ugyeleti hatdsagtoél a privatizacios fo-
lyamat lebonyolitasara. Kapcsolatba
léptek mas potencialis vevdjeloltekkel
az eurépai nagy gyartok koziil, de ér-
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demi érdeklédés mas befektetd részé-
16l nem mutatkozott.

Az ESAB a gyarat teljes egészében,
100 %-ban kivanta megvasarolni. Er-
re az akkori jogszabalyok szerint nem
volt lehetdség, legfelijebb a tulajdon-
rész 70 %-a volt eladhat6 egy vevének.
Ez a korlat r6vid idére megakasztotta
a targyaldsokat, de a jogaszok megal-
lapitottak, hogy 3 honapos idd letel-
te utan lehetdség van a vegyes valla-
latbdl vald kivasarlasra. Ez 1j lendu-
letet adott a folyamatnak és a vevd
felsé vezetdinek elsd latogatasat ko-
vetd mintegy 3 honapon beliil a szer-
z6dés 1991-ben aldirdsra kerilt. Az
aldirdsndl nem hivatalosan két szer-
z6dés készilt, az egyik a 70 %-os tu-
lajdonjogrdl, mig a mésik a maradék
kivasarlasrél, ami 3 hénap mulva 1é-
pett hatédlyba. A vételarat a vevd azon-
nal atutalta az eladdnak, mialtal az
gazdasagi évet veszteség nélkil tud-
ta zarni. Tovabba az elektrédagyar ré-
szére is stabil pénzigyi helyzetet te-
remtett a megfeleld 6sszegl téke at-
utalésa.

Az ESAB Mori Elektréodagyara

Az ESAB az 4j gyarat igyekezett ha-
mar a sajat rendszerébe integral-
ni, ami az eldzmények alapjan gyor-
san megtortént. Néhany szakember
jott Svédorszagbdl, de a gyar korab-
bi magyar vezetdi a helylikon marad-
tak. Természetesen az ESAB illetékes
szakemberei mar elézetesen koriilte-
kintéen informaldédtak a gyar felsd és
kozépvezetdinek szakmai, emberi tu-
lajdonsagairdl és nem lattak okot a
valtoztatasra és ez is helyes dontés
volt, mint azt a tapasztalat igazolta.
A késdbbiek soran néhény évig forma-
ilag svéd igazgatdja volt a gyarnak,
de az operativ vezetés akkor is ma-
gyar kézben maradt. Nagyon fontos
volt, hogy a gyartashoz hasznalt alap-
anyag beszerzést szinte azonnal in-
tegraltdk a cég globalis rendszerébe,
biztositva azokat az elényoket, amit a
vilag legnagyobb ilyen gyéartdja a be-
szallitokndl el tud érni. Ez, valamint
az a korilmény, hogy a gyéartéasi volu-
men is novekedett, odavezetett, hogy
az elsd teljes gazdasagi évben a gyar
ugyanolyan — sok tizmilliés nagyséag-
rendd — nyereséget ért el, mint a meg-
elézé év vesztessége volt. A gyartott
mennyiség és a nyereség évrdl-évre
novekedett. Fontos valtozas volt az a
tény is, hogy a gyar az ESAB mérka-
jelzéssel gyartotta a termékeket mind
a magyar, mind a kialfoldi piacok-
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ra. Az elektréodagyartdl szervezetileg
fliggetlen hazai értékesitési szerve-
zet felelt a hazai eladasokért. Szdmos
uj forgalmazd bevonaséaval alapvetd-
en atalakult a rendszer, ami jelentds
dinamizmust hozott az értékesitésbe.
A gyér tehat egyre eredményesebben
dolgozott. Az ESAB a megtermelt nye-
reséget hosszu éveken visszaforgatta
a gyar muszaki fejlesztéseibe, auto-
matizalasaba (pl. csomagolés, auto-
matikus mindségellendrzdé eszkozok,
mindségbiztositas, stb.), valamint el-
végzett szamos elmaradt felajitast,
amelyekre anyagi forras hidnyaban
a privatizédlas eldtt sajnalatos mddon
nem kerult sor.

A gyéar az ESAB szervezetének kulcs-
fontossagu részévé valt. A hegesztés
atalakulasa, a gépesitett eljarasok
egyre novekvd térnyerése folyamato-
san szukitette a bevonatos elektrédak
iranti keresletet. Ez az ESAB-ot, mint
e piac globalis viszonylatban egyik
legnagyobb szerepldjét arra kénysze-
ritette, hogy szamos elektrédagyarat
Eurdpaban és azon kivil is bezéarjon,
a termelést attelepitse, de ezekbdl a
dontésekbdl a Méri Elektréodagyar ez
ideig mindig ,nyertesen” kerult ki, hi-
szen ennek a gyarnak a bezarasa so-
ha nem merilt fel, hanem t6bb korab-
bi gyéar termelése keriilt Morra.

Az ESAB a Magyarorszagon szerzett
nagyon kedvezd tapasztalatok alap-
jan szamos privatizaciés folyamatban
vett részt Lengyelorszagban, Csehor-
szagban, Oroszorszagban, az 1990-es
években. Ezek is sikeresek voltak, de
a Magyarorszagon szerzett tapaszta-
latokkal szemben mésutt a folyamat
évekre elhuzdédtak, mire eredménye-
sen lezarultak. Ilyen szempontbdl a
roméniai a teljes kudarc, ahol 5 éves
targyalas sordn tobbszor is eljutot-
tak a szerzddés eldzetes alairasaig,
de a végleges szerzddés megkotéseé-
re az Ujabb és ujabb igények felme-
riilése miatt nem keriilhetett sor. Vé-
gll a cég feladta ott a prébalkozast.
Ma mar egyértelmuien megéllapithat-
juk, hogy az ESAB szamos nagyon jo
és sikeres dontést hozott az atalakuld
kozép-eurdpai térségben végrehajtott
beruhéazésokkal kapcsolatban. Ehhez
nagymeértékben hozzajarult az a rend-
kiviil kedvezd tapasztalat, amelyet az
elsd ilyen lépéssel, a Mori Elektroda-
gyar privatizaladsaval szereztek. Egy-
részt itt teljes mértékben tisztdban
voltak, hogy mit vasarolnak és az mi-
lyen allapotban van, de rendkiviil fon-
tos volt az a nyilt, mindent feltard,
korrekt, gyors targyalasi mod, ame-
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lyet a magyar targyalé partnerek, a
Csepeli Fémmu vezetdi részérdl ta-
pasztaltak.

Tanulsag

A Mori Elektrodagyar jo példa egy si-
keres privatizaciora — ha mar elkerul-
hetetlen a maganositas — és 6rvende-
tes az is, hogy a gyar 25 év utan to-
vabbra is ugyanannak a beruhazonak
kulcsfontossagu gyartd tizeme, amely
a vildg szamos részére szallit hegesz-
tdanyagot és eredményesen dolgozik
és tovabbra is kedvezd perspektivaval
rendelkezik. Ez a privatizacié jo példa
arra, hogy elkotelezett szakmai befek-
tetd esetén egy gyar olyan tulajdon-

ba kerlilhet, amely abbdl a lehetd leg-
tobbet képes kihozni, megdrzi a hazai
munkahelyeket és hozzajarul a hazai
gazdasag eredményeihez hosszu ta-
von is, és persze nem utolsdsorban je-
lentds nyereséget hozhat a befektetdk-
nek is, hiszen a dontését alapvetden
ez motivalja.

Hivatkozasok

[1] Fehérvari Attila: A VASKUT szerepe
a hegesztési kultura fejlesztésében.
— Hegesztéstechnika XXVI. évfolyam
2015/3 29-31. old.

[2] https://www.youtube.com/
watch?v=HOu4Ad2mhfQ How It's
Made Welding Electrodes

BOHLER UDDEHOLM

BOHLER-UDDEHOLM Hungary Kft. welding division,

Névjegy
Dr. Szokol Gyorgy okl. gépészmérnok,
hegesztd szakmérnok
1964-67 Csepeli Fémmu Hegeszté La-
boratérium, kutatomérnok
1967-73 Csepeli Elektrédagyar, kuta-
témérnok
1973-77 Allami Energetikai és
Energiabiztonsagtechnikai Feligyelet
(AEEF) — Anyagvizsgalé Laboratérium
— Hegesztési Felugyelet vezetdje
1977-91 ESAB képviselet, mtszaki ta-
nacsado, iroda vezetd
1991-2005 ESAB Kft., ugyvezetd igaz-
gato
2008—- Magyar-Koreai Muiszaki Egytutt-
mukodési Kozpont Alapitvany, tigyve-
zetS-fotitkar

as part of the voestalpine Group, looking for an experienced

Segment manager

(Mechanical engineering) in our Dunaharaszti office

Key tasks and responsibilities:

e technical and commercial support of the sales
regarding un-, low-, mid-alloyed and aluminium
consumables of voestalpine Béhler Welding Group;

e technical and commercial discussions with the plants
of voestalpine Bohler Welding Group;

providing information to quotations for the customer

service, supervision of preparing quotations;

e support customers in selection and application of
consumables;

¢ regular meeting with key customers;

e fulfilling plans and tasks in connection with QA,

stock and budget regarding mechanical engineering

segment;

Required skills and experiences:
e Bachelor’s or Master’s degree in welding;
e years of experience all of the fields as follows:
o SAW of une and low-alloyed steels,
o welding of high strength steels,
o welding of heat resistant, creep-resistant and low
temperature steels;
e fluent English and Hungarian (both technical and
commercial);
e driving licence B;

Skills considered as advantages:

IWE/EWE degree with years of relevant experience;

fluent German;

at least 2 years in B2B sales;

practical knowledge in welding;
e experience in sales of consumables;

deep knowledge and experience in welding of

aluminium;

If you are interested and you can consider the above mentioned requirements as your own, we kindly ask you to apply with

sending your CV and gross salary recommendation to allas1@bohler-uddeholm.hu till 31. 05. 2016.
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Kézi plazmavagok, hegeszto célgépek
forgalmazasa, vevoszolgalata.

Forgalmazas — Vevoszolgalat — Felajitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére

Ve
Géper
Gépek és Rendszerek Szolgaltaté Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.
Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
Kecskemét, Irinyi u. 29.
Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478
e-mail: messer @geper.datanet.hu

CNC vezérlésii lézer-, plazma-, vizsugar- és
langvago gépek forgalmazasa, vevoszolgalata.

V. 28.
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Kristof Csaba*

A hegesztés biztonsaga
Szakmai forumok a Magyar Szabvanyugyi testiiletben

A Magyar Szabvanyiigyi Testiilet az OMMF-11-0043 palyazat tamogata-
saval és a Magyar Hegesztési Egyesiilet Hegesztés Munkavédelme mun-
kabizottsaga kozremiikédésével kidolgozta, és 2014-2015-ben megje-
lentette a hegesztés biztonsaga targyu, illetve f6cimii magyar nemze-
ti elészabvanyokat. Ezek a dokumentumok a hegeszték biztonsagat és
egészségét védd, a hegesztésre jellemzd kockazatok felmérésére és csok-
kentésére elfogadott miiszaki kovetelményeket és megoldasokat, illetve
a veszélyhelyzetek kialakulasanak lehetdségét csokkentd ellendrzések-
re és vizsgalatokra vonatkozé eldirasokat tartalmaznak. A dokumentu-
mok tartalmanak megismertetésére és a kapcsolatos kérdések, tapasz-
talatok megvitatasara az MSZT és a MAHEG a kozelmultban két szak-
mai féorumot rendezett a Magyar Szabvanyugyi Testulet székhazaban.
Mindkét rendezvényt nagy érdeklédés kisérte. A sorozatban kovetkezd
szakmai forum targya az ivhegeszté munkaeszko6zok biztonsagos léte-
sitése és hasznalata.

Hegesztési gazellato
rendszerek létesitése
és hasznalata

a munkahely és a koérnyezete, illetve
a munkavallaldk és az ott tartézkodok
szamaéra. Gyura Laszl6 (Linde Gaz Ma-

A 2015. szeptember 7-én, nagy ér-
deklédés mellett, az MSZT székhéaza-
ban tartott szakmai forum targya két
elészabvany ismertetése és megvita-
tasa volt (1. tabléazat)

A hegesztéshez hasznalt éghetdgaz-
és oxigénellatasra létesitett rendsze-
rek tényleges tliz- és robbanasveszélyt,
valamint oxigéndus vagy oxigénhia-
nyos légtér okozta veszélyt jelentenek

gyarorszag Kft.) a gazellatd rendsze-
rek alkalmazasaval jaré veszélyek és
kockazatok kezelésére szolgald alapve-
té biztonsagi kovetelményeket foglal-
ta Ossze [1]. A hegesztést és rokon el-
jarasokat ,kiszolgald”, un. hegesztési
gazellato rendszerek hegesztési tech-
nolégiakat latnak el kiillonb6zé védds-
gazokkal, éghetd gazzal, és égést tap-
1416 gazzal, illetve ezek keverékeivel.

Elvételi csatlakozé 3 ?

% ? Gazkeverd berendezés

Elzard szelep + csatlakozo tomis-
vezeték 2
D<Q  Szelep (elzdrd, szakaszold)

ellato vezeték

A Sarokszelep (elzdrs)
e Nyomdscsokkentd
3 @ Nyomasmérd

+ Idészakos ellendrzés és vizsgalat:

MSZE 12805

+ Létesités: MSZE 12807

lefejtd egység

>
Fa

F—————

Gazforras

Gézpalack

Toltéallomas
kompetenciaja

Palackkoteg

Eloszt6 vezeték Tartdly + elpdrologtaté

1. abra. Hegesztési gazellatd rendszer meghatarozasa, létesitésének és ellendrzésének
mtuiszaki szabalyozasa [1]

Elészabvany jelzete

Cime

MSZE 12807:2015

Hegesztés biztonsaga. Hegesztési gazellatd rendszerek léte-
sitésének biztonsdgi szempontjai

MSZE 12806:2014

Hegesztés biztonsaga. Hegesztési gazellato rendszerek idd-
szakos ellendrzése és vizsgalata

1. tablazat. Elészabvanyok hegesztési gazellatoé rendszerekhez
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Hegesztés gézok felosztadsa, ame-
lyekre az MSZE 12807 vonatkozik:

* semleges gazok: egykomponensu
védd-, és/vagy vagogazok (argon,
nitrogén, széndioxid, hélium), sem-
leges hatésu géazkeverékek, oxidald
gazok, (oxigén és az oxigéntartalmu
nem semleges hatasu gazkeverék-
nek mindsilé kevertgazok;

* ¢éghetd gazok: acetilén, metan, eti-
1én, hidrogén és keverékei (mely-
ben a hidrogéntartalma legaldbb 4
térfogat V/V %), kilénleges éghe-
tégaz keverékek (pl. metilacetilén-
propadien /MAPP/ stb. keverék).

Semleges gazkeveréknek mindsil
minden olyan — a hegesztéshez és ro-
kon eljardsihoz hasznélt — két vagy
tobb komponenst gazkeverék, mely-
nek oxigéntartalma legfeljebb 23,5
V/V %, hidrogéntartalma pedig leg-
feljebb 4 V/V % (formé&ld g4zok). A 1ég-
térbe jutd gazok veszélyt jelentenek a
kornyezetre, pl. robbandképes elegy,
oxigénben feldusult vagy éppen oxi-
génhianyos légtér kialakulasaval. Az
MSZE 12807 elészabvany szerinti ko-
vetelmények teljesitése alapvetden
ezek kockazatainak kezelését szolgal-
ja. A véddintézkedések kiterjednek a
gézellato rendszer tomitettségének
fenntartaséara (a veszélyes gazok kil-
sé légtérbe jutdsanak és robbano-
képes koncentracié kialakuladsanak
megakadalyozasaval), a veszélyes ga-
zok ellendrizetlen (nem lUizemszerd)
szabadba dramlasaval szembeni vé-
delemre, a rendszer integritasara néz-
ve veszélyes gazkeveréknek a gazel-
14t6 rendszeren beliili kialakulasanak
megakadalyozédsara, valamint a szal-
litott gaz fajtdjanak és tizemi nyomaé-
sédnak megfeleld késziilékek és ve-
zetékek alkalmazésara. Kilonleges
intézkedések indokoltak tehat a he-
gesztési gazellatd rendszer létesitése,
megfeleléségének megitélése, tizem-
be helyezése, hasznélatba vétele és
a biztonsagot szolgald funkcidk fenn-
tartasa, valamint megfeleld muikodé-
sének ellendrzése kapcsan (1. abra).

Halasz Géabor (Messer Hungarogéaz
Zr1t.) eléadésa a rendszer elemeire, a
gazforrdsokra, ellatd vezetékekre és
elvételi szerelvényekre vonatkozoan
foglalta 6ssze a kockazatok kezelését
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Altalanos érvényii, minimalis
kovetelmények
a munkaeszkdzdkre és
a munkahelyekre vonatkozdan

Kiilonleges kovetelmények
veszélyes technolégiara és
munkaeszkdzre.

HASZNALATBE VETEL

HASZNALAT

2. abra. Veszélyes munkaeszkéz hasznalatba vételének és hasznalatanak feltételei

Elészabvany jelzete

Cime

MSZE 12804:2014 2.

Hegesztés biztonsaga. Gazhegesztd felszerelések és berende-
zések biztonsagos kezelése

MSZE 12808:2014 2.

Hegesztés biztonsaga. Biztonséagi eszkozok alkalmazasa gaz-
hegesztéshez és rokon eljardsaihoz

MSZE 12809:2014 2.

Hegesztés biztonsaga. Gazhegesztés eszkozeinek iddszakos
biztonsagi ellendrzése és vizsgalata

2. tablazat.

Elészabvanyok hegesztési gazellaté rendszerekhez

Nyol

Lefejtd
szerelvények

Gazforras

Ellatd csdvezeték

elzaro szerelvény szerelvények

| Ve i - <icmmci¢]

Gazellato rendszer

Gazhegeszté munkaeszkoz

Gazhegeszté égé

Fogyasztoi vezeték
szerelvényekkel

szerelvényekkel

masmérd + Elvételi

Elvételi
Csatlakozo szerelvények

tomlévezeték

3. dbra. Gazhegeszté munkaeszk6z meghatarozasa a hegesztési gazellatd rendszerrel

Osszefliggésben [4]

Elészabvany jelzete

Cime

MSZE 12806:2015

Hegesztés biztonsaga. Villamos hegesztés

MSZE 12810:2014 2.

