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A dan MIGATRONIC A/S hegesztégépgyarat
1970-ben alapitottak.

A hegesztés teriiletén tevékenykedd, Eurdpa egyik piacvezetd dan cége annak
idején egészen kis vallalkozasként kezdte. Amikor a jiitlandi faluban €él6 au-
toszerel6nek a véddgazos hegeszté berendezés megvasarlasa tul draga volt,
az az otlet jutott eszébe, hogy készit egyet maganak... és ha mar egyszer
nekikezd az ember, miért ne csinalhatna egy parral tobbet, amit el is tudna
adni. Evrdl évre ndvekedett a termelés, 2000-ben mar mintegy 20.000 ké-
szlilék hagyta el a gyarat.

A MIGATRONIC j6 példaja a vallalkozoi szemléletnek. Mutatja, hogy fej-
I6dés és folyamatos novekedés csak akkor érhetd el, ha az dlmainkat a
realitas talajan tartjuk. A vallalatnak tartania kell a fejlodési
litemet, a piaci poziciot, alkalmazkodnia kell a kiils6
koriilményekhez, vagyis mozgasban kell lennie. Ez
a MIGATRONIC sikerreceptje. A cégnek jelenleg
13 orszégban, ezek kozott Magyarorszagon is
van lednyvallalata
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EiGYESULES FOLYOIRATA

A MIGATRONIC Kft.
A dan MIGATRONIC A/S 1992. januar
1-én 100% részesedéssel alapitotta
magyarorszagi leanyvallalatat a MIGATRO-
NIC Kft-t, melynek feladata elsGsorban az anyaval-
lalat altal vilagszinvonalon eldallitott hegesztéstechnikai
termékek magyarorszagi értékesitése, szervizelése.

Az anyavallalat dltal gyartott MMA, AV, AFl hegesztdgépek, plazmavagok
és hegesztok kozott, egyre novekvé mértékben talalhatdak meg a csucstech-
noldgiat képviseld inverteres, digitalis, szamitdgép-vezérelt aramforrasok.

A kecskeméti székhelyi cég sajat tulajdonu székhelyén, kulturalt koriilmeé-
nyek kozott tudja fogadni partnereit, minden kedves érdekldddt. Az épiiletben
bemutatdterem, korszeriien felszerelt irodak, szerviz, targyalo és oktatoterem,
valamint magas érték(i alkatrészraktar taldlhato. Az alapitas 6ta Szabd LaszIlo
a Kft. ligyvezetdje. A cég 1993 ota tagja a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilésnek, alapitasa ota rendszeresen részt vesz

killonboz6 szakmai rendezvényeken és kiallitasokon, tobbek kozott a

szakma 2 évenkénti legnagyobb seregszemléjén a MACH-TECH szakki- WHITE SHARK WELDING WIRE WHITE SHARK WELDING WIRE

WHITE
SHARK

MIGATRONIC Kft.

P o allitason, melyre eziton is szeretettel meghivjuk. 2017. majus 9-12. G
H-6000 KECSKEMET, Szent Mikl6s u. 17/A. 0 5 tond
Tel./fax: +36/76/505-969; 481-412; 493-243 A megbizhaté minGségnek és folyamatos fejlesztéseknek, valamint a jo
info@migatronic.hu; www.migatronic.hu referenciaknak koszonhetGen, napjainkra szinte az orszdag minden pontjan

taldlhaté MIGATRONIC hegesztGgép.
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m I ‘ [ | a L q n I ‘ A 25. jubileum alkalmabol a dan tulajdonos és ligyvezetok, valamint a

kiemelt partnerek képviselGinek részvételével egy kellemes galavacsoran

WELDING VALUE emlékeztiink az elmilt 25 évre
HEGESZTESTECHNIKAI PROBLEMAIVAL FORDULJON TOVABBRA IS BIZALOMMAL HOZZANK!

http://white-shark-welding.hu
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REHM Hegesztéstechnika Kft.
. \ \ . 2766 Tapioszele, Jaszberényi ut 4.
voestalpine Bshler Welding voestalpine ' Tel: +36 (53) 380 078; +36 (30) 241 77 99