Hegesztés biztonsaga. Villamos hegeszté munkaeszkozok el-
lendrzése és vizsgalata

MSZ ISO/TR Egészségvédelem és biztonsag a hegesztés tertletén. Utmu-
18786 :2015 taté a hegesztés gyartasi tevékenységeinek kockazatfelméré-
séhez
3. tablazat. Elészabvanyok ivhegeszté munkaeszkézok szamara
I’l‘[EGESZTES 46
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szolgalé szabvanyos megoldasokat az
MSZE 12807 alapjan [2)].

A gazellatd rendszerek létesitésére
vonatkozd biztonsagi szabalyok betar-
tasa azonban csak sziikséges, de nem
elégséges feltétele a rendszer biztonsa-
gos uzemeltetésének. Az MSZE 12805
elészabvanyban Osszefoglalt eldiraso-
kat Kristof Csaba (MAHEG) foglalta
Ossze [3], amelyek teljesitése feltéte-
le e veszélyes létesitmény hasznéalatba
vételének és hasznalatanak (2. abra).

A veszélyesnek mindsiild hegesz-
tési gazellatd rendszerek munkavé-
delmi tizembe helyezéséhez, illetve
a hasznélatban 1évé rendszerek idd-
szakos fellilvizsgalatahoz sziikséges
muszaki kovetelményeknek az idé-
zett elészabvanyokba (MSZE 12807 és
MSZE 12805) foglalasa alapul szolgal-
hat a hegesztési gazellatd rendszerek
biztonsagos létesitésének és hasznéla-
tanak feltételeit meghatarozo (ma még
hianyzd) muiszaki szabalyozasnak.

A hegeszté munkahelyek létesitésé-
ben, fejlesztésében, lizemeltetésében,
valamint a hegesztés biztonsagos al-
kalmazasaban és annak ellendrzésé-
ben érdekelt hegesztd, munkavédel-
mi és tlizvédelmi szakemberekbdl &l-
16 hallgatésag szamara végiil Abaffy
Kéaroly (Linde Gaz Magyarorszag Kft.)
és Endrédy Karoly (Automed-Autogén-
technika Kft.) mutatott be tanulsagos
kareseteket.

A szakmai férumot a tapasztalatcse-
re, és ennek keretében a szdéban forgd
elészabvanyok kritikai elemzése zarta
a hallgatésag aktiv részvétele mellett.

Gazhegesztdé munkaeszkozok
létesitése és hasznalata

A 2015. november 12-én, az MSZT
székhézaban tartott szakmai férum
targya harom eldszabvany ismerteté-
se és megvitatasa volt (2. tdblazat)

A gézhegesztés (vagy langhegesz-
tés), langvagés és rokon eljarasok
munkaeszkozei és alkalmazasuk jelen-
tds tlz- és robbanasveszélyt, valamint
oxigéndus vagy oxigénhianyos allapot
okozta veszélyeket jelentenek a mun-
kahely és kornyezete, illetve a munka-
vallalok és az ott tartdzkoddk szdmara.
A sulyos kockazatok indokoljak a szab-
vanyositott megoldasok alkalmazasat
az ilyen munkaeszkozok létesitése és
hasznalata soran.

A gézhegeszté munkaeszkozokre vo-
natkozé killonleges kovetelményeket
Kristéf Csaba (MAHEG) eléadasa fog-
lalta Ossze [4]. A 3. dbra segit a gazella-
té rendszer, valamint a gazhegesztés-
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hez és rokon eljarasaihoz hasznéalt mun-
kaeszkoz fogalmanak értelmezésében.
A megkilonboztetést a létesitéssel és
hasznalattal kapcsolatos muszaki kove-
telmények és azok ellendrzése indokolja.

A kovetelmények teljesitése és el-
lendrzése szempontjabdl tovabbi, fon-
tos ujdonsag, amely ezekben az eld-
szabvanyokban megijelent, a hegesztd
felszerelés és berendezés (gép) megkii-
lonboztetése. Ezt az indokolja, hogy az
elébbi Osszeallitasa (,létesitése”) napi
rutin szerint ismétlédd, és a munka-
eszkozt hasznaldé munkavéllald (, he-
gesztd”) feladata és feleléssége. A be-
rendezés létesitése egyszeri (a haszna-
latba vételi eljaras soran ellendrzott),
és az nem a hegeszté munkavallald
kompetenciaja.

A gazhegeszté munkaeszkozokkel
kapcsolatban visszatérd kérdés, hogy
a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzatban
megkovetelt biztonsagi eszkozként mi-
lyen késziilékek hasznalhatok, és azo-
kat hova kell (vagy szlikséges) beépi-
teni. Az MSZE 12808 ezekre a kérdé-
sekre ad valaszt. A beépités helyét az
alkalmazéas korulményei kozotti, koc-
kézatfelméréssel meghatarozott, ha-
tékony védelem szem eldtt tartasa-
val kell meghatarozni, ugyanakkor az
alkalmazott biztonsagi eszkozoknek
meg kell felelni a vonatkozé szabvany
(MSZ EN 730-1 vagy MSZ EN 730-2)
szerinti kovetelményeknek.

Ezt kovetéen Abaffy Kéaroly és
Szteranku Milan (Linde Géaz Magyar-
orszag Kft.) ismertette — gyakorlati pél-
dakon is bemutatva —a biztonsagos
hasznélat szabdlyait az MSZE 12804
Hegesztés biztonsaga. Gazhegeszté fel-
szerelések és berendezések biztonsagos
hasznalata elészabvany alapjan. A biz-
tonsagi eszkozok megfeleld hasznala-
taval kapcsolatban gyakran felmeruld
kérdésekre adott valaszt Haldsz Gabor
(Messer Hungarogaz Zrt.), bemutatva
az egyes eszkozok felépitését és miiko-
dését, a hasznélatukkal kapcsolatban
megfogalmazott eldirasokat az MSZE
12808 elészabvany alapjan.

Endrédy Karoly (Automed-Autogén-
technika Kft.) és Sztcs Ferenc (HMSzK
Kft.) a gazhegeszté munkaeszkozok
idészakos ellendrzd felilvizsgalatdnak
eldirdsait és gyakorlatat mutatta be az
MSZE 12809 elészabvany alapjan, ra-
mutatva a feliilvizsgalat és dokumen-
taldsdnak és a fellilvizsgald szemé-
lyével szemben tdmasztott kovetelmé-
nyek fontosségara.

A rendezvényt Endrédy Karoly, Szte-
ranku Mildn és Sztlics Ferenc beszamo-
16i zartak, tanulsagos karesetek elem-
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zésén keresztil mutatva r4 a gazhe-
gesztd munkaeszkozok elhanyagolasa
nyoman keletkezett karesetekrdl.

fvhegeszt(i munkaeszko6zok
létesitése és hasznalata

Lapzartakor még nem zajlott le az iv-

hegeszté munkaeszk6zok biztonsagos

létesitésével és hasznéalataval foglal-
kozé Szakmai Féorum a 3. tablazat sze-
rinti elészabvanyokrol.

Az ivhegesztés és rokon eljarasainak
munkaeszkozeivel és alkalmazasukkal
jaro veszélyek (kiillondsen a villamos
fesziiltség alatti munkaeszk6zok miat-
ti Aramutés, az elektromagneses tér és
a tuz) sulyos kockéazatokat jelentenek
a munkahely és a kornyezete, illetve
a munkavallaldk és az ott tartdzko-
dék szamara. Ez indokolja, hogy szab-
vanyos megoldasokat alkalmazzanak
az ilyen munkaeszk6zok létesitése és
hasznalata soran.

Az ivhegesztés munkavédelmére vo-
natkozd elészabvanyok egységes értel-
mezése és alkalmazéasa érdekében az
MSZT a MAHEG-gel kozosen szervezi
a szakmai féorumot.

A szakmai forumon a kovetkezd té-
makoroket ismertetjik:

* a lehetséges veszélyeket és azok
kockézatait;

* az elérhetd szabvanyos megol-
dasokat, amelyek kiterjednek a
munkaeszkoz létesitéséhez hasz-
nalt készulékek megvalasztasara,
Osszeszerelésére (kilonosen a he-
gesztdaramkor létesitésére), a meg-
feleléség igazolasat szolgald ellen-
drzésekre és vizsgéalatokra; valamint

* esettanulméanyok bemutatasaval a
helyes és helytelen megoldasokat.

Sikeres csapata er@sitése érdekében
az IGM Robotrendszerek Kft.

A szakmai férumot kiiléndsen az iv-
hegesztést és/vagy rokon eljarasait al-
kalmazdé munkahelyek, vagy hegesz-
té munkahelyek létesitésében, fejlesz-
tésében, iizemeltetésében, valamint a
hegesztés biztonsadgos alkalmazasa-
ban és annak ellendrzésében érdekelt
hegesztd, munkavédelmi és tizvédel-
mi szakembereknek ajanljuk.

A szakmai férum alkalmat kindl ta-
pasztalatcserére, fontos kérdések meg-
vitatdsara, és a résztvevdk
* (Osszefoglald szakmai anyagot kapnak

az eléadasokrdl, amelynek melléklete

tartalmazza a témaéaba vago, érvényes
magyar szabvanyok jegyzékét,;

¢ letolthetik az eléadasok anyagat;

¢ kedvezményes aron megrendelhetik

a szakmai forum témajat add szab-

vanyokat.

Irodalom

[1] Gyura Léaszlé: Hegesztési gazellato
rendszerek veszélyei, kockazatai és
alapvetd biztonsagi kovetelményei.
MSZT Szakmai Férum Budapest,
2015. szeptember 7. (nem publikalt).

[2] Halasz Géabor: Gazforrasok, lefejtd
egységek, ellatd vezetékek és elvéte-
li csatlakozék. MSZT Szakmai Férum
Budapest, 2015. szeptember 7. (nem
publikalt).

[3] Kristof Csaba: Hegesztési gazella-
t6 rendszerek ellendrzése és vizsgala-
ta. MSZT Szakmai Férum Budapest,
2015. szeptember 7. (nem publikalt).

[4] Kristof Csaba: Gazhegeszté munka-
eszkozok és hasznalatuk biztonsagi
kovetelményei. MSZT Szakmai Féorum
Budapest, 2015. november 12. (nem
publikalt)

Kristof Csaba, MAHEG

Hegeszt6 robotprogramozé
poziciéra keres munkatarsat:

Munkakor betoltéséhez

sziikséges alapfeltételek:

e Hegesztési gyakorlat

e Hegeszt6 aramforrdsok ismerete

e Német, vagy angol nyelv kozépfoku
kommunikacidképes ismerete

e Hajlanddsag tovabbképzésre, tanulasra,
utazdsra

¢ B kategorias jogositvany

¢ Biintetlen el6élet, erkolcsi bizonyitvany

Amit kinalunk:

eVersenyképes fizetés

eSokoldalu, kiemelt juttatasok

eMunkabér és jarulékainak pontos fizetése
eProfesszionalis, j6 hangulatu kérnyezet
eMegbizhaté munkahely,6nallé munka
eHosszutavu fejl6dési lehetGség

A jelentkezést és 6néletrajzot magyar és német, vagy angol nyelven
a gyoer@igm-group.com email cimre kérjiik megkildeni.
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THE LINDE GROUP

Tisztelt Partnereink!

A Linde G4z Magyarorszdg Zrt. a gdzok és hasznalatukhoz sziikséges berendezések és technoldgidk biztositasa

mellett nagy hangsulyt fektet a gazok és berendezések hasznalataval, valamint a berendezéseket Gizemeltet6k

oktatasaval kapcsolatos szolgdltatasok biztositasara is.

- Tovébbképzéseink lehetéséget nydjtanak a szakembereknek arra is, hogy a nemzetkozi és eurépai hegeszté
diplomdk 3 évenkénti tandsitashoz szikséges kreditpontokat 6sszegydjtsék.

- A Linde két olyan 1-1 napos szakmai kurzust is ajanl a pontgy(jtéknek, amellyel pontjaik szamat 2-2 ponttal
novelhetik.

- Az egyik kurzus a huzalelektrédas véd6gazos eljdrasok anyagatmeneteivel, gépbeallitdsaval foglalkozik, mig a
masik a ldngegyengetés alapjait mutatja be.

- Mindkét kurzus elméleti és gyakorlati képzést is tartalmaz.

- Az oktatdsainkon vald részvételrél a Linde minden résztvevének névre sz616 igazolast llit ki, mely tartalmazza,

hogy ,A tovdbbképzést a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyestlés (MHtE) a nemzetkozi és

eurdépai hegeszté diplomak tanusitasi folyamataban 2 kreditponttal beszamitja.”

Amennyiben tovabbi informdacidkat szeretne megtudni az oktatasainkrol kérjik keresse munkatarsainkat, akik
készséggel adnak tovabbi felvildgositast.

THE LINDE GROUP THE LINDE GROUP

inle inle

RESZVETELI IGAZOLAS

A Linde G4z Magyarorszag Zrt. igazolja,
hogy

Minta Janos

a
,Hegesztési védégazok alkalmazasi szempontjai”

cimd tovabbképzésunkon részt vett/vettek,
ahol az alabbi témakarok szerepeltek:

- Véd6gazas hegesztéstechnologiak alapjai (MIG/MAG,TIG)

- Véddgazok tipusai, jellemz6i

« Technoldgiai paraméterek hatdsa a hegesztés folyamatdra

« Hegesztogép beallitas alapjai (munkapont, karakterisztikak)

« fvprojektoros bemutatd (cseppatmenet, paraméterek hatdsa,... stb.)

A tovabbképzést a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesulés (MHLE)

a nemzetkozi és eurdpai hegeszt6 diplomak tanusitési folyamataban 2 kreditponttal beszamitja.

Budapest, 2015. janudr 22

Gyura Laszlo Balogh Daniel
Hegesztéstechnikai és szolgaltatdsi menedzser Alkalmazastechnikai mérnok
Hegesztéstechnikai osztalyvezels
Oleveles hegeszt6 szakméntk (EWE, IWE)

RESZVETELI IGAZOLAS

A Linde Gaz Magyarorszaq Zrt. igazolja,
hogy

Minta J6zsef

a
,Ldngegyengetés” ,
cimd tovabbképzésunkon részt vett/vettek,
ahol az alabbi témakarok szerepeltek:

« Eghetd gazok tulajdonsagai, felhasznaldsi szempontjai

« Autogén eljarasok eszkozei, azok mikodésének alapelvei
« A biztonsagos izemeltetés szempontjai

« Langegyengetés alapismeretei

« Langegyengetés gyakorlati végrehajtasa

A tovabbképzést a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesulés (MHLE)
a nemzetkozi és eurdpai hegeszt6 diplomak tanusitési folyamataban 2 kreditponttal beszamitja.

Budapest, 2015. janudr 22

Gyura Laszlo Samu Zoltan
Hegesztéstechnikai és szolgaltatasi menedzser Ertékesitési igazgatd
Hegesztéstechnikai osztalyvezetd
OKleveles hegesztd szakmérnok (EWE, IWE)

Linde Gdz Magyarorszag Zrt. Alkalmazastechnikai Kézpont - 1097 Budapest, lllatos Gt 17. - Telefon: 30,/306 3340
www.lindegas.hu - www.hegesztesieszkoz.hu - linde-gas@hu.linde-gas.com
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KUTATAS—FEJLESZTES

Ersek Laszlo*

Betonacélok és hegesztésiik I. rész

Dr. Kovacs Mihalynak — a kivalé szakembernek és igaz baratnak — ajanlom ezt a cikket.

Mar tobb mint egy évtizede, hogy
magyar nyelven megjelent egy
iras a témaban a folyodiratban [1].
A magyar nyelvi (nyomtatott) szak-
irodalom meglehetésen szegény
(azok is z6mmel a mult szazad 60-as
éveiben jelentek meg). Kivételt je-
lent egy két évtizeddel kés6bb meg-
jelent kiadvany [2]. igy aktualis le-
het egy attekintés ezen viszonylag
hosszu idészak alatt bekévetkezett
valtozasokrol, eljutva a jelenlegi
helyzetig. A valtozasok az egész el6-
irasrendszert (jogosultsagok, anya-
gok, kivitelezés stb.) érintik. A val-
tozasokat az egyre nagyobb volu-
menu épitési objektumok (alagutak,
hidak, gatak, épiiletek) indukaltak
(1. és 2. kép). A fejlesztések ,,motor-
jai” — mint a gazdasag egyéb terii-
letein is — az anyagtakarékossag, a
termelékenység novelése, a hatar-
id6k leroviditése, az egyre maga-
sabb biztonsagi kovetelmények. A
téma aktualitasat az adja, hogy nap-
jainkban is folyik Ausztria leghosz-

Hegesztés eljarasok

A kovetkezd — az EN ISO 4063 szerin-

ti — eljarasok hasznalhatok a szabvany

1. tdblazata alapjan:

* 111 — bevont elektrédas kézi ivhe-
gesztés
114 — fogyodelektrédas ivhegesztés
gazvédelem nélkil

¢ 135 — fogyodelektrédas aktiv
véddgazas ivhegesztés tomor hu-
zallal

* 136 — fogydelektrodas aktiv
véddgazas ivhegesztés porbeles
huzallal

e 21 - ellenédllas-ponthegesztés

* 283 — dudorhegesztés

e 24 — leolvaszt6 tompahegesztés

e 25 — zOmitd tompahegesztés

* 42 — dorzshegesztés

* 47 — sajtolé gazhegesztés
Més hegesztdeljarasok alkalmazéasa

megegyezés alapjan lehetséges (Ide-

tartozik a korabban alkalmazott AT-

(aluminotermikus) hegesztés is.)

Kotésfajtak

A betonacélok hegesztése soran eldfor-
dulod kotésfajtak:
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szabb és a vilag 7. vasuti alagutja-
nak épitése, amelynek kivitelezése
soran hatalmas mennyiségi beton-
acélt épitenek be. Cégiink a beszal-
litok egyike ezen munkak soran. A
cikk végén errdl is szeretnék egy
rovid tajékoztatast adni. A beton-
acélok hegesztésének ,,Biblidja” az
EN ISO 17660 eurdpai szabvanyso-
rozat. A gyakorlat igényeinek meg-
felel6en két része van: az elsé rész
a teherhordé hegesztett kotésekkel,
a masodik a nem teherhordé he-
gesztett kotésekkel foglalkozik. (Az
épitbipari praxis szempontjabol na-
gyobb jelentGsége természetesen az
els6 résznek van.) A szabvanyokat
— a rendszervaltozas utani idészak
gyakorlatanak megfeleléen — EU-ko6-
telezettségei alapjan a megjelenést
kovetben szinte azonnal hatalyba
lépteti az MSZT, csak — az in. nem-
zeti el6szo6 kivételével — angol nyel-

ven. A kovetelmények ismertetése o :
a tovabbiakban a szabvany pontjai P it S
alapjan torténik. 2. kép. Hidépitési alkalmazas
« 171,114, 135, 136 =60~
A
=73 N
=N S B
=60°
ey x =45
P— 4 s V-
‘Lz%f( Badsicherung
3. kép. Tompakétés
— tompakdtés e Rk .
B atlapOIt kOteS , l——l(l(((((((([(( DT ;}
— hevederes kotés 1 N 1
— keresztkotés ———LM | s 05w
— kotés mas acélemekkel (pl. leme- . TR
zekkel, idomacélokkal)

A jellemzd kotéstipusok a szabvany
1-9. 4brain lathatok.

A tompaillesztéseknél alkalmazha-
té éleldkészitésekre példakat teherhor-
dé kotéseknél a 111, 114, 135 és 136
kbédszamu hegesztdeljarasok alkalma-
zasa esetén a szabvany 1. abrasora ad
(3. kép). A tompakotések a gyakorlat-
ban nem jellemzdek; amennyiben még-
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4. kép. Atlapolt kétés

is sziikségesek (pl. toldasok), atlapolt
vagy hevederes kotésekkel helyettesitik.
Atlapolt kétéseket egyoldali szaka-
szos homlok-sarokvarratokkal (aszim-
metrikus eréfolyam) a szabvany 2. ab-
raja szerint kell hegeszteni (4. kép).
Hevederes kétéseket egyoldali hom-
lok-sarokvarratokkal teherhordd koté-
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seknél a szabvany 3. dbraja szerint
kell hegeszteni (5. kép). A két heveder
altal 6sszefogott keresztmetszeteknek
egyenlének vagy nagyobbnak kell len-
nie, mint a két 6sszekdtendd rud ke-
resztmetszete; feltételezve, hogy a he-
vedereknek és a rudaknak azonos me-
chanikai tulajdonsagai vannak.

A keresztkétés a leggyakrabban eld-
forduld kotésfajta. A keresztkotéseket
teherhordé kotéseknél a 111, 114, 135
és 136 kddszadmu hegesztdeljarasok al-
kalmazasa esetén a szabvany 4. ab-
rdja szerint kell hegeszteni (6. kép). A
keresztkotést , amennyiben ez lehet-
séges, két oldalrdl legalabb két azonos
értékl hegesztési varrattal — a 4a) ab-
ra szerint — kell meghegeszteni.

111,114,135, 136
L (O 1NN

—

=4d =24 =4d

5. kép. Hevederes kétés

Ha csak egy oldalrdl torténik a he-
gesztés, a hegesztett kotés nyirdszi-
lardsaga megerdsitésének a 4 b) abra
szerint kell térténnie.

A repedések elkertulése érdekében a
hegesztési varratban a koévetkezd fel-
tételeknek kell teljesiilnie:

* legkisebb sarokvarrat-vastagsag a
>03d,,.

* a hegesztési varrat legkisebb hosz-
szal>05bd_

A keresztkotés sziikséges nyirasi té-
nyezdjét a rajzokon meg kell adni és a
szabvany 14. szakasza szerinti vizsgéa-
latokkal kell igazolni. (A nyirasi ténye-
z$ értékei — osztalyba soroldsa — az F
fliggelékben lathatok.) A kisebb értékek
(SF30, SF40) egyoldali varrattal is elér-
hetdk, a magasabb értékek (SF70, SF80)
azonban csak kétoldali varratokkal.

A betonacélok és mas acélalkat-
részek kézotti kotések elsésorban
idomacélok és lemezek kozott szok-
tak eléfordulni. Az elébbiekre példa-
kat a szabvany 6. 4braja mutat (7. kép).

2 111,114, 135 136

F 1 Léngsstab
2 Querstab
1 F Kraft, die mit Querstab ibertragen wird
2 a=03dy,
F 1205 dyip
———i

1

111,114,135, 136
[=

6. kép. Keresztkétés

7. kép. Kotés mas elemekkel

111,114, 135 136 8]

<0

a= 04 »d fir b und t gelten bestimmte Anforderungen

A lemezek és a betonacélok kozotti
un. homloklemezes kotésekre példak a
szabvany 9. dbrasoran lathatok (8. kép).

A betonacél helyzete a homloklemez-
hez képest haromféle lehet: attolt, be-
stllyesztett, ill. ratltetett. Mindegyik
esetben ugyelni kell a merdlegesség-
re a két elem kozott. Raultetett kivi-
telnél a betonacél végét siméra kell
munkalni és hézag nélkul illeszteni a
homloklemezre. Ebben az esetben a
legnagyobb a teraszos repedés veszé-
lye, amit megfeleld anyagvéalasztassal
(vastagsagiranyban szavatolt kontrak-
ciéju acélok alkalmazésa) vagy a leme-
zek ultrahangos vizsgéalataval (az EN
10164 szabvany szerint) lehet elkeriilni.

A 9-11. képek példdkat mutatnak
hegesztett prébadarabok alapjan né-
hény jellemzd kotéstipusra.

Anyagok

Az anyagok kozott — az egyéb tertle-
tek hegesztési feladatihoz hasonléan —
alapanyagokat és hozaganyagokat kii-
lonboztetink meg.

Alapanyagok
Elsdsorban betonacélokat alkalmaz-
nak, de esetenként egyéb acélfajtak
beépitésére is sor kerulhet.

| Leserichtung
Cdl

AV VAVAVAVAVA VA VA VAVAVE |
AASSNNRENRNNNNNN SRR NN

G P Aa——

Anfang Land 2 Werk 7

AN/ /17171 71717171/1/1
AN LNNRNE AN N NN NN RNNNNY

1 SRS S

Anfang Land 4 Werk 15

8. kép. Homloklap-kotések

9. kép. Atlapolt kétés a valdsdgban

12. kép. Betonacélok jelblése (orszag-, ill.
gyartomi-kod)

10. kép. Hevederes kétés a valésagban
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11. kép. Homloklap-kétések hegeszté minésité probakon
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Hegeszthetd betonacélokat és korré-
zidalld betonacélokat a mérvadd szab-
vanyok vagy muszaki specifikacidk
alapjan szabad alkalmazni. Karban-
tartds vagy az épitési munkak kiter-
jesztése esetén az adott betonacélok
hegeszthetdségét igazolni kell.

Egyéb acélfajtak (pl. hegeszthe-
té szerkezeti acélok vagy korrézidalld
acélok) betonacélokhoz vald hegeszté-
se megengedett. Az acélfajta szallita-
si allapotat atvételi mindségi bizonyit-
vanyban kell megadni.

A hegeszthetd betonacélokra vonat-
kozd eurdpai szabvany elvileg a 2005-
ben kidolgozott EN 10080.

2006 aprilisaban jelent meg a kozle-
mény hatélyba 1épésérdl az EU hivata-
los lapjaban. Azt kovetden a gyakorla-
ti alkalmazés soran azonban szamos
probléma mertlt fel, igy méar 2006 ok-
toberében torolték is. Igy tobb orszag
— pl. Németorszag, Ausztria — vissza-
tért a nemzeti szabvanyokhoz. Német-
orszag jelenleg a DIN 488 szabvanyso-
rozatot, Ausztria az ONORM B 4707-
ot alkalmazza. Nagy-Britannidban a
BS 4449 a vonatkoz6 — az EN 10080
utan revidealt — szabvany. Hazéankban
mind a mai napig nem tortént meg
a szabvany visszavonasa. (Igaz alter-
nativ szabvanyokkal, ill. szabvannyal
sem rendelkezunk, mint az emlitett
hérom orszag.)

A vonatkozdé MSZ 339 szabvanyun-
kat ugy tdnik nem érintették a valto-
z4sok, mivel 1988. 06. 15-tél a mai na-
pig hatalyos.

Elénye az 1j szabalyozasnak, hogy
kevesebb szilardsagi kategoriaval ope-
ral: minden termékformanal egysége-
sen 500 MPa. (A korabbi 420 MPa-
os mindség tordlve lett.) Ausztridban
550 MPa a jaratos mindség. Viszont
jelentdségének megfeleléen kezeli a
duktilitas problémajat. A duktilitas
sz6 szerint forditdsban alakithatosa-
got, nyujthatosagot jelent. A képlékeny
alakvaltozas képességének, ill. lehe-
téségének nagy jelentdsége van ilyen
viszonylag nagy szilardsagu acélok-
nal. Szamszerten az un. folyashatéar-
viszonnyal (R_/ R_; szakitészilardsag
/ folyashatar) és a teljes nyulas érté-
kével a szakitdévizsgalat soran fellé-
pd max. erénél (A,) fejezhetd ki. Az
1j szabélyozas két duktilitasi katego-
riat — A és B — kullonboztet meg. Az
elséhoz b, a mésodikhoz 8%-os érték
tartozik. (A teljes nyulasokra vonat-
kozdan 2,5 ill. 5%). Ez alapjan jelen-
leg gyakorlatilag két szabvanyos be-
tonacél mindség 1étezik: a B500A és
a B500B. (A hozzéajuk tartozd anyag-
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szamok: 1.0438, ill. 1.0439). Amennyi-
ben foldrengés-veszéllyel kell szamol-
ni, a még magasabb kovetelményeket
kielégité C duktilitasi kategoriaju be-
tonacélokat kell beépiteni.

A hegeszthetdséget ezenttl nem kell
kil6n vizsgalatokkal igazolni. A ta-
pasztalatok azt mutatjak, hogy elegen-
dé egy max. értéket eldirni a C-tarta-
lomra, ill. a CEV-re (karbon-egyenér-
ték) vonatkozdan.

A hegeszthetd betonacélok a kovet-
kezd8 késztermék-formakban jelenhet-
nek meg:

* szal, tekercs
* hegesztett hald
* racsos tartd

Gyartasi modok:

* melegen hengerelt, utdlagos keze-
1és nélkiil

* melegen hengerelt, a hengerlési hdé-
bdl hékezelve

* melegen hengerelt és hidegen ala-
kitott

* hidegen alakitott (htizassal vagy hi-
deghengerléssel)

A jelélési rendszer alapvetéen nem
valtozott. Az acélfajtak — mint korab-
ban is — a feltleti kialakitasban tér-
nek el egymaéstoél. A B600A acél 3 ba-
rdzdasorral van jelolve, a B500B 2, ill.
4 barédzdasorral.

A jeldlési rendszer a mindség meg-
adésa mellett tajékoztatast ad a gyar-
té orszagrol, ill. a gyartéomurdl is (12.
kép).

Minéségi bizonyitvanyok

A szabvany szerint betonacélokhoz
atvételi mindségi bizonyitvany nem
szlikséges, amennyiben a betonacél
gyartéja a piac szaméara a mérvadd
termékforma szerint tantsitva van.
(Errdl tobb orszag illetékes épitésiugyi
hatosaga is listdkat ad ki.) A gyakor-
latban nem ez a helyzet; a betonacél-
feldolgozdk mindéségbiztositasi részle-
geinek komoly munkét jelent a nagy
mennyiségl mindségi bizonyitvannyal
kapcsolatos adminisztracio.

A karbon-egyenértéket, a gyartasi
modot és a szallitési allapotot a he-
gesztés eldtt meg kell hatarozni. Ezt
a kovetelményt nem kell alkalmazni,
ha a mérvadd termékszabvany szerinti
legmagasabb megengedett CEV-érték
egy hegesztési eljarasvizsgalattal ta-
nusitva van. Ez nem érvényes, ha bizo-
nyithaté, hogy a széllitott acélnak azo-
nos vagy alacsonyabb CEV-értéke van,
mint amit a WPQR-ben tanusitottak.

Betonacélokra és szerkezeti acélok-
ra a CEV-értéket az IITW (Internatio-
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nal Institut of Welding = Nemzetkozi
Hegesztési Intézet) kozismert képlete

Mn Cr+Mo+V Ni+Cu
CEV=C+ —+ —— +
6 5 15

alapjan kell szamolni és meg kell fe-
lelnie a mérvadd termékszabvany Kko-
vetelményeinek: adagelemzés alapjan
a megengedett max. érték 0,50%, ter-
mékelemzés alapjan 0,52%. Emellett
néhéany — a CEV szamitésa soran fi-
gyelembe nem vett — elem (S, P, N)
mennyisége is korlatozva van.

Hegesztbanyagok
Az alkalmazott hegesztési hozag-
anyagoknak a mértékado szabvanyok
szerint mindsitetteknek kell lenniiik.
Teherhordd hegesztett kotésekhez a he-
gesztéanyagok minimélis folyashata-
ranak legaldbb a betonacél folyashata-
ranak 70%-at el kell érnie. Teherhordd
tompavarratos hegesztett kotéseknél a
hegesztéanyagok min. folydshataranak
egyenlének vagy nagyobbnak kell len-
nie, mint a hegesztendd betonacél fo-
lydshataranak (hasonléan, mint a jogi-
lag szabélyozott terlileteken).

Mindéségi kovetelmények

E cimsz0 alatt a gyarté (hegesztd) tizem-
mel szembeni kdvetelmények kertilnek
megfogalmazésra.

Azoknak a gyartéknak, akik a gyar-
tds vagy a szerelés soran hegesztési
munkékat végeznek beton-acélok te-
herhordé hegesztett kotésein, teljesi-
tenilik kell az ISO 3834-3 és az ezen
szabvany szerinti mindségi kovetelmé-
nyeket a C fliggelék alapjan.

A gyarté tzemre vonatkozé elbiras-
rendszer vonatkozésaban is jél kidol-
gozott irdnyelvek 1éteznek, pl. Német-
orszagban a DVS 1705 Richtlinie.

Hegesztd személyzet

Hegesztési felel6s
Hegesztett betonacél-kotések gyartoja-
nak rendelkeznie kell egy az EN ISO
14731 szerinti — a beton-acélok hegesz-
tése teruiletén — specidlis ismeretekkel
rendelkezd hegesztést feligyeld személy-
lyel (lasd a szabvany A flggelékét). A
tévedések elkeriilése végett: ehhez nem
elegendd egy eurdpai vagy nemzetkozi
hegesztémérnoki diploma (pl. IWE vagy
EWE), hanem egy tobbnapos, vizsgaval
zarodo specialis (kiegészitd) tanfolyamot
kell elvégezni az erre feljogositott (akkre-
dit4lt) intézményeknél: Németorszagban
az SLV-k (SchweiBtechnische Lehr- und
Versuchsanstalt = Hegesztéstechnikai
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13. kép. Betonacélok hegesztésére jogositd hegesztémérndoki
oklevél — német verzio

Oktaté és Vizsgald Intézet), Auszt-
ridban az SZA (SchweiBtechnische
Zentralanstalt = Hegesztés-technikai
Kozponti Intézet). Egy az SLV Mannhe-
im altal kiallitott bizonyitvany német,
ill. angol nyelvd valtozatat mutatja a 13.
ill. 14. kép.

A képzés irdnyelveit eurdpai szintd
dokumentum — az EWF 544-01 — fo-
galmazza meg. Az illeté orszagok ez
alapjan dolgozzék ki — a nemzeti saja-
tossagok figyelembevételével — a sa-
jat eldirasaikat (pl, Németorszagban a
DVS 1175 Richtlinie).

A hegesztést feliigyeld személy fele-
16s a hegesztett betonacél-kotések mi-
ndségéért a gyartas és a szerelés so-
ran. A hegesztési felelésnek kell biz-
tositania, hogy csak az EN ISO 15609
mérvadod részei szerint tanusitott he-
gesztési utasitasok szerint torténjen a
hegesztés. A hegesztési utasitasnak
ellendrzés céljabdl a munkahelyen kell
lennie (lasd 10. szakasz).

A hegesztést felligyeld személynek
rendellenességek esetén intézkedése-
ket kell tennie a leéllitasra.
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(Stamp, Name, Signature)

e Hegd [
(Stayfip,[Nampe, Signature) |
LA —

Dr.-Ing. H. Nies
EWF PARTICIPATING COUNTRIES

amark « Finland + Fra

14. kép. Betonacélok hegesztésére jogosité hegesztémérnoki

oklevél — angol (nemzetkézi) verzid

A hegesztést felligyeld személy elvé-
gezheti az irdnyitadsa ala tartozd he-
gesztdk vizsgaztatdsat a betonacélok
hegesztési munkai soran (lasd C fug-
gelék), tovabba kiallithatja és meg-
hosszabbithatja a betonacél-hegesz-
tésre vonatkozd hegeszté mindsitési
tanusitvanyokat.

Hegesztbk
Minden a gyartas, ill. a szerelés so-
ran alkalmazott hegesztéeljarasra ele-
gendd szamu mindsitett hegesztének
— a betonacélok hegesztésére kiilonle-
ges képzettséggel — kell a kivitelezdnél
rendelkezésre allnia.

A teherhordd hegesztett betonacél
kotések kivitelezésére a hegesztdk-
nek alapként egy az EN ISO 9606-
1 szabvany szerinti sarokvarratos he-
gesztémindsitéssel kell rendelkezni-
uk. Kiegészitd képzést kell kapniuk a
mindenkori hegesztett kotésrdl és azt
kielégitden kell meghegeszteniiik.

A hegesztémindsitések tartalmat te-
kintve van némi hasonlésag, de inkabb
tobb az eltérés a fémhegeszték EN ISO

52
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9606 szabvanysorozat szerinti mindsi-
téséhez képest. Betonacélokndl is min-
den hegesztdeljarasra kiilon mindsités
szikséges. A jellemzd kotésfajtaknak
megfeleld mindsitések lehetségesek.
Lényeges eltérés, hogy egy mindsitd
bizonyitvdnyban az 0sszes lehetséges
kotésfajta 0sszefoglalhaté. (Feltehetden
emiatt is — ,helyhiany kovetkeztében” —
nincsenek a kotések ténylegesen abra-
zolva, hanem csak az EN ISO 17660-1
szerinti abra-hivatkozasok szerepelnek.
A tompa- és a keresztkotés csak ,06n-
magara” érvényes; az atlapolt, a heve-
deres és a mas elemekkel készitett ko-
tésekbdl elegendd csak valamelyik le-
tétele a szabvany 3. tadblazata alapjan,
mivel azok magukban foglaljdk a mésik
kettét. A hegesztési helyzetnek és a
probadarab méreteinek itt is jelentdsé-
ge van. A mindsité vizsgéat a kivitelezés
soradn varhato legnehezebb poziciéban
kell letenni. Lehetdség van csak egy
adott méretre (pl. d10/10, d16/16 mm)
vagy egy d_ és d_.. kozétti nagyobb
mérettartomanyban érvényes mindsi-
tés megszerzésére is.