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD. , N - \ E-mail: rehm@rehm.hu; Web: www.rehm.hu

Mindegy, hol és mit kell hegesztenem, a Bohler Welding széles termékpalettdjaban

mindig megtalalom a legjobb elektrédat barmelyik feladathoz. A Bohler Welding bevonatos

elektrédaira mindig a megbizhaté ivgyujtas, a stabil iv, és a konnyl hegeszthet6ség jellemzo.
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clean air at work
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 26 hegesztéssel
kapcsolatos
gyarto, szerelo
kis-, k0zép- és nagyvallalat

Bilfinger IT Hungary Kft.
Bilfinger MCE Nyiregyhéaza Kft.
BKV Vasuti Jarmujavitd Kft.
CG Electric Systems Hungary Zrt.
CH-PLUSSZ-2000 Kft.
DAK Acélszerkezeti Kft.
Dunakeszi Jarmijavito Kft.
FORTACO Zrt.
GANZ Hid-, Daru-

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

KRAUSE Ipari, Szolgéaltat6 és Kereskedelmi Kft.

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

Gép- és Acélszerkezetgyarto Kft.
Schwarzmiuller Kft.
Szell6zé Muvek Kft.
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 Oktatési Kézpont

BME ATT

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadé Kit.

Debreceni Egyetem Miiszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvarosi Egyetem

EOTVOS Lorand Szakkézépiskola és
Szakiskola

Eszkim6 Magyarorszag Kft.

EUROKT-AKADEMIA Szakképz6 és Szakmai
Szolg. Kft.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kft.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmui Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miszaki Féiskolai Kar

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kft.

Miskolci Szakképzési Centrum Andrassy
Gyula Szakkozépiskolaja

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Nyiregyhazi Egyetem

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovéabbképz4 Kozpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miunchen GSImbH

SZILY Kalman Kéttannyelvi Muszaki
Kozépiskola

SZTAV Felnéttképzd 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 Kereskedéhaz Kft.
COKOM Mérnokiroda Kft.
CORWELD PLUS Kft.
ECM Certification Kft.
EMI-TUV SUD Kft.
ESAB Kift.
FROWELD Kft.
HEGPONT Kft.
INTERWELD Kft.
INVENT-WELDING

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

Tanusité Kft.
TRAKIS-HETRA Kift.
TUV Rheinland InterCert Kft.
VINCOTTE International Hungary Kft.
VISZEK Kft.
VORSAS Kft.
WELDIMPEX Termel6 és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Kft.
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Az MHtE szolgaltatasai

NEMZETI ES NEMZETKOZI PROJEKTEKBEN VALO RESZVETEL
IRANYITASI RENDSZEREK TANUSITASA MIR, KIR, MEBIR
HEGESZTESI TECHNOLOGIAK MINOSITESE a 2014/68/EU direktiva alapja KSL is mint NoBo szerint is (Nr. 2672)

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS az ISO 3834, EN ISO 3834,
MSZ EN ISO 3834 szerint. A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW),
Eurépai Hegesztési Szovetség (EWF)
valamint a Nemzeti Akkreditalo Testiilet (NAT) akkreditalasa és felhatalmazasai alapjan

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

Nemzetko6zi és Europai Mérnok, Technologus, Specialista, Tervezé (csak nemzetko6zi), Kiemelt hegesztd, Hegesztd,
Inspektor (Gyartasfeliigyels) DIPLOMAK KIADASA,
DIPLOMAVAL RENDELKEZOK TANUSITASA az
EWF/IAB felhatalmazasa alapjan

FEMET ES MUANYAGOT HEGESZTOK ES FORRASZTOK MINOSITESE
az MSZ EN ISO 9606, MSZ EN ISO 14732, MSZ EN ISO 13585,
MSZ EN 13067 és NGM 15/2012 koézleménye (aktualizalva)
szerint minisztériumi kijelolés és NAH akkreditacio alapjan
és a 2014/68/EU direktiva alapja mint NoBo szerint is (Nr. 2672)

VIZSGALOK MINOSITESE az MSZ EN ISO 9712 szerint
NAH Aaltal akkreditalva és a 2014/68/EU direktiva alapja harmadik félként is.