XXVII. évfolyam 2016/1

2016.04.04.

11:35:46



®

KUTATAS—FEJLESZTES

A szabvany 3. tabldzata megadja
az egyes kotésfajtdkhoz tartozéd pro-
badarabok szamaéat, a kotéstipusok ér-
vényességi tartomanyat és az azokkal
kapcsolatban elvégzendd vizsgalato-
kat. A vizsgalatok jellemzden szakitd-
vizsgalatok, amelyek keresztkotések-
nél kiegésziilnek nyirévizsgalattal is.

GépkezelSk és gépbeallitok

A teljesen gépesitett vagy az auto-
matizalt hegesztdéberendezések keze-
16inek és az ellenéllas-hegesztdgépek
beallitéinak egy az EN ISO 14732 sze-
rinti — betonacélon letett — érvényes
kezeldi mindsitd bizonyitvannyal kell
rendelkeznitik.

A mindsitések 2 évre szélnak és a
feltételek fennallasa esetén uUjabb 2
évre meghosszabbithaték. Ennek érde-
kében a jellemzden alkalmazott koté-
sekre, a legnehezebb hegesztési hely-
zetekben negyed-évente munkapréba-
kat kell késziteni és azokat figgetlen
laboratoriumi vizsgalatokkal kell ala-
tamasztani. Igy 6sszesen 8 jegyzé-
konyvnek kell rendelkezésre allnia a
két éves iddintervallum alatt. Ameny-
nyiben ez a kovetelmény nem teljestl,
Uj vizsgat kell letenni.

A szabvany 9.3 pontjanak méasodik
bekezdése alapjan ,Az ISO 9606-1 és
hasonlé szabvanyok szerinti hat héna-
ponkénti igazolas és az ismétld vizs-
gélat nem sziikséges, amennyiben a
hegesztd csak betonacélokat hegeszt
és a betonacélok hegesztésére szol-
géald hosszabbitas rendelkezésre all.”
Ez némi konnyitést jelent, de vélemé-
nyem szerint ,felpuhitja” a kovetel-
ményrendszert.

Irodalom

[1] PREISZ Robert: A betonacél hegesz-
tés és alkalmazasi teriiletei a Né-
met Szovetségi
Koztarsasagban —
Hegesztéstechnika 2002/4 5-10. old.

[2] BODO Lészl6: Betonacél a vasbeton
szerkezetben — ETK — Bp., 1985

Szabvanyok, eléirasok

MSZ EN 17660-1:2007 Hegesztés. Beton-
acélok hegesztése

1. rész: Teherhordd hegesztett kotések (E)
MSZ EN 17660-2:2007 Hegesztés.

Betonacélok hegesztése

1. rész: Nem teherhordd hegesztett koté-
sek (E)

MSZ EN ISO 4063:2011 Hegesztés és rokon
eljardsai. Hegesztési eljarasok meg-
nevezése €s azonosito jelolésiik (E)
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MSZ EN 3834-2:2006 Fémek
omlesztéhegesztésének mindségira-
nyitasi kovetelményei.

2. 1ész: Teljes korl mindségiranyitasi ko-
vetelmények

MSZ EN 1011-2:2001/A1:2004 Hegesztés.
Ajanlasok fémek hegesztéséhez.
Ferrites acélok ivhegesztése (E)

MSZ EN ISO 14341:2011 Hegesztéanya-
gok. HegesztShuzalok és hegeszté-
si dmledékek otvozetlen és finom-
szemcsés acélok fogyodelektrodas,
véddgazas ivhegesztéséhez.

Osztalyba sorolas

MSZ EN ISO 14175:2008 Hegesztd-
anyagok. Gazok és gazkeverékek
omlesztéhegesztéshez és rokon elja-
rasokhoz

MSZ EN ISO 14731:2007 Hegesztési fel-
ugyelet. Feladatok és felelésség

MSZ EN ISO 14732:2014 Hegesztési sze-
mélyzet. HegesztSgép-kezeldk és
-bedlliték mindsitése fémek gépesi-
tett és automatizalt hegesztésére

MSZ EN ISO 15609-1:2005 Fémek he-
gesztési utasitasa és hegesztés-tech-
nolégiajanak mindsitése.

Hegesztéstechnologiai utasitas

MSZ EN ISO 5817:2014 Hegesztés. Acél,
nikkel, titan és 6tvozeteik dmlesztd-
hegesztéssel készitett kotései (a suga-
ras hegesztések kivételével).

Az eltérések mindségi szintjei

MSZ EN ISO 9606-1:2014 Hegeszt8k mi-
nésitése. Omlesztéhegesztés. 1. rész:
Acélok

MSZ EN 10080:2005 Betonacél.
Hegeszthetd betonacél. Altalanos
kovetelmények

MSZ EN 10164:2005 Feliletiikre
merdleges irdnyban javitott alakitési
tulajdonsagu acéltermékek. Miszaki
szallitasi feltételek (E)

A Hegpont Kft.

(E) - jovahagyd kozleményes, angol nyel-
vl szabvanyok

DIN 488:2009 Betonstahl — Teil 1 bis 6

ONORM B 4707:2010
Bewehrungsstahl — Anforderungen.
Klassifizierung und Konformitats-
nachweis

BS 4449:2005 Steel for the reinforcement
of concrete weldable reinforcing
steel, bar, coil and decoiled product

EN ISO 156630-1 Betonacél és feszits-
acél. Vizsgalati médszerek. 1. rész:
Betonacél rud és huzal

EN ISO 15630-2 Betonacél és feszits-
acél. Vizsgalati mdédszerek. 2. rész:
Hegesztett sikhalé

EWF 544-01 Guideline Special courses
for training and qualification in
welding reinforcing bars (Reduced
version)

DVS 1175 Richtlinie (Méarz 2004) DVS-
EWF-Lehrgang — SchweiBaufsicht
Zusatzausbildung fir das
SchweiBen von Betonstahl

DVS 1708 Richtlinie (September
2009) Voraussetzungen und
Verfahren fiir die Erteilung der
Herstellerqualifikation zum
SchweiBen von Betonstahl nach
DIN EN ISO 17660-1:2006-12 oder
DIN EN ISO 17660-2:2006-12

ISB (Institut fiir Stahlbetonbewehrung
~ Vasbetonvasalési Intézet) kiadva-
nyai

MOERSCH, J.: Die neue deutsche
Betonstahlnorm DIN 488 — ISB
Mitteilungen 01/08 — S. 11-16

MOLL, R.: SchweiBen von Betonstahl —
Die neue DIN EN ISO 17660-1 und 2
— ISB Mitteilungen
01/12 - S. 13-23

Ersek LészI6
hegesztémérnck /| EWE
Ruform Hungary Betonacél Kft.

mérndk-lzletkotd / miszaki tanacsado

munkakorbe keres munkatarsat!

Feltételek:
e gépészmérndk végzettség
® hegeszt6 szakmérnoki diploma

Elony:

e EWE/IWE/EWT/IWT végzettség

e hegesztési munkakdri tapasztalat
(rendkivdili elény),

e kozépfoku német vagy angol
nyelvtudas,

e B kategdrias jogositvany.

Rendkivil valtozatos és 6nallé munka, munkakdrnek megfeleld juttatasok

és kondiciok!

Jelentkezéshez illetve ha kérdése lenne, irjon az info@hegpont.hu cimre.
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HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENDL
A MNUNKADARAB TOMEGETOL.
R FOLYANMATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNRAK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES A TELJES FUTES!
TARTONANYBAN KISEBB MINT 1%.

FOLYANATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIA

TOBB EVTIZEDES SZAKNAI NULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERN®®

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

WELDOTHERM HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
8400 AJKA, GYAR UT 40. TELEFON/FAX: 06-88/213-934, 213-935
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Speedtec’ 215C UIDONSAG

Univerzalis gép tobbféle feladatra

i o >
TIG/ MMAZ

MIG,#

Speedtec® 215C

 Tobbféle eljarasra: MIG (Szinergikus / Kézi), Portdltetii huzalos,
bevont elektrodas és AWI hegesztésre

 Kivalo hegesztési tulajdonsagok barmely lizemmadban

e Praktikusan kialakitott burkolat tarold rekeszekkel,
akar 15 kg-os tekercsekhez is, miihelyekbe, {izemcsarnokokba

 Felhasznaldbarat ikonos LCD kijelz6

 PFC (Power Factor Corrector] segiti a nagyobb teljesitményt,
akar 30%-al kevesebb energiafogyasztas mellett*

o Akdar100 m-es hosszabbitordl is megbizhatdan
miikddik

* A hagyomadnyos egyenirdnyités gépekhez képest LI N co L N ®

ELECTRIC

www.lincolnelectric.eu THE WELDING EXPERTS®
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JACKLE NVERTERES ARAMFORRASOK..
' MEGBIZHATO NEMET MINOSEG!
s | MEGFIZETHETO AR!

UJDONSAG! Tarcsamaroé
szerszam kézi sarokkoszoriahoz!

A tokéletes megoldas varratel6készitéshez
és utdmunkalashoz

e Joval termelékenyebb mint a hagyomanyos korongok
e 100% keményfém

A munkadarab szinte nem melegszik
/

e Nyugodt, vibracidmentes lGizem
m O I O -/—_;_‘ e ~200...500 6ra élettartam
\ e Nem képzddik por, csak forgacs
Frc'is’rechnik )\ e Nincs gyakori korongcsere
GmbH// e Fémtiszta feliilet, nincsenek elkent hibdk és a munkadarabba

nyomott idegen anyagok
e Aluminiumhoz és rézhez (és 6tvozeteik), titdnhoz, mlianyagokhoz

WWW. hegpcmt i
+3630,43190 401
mfo@?pont hu
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HT_2016_l.indb 56 < 2016.04.04. 11:35:54



®

KUTATAS—FEJLESZTES

Dr.Cselo6tei Istvan, Benus Ferenc/l/, Blazsovszky Laszlo /Il/

Jogszabalyok kovetelményei

és hatasuk a hegesztési piacra
— aktualitasok, valtozasok — 1. rész

A 2016-o0s évben szamos jogszabaly megjelenésével kell szamolni szak-
embereinknek, akik a hegeszt6 szakiizemekben igyekeznek betartani,
betartatni nemcsak a megrendel$ kovetelményeit, de a nemzeti és nem-
zetkozi jogszabalyokban leirtakat is. Jelen osszefoglalé foglalkozik ezen
jogszabalyok hegesztéssel kapcsolatos részeivel. Tovabba olyan akut té-
makkal is, melyeket jogszabalyok betartasa vagy be nem tartasa okoz-
hat azoknak, akik nem tartjak naprakészen ismereteiket, els6sorban a
Magyar Kozlony vagy mas hirforrasok mell6zése miatt. A jogszabalyok
terjedelme miatt tobb részre osztottuk a megjelentetésre szant informa-
ciékat. Ebben az elsd részben a kovetkezd témakkal és kapcsolédod jog-

szabalyokkal foglalkozunk.

I. Ki hegeszthet
Magyarorszagon?

Jelenleg a szakmai kozvélemény egy

részét foglalkoztatja a , Ki jogosult he-

geszteni Magyarorszagon”, probléméa-

ja. Az aldbbiakban arra tesziink kisér-

letet, hogy:

* szdéljunk a jogi vonatkozasokrdl,

* eclemezzik a kapcsoldédo elényoket,
héatranyokat,

* tegylink javaslatot a megoldasi le-
hetdségekre.

A téma felvetése

Robbant a ,bomba”, mintegy huszévi
nyugalom utén ujra kell gondolni azt,
hogy mi kell ahhoz, hogy valaki he-
geszthessen Magyarorszagon. A jelen-
legi jogi rendelkezések alapjan az Or-
szagos Keépzési Jegyzék (OKJ) szerin-
ti hegesztd szakképesités birtokdban
lehetséges csak hegesztd tevékenysé-
get folytatni.

A hegesztés, a képzett hegesztd vi-
lagszerte, igy Magyarorszagon is hi-
anyszakma. Talan e miatt jelentds
szamban verbuvaldédnak a hegesztési
szakteriiletre olyan személyek, akik e
teriileten keresik, talaljak meg a bol-
doguléasukat, méasrészt elérheték nem-
zetkozi érvényességi szintd hegesztd
bizonyitvanyok.

A kévetelmények elbélete

A kilencvenes éveket megeldzden —
Magyarorszagon — ilyen probléma nem
merilt fel. Mindsitett hegesztd képe-
sitéshez sziikséges volt hegesztdi eld-
életre. Az ilyen jellegd kovetelmények
azonban fokozatosan kikertltek a jog-
szabalyokbdl. Napjainkra ez a szitué-
cié a konfliktusok forrasat vetiti eldre.

A bemeneti feltételek nem valtoztak:
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* a jelentkezd toltse be a 18. életévét,

* egészségileg legyen alkalmas erre
a tevékenységre,

* tegyen sikeres vizsgat,

¢ legyenek megfeleld tlizrendészeti
ismeretei (tlizvédelmi vizsgaval ren-
delkezzen jogszabdly alapjan).

A bemeneti feltételekben nincs vi-
ta, a kovetelmények altaldnosan elfo-
gadottak.

Béviilt a nemzetkézi paletta

Az Eurdépai Hegesztési Szovetség (EWF
azaz BEuropean Welding Federation), a
vildgszervezet Nemzetkozi Hegesztési
Intézet (IIW azaz International Institu-
te of Welding) elére nyomult. Azaz ci-
vil szervezeti jellegétdl eltéréen megha-
tarozo befolyast gyakorolt és gyakorol
a szakmara, meghatarozta a hegesz-
t6 szakma képzési és vizsgaztatasi
feltételeit.

Hazai gyakorlat
Hegeszté munkakor betoltésének le-
hetdségeirdl — napjainkban — jogsza-
bélyok rendelkeznek. A hegesztdk je-
lentds része jogilag szabélyozott te-
rileten tevékenykedik. Jogszabalyok
rendelkeznek az alkalmazésarol.

A vonatkozd rendeletek: 21/2010.
(V.14.) NFGM, 17/2015. (VI.9.) NGM,
143/2004. (X11.22.) GKM, 27/2012
(VIII.27.) NGM, 217/2012 (VIII. 09) Kor-
maény, 12/2013 NFM, 150/2012 (VII1.06.)
Korméany rendelet.

Napjainkra e tekintetben ,konflik-
tushelyzet” kezd kirajzolédni.

A részletek
21/2010. (V.14.) NFGM rendelet az
egyes ipari és kereskedelmi tevékeny-
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ségek gyakorldsahoz sziikséges képe-
sitésekrdl rendelkezik.

A hegesztésrdl konkrétan fogalmaz:

Csak az allamilag elismert szak-
képesités fogadhato el. Az allami-
lag elismert szakképzésekrdl a 2011.
évi CLXXXVII. torvény 2. §-a rendel-
kezik ,az &llam &ltal elismert szakké-
pesités: az Orszagos Képesitési Jegy-
zékben (OKJ) meghatarozott szakké-
pesités.”

Allamilag elismert szakma az a
szakma, melyet az OKJ tartalmaz.
Minden olyan bizonyitvannyal igazolt
szakképesités, amelynek megszerzése
jogszabdly alapjan kertilt sor, és a bi-
zonyitvany tartalmazza a kiadas alap-
jaul szolgéld jogszabalyt.

Megitélésiink szerint hegeszté okta-
té statusz OKJ-bdl vald torlése, meg-
sziintetése tovadbb bonyolitja a hazai
képzések ellentmondasait.

Az elbnylik, hatranyok tltkéztetése
A hazai jogszabalyok tehat korlato-
zast jelentenek, mikozben a hatarok
nyitottak, a szomszédos orszagok befo-
gaddak a nemzetkozi tendenciak sza-
mara. Az eurdpai orszagok (Ausztria,
Németorszag, Portugalia, Nagy-Britan-
nia, Belgium, Franciaorszag, stb.) sza-
kitottak a kordbbi hazai kovetelmé-
nyeikkel alkalmazzédk az EWF kove-
telmények szerinti képzést. Szlovakia
folyamatosan alkalmazkodott a nem-
zetkozi tendenciakhoz.

Kérdés, célszert-e, szitkségszeri-e a
,bezarkézas”? Ki kell-e zarnunk a kil-
f6ldon szerzett nemzetkozi bizonyit-
vanyokat, tanusitvanyokat, s magat a
mindsitett hegesztd kategoriat?

A munkavéallalénak és a munkal-
taténak egyarant érdeke flizddik ah-
hoz, hogy a munkavégzés az elvarhato
szakmai szakszeridséggel, a vonatkozd
munkabiztonsagi, kornyezetvédelmi
kovetelmények betartasaval torténjen,
s a tevékenység ne jelentsen veszélyt
az egészségre, a vagyoni targyakra. A
munkaltaté mentesiil az elézetes fel-
készitéssel jaré kovetelmények bizto-
sitdsa aldl, csak a konkrét helyszin
konkrét feladataira tudjon koncentral-
ni, feleljen meg a munkalgyi, mun-
kavédelmi hatésag kovetelményeinek.
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A hazai helyzet részletesen
A ,Hegesztd” (34 521 06 jeld — 21/2010.
(V.19.) NFGM rendelet) szakképesités
teljes kord felkészitést takar. A kép-
zettség birtokdban szinte minden
munkakor (autogén hegesztd, autogén
vago, elektromos iv hegesztd, -vago,
fedettivi hegesztd, forrasztd, kemeény-
forrasztd, lagyforrasztd, langhegesztd,
NC vezérlési langvagogép kezeldje,
optikai vezérlésd langvagogeép kezeld-
je, plazmahegesztd, plazmavago, pont-
hegesztd, véddgazas hegeszté mun-
kakor) betolthetd. /Idézet a 27/2012.
(VIII.27.) NGM rendeletbdl./
Ez a kiterjesztés annyira széles té-
makort olel fel, amire akéar iskolarend-
szeren beliili, akar azon kivili képzés
esetén nem lehet kiegyensulyozottan
felkészlilni. A szakmunkéas-tanulé nem
tud ilyen széleskortien kell§ gyakorlat-
ra szert tenni a tanulmanyai alatt.
A kapcsoldédd szakképesités, rész-
szakképesités, szakképesités raépulés:
* 31 521 01 Bevont elektrédéas rész-
szakképesités
* 31 521 03 Fogydbelektrodas rész-
szakképesités

e 31 521 05 Géazhegesztd rész-szak-
képesités

* 31 521 09 Volframelektréodés rész-
szakképesités.

Ez a jelenlegi helyzet, de miként ka-
csolodik ehhez a kordbban megszer-
zett szakképesités? A vonatkozd jog-
szabalyok megadjak a valaszt:

Az egyes ipari és kereskedelmi te-
vékenységek gyakorlasahoz sziikséges
képesitésekrdl a 21/2010. (V.14.) NFGM
rendelet 5. Muszaki biztonsag fejeze-
tének 17. pontja ir elé szakképesitést.
C. oszlop.

A fenti rendeletet mddositotta
a 17/2015. (VI.9.) NGM, valamint a
7/2016. (I1.22.) NGM rendelet. Jelenleg
az aldbbiak a kovetelmények:

Lésd 1. tablazat.

Az 1. tdblazathoz a tampontot a 2.
tablazat adatai jelentik.

A tényleges megnevezést tekintve,
csak olyan személy hegeszthet, akinek
az eléélete ,hegesztd” szakképesités-
hez kapcsolddik, ami muiszaki bizton-
sagi szempontbdl is korlatozast jelent.

Kovetkeztetések

Ha attekintjik a kapcsolédo 27/2012

(VIII.27.) NGM és a 12/2013. NFM, va-

lamint a 217/2012 (VIII.9.) Korm. ren-

delet rendelkezéseit, akkor az alabbi
kovetkeztetéseket vonhatjuk le:

* A kovetelmények alapja a hegesz-
tés muszaki biztonsaganak szava-
tolasa.

o A Gépészet’ szakagazatba sorolt
szakképesitések esetén a hegesztés
biztonsagét széleskoriien oktatjak, a
vizsgak sordn szamon kérik.

* A szakma gyakorlasanak lehetdsé-
ge azonban korlatozott.

Mindossze egy-két olyan szakképe-
sités van, (pl. 34 582 03 épiilet és
szerkezetlakatos) ahol a végzettség

A) Tevékenység
képesitések

B) Valaszthat6 szak-

(a 150/2012. (VII.6.)
Korm rendelet alapjan

C) Korabbi jogszabalyokban
eléirt szakképesités

14. |Fémhegesztd mun-
kak végzése meg-

hatérozott eljaras-

sal (gaz, iv, fogyo-

elektrédas stb.) *

Hegesztd

hegesztd.

Géazhegesztd

Bevontelektrédéas kézi iv- | Bevontelektrodas hegesztd

Fogydelektrodas
véddgazas ivhegesztd

Hegesztd

Egyéb eljaras szerinti hegesztd.
Fogybelektrédas hegesztd.
Gézhegeszté.

Hegesztd- vagd gép kezeldie.
Volfrdmelektrodas hegesztd

A * beszurasa alternativakat tesz lehetvé:

elérhetd kidolgozasa.

. ... elfogadhat6 a szakiranynak megfeleld mas
szakképesités, illetve a magasabb szintd szakirdnyu végzettség.”
Feltétlenul szikséges a *-al jelolt szakképesitések részletesebb, mindenki szamara

1. tablazat
Ssz |Jogszabaly Jogszabaly Jogszabaly Jogszabaly
1. 150/2012.(VIL.6.) 133/2010.(I1V.22.)) 1/2006.(11.17.) 37/2003.(X11.27.) OM
Kormény rendelet | Kormény rendelet |OM rendelet rendelet

2. Sz: 34 521 06 Sz: 31 521 11 1000 |Sz: 31 521 11 Sz: 31 5233 06
00 00 0000 00 00
3. Megnevezése: he- | Megnevezése: he- |Megnevezése: |Megnevezése: he-
gesztd gesztd hegesztd gesztd
2. tablazat
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hegeszté munkakor betoltését is le-
hetévé teszi, mikozben a hegesztés
muszaki biztonsdganak kérdéskorét
tucatnyi OKJ-s szakképesités tartal-
mazza a felkészités és a vizsgan tor-
ténd szamonkérés esetében. A mu-
anyaghegesztést szabalyozd 12/2014
MHtE kozlemény ,engedékenyebb” e
tekintetben, s nincs tudomasunk ar-
10l, hogy az potencialisan veszélyfor-
rast jelent.

A szakma szamara a legjelento-
sebb gondot a Hegesztési Bizton-
sagi Szabalyzat (HBSZ a 143/2004.
(XI1.22.) GKM rendelet okozza.

A 143/2004. (XI1.22.) GKM rendelet
4.1. pontja: ,Hegesztést énalléan vé-
gezhet, aki ,..allamilag elismert he-
gesztbi képesitéssel és tilizvédelmi
szakvizsgaval rendelkezik”. Megijegy-
zés. A Hegesztési Biztonsagi Sza-
balyzat a mai formajaban tobb, tiz
éve kerilt kiadasra. Elavult. Rend-
re konfliktusok forrasa.

Idészertd a felilvizsgélata. Forma-
ilag, tartalmilag, filozéfidjat illetéen
megujitasra szorul. Természetesen ko-
telezd érvényt rendelkezésrdl van szo,
amit be kell tartani.

Magyarorszagon az elmult 25 évben
— becslések szerint — tobb ezer személy
szerzett mindsitett hegesztd tanusit-
vanyt, aki csupan a vonatkozo szab-
vanyok kovetelményeinek felelt meg.

A szabvanyok a jévében sem
részletezik a miszaki-biztonsagi
kévetelményeket
e MSZ EN 287-1 szabvany. Vissza-
vonasra kerult, 2015. oktdbere 6ta
nem hosszabbithaté meg.

¢ MSZ EN ISO 9606 1. lapja (Acélok...)
értelmezése sajatos. Eltér az eddigi
gyakorlattdl. A szabvany 9.c pontja
esetében a tanusitvanyt kiallithatja
a hegesztési felelds. O dént a meg-
feleldsegrdl.

Az a tény, hogy valaki j6 hegesz-
té, vagy nem — tobbféleképpen értel-
mezhetd:

e jltalanosan ismertek, alkalmazot-
tak azok a gyakorlati munkaprobék,
melyek egyértelmien, igen nagy
biztonsaggal vélaszt adnak arra,
hogy az illeté megfeleld gyakorlati
szinvonalon képes-e kivant szinvo-
nalon végezni a gyakorlati munkat,

* az elméleti ismeretek nem elhanya-
golhatok, de ,masodrendtiek”,

* a hazankban dolgozé szlovak, ro-
man, ukran mindsitett hegesztéktdl
a hazai foglalkoztaté altaldban nem
kéri az OKJ szerinti megfeleléséget.
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Gépi hegesztés MSZ EN ISO 14732,
vagy a keményforrasztds MSZ EN ISO
13585, esetén ugyanolyan hegesztdi
ismeretekre van sziikség, mint a klasz-
szikus hegesztés esetében?

Csak gondolni lehet arra, hogy a
lagyforrasztas kimarad a kizart lehetd-
ségek kozil.

Mutanyaghegesztés esetén nem ko-
vetelmény a ,hegeszté” mult. Az MSZ
EN 13067 természetesen nem tar-
talmaz muszaki-biztonsagi kovetel-
ményt. A 12/2014 MHtE Kozlemény
liberalisabb szakmai elééletet kove-
tel meg. Mar tobb évtizede hatéaly-
ban van. Nincs korrigalast igényld ta-
pasztalat.

Hegesztd gépet, felszerelést barki
szabadon vésarolhat, hasznélhat. Itt a
gyarto eldirdsai a meghatarozok. Nem
latszik olyan koriilmény, ami a jelen
gyakorlat megvaltoztatasat igényelné.

Szakmai szervezetek tevékenysége
A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyestlés negyed-
szédzada él a nemzetkozi képzési lehe-
téségek hazai szervezésével, valamint
érdekképviseleti jogositvanyaival. Kép-
viseli hazankat az EWF-ben.

Magyarorszagon 2000 6ta megsze-
rezhetd nemzetkozi hegesztd képesi-
tések:

* Nemzetkozi TIG hegesztd (IW-T)

* Nemzetkozi MMA hegesztd (IW-E)
* Nemzetkozi MIG/MAG hegesztd

(TW-M)
* Nemzetkozi gazhegesztd (IW-G)

Az ,egyszeritdl” a ,bonyolultabb”
felé haladva mintegy hat modulban
(lemez, csé, sarokvarrat, tompavarrat,
mindsitett hegesztd) bonyolédik a kép-
zés. Ez megadja az ,életre” szo6ld bi-
zonyitvanyt arra, hogy a képességeit
fejlessze, rugalmasan alkalmazkodjon
egy-egy termelési egység valtozd ko-
vetelményeihez. Lépésrél-1épésre ha-
ladva egy-egy hegesztd elérheti a mi-
ndsitett hegesztd szintet.

Létezik ,nemzetkozi kiemelt hegesz-
té”. Olyan személy, aki képes szak-
mailag feligyelni a hegesztd tarsai
tevékenységét, segitve ezzel a me-
nedzsment és a hegesztési felelds te-
vékenységét.

Az EWF reformot inditott a meg-
1évé nemzetkozi hegesztd tanusitva-
nyok tovabbfejlesztésére. Norvégia,
Spanyolorszag, Portugalia mellett Ma-
gyarorszag (Magyar Kereskedelmi és
Iparkamara, MHtE, MATRAHEG) is
tagja ennek a nemzetkozi fejlesztd
team-nak. Ellentmondést jelentene,
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ha a hazai jogalkotas nem igazodna a
hazai felkésziiltséghez, a nemzetkozi
tendenciadkhoz.

A szakérték, a MAHEG (Magyar He-
gesztési Egyesiilet) képviseldi tobb for-
duléban, 2015 marciusa 6ta kellé gya-
korisdggal tanacskoztak. Pontositjak
a probléma megitélését. Kozelitenek a
lehetséges taktikai és stratégiai meg-
oldashoz. Ebben partnerek a hazank-
ban mikodd tanusitd szervezetek is.

A kibontakozas lehetéségei

A 2001. évi C. torvény rendelkezik az
egyes szakmak kolcsonos nemzetko-
zi elfogadasarél. A torvény 28. § (3)-a
nevesiti a szabalyozott szakmat, amit
Magyarorszagon a kulturalis miniszter
(a Kulturalis Kozlony 2009. évi 17. sza-
ma 7. mellékletében) a hegesztést sza-
bélyozott szakmanak tekinti.

Ez helyénvald, hiszen jogszabalyok
rendelkeznek a hegesztés alkalmaza-
sarol.

A torvény lehetévé teszi a kulfol-
don szerzett tantsitvany honositasat.
Nincs ismeret arrdl, hogy ezzel a lehe-
téséggel élnének-e kiulfoldon szerzett
tanusitvanyok tulajdonosai, akik Ma-
gyarorszagon dolgoznak.

A Hatbsag mintegy 25 év utan ér-
zékelte a jogi szabéalyozas és az ipari
gyakorlat kozotti eltérést.

Az Orszagos Képzési Jegyzék szerint
— altalanos kovetelményeknek (életkor,
egészségugy alkalmassag, stb.) torté-
né megfelelés alapjan — szakmai képe-
sités szerezhetd.

A hegesztés esetében mintegy 700
ora képzést, kozel 550 eF't koltséget je-
lent. (Lasd 27/2012. (VII.27) NGM, va-
lamint 12/2013. (I11.28.) NGM rendele-
tekben a 18., 70., 76., 91. és 248. sor-
szamu szakmakat).

Természetesen felndtt képzésekor,
ha az illeté mér eléképzettséggel ren-
delkezik, akkor felesleges ismétlést,
indokolatlan koltségeket jelent, amit
indokolt megtakaritani, mikézben a
jogszabalyi rendelkezések nem teszik
lehetévé.

Létezik egyszertsitett, de a vonat-
kozo kovetelményeknek megfeleld ha-
zai megoldas.

* Modulzaré elméleti és gyakorlati
vizsgat kell tenni.

* Rendelkezni kell gépészeti alapis-
meretekkel.

e Tlzvédelmi vizsgaval.

* Eredményesen meg kell hegeszteni

a sziikséges munkadarabot.

* Sikeres elméleti vizsgat kell ten-
ni gépészetbdl, anyagismeretbdl,
munkavédelembdl.
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A felnéttoktatas keretében a
vizsgak6zpontoknak jogukban all
OKJ bizonyitvanyt kiadni.

Ez a megoldas nem egyszeru:

* nagy valészinliséggel a gyakorlati
feladat megoldhatd, hiszen kelld ru-
tin van a jelentkezd mogott,

¢ elméletileg korlatozott idd interval-
lumon beliil bonyolithatd,

¢ jelentds volumenu elméleti anyagot
kell megtanulni, eredményes vizs-
gat tenni,

* ez koltségszint a teljes OKJ-s kép-
zés mintegy 20 %-at teszi ki,

A magyarorszagi helyzetet mindvé-
gig az jellemezte, hogy a magyar he-
gesztdk ezres létszamban kilfoldon
(kordbban a volt Szovjetunié tagkoz-
tarsasagaiban, majd Németorszagban,
Ausztridban, Hollandiaban, stb.) val-
laltak munkét.

Ez utdbbi szituacié erdsodott. Tartod-
san fennmaradt. Tovabbi volumenno-
vekedés prognosztizalhato.

A jelenlegi hazai szabalyozas gaz-
dasagi karokat, versenyhatranyt
okoz. Taktikai szempontbdl a felndtt-
képzés keretében bonyolithaté OKJ
képzés alkalmazésa lehet az egyik
megoldas.

A felndttképzés keretében OKJ bi-
zonyitvanyt lehet szerezni. Az eldé-
let egy fémipari szakma bizonyitvanya
legyen szemben a jelenleg szlkebb-
re szabott kovetelménnyel. (21/2010.
(V.14) NFGM, a 17/2015. (VL.9.) NGM
rendelet.)

Stratégiai szempontbdl az EWF
koévetelmények elfogadasa lehet a
megoldas.

Legyen ,allamilag elismert szak-
ma” az EWF kovetelményeknek torté-
nd megfelelés, hiszen minden részleté-
ben azonos az OKJ kovetelményeivel.

II. A 7/206.( 11.22.) NGM
rendeletében megjelent
hegesztést érintd
jogszabalyairél

1. El6zmény
A Magyar Kozlony 2016. évi 22. széa-
maban megijelent a nemzetgazdasé-
gi miniszter 7/2016. (II. 22.) NGM ren-
delete az egyes muszaki szabalyozasi
targyu miniszteri rendeletek modosi-
tasarol, mely tobbek kozott mddosi-
totta:
* a nyomastartd berendezések és
rendszerek biztonsagi kévetelmé-
nyeirdl és megfeleléség tanusitaséa-

I’l‘lEGESZTES
ECHNIKA

2016.04.04. 11:36:08



®

KUTATAS—FEJLESZTES

16l sz616 9/2001. (IV. 5.) GM rende-
letet,

* a gaz csatlakozdvezetékekre, a fel-
hasznalodi berendezésekre, a telephe-
lyi vezetékekre vonatkoz6 muszaki
biztonséagi eldirasokrdl és az ezekkel
Osszefliggd hatdséagi feladatokrdl szo-
16 11/2013. (I1I. 21.) NGM rendeletet,

* az egyes szallithatdé nyomastarté
berendezések ltizemeltetésével kap-
csolatos muszaki kovetelményekrdl
és a Géazpalack Biztonsagi Szabaly-
zatrél szélé 35/2014. (IX. 19.) NGM
rendeletet.

A fenti rendeletek modositasa felhiv-
ta a figyelmet az egyes kozmuvezeté-
kek — mint hegesztett szerkezetek —,
ki1lénos tekintettel a gazipart érintd
gazvezetékek létesitésével kapcsolatos
muszaki biztonsagi szabalyzatok he-
gesztésre vonatkozo6 fejezeteinek ta-
nulményozéasara, melynek sordn az
alabbi kovetkeztetésre jutottunk.

A 26/2012. (VIII. 23.) NGM rendelet
6. §-a 2012. augusztus 24. napjaval a
hegesztdk mindsitésérdl szold 6/1996.
(I1. 21.) IKM rendeletet (tovabbiakban:
Rendelet) hatélytalanitotta. A Rende-
let az aldbbiak szerint rendelkezett:
2.8 (1) A szakképzett fém- és mi-

anyaghegesztdk (tovabbiakban: he-

gesztbk) mindsitését mindsité helye-
ken kell kezdeményezni.

3. § (2) A minésités szakmai kévetel-
ményeit nemzeti szabvanyok, rende-
letek és szabalyzatok tartalmazzak.

Az addig kiadott, fém- és mianyag-
hegeszté mindsitések
* érvényességérdl,

* hatalyban maradasardl,

* egyaltalan alkalmazhatdésagukrol
a Rendelet nem rendelkezett annak el-
lenére, hogy egyebek kozott a gaz- és
olajipar tobb miniszteri rendelettel ha-
talyba léptetett és alkalmazéasra kote-
lezett biztonsagi szabalyzatai a hegesz-
ték mindsitését kotelezben eldirjak.

A konkrét mindsitési kovetelménye-
ket eldird jogszabalyi és szabvany hi-
vatkozasokat nem tartalmazdé bizton-
sé&gi szabalyzatok, és a hatalyon ki-
viil helyezett Rendelet, tovabba a nem
kotelezden alkalmazandé szabvanyok
miatt kialakulhatott egy ellentmondé-
sokkal terhelt, és az iparagat megosz-
td exlex 4llapot.

2. Valtozas a jogszabalyi
kérnyezetben
A 7/2016. (I1. 22.) NGM rendelet (to-
vabbiakban: Rendelet) 2016. marcius
1. napjaval modositotta a 11/2013. (III.
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21.) NGM rendeletet és annak 2. mel-
1ékletét (Miszaki Biztonsagi Szabaly-
zat — tovabbiakban: MBSZ).

Az MBSZ 5.1.2. Felépitményi mun-
kék c. fejezete az eddigiektdl eltéréen
— az alabbi kivonat szerint — részlete-
sen foglalkozik az acél és a mianyag
vezetékek nem oldhatd kotései készi-
tésének feltételrendszerével.

»,5.1.2. Felépitményi munkak

5.1.2.1. Nem oldhato kétések
A csatlakozo6- és fogyasztdi vezetékek
cs6kotéseinél nem oldhatd kotéseket
kell alkalmazni. Oldhato kotések csak
szerelvényekhez, idomokhoz, mérdele-
mekhez, szigeteld kozdarabokhoz, ké-
szulék bekotésekhez, muiszerekhez és
csévég lezarasokhoz alkalmazhatok.

a) Acél anyagu csatlakozo-
és fogyasztoi vezetékek sze-
relése — Szerelés hegesztett
kotéssel

Hegesztési eljaras (technoldgia)
4,5 mm falvastagsagnal nem nagyobb
falvastagsagu csoveket és csdidomokat
— tompa illesztéses — langhegesztési
eljarassal is szabad hegeszteni.

A 4,5 mm-nél nagyobb falvastag-
sdgu csoveket és csdidomok bevont
elektrédas — az izemi hémérsékletnek
megfeleld hideg Gitédmunkara bizonyla-
tolt elektrédaval — kézi ivhegesztéssel
kell hegeszteni.

Mindazon acél vezetékeknél, ahol mi-
ndsitett hegesztd végezhet csak hegesz-
tést, azt az MSZ EN ISO 15614-1:2004/
A1.2008 [Fémek hegesztési utasitasa és
hegesztés-technologiajanak mindsitése.
A hegesztés-technologia vizsgalata. 1.
rész; Acélok iv- és gazhegesztése, va-
lamint nikkel és 6tvozetei ivhegesztése.
1. médositas (ISO 15614-1:2004/1Amd
1:2008).] szabvany vagy azzal egyen-
ertékl muszaki megoldas szerinti elja-
rédsvizsgalattal igazolt hegesztési utasi-
tasnak (WPS) megfeleléen kell végezni.

Technikai feltételek
Hegesztett kotések készitésére olyan
eszkozok hasznalhatdk, amelyek meg-
felelnek az acélhegesztd eszkozok
idészakos fellilvizsgalatara vonat-
kozd eldirdsoknak [a Hegesztési Biz-
tonsagi Szabéalyzat kiadasarol szdlo
143/2004. (XII. 22.) GKM rendelet].

A hegesztésnél alkalmazott beren-
dezések, gépek, készulékek, szersza-
mok, segédeszkozok, véddeszkozok (a
tovabbiakban egylitt: berendezések)
feleljenek meg a Hegesztési Biztonsagi
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Szabalyzat kiadasarol szélo 143/2004.
(XII. 22.) GKM rendeletben eldirt kove-
telményeknek.

Személyi feltételek

Ezen eldiras hatalya ala tartozo, DN
25-nél nagyobb méretd nagykozép-
nyomdasu, DN 50-nél nagyobb mére-
td kozép- és a DN 100-néal nagyobb
méretl kisnyomasu csatlakozo- és fo-
gyasztéi vezeték hegesztésére csak a
mindsitett iv-, és/vagy langhegesztd
jogosult. Ez esetben a hegesztés kivi-
telezdjének rendelkeznie kell az MSZ
EN ISO 14731 [Hegesztési feliigyelet.
Feladatok és felelésség.] szabvany sze-
rinti kdvetelményeket kielégité hegesz-
tési koordinaciés személyzettel (he-
gesztési feleldssel, hegeszté muiszaki
szakemberrel) és az alabbi szabvanyok
alapjan mindsitett hegesztdkkel:

* az MSZ EN 287-1:2012 (hatalyos

2015. oktober 1. napjaig),
e MSZ EN ISO 9606-1

Minden maés esetben a gézszereldk
kozhitell hatdsagi nyilvantartasaban
la gazszerelbk engedélyezésérdl és nyil-
vantartasardl szolé 30/2009. (XI. 26.)
NFGM rendelet] szerepld gazszereld is
jogosult a csatlakozé- és fogyasztdi ve-
zeték kivitelezésére.

b) PE anyagu csatlakozoé- és
fogyasztoi vezeték szerelése

Csak az MSZ EN 1555 [Miianyag cséve-
zetékek éghet6 gazok szallitasara. Polie-
tilen csovek] szabvanysorozatban, vagy
azzal egyenértékl muszaki megoldas-
ban megadott tarolasi idén belil hasz-
nalhaték fel a csovek és csdidomok.

Hegesztési eljarast az 5.1. sz. tabla-
zat szerint kell megvalasztani.

Technikai feltételek
A PE hegesztést csak olyan hegesz-
té berendezéssel szabad végrehajtani,
amely érvényes és megfelelének mind-
sitett feliilvizsgalati dokumentéacidval
rendelkezik.

Személyi feltételek
PE anyagu csatlakozo- és fogyasztoi
vezetéken hegesztési munkalatokat
csak az adott hegesztési eljarasra ér-
vényes mindsitéssel rendelkezd mu-
anyaghegesztd végezhet.

Mtanyaghegesztdk tanusitasa
és a minésités megujitasa
A mulanyaghegesztdk tanusitasa
* az MSZ EN 13067 Mianyaghegesz-
ték. A hegesztdk mindsitévizsgaja.
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Hegesztett, hdére lagyuldé mlanyag
szerkezetek, vagy

* a 15/2012. MHT — MHtE kozlemény
a muanyag hegesztdk mindsitési
rendszerérdl és az elméleti tesztkér-
désekrdl (2014. 06. 12. kézzétett revi-
zi6 — az MBSZ revizidja lezarasanak
napjan) szerint torténhet.

A mindsités érvényességi ideje az
okirat kiallitdsa napjatdl szamitott 3 év.

A midanyaghegeszté mindsitését
mindsité vagy tanusité szervezetnél
3 évente egy alkalommal tovabbi ha-
rom év idétartamra, az érvényességi
idétartaman beliil, meg lehet wjita-
ni (hosszabbitani). A mindsités érvé-
nyessége megujitasanak (meghosz-
szabbitasdnak) feltétele a hegesztési
eljardsra vonatkozd hegesztémindsi-
tés 6 havonta torténd érvényesitése,
melyre a mindsitd/tantsitd szervezet
jogosult.

A PE anyagu csatlakoz6- és fo-
gyasztdi vezetékek hegesztési mun-
kalatainak helyszini iranyitasara és

ellendrzésére PE vezetéképités ira-
nyitoi képesitéssel rendelkezd felelds
szemeélyt kell megbizni, akinek fel-
adatat munkakori leirdsban kell sza-
balyozni. A PE vezeték hegesztését
eljarasvizsgalattal igazolt hegeszté-
si utasitasnak (WPS) megfelelden kell
végezni.”

A béanyaszatrél szdéld 1993. évi
XLVIII. torvény 24. § (3) bekezdése a
szénhidrogén szallitovezeték, a fold-
gazelosztd és -célvezeték, valamint
-tarold létesitmény, egyéb gaz- és
gaztermékvezeték tervezésére, létesi-
tésére, feltijitasara, izemeltetésére és
elbontasara az engedélyesnek és az
egyéb gaz- és gaztermékvezeték lize-
meltetdjének muiszaki-biztonsagi ira-
nyitési rendszer kidolgozéasat irta elé,
amelyet a banyafeliigyelet hagyott,
hagy jova és felugyel.

Az érintett teriiletekre (,vezetékek-
re”) vonatkozo biztonsagi szabalyzatok
a hegesztdk mindsitését ugy irjak eld,
hogy az ahhoz tartozé minimum ko-
vetelményeket konkrét szabvany, vagy

Hegesztési eljarasok
g Tokos Nyereg
5 o Nyereg idom
o o a2 Nyereg idom nyak- yereg } o8
gz 8| o mérete nyakmérete | £ &
0 A g | 8| R | 8|, ) DN ks
o o 2 ) ‘o | Kézi szerszammal 0 B
B | 8| M |O ; =i
k= 5] hegesztés b=
Ay 12 DN 20: DN 32 63 90 | 110
20x3 i i + - - . - - +
32x3 ) ) + . - B - . +
63 SDR 17,6 - - - - - - - _ _
SDR 11 - S+ ] + - - - +
90 SDR 17,6 - - - - - - - _ _
SDR 11 T + + - - +
110 SDR S+ -] + + - - +
176 SDR11| - | + | - | + + + - - +
160 SDR + + - - + + + + +
176 SDR11| + | + | - - + |+ |+ ¥
200 SDR + + - - + + + + +
176 SDR11| + | + | - - + + |+ |+ n
250 SDR + + - - + + + + +
176 SDR11 | + | + | - - + + |+ |+ +
315 SDR + + - - + + + + +
176 SDR11 | + | + | - - + + |+ |+ +
400 SDR + + - - + + + + +
176 SDR11| + | + | - - + |+ |+ +
5.1. sz. tablazat
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jogszabdly altal deklaralt minimum
kovetelményeket nem rendelik hozzé.

Amit jogszabéaly nem tilt, azt sza-
bad, ebbdl kiindulva sajatos mindsité-
si rendszerek alakulhattak, alakul(hat)
nak, ki, még azonos feliigyeleti hatosa-
gokhoz tartozd engedélyesek esetén is.

3. Kovetkeztetés

A hegesztdk mindsitésének orszagos
egységesitéséhez megfontolasra java-
solhat6 a biztonsagi szabdalyzatok he-
gesztésre vonatkozo fejezeteinek egy-
ségesitése, hatdsagi feliigyelettdl fiig-
getlenil, konkrét szabvanyok (pl. MSZ
EN 13067), j6 gyakorlat vagy bevalt
gyakorlat (best practice) tertiletén szé-
les koru tapasztalatokon alapuld eldi-
rasok (PL: 15/2012. MHT — MHtE kéz-
lemény) nevesitésével.

A szabvanyositasrol szold 1995. évi
XXVIII. torvény 6. § (2) bekezdése ér-
telmében muiszaki tartalmu jogszabéaly
hivatkozhat olyan nemzeti szabvany-
ra, amelynek alkalmazasat ugy kell te-
kinteni, hogy az adott jogszabaly vo-
natkozé kovetelményei is teljestilnek.

Ez nem zéarja ki mas muszaki meg-
oldés alkalmazaséat, mert a kapcsolé-
do¢ jogszabalyok biztositjak a szabaly-
zatok egyes eldirdsai aldl az egyedi,
vagy az altaldnos eltérés, felmentés
engedélyezését.

Példaul:

¢ A banyafeligyelet illetékességi te-
riletén a 267/2006. (XII. 20.) Korm.
rendelet 3. § (b) 6. biztositja a biz-
tonsagi szabalyzatok eldirasai aldl
torténd altalanos eltérés, felmentés
engedélyezését.

¢ A terlleti Mérésigyi Muszaki és
Biztonsagi Hatdsagok illetékes-
ségi teruletén a 11/2013. (III. 21.)
NGM rendelet 12. § (2) bekezdé-
se értelmében a Miuszaki Bizton-
sagi Szabalyzatban foglalt egyes
muszaki eldirdsoktoél, a hivatko-
zott szabvanyoktél a tervezd eltér-
het, ha a Muszaki Biztonsagi Sza-
bélyzat 3.1.2. pontja alapjan igazol-
ja a Hatdsag eldtt, hogy a Miuszaki
Biztonsagi Szabalyzat eldirasai sze-
rint elérhetd muszaki biztonsagi
szintet mas moddon is biztositani
tudja. A megfeleld muiszaki bizton-
sagi szint elérésérdl, fenntartasa-
16l a tervezdnek,a kivitelezdnek,
a berendezés tizemeltetdjének a ha-
téséagi eljaras soran irdasban nyilat-
koznia kell.

A Szerkesztdéség varja a témara
vonatkozd olvaséi véleményeket!
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Hegesztéstechnikai
eszkozok,

iv- és langhegeszto
késziilékek,

csiszoléanyagok,
védoeszkozok,
elektrodak,

forrasztéanyagok
és szerszamok

nagy valasztékban
kaphatoak
hegesztéstechnikai
aruhazunkban,
szakiizleteinkben.
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Geoptim

HEGESZTESTECHNIKA

Minden, amire a minéségi

munkdhoz sziiksége lehet!
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Hegesztéstechnikai
aruhazunk:

2030 Erd,

Budafoki ut 10.

Tel.: (23) 521 430

Fax: (23) 521 439

E-mail: aruhaz@cooptim.hu

Szakiizleteink:

8000 Székesfehérvar,
Géza u. 54.

Tel.: (22) 504 170
Tel/fax:(22) 301 751

E-mail: fehervar@cooptim.hu

2330 Dunaharaszti,
Alsénémedi Ut 65.

Tel./fax: (24) 492 128
E-mail: haraszti@cooptim.hu
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Gépenkent evi 14.000,- € megtakaritas
a REHM MEGA.PULS FOCUS geépek
alkalmazasaval

A Stuttgarthoz kozeli székhelyil
német ,,Stahlbau Siissen’ nevi val-
lalat az acélszerkezetek hegeszté-
séhez a REHM FOCUS.PULS el-
jarasvaltozatot valasztotta, és
dontésének helyessége immar be-
igazolodott. A fejlesztést megels-
zGen tesztek altal hasonlitottak
Ossze az acélszerkezet-gyartasban
altalanosan hasznalt MIG/MAG
eljarast a REHM cég uj, FOCUS.
PULS elnevezésil impulzusivi el-
jarasvaltozataval.

A Stahlbau Siussen példéja az 4j elja-
rasvaltozat bevezetése Ota latvanyo-
san igazolta, hogy szerkezeti acélok
hegesztésében az attérés az Uj, im-
pulzusivi eljarasra mind gazdasagi-
lag, mind munkabiztonsag tekinteté-
ben rendkivil kifizetédd.

A Stahlbau Stussen a MEGA.PULS
FOCUS fogyobelektrédas véddgézos iv-
hegesztd gépek alkalmazaséval éven-
te gépenként 14.000,- Eurdt is megta-
karit, mikozben lényegesen kevesebb
fust képzddik a hegesztés soran.

Az épiilet-acélszerkezetek piacan na-
gyon erds a verseny. A gyartéknak fo-
lyamatosan csokkenteniik kell a kolt-
ségeiket, és optimalizalniuk kell a fo-
lyamataikat ahhoz, hogy sikeresek
tudjanak maradni a nemzetkozi konku-
renciaval szemben. A Stahlbau Siissen
GmbH sikeresen megvetette a labat
ebben a nehéz iparagban. A hegesztés
alaptechnolégianak szamit, ezért a kolt-
sége alapvetd fontossagu a cég pénz-
igyi eredményességének tekintetében.
Eppen ezért valasztotta a cég a REHM

2. kép. A FOCUS.PULS eljarasvaltozattal ilyen
varratok késziilnek 14 m/perc huzalelétolasi
sebességgel, (1,2 mm-es huzal) mikézben az
utémunkalatok 65 %-kal, a fiist 70 %-kal csékkennek

XXVII. évfolyam 2016/1
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1. kép. Stahlbau Siissen: 75 éve innovativ gyartas- és szereléstechnoldgia az
acélszerkezetek gyartasaban

innovativ 4j, impulzusivi FOCUS.PULS
eljarasvaltozatat kimondottan a szerke-
zeti acélok hegesztéséhez.

Gyorsabb hegesztés a FOCUS.
PULS-nak készénhetéen

A Stahlbau Stissen hegesztéi maguk is
észrevették, hogy a FOCUS.PULS elja-
rasvaltozattal 1ényegesen gyorsabban
tudnak hegeszteni. Eddig a hagyo-
manyos MIG/MAG eljarassal altala-
ban 10,5-11,5 m/perc huzalelStolasi se-
bességgel dolgoztak. Az Uj, impulzus-
ivi eljarasvéaltozattal a huzalelStolasi
sebességet 13,6 m/perc értékre tud-
tdk novelni. Jiirgen Eck lizemvezetd
elmondésa szerint az eljarasvaltozat
2014-es bevezetése soran olyan ma-
gas leolvadasi teljesitményeket pro-
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dukaltak, amit a hegesztdk alig tud-
tak kovetni. A teljesitmény novelését a
FOCUS.PULS eljarasvaltozat alacsony
hdébevitele és az iv nagyon jé kezelhe-
tésége tette lehetdvé.

A hegesztési fliist mennyisége
akar 70%-kal is cs6kken

A hagyoméanyos MIG/MAG eljarasrol
a FOCUS.PULS eljarasvaltozatra va-
16 atallassal a hegesztési fiist képzd-
désének csokkenése a 70 %-ot is elér-
te. Ebbdl eredéen a Stahlbau Stissen
koltséges 1j fustelszivd berendezések
beszerzése nélkiil meg tud felelni a
szigoritott karosanyag-kibocséatési eld-
irdsoknak, amelyek a porszennyezés
hatérértéket 3 g/m?®rél 1,26 g/ms-re
csokkentették.

3. kép. A hegesztési fiist képzbédésének csékkenése eléri a 70 %-ot
— és ez csak az egyik elénye a REHM FOCUS.PULS eljarasvaltozatnak
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4. kép A hegeszté, Mehmet Ali Acibak
meg van elégedve a gépével

Porbeles huzalrol tomor
huzalra térhettek at

Az 1j impulzusos eljarasvaltozatra va-
16 attéréssel megsziint a porbeles hu-
zalok alkalmazasanak sziikségessé-
ge. A tomor huzalra vald attérést a
FOCUS.PULS eljarasvaltozat tette le-
hetéve, amellyel 1ényegesen megndtt a
kényszerhelyzetekben késziild varratok
mindségének biztonsdga. A Stahlbau
Slissen ezaltal huzal-kilogrammon-
ként kereken 1 Eurdt takarit meg.

Az utomunkalatok 60-70 %-kal
csokkentek

A kovetkezd oriasi haszna a REHM ME-
GA.PULS FOCUS hegesztégépek alkal-
mazasanak az utémunkalatok draszti-
kus csokkenése volt. KorAbban minden
hegesztd atlagosan napi 70 percet az
utémunkalatokra forditott (tisztités, ko-
szoriilés, egyengetés). A FOCUS.PULS
eljarasvaltozatnak koszonhetden ez a
munka egyharmadara csokkent, ami
naponta hegeszténként 45 perc mun-
kaidd megtakaritast eredményezett.

Gépenként évente
14.000,- Euré megtakaritas

A hegesztési f6id6 csokkenésének, az
utémunkélatok nagymértékd csokke-
nésének és a porbeles huzal kivaltas-
nak kovetkeztében a Stahlbau Siissen
a REHM MEGA.PULS FOCUS he-
gesztdgépek tizembe allitdsdnak ko-
szonhetden munkahelyenként évi
14.000,- Eurdt takaritott meg. A he-
gesztd, Mehmet Ali Acibak a Rehm
gép eldnyeit a kovetkezd szavakkal
foglalta 6ssze: A FOCUS.PULS-szal
tisztabban, gyorsabban és biztosab-
ban tudok hegeszteni.
Irta: Andreas Lehnertz
Produktmanager Maschinen
(REHM GmbH u. Co. KG SchweiBtechnik)
Forditotta: Nagy Ferenc ligyvezetd
(REHM Hegesztéstechnika Kft).
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hegesztési verseny

2016-ban is!

A hegesztémivészek
AWI eljarasban rozsadamentes acélokon mérhetik
Ossze tudasukat.

A letolthetd nevezési lapot és a
versenykiirast hamarosan nyilvanossagra hozzuk!

I' : ) -k
“0 ramlal atlll

- &

INVERTIG.PRO diia

Lagensnzahl = 2
o5

Bibliothek

64 XXVII. évfolyam 2016/1

@ 2016.04.04. 11:36:14




[JSpeedglas”

3M™ Speedglas™ 100 design hegesztdpajzs

corweld.hu

egerkeztek

az [ﬁﬂ 3M™ Speedglas™ 100 design hegesztopajzsok

Corweld Plus Kft.
1119 Budapest, Andor u. 60.
Torveld +36 1 208 4641

office@corweld.hu
www.corweld.hu

1sos00t2000

2=
HT_2016_l.indb 65 o 2016.04.04. 11:36:15



L= DO T HERI1®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

PROGRAM PROFILE

WELDOTHERM HOKEZELO® BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hékezel6 berendezések, fiit6paplanok, kabelek, h6elemvezetékek, szigetel§-héalld anyagok, héallé szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantol6 fogok, tapintécsicsos h6mérdk, infravorés hémérdk, héfokregisztralé berendezések,
csaphegeszt6 berendezések értékesitése.

FRONIUS hegeszté berendezések képviselete, értékesitése

WELDOTHERM Kift. 8400 Ajka, Gyar ut 40. Telefon/fax: 06-88/213-934, 213-935

E-mail: weldotherm@weldotherm.hu Internet: http://www.weldotherm.hu
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Hightech Robotrendszer komplex
aluminium felépitmeényeket hegeszt

Hegesztési idd: minimum. Mindség: maximum

A Schwarzmiiller csoport az eu-
ropai piacon az egyik legnagyobb
haszongépjarmi gyarté. Két évvel
ezel6tt érkezett a magyarorszagi
telephelyre, Dunaharasztiba egy
Uj hegesztd-robotrendszer, kiilon-
b6z6 aluminium munkadarabok
hegesztésére. Az Gj rendszerrel je-
lentésen rovidebb hegesztési idék
érhetdk el, a minéség egyideji no-
velése mellett.

A Schwarzmiiller éves szinten kb.
8000 haszongépjarmuvet gyart és ko-
zel 2100 dolgozot foglalkoztat. Az oszt-
rak, cseh és magyar gyartékozpontok
mellett a vallalat 350 nemzetkozi szer-
vizhalézati tAmponttal is rendelke-
zik. A magyar telephely Dunaharaszti-
ban mintegy 640 dolgozd segitségével
gyartja a haszongépjarmuivek kozel fe-
1ét. A cégnél a hegesztési feligyele-
tet a nagy tapasztalatokkal rendelkezd
hegesztémérnok, Vajas Attila latja el.
Az acél és rozsdamentes acél anyagok
mellett szdmottevd az aluminium fel-
hasznélasa. ,A kénnyuszerkezetes fel-
épitményekben latjuk a jovét, és ebben
az agazatban mar 30 éve a siker utjan
jarunk.” — mondta Bundschuh Nandor,
a magyarorszagi Schwarzmiiller tigy-
vezetd igazgatodja.

ﬂj robotrendszer innovativ
hegesztéstechnikaval

2013-ban a Schwarzmiiller cég egy Uj
Cloos-robotrendszert helyezett izem-
be, aluminium alapanyagu konténerek
és tartalyok hegesztésére. A rendszer
egy QIROX QRC-350 hegesztdrobotbdl
all, amely egy 16 méteres hosszpalya-
ra van szerelve.

A hossztengely mentén allithaté
munkadarab pozicionald és kettd da-
rab figgdlegesen elhelyezett befogd
siktarcsaval rendelkezik, amelyek ko-
z¢é az adott alkatrész illetve késziilékek
10gzitésre keriilnek. Ennek koszonhe-
téen az Osszetett szerkezet mindig a
hegesztés szamaéra optimalis helyzet-
be hozhat6. A siktarcsak kozotti téavol-
ség valtoztatasaval kilonbozd méreti
munkadarabok hegesztheték. Ez fon-
tos elény, mivel a Schwarzmiillernél
nem sorozat-, hanem féképp egyedi
gyartas folyik, melynek kovetkeztében
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a méret és alak nagymértékben val-
tozhat.

Pisztolycseréld rendszernek
koszonhet6 maximalis
rugalmassag

A robot kettd darab hegesztdpisztoly-
lyal van felszerelve: amig az egyhu-
zalos hajlitott pisztoly a rovid, szeg-
mentdalt és nehezen hozzaférhetd var-
ratokhoz alkalmas, addig az egyenes
kiviteld tandempisztoly a hosszu,
egyenes és nagy sebességgel kivite-
lezhetd varratok készitéséhez elényos.
Tandem eljaras esetén kettd fliggetlen,
de szinkronizalt hegesztdiv ég, kozos
omledéket létrehozva. A nagy leolva-
dési teljesitmény biztositja a termelé-
kenységet. Igy éri el a tandem pisztoly
a legnagyobb sebességeket a felépit-
mény hegesztése kozben ami 140-160
cm/min. A pisztolycsere automatiku-
san torténik egy programparancs se-
gitségével.

Mindemellett a CLOOS QINEO
Champ aramforras megfelel minden
magas kovetelménynek. A szabadon
allithato jelleggorbékkel és a kivald
hegesztési tulajdonsagokkal, ugyan-
akkor az alacsony lizemeltetési kolt-
ségekkel rendelkezd csticstechnoldgi-
as aramforras optimalis az Osszetett
feladatokhoz.

67
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LASER szenzor garantalja a
kivalo hegesztési eredményt

A robot egy CLOOS Laser-Online
szenzorral van felszerelve. Az online
Laser szenzor a programban megha-
tarozott startpontbdl kiindulva koveti
az eltéréseket. A szakasz mérése ez-
utan a hegesztés kozben online tor-
ténik. Ehhez a laser-fej egy lézersu-
garat kiild a munkadarab feltiletére,
majd a visszavert sugarak érzékelését
kovetden az adatok kozvetlenil a ro-
botvezérlésbe kerlilnek feldolgozasra,
ahol kiértékelésre keriilnek az adatok
a munkadarab toleranciak és hé okoz-
ta eltérések kiegyenlitésére. Az aktu-
alis értékek alapjan valtoztatja a rend-
szer a hegesztdpisztoly pozicidjat és az
eljaras paramétereit adaptivan illeszti.

Az Offline-programozassal
idét lehet nyerni

A robotrendszer offline programozéasa
a CLOOS RoboPlan szoftver segitsé-
gével torténik. Mialatt a roboton egy
gyartasi folyamat zajlik, vele egyide-
jlileg a RoboPlan szoftverben egy 1j
program hozhaté 1étre. A 3D kornye-
zetben hegesztési, keresési és utazo-
szakaszok, valamint szerszamok van-
nak modellezve, amelyekhez a he-
gesztési paraméterek és tovabbi, a
programfutéshoz sziikséges funkcidk

l’l‘lEGESZTES
ECHNIKA
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vannak meghatarozva. Az igy létreho-
zott program a robotvezérlésbe kertil
és a munkahelyhez illesztéssel alkal-
mazhaté. Ezzel az eljarassal kevesebb
iddére van sziikség, mint a roboton tor-
ténd programozashoz.

A hegesztési id6 t6bb mint
60%-kal csokkent

A puttonyok hegesztési ideje az Uj
CLOOS-technoldgia bevezetése révén
50%-kal csokkent a hagyomanyos ké-
zi ivhegesztéshez képest, a mellék-
idéket is beleértve. Ezaltal a robot
pontosan reprodukalhaté hegesztési
eredmeényeket ér el, aminek koszonhe-
téen a rendszer megfelel a prémium-
haszongépjarmigyartas magas mind-
ségi kovetelményeinek. A dolgozodk is
profitdlnak az 1j hegesztdrendszerbdl,
mivel az altalanos veszélyek — mint
pl.: hegesztd iv sugarzas, hegeszté-
si flist az automatizalt hegesztésnél
jelentdsen kevesebb, mint a kézi iv-
hegesztésnél. A kezeldk elégedetten
nyilatkoznak a professzionalis hegesz-
tési tulajdonsagokkal rendelkezd és ki-
valo hegesztési mindséget produkéald
CLOOS robotokrél. Az egyes — auto-
matizalt hegesztés és robotprogramo-
zas témaju — oktatasokon vald részvé-
telek alkalmaval a munkatarsaknak
lehetdségiik volt a CLOOS Haigerben

taldlhaté székhelyére elldtogatni. A
Schwarzmuller munkéajat tdmogatja a
CLOOS magyarorszagi képviselete, a
Crown International Kft. Szakmai ta-
mogatast nyujtanak szerviz és robot-
rendszer-karbantartas oldalrdl, vala-
mint helyszini oktatasok formajaban.
,Nagyon szoros és barati kapcsolatot
apolunk a Schwarzmiillerrel” — nyilat-
kozta Makk Piroska, a Crown Interna-
tional Kft igyvezetd igazgatodja.

Szakemberhiany, mint a j6vé
kihivasa
A kereslet a kivaldé mindségd haszon-
gépjarmuivekre a Schwarzmiillernél t6-

Az IGM Robotrendszerek Kft sikeres csapataba felvesz

Feladatok:

Hegeszt6 szakmérnok munkatarsat.

Amit kinalunk:

INTELLIGENTE FAHRZEUGE

SCHWARZMULLER%

retlen. A vallalat gyorsan novekszik,
igy egyedill Magyarorszagon az elmult
évben tobb mint 40%-kal nétt a dolgo-
z0k szdma. Mindemellett elmondha-
t6, hogy nem konnyu jo hegesztdt ta-
lalni. ,Mi Magyarorszagon rendkiviil
érintettek vagyunk a szakmailag kép-
zett munkaerd hianya miatt.” — mond-
ta Bundschuh Néndor — ,,Eppen ezért
nagy hangsulyt fektetiink a belsd kép-
zésekre.”

A novekvé igények megfeleléséhez
a Schwarzmiiller a jovében véarhatdan
folytatja a gyartas automatizalasanak
fejlesztését.

Stefanie Niichtern-Baumhoff
Carl Cloos Schweisstechnik GmbH

* Hegesztési technoldgiak kidolgozasa a cég termékeire a

hozza sziikséges targyi feltételek biztositasa
¢ A hegeszt6k szakmai felligyelete

e Kozremukodés a hegeszt6robotrendszerek vevdi atadasa soran.

¢ A beszallitoi kor hegesztési felligyelete.

Munkakor betoltéséhez sziikséges
alapfeltételek:

¢ Fels6foku hegesztd szakiranyu muiszaki végzettség
* Hegesztés terlletén szerzett tapasztalat

e Német, vagy angol nyelv kommunikacioképes ismerete

¢ Hajlanddsdag tovabbképzésre
e Biintetlen elGélet, erkolcsi bizonyitvany

Jelentkezését és 6néletrajzat magyar és német, vagy angol nyelven a gyoer@igm-group.com email cimre sziveskedjen

megkildeni.
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¢ Versenyképes fizetés

¢ Sokoldalu, kiemelt juttatasok

e Munkabér és jarulékainak pontos fizetése

¢ Professzionalis, j6 hangulatu kornyezet

® Magas miszaki szinvonal

* Megbizhaté munkahely

e Hosszutavu fejl6dési lehet6ség Versenyképes fizetés
e 13. havi munkabér

e Utazasi kolségtérités, SZEP kartya,

® Erzsébet utalvany, egészségpénztari hozzajarulas
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Hegesztési adatok EN 1090 szerinti

dokumentalasa LORCH Q-Data
rendszerrel.

Mi a Q-Data?

Egy rugalmas adatdokumentalo6 rendszer tetszéleges méretti lizemek szamara. A hegesztégép

és az adatrogzité tokéletes egységet alkot, amely informatikai rendszer alkalmazasaval vagy
anélkiil latja el feladatat, és minden hegesztési feladatot precizen dokumental. A Q-Data rendszer
a vevé igényéhez illeszkedben épitheté fel: egyszertd dokumentalas, mint példaul az EN 1090,
vagy mas szabvany kévetelményeinek megtelelSen, illetve a megrendelé mindségi elSirasainak
kielégitése érdekében.

Teljes mértékben Adatrogzité Hegesztési adatok
integralt mérészenzorok kiértékelése

LorchNet

A legegyszeriibb
csatlakoztatds és adatrogzités atvitel

A teljes hegesztési folyamat egy szempillantas alatt. A Q-Data PC-software.

R EEEEEEN

615 0645 Gns  ons 0815 ohes (s @ dods

Dokumentalds Kiértékelés Elemzés Adatbevitel

A rogzitett hegesztési adatok A hegesztési adatokat 6sszegyijtve Az egyes hegesztési folyamatok Az USB csatlakozén keresztiil a
tablazatos formaban keriilnek adja és értékeli ki példaul a gépen— a hegesztési fesziiltség, az aramerdsség, ~ Q-Data-hoz vonalkéd leolvasé és
abrézolésra, és kiilonb6zé sziirék kénti vagy munkahelyenkénti a huzaleltolasi sebesség, valamint hémérsékletméré szenzor csatlakozta-
és keresd algoritmusok segitségével kihasznaltsagot. Kivansag szerint a véddégaz-mennyiség diagramjaval is thaté pl. az elémelegitési

kénnyen azonosithatéak. egyéni kimutatésok is készithetsk. elemezhetébk. hémérséklet mérésére, igy konnyebbé

vélik a teljes feladat rogzitése.

Az On magyarorszagi képviseldi:

g HETNBD (2'5:2'“"2'— (ARECHNEN Hegesztshiz Kft
Heinbo Hegesztéstechnikai Kft. Qualiweld Welding Trade Kft. Rechnen Hegeszt6haz Kft.
5000 Szolnok, 8800 Nagykanizsa, 3528 Miskolc,
Thokoly at 83. Camping u. 404/1 hrsz. Kisfaludy Karoly u. hrsz. 46857/3
Tel.: (+36) 70 578 77 51 Tel.: (+36) 93 519-018 Tel.:(+36)46/432-866
(+36) 70 363 18 99 (+36) 93 516-460 (+36)46/555-313
iroda@heinbo.hu info@qualiweld.hu rechnen@rechnen.hu
www.lorch-hungary.hu www.qualiweld.hu www.rechnen.hu
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Tajékoztatas
Felhivjuk a 2011. évben roncsolasmentes anyagvizsgalé mindsitést szerzett vizsgalok figyelmét,
hogy tanusitvanyuk meghosszabbitdsanak végsé hatarideje:
2016. 12. 31.
A tanusitvanyok meghosszabbitasahoz az MSZ EN ISO 7912 10. pontja szerint az alabbiak
szikségesek:
*
folyamatos munkavégzés igazolasa,
*
az aktualis éves latoképesség vizsgalat eredményérdl sz6lé masolat MSZ EN ISO 9712 szerint
(azaz a kozeli latas élessége tegye lehetévé legalabb 30 cm tavolsagroél a Jaeger 1. betliméretli szoveg
olvasasat, valamint szinlatasa legyen elegendd ahhoz, hogy kiillonbséget tudjon tenni a munkaltaté
altal elbirtak szerinti roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljarasok soran hasznalatos szinek kontraszt-
hatasai kozott). Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-
egészségugyi rendelékben ismert dr. Csapody Istvan: Latasprébak cimi konyvének IV. fokozat,
valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi
vizsgalatnal is hasznalatos — konyvekben leirtak teljesitésével lehetséges,
*
régi tanusitvany megkiuldése.

*

A szikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés részére
sziveskedjenek megkiildeni
(1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14).

SORPLS

T—

BUNDESPREIS /'
2016

Ismét a szakma Iegjé)bbja lettiink!
Innovaciés Dij 2016

Immar 12. alkalommal nyerte el a

SOYER Vallalat a nivés szakmai dijat
az uj fejlesztési PH-9 SRM+G csaphegesztd pisztollyal

Soyer Magyarorszag Kft.

Alba Ipari Zéna

8000 Székesfehérvar Babér u. 14.

Tel: 22/504-427

info@soyer.hu

www.soyer.hu £
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GERMANY & A Rt D o ey — 1. Hauptpreis Sepetacho Staats-

HT_2016_Lindb 70 @ 2016.04.04. 11:36:22



Rendezvénynaptar

Idépont Hely Megnevezés Felvilagositas
2016. 02. Fellbach 8. DVS/GMM-Tagung DVS
6-17. Németorszag Elektronische Baugruppen und Leiterplatten EBL 2016
2016. 04. Miami, FL 9th International Seminar & Conference on Advances in AWS
12-15. USA Resistance Welding
2016. 04. Halle/Saale Beam Technolo 10" International Conference
20-21. Németorszag 9y ,Beam Technology”
2016. 05. Halle/Saale ) 3 Joining and construction of
11-12. Németorszag ~Joiggliqus 2016 Ralway Vehicles
2016. 05. Shanghai ITSC 2016 DVS
10-12. Kina International Thermal Spray Conference & Exposition (E)

2016.05. Dunau]varo,s 28. Nemzetkozi hegesztési konferencia MHtEMAHEG
26-28. Magyarorszag Dunaujvarosi Egyetem
LOT 2016

2017(13 Q6. Néiaeigresr;é 11th International Conference on Brazing, High DVS
i g Temperature Brazing and Diffusion Bonding (E)

2016. 06. Duisburg ) .

29-30. N R 23. DVS-Sondertagung Widerstandsschweissen (D) DVS
22547 Melbou,rr}e 69" IIW Annual Assembly and International Conference WITA (Weldlng Technp logy
10-15. Ausztralia Institute of Australia)
2016.09. Hajdu 16 , . o a : z

Seb.0e a]duszoboslz 9 Hegesztési felel6sok orszagos tanacskozasa MHtE

15-16. Magyarorszag

L DVS Congress 2016 (D)

2016. 09. I

296,28 9 Némeelfozrlgzé GST — GroBe SchweiBtechnische Tagung

) g DVS-Studentenkongress

e e India . INDIA ESSEN WELDING & CUTTING 2016 (E) W a

5-7. Mumbai angol nyelvd
2016. 10. Sosnowiec International Welding Fair ExpoWELDING szervezo:

Lenavelorsza Kistré RENDEZVENYL: 58% Scientific — Technical Welding Institute of welding in Gliwice,
18-20. o < Conference. Poland
201Z@l2. Chennai
5% TIW Internatonal Congress in India
07-09. India
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A Corweld Plus Kft., a KEMPPI Oy
hivatalos magyarorszagi képviselete
bemutatja

Feleljen meg

az EN 1090-2 elbirasai

1.és 2.osztalyanak!

A KEMPPI megadja hozza a kulcsot!

s >

A Corweld Plus rendelkezésére all!

-.—- g g P o —

Kidolgozott WPS lapok az EN 15614-2 szerint
Lemezek és csovek kézi hegesztéséhez.

tovabbi informacié a corweld.hu és kemppi.com oldalakon talalhato

Universal Universal

WP WPS

s WELDNGPROCDURESPCFITONS
* ameIMAG elding

(O KEMPP|

He'%‘esztc'igép marka ﬁiﬁgetlen univerzalis WPS csomagok
mi

elyben torténé és helyszini hegesztési feladatok
kivitelezéséhez 6tvozetlen acélok esetén
355 MPa szilardsagi osztalyig (1.1 és 1.2-es anyagcsoportok).
Nincs szukség koltséges és idSigényes mindsitd eljarasra.

Universal

WPS

WELDING PROCEDURE SPECIFICATIONS

+ 84 db: minésitett WPS lap MIG/MAG, eljardshoz tomor / porbeles és
fémporos huzalokhoz 6tvézetlen acélok esetén

MIG/MAG Package for tube welding + 28 db: mindsitett WPS lap csovek tompa kotéséhez MIG/MAG eljérassal

B oA

£t and E2according 0 EN 1087
For execution clases|

« 8 db: mindsitett WPS lap csovek gyokvarratdhoz Kemppi WiseRoot+ eljaréssal is

+ 28 db mindsitett WPS lap bevont elektrédas (MMA) eljarashoz

www.kemppi.com/wps

-~
HT_2016_l.indb 72
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KEMPPI

The Joy of Welding

orweld

rd s

9 9 ken&skedele?n 99

Corweld Plus Kft.

1119 Budapest, Andor u.60.

+36 12084641

office@corweld.hu
corweld.h
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KONYVAJANLO

DR. GATI JOZSEF
DR. KOVACS MIHALY

[VHEGESZTES

Ivhegesztés

Dr. Gati Jozsef—Dr. Kovacs Mihaly szerzéparos fvhegesztés cimd, 91 oldalas
munkaja eredetileg csak a bevont elektrédas ivhegesztést tartalmazta, ezzel
egyutt is 2011-ig a konyv 6 kiadast ért meg. 2012-ben a Miszaki Kiadé tan-
konyvvé nyilvanitas céljabodl felkérte a szerzdéket, hogy aktualizaljak a konyv
tartalmat, illetve, ha szlikséges bdévitsék ki. A szerzdk a cim véaltozatlanul ha-
gyasa mellett a terjedelmet megduplaztak, és kiegészitették az ivvel mikodd
omleszté hegesztési eljarasok ismertetésével. A szakkonyvet a Nemzetgazda-
sagi Minisztérium 2018. augusztus 31. napig tankényvvé nyilvanitotta. A tan-
konyv az aldbbi szakmak tananyagegységeit/tananyagelemeit fedi le: hegesz-
td, géplakatos, szerkezet- és épiiletlakatos, épitd- és szallitdgép-szereld, mezd-
gazdasagi gépésztechnikus, mezdgazdasagi gépszereld, gépjavito, de ajanljak
tovabbi 14 szakma részére is (pl. viz-, gaz-, kozpontifiités-szereld, épuletgépész
technikus stb.). Az dmleszté hegesztési eljarasok mellett, kiemelt szerepet kap
az ivhegesztés mindségugyi kovetelményei, a kotések vizsgalata és mindsitése
és az ivhegesztés biztonsadgtechnikaja, kornyezetvédelme. A tankényv megren-
delhetd a Muszaki Konyvkiadonal.

HEGESZTESI
ZSEBKONYV
y

Hegesztési zsebkonyv

Ismét kaphat6 a hegesztdk, a hegesztd technikusok, technologusok és mérnokok korében méltan
népszert Hegesztési zsebkonyv.

A kotet Gati Jozsef szerkesztésében, ismert szerzdi kollektiva Béres Lajos, Gati Jozsef,
Gremsperger Géza, Komécsin Mihaly és Kovacs Mihaly muve.

A zsebkonyv szerzdéi munkéjuk soran arra torekedtek, hogy minél tobb szakmai eredményt, ta-
pasztalatot dolgozzanak fel és tegyenek kozzé. A szerzdk dszintén remélték, hogy erdfeszitéseik
sikeresnek bizonyulnak.

Ezt az élet bizonyitotta és a Hegesztési zsebkonyv a gyakorlati és elméleti szakemberek, az ok-
tatok és a képzéseken résztvevok szaméara mindennapos munkaeszkozzé valt.

A konyv megvasarolhaté a Lira és Lant konyvesbolt halézatdban, a BOOKS hu internetes konyv-
aruhazban http://books.hu, vagy kozvetleniil a kiadétél COKOM Kft. cokom@chello.hu

KOMOCSIN MIHALY Gépipari aﬂyagismeret

GEPIPARI ANYAGISMERET

Ujabb, 4tdolgozott, 6. kiadasban jelent meg Komécsin Mihaly Gépipari anyag-
ismeret c. konyve. A korabbi 5. kiadashoz képest az egyes fejezetek bdviiltek
és aktualizalédtak.

»A legtjabb informdacidk rendelkezésre dlldsa és az altaldnos muszaki szem-
lélet folyamatos megujuldsara igen nagy sziikség van. A konyv nyelvezete
érthetd, a felépitése, a szerkezete azt a teljességre torekvést igazolja, amely
segiti a megértést.

Ezt jél igazolja, a konyvben targyalt témak sokfélesége, azok szakmai mély-
sége, részletessége.

A téma feldolgozéasa, az informacidkozlés stilusa a konyvet alkalmassa
teszi arra, hogy tanarok alkalmazzak, illetve a hallgatok késziiljenek fel a
gyakorlati életre.

A konyv alkalmas a gyakorlati ipari — kiillondsen szerkezetgyarté — szak-
emberek szdmaéra eligazitast adni, mivel az anyagismeret az egyik lényeges
alapja az elvart mindségud ipari termékek eldallitasanak.” Irta recenzidjaban
Dr. Gremsperger Géza.

A konyv megvasarolhaté a Lira és Lant konyvesbolt halézataban, a BOOKS hu
internetes konyvaruhazban http://books.hu, vagy kozvetlenil a kiadotél COKOM
Kft. cokom@chello.hu

XXVII. évfolyam 2016/1
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT FEMEKET HEGESZTOK OKTATO- ES FELKESZITOHELYEI

Megnevezés

Andréssy Gyula Szakkozépiskola

ANDRITZ Kft.

Aranyi és Tarsai Hegeszt6 Iskola Kft.

Bessenyei Gyorgy Szakkozépisk. Palfi Istvan TISZK Gépészeti Képz6 Kozpont
Bilfinger IT Hungary Kft Keleti Igazgatdsdg.

BME Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék

0zdi SZC Deak Ferenc Szakképzé Iskolaja és Miivészeti Szakkozépiskolja
Didsgydr- Vasgyari Szakképzd Iskola és Kollégium

DKG-EAST Zrt.

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvérosi Féiskola Gépészeti Intézet

Edtvos Lorand Miiszaki Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium

Faller Jend Szakképz6 Iskola

FVM ASzK Szakképzd Iskola - Mezdgazdasagi Szakképzé Iskola és Kollégium

VM DASzK, Szakképz6 Iskola — Kozépiskola, Mezdgazdasagi Szakképzd Iskola és Kollégium

Szekszérdi SZC Esterhdzy Miklés Szakképzd Iskola, Specidlis Szakiskola és Kollégium
Ganz Abraham és Munkacsy Mihaly Szakkzépiskola és Szakiskola

Tatbanyai Integrdlt Szakiskola, Kozépiskola és Kollégium

Kecskeméti Féiskola GAMF Kar

KEMO Géza fejedelem Ipari Szakmunkasképzé Iskolaja

OT-Industries — KVV Kivitelezd Zrt.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.

Lukdcs Sandor Mechatronikai és Gépészeti Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium
Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft.

MAV Zrt. Baross Gabor Oktatasi Kézpont

MAV Vasjérmi Jarmijavito és Gyarto Kft

MVM QVIT Zrt.

Nyiregyhdzi Féiskola Miiszaki Alapozd és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék

Nyirség Szakmai Tovahbképz6 Kft.

Rohr und Stahl Kft.

Szily Kdlman Miszaki Szakkozépiskola

SIMM Aszddi Javitdintézet

Szolnoki Miszaki Szakkozép- és Szakiskola Baross Gébor Tagintézmény Gépipari
Kozlekedési Tagintézmény

Szolnoki Miszaki Szakkdzép- és Szakiskola Jendrassik Gydrgy Tagintézmény Gépipari
Tagintézmény

SZTAV Feln6ttképz6 Zrt.

Tancsics Mihdly Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium

Termelés-Logistic-Centrum Kft.

Tiirr Istvan Képz6 és Kutato Intézet Székesfehérvéri lgazgatdsag

Vényai Ambus Gimnazium

Virdgh Gedeon Szakkozépiskola és Kollégium

WELDCONTROL Bt.

Miikodési hely
Miskolc
Tiszakécske
Szekszérd
Berettyddjfalu
Tiszajvéros
Budapest
Kazincharcika
Miskolc
Nagykanizsa
Dorog
Dunadjvaros
Kaposvar
Vérpalota
Pétervdsdra
Vép
Dombdvar
Zalaegerszeg
Tatabdnya
Kecskemét
Esztergom
Siéfok
Budapest
Gyér

Visonta
Budapest
Szombathely
Kiskunfélegyhdza
Nyiregyhdza
Nyiregyhdza
Dunakeszi
Budapest
Aszéd

Szolnok

Szolnok

Budapest
Veszprém
Balatonfiired
Székesfehérvar
Turkeve
Kunszentmiklds
Budapest

Kapcsolattarto
Szab6 Dezs6
(Cs6ke Robert
Aranyi Jdnos
Daréczi Tibor
Gerdcs Péter
Dr. Mjlinger Kornél
Hék Béla

Szabd Tibor
Farkas Ldszl6
Gaspar Zsanett
Bs Istvan
Kovdcs Mariann
Hujber Istvan
Zagyva Istvdn
Varga Arpad
Borbély Séndor
Ferencz Laszl6
Rozovits Zoltén
Dr. Danyi Jozsef
Mihalik Janos
Nemecz Imre
Gyura Laszl6
Dezamics Zoltan
Benus Ferenc
Szalay Robert
Kiss Jozsef

Sari Andrés

Dr. Péter Laszl6
Sipeki Gyula
Méri Lajos

LGdy Elemér
Téth-11kd Janos

Guth Ferenc

Guth Ferenc

Vasdrhelyi Béla

Saskdi Janos

Bird Tamas

Farkasné Varga Katalin
Ozsvdth Laszl6

Mez6 Sandor

Tar6di Zoltan

Telefonszam
46/412-444
76/542-130
74/416-204
54/402-394
49/322-523
1/463-1234
48/512-611
46/532-358
93/313-040/70980
33/513-100
25/551-134
82/419-246
88/582-520
36/568-300
94/543-200
74/465-725
92/313-785
70/627-48-44
76/516-300
33/510-006
84/310-310
1/347-4785
96/528-760
37/328-093
389-07-76
94/521-800
20/348-63-88
42/599-462
42/410-814
30/280-79-50
1/280-6382
28/400-110

56/425-844

56/425-844

1/267-6464/131
0688/579-380
0620/279-0944
22/310-308
56/361-311
76/550-180
20/237-13-13
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
az MSZ EN ISO 9712 szerinti vizsgalok képzésére tanusitott helyek

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgélé és Mindségellendrzd Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Bt. Budapest Szlics Pal 1/402-4098
SZTAV Irt. Budapest Szildgyi Antal 20/773-4001
CONTROL HR Kft. Budapest Nagy Péter Zoltan 70/774-2830
SIEMENS Zrt. Késmark u-i telephely Budapest Ficzere Krisztidn 30/218-7783
Hidra FelnGttképzd Kozpont Kft. Budapest Koczak Imre 20/965-5551

*tanusitds folyamatban

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT MUANYAGOT HEGESZTOK OKTATO ES FELKESZITOHELYEI

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
DUNAGAZ Zrt. Dorog Gaspar Zsanett 33/513-100
Villox-Vorsas Oktatd Kozpont Budapest Varré Zsuzsanna 1/312-5042
KORTE Kornyezettechnikai Zrt. Dunaharaszti Lindwurm Gydrgy 24/260-140
TIGAZ 1t Miskolc Torok Sandor 52/558-189

Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal
EWEF/IIW oktatas bonyolitasara jovahagyott bazisok

Oktatohely neve

Obudai Egyetem Banki Donét
Gépész és Biztonsdgtechnikai Mérnoki Kar Budapest

A kérelem targya

Nemzetkdzi Hegesztétechnoldgus (IWT)
Nemzetkdzi Hegesztdspecialista (IWS)
Nemzetkozi Hegesztomérndk (IWE)

A tantisitvany érvényességi ideje

2020. janudr 19.
2016. julius 31.

Budapesti Mdszaki
és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék
Budapest

Nemzetkozi Hegesztomérndk (IWE)

2020. jdnius 3.

Métrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft.
Visonta

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Nemzetkdzi Hegeszt6 (IW-T)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-E)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)

2020. jdnius 3.

Miskolci Egyetem
Felndttképzési Regionalis Kozpontt
Miskolc

Nemzetkozi Hegesztomérndk (IWE)
Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet
Tervzetonérnok (IWSD)

2018. szeptember 8.
2020. december 9.

Nyiregyhazi Egyetem
Mdszaki Alapozd és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék

Nemzetkdzi HegesztGtechnolégus (IWT)
Nemzetkdzi Hegesztomérndk (IWE)

2016. marcius. 24
2017. oktdber 29.

Savaria Szakképzés-fejlesztési Kft.

Regisztrécié

MHtE Akadémia

Nemzetkozi Gydrtésfeliigyeld (IWIP-B; S; C)

2019. februar 6.

Dunadjvdrosi Féiskola

Regisztracio

MSZ EN ISO 9001 szerinti Minbségiranyitasi rendszertanusitasok

Cégnév Tanusitas érvényessége

A tanusitas érvényességi teriilete

Foldrajzi telephely(ek)

Dabasi Attila Egyéni

Vallalkozo 2016.05. 06.

Gazhegesztd, langvdgé és laboreszkozok iddszakos biztonsagtechnikaifeliilvizsgalata és

javitdsa

2651 Rétsdg, Borzsonyi dt 20.

MAGFEKKft. 2016.08. 26.

Gépjarmdi Iégfékszerelvények, [égsiiritdk, vizszivattyik gyartasa és feldjitasa

7342 Mégdcs, Kiiltelek 22.
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Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatdja
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Geéza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervez6: GAYER BELA

Telefon: 467-2812; bgayer@mhte.hu

Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

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

e-mail: mhte@mbhte.hu

Felels vezeto:

Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. igyvezetd igazgatdja
Fedélterv, szedés, térdelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiad6 és Nyomda Kft.-nél készilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

1 példéany ara 2016. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Szakfolyodiratunk a hirdetni kivanok igénye kielégité-
se céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
torténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.

Az ujsag vagott mérete: 215X290 mm.
A hirdetések mérete:

A4 kifutd 2156+10 mmx290+10 mm Evi elSfizetési dij: 1000,- Ft + 5% AFA.
nem kifuté 190 mm x250 mm S O e e e I s
és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél, az eléfizetési dijak kiegyenlitésére,
fekvd 190 mm x 125 mm szémla ellenében az aldbbi lehetdségek valaszthatok:
A/5 4116 125 250 1.) készpénzzel az MHtE pénztaraban
allo mm X mm 2.) belfoldi postautalvanyon
. 125 mm x 100 mm 3.) banki atutalassal
fekvd ISSN 1215-8372
A/6 190 mmx70 mm
allo 60 mm 250 mm Fizetett hirdetesek
AC Plymovent Kft. 6 Kasamas Kft. 56
Bohler Kereskedelmi Kft. B. II. Linde Gaz Mo. Zrt. 48
Centrotool Kft. B. III. Lincoln Eletric Kft. 55
A 2016-ra vonatkozé AFA nélkiili hirdetési drak Cooptim Ipari Kit. E28Matreh Dm0 zhikatkhy g
az alabbiak: Corweld Plus Kft. 65, 72 Messer Hungarogéz Kft. 2
Meéret Crown Int. Kft. 19 Migatronic Kft. 5
Ad Ab A6 EMI-TUV SUD Kft. 20 Polyweld Kft. 36
Cimlap foto 130 - - ert FGF Bt. 43 Qualiweld Kft. 44
(218 mm x 168 mm)
Elsé belsd boritén 115 - - eFt Géper Kift. 43 Rehm Kft. B. IV.
Hétsoé belsd boriton 110 - - eFt . kit - -
, egpon . oyer Kft.
Beliven 105 90 80  eFt L Y
IGM Robotrendszerek Kft. 32 Weldotherm Kft. 54, 66
PR-hirek és informacié 20 10 - eFt

FONTOS!

Kérjuk azon hirdetdinket, akik kész hirdetést adnak le, TIF-

Az MHtE honlapjan www.mhte hu hirdetés 10 eFt

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

ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el, CMYK-re szinrebontva.
Szinnyomatot kérunk mellé! Koszonjuk!
Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy
naptari évben 4 alkalommal hirdet,
7,5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények érvé-
nyesitése az év végi szamldban torténik meg.

Szerzdink figyelmébe!
Kérjuk kedves szerzdinket, hogy a megjelentetni kivant fény-
képeket ne word dokumentumba agyazva kiildjék el, hanem

kiilén allomanyként: jpg, jpeg, tif, eps, psd formatumban.

Emailon csatolmanyként, vagy adathordozén (CD, DVD, stb.).

, Csak igy tudjuk biztositani
Dr. Gremsperger Geza

fészerkesztd E? )
™\

a képek j6 minéségét!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

»OBSERVER «

1084 Budapest, Aurdra utca 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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HAatsé kiilsd boritdn 120 _ _ eFt Froweld Kft. B. I. Rechnen Kft. 69
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