LEGIJARMU KARBANTARTAS IPARI TERULET VIZSGALOINAK
TANUSITASA hatésagi jévahagyas alapjan (MSZ EN 4179)

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS DIN EN 1090,
DIN EN 15085 szerint a GSI/SLV-val kot6tt szerz6dés alapjan

MHTE AKADEMIA
OKTATASI TEVEKENYSEG, gyartasfeliigyeldi képzés (EWIP/IWIP)
EWF/IIW specialis és mas ATB-knél nem oktatott témak oktatasa

HEGESZTOBAZISOK TANUSITASA
(nemzeti és nemzetko6zi képzésekre)

OKTATASI SZOFTVEREK
,HEGESZTESTECHNIKA” folyoirat (cikkek, hirdetések)

HEGESZTESI FELELOSOK EVES ORSZAGOS TANACSKOZASA,
KONFERENCIAK, SZEMINARIUMOK SZERVEZESE

TANULMANYUTAK, KIALLITAS SZERVEZESE

Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesulés
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Hegesztéstechnikai
eszkozok,

iv- és langhegeszto
késziilékek,

csiszoléanyagok,
védoeszkozok,
elektrodak,

forrasztéanyagok

és szerszamok
nagy valasztékban
kaphatoéak
hegesztéstechnikai
aruhazunkban,
szakiizleteinkben.
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Csicsmindség és 100%-o0s meghizhatosag

Tobb mint hegesztes...

Gooptim

HEGESZTESTECHNIKA

Minden, amire a mindségi
munkdhoz sztiksége lehet!

webaruhaz:

www.cooptim.hu
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Hegesztéstechnikai
aruhazunk:

2030 Erd,

Budafoki ut 10.

Tel.: (23) 521 430

Fax: (23) 521 439

E-mail: aruhaz@cooptim.hu

Szakiizletiink:

8000 Székesfehérvar,
Géza u. 54.

Tel.:(22) 504 170
Tel./fax:(22) 301 751

E-mail: fehervar@cooptim.hu
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A MAKE IT projekt keretében lefolytatott 3. nemzeti

Félidejéhez érkezett a 36 hdnapos nemzet-
kozi projekt. Mivel minden nemezkozi talal-
kozé el6tt nemzeti partneri talélkozoét is szer-
veziink a 3. taldlkozé helye Budapest volt ahol
Heves Megyei Kereskedelmi és Ipar Kama-
ra, a Matrai Hegesztéstechnikai és Szakkép-
zési Kft és a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesiilés szakértéi vettek
rész 2017.janudr 27-én. A taldlkozorol fény-
kép is készilt.

A taldlkozé soran attekintettiik a 10 mun-
kacsoport feladatainak aktudlis helyzetét,
kulonos tekintettel a min&ségbiztositasi
szempontokra, a dokumentumokra és hata-

partneri talalkozo

L 2
ridékre. Megallapitast nyert, hogy a magyar
partnerek id6éaranyosan teljesitették a fela-

Beszamolo a MAKE - IT projekt
idoaranyos eredményeirol

Ez az Eurépai Uni6 éltal tarsfinanszirozott Erasmus+Program.

Ezt a palydzatot az Eurdpai Bizottsag pénziigyileg tdmogatja.
Ez a kiadvany csakis a szerzé véleményét tiikrozi és az Eurdpai Bizottsag nem tehetd felelés-

sé a tartalom barmely célu hasznalataért.”

Az el6z6 - 2016. oktdberében a madridi - meg-
beszélést kovetden és az ott elfogadott prog-
ramnak, akciotervnek megfeleléen a MAKE_IT
projekt kidolgozasaban az elmult félévben je-
lent6s el6re haladas tortént. A Madridban elha-
tarozottakat a konzorcium résztvevoéi elkezd-
ték részletesen kibontani és az idén marcius-
ban (2017.03.06-10.) Lisszabon az EU Bizottsag
kiilsé ellendre jelenlétében az egyes munka-
csoportok beszamoltak a végzett munkardl. Itt
kilénosen nagy hangsulyt kapott a pedagégi-
ai témak kidolgozasa. igy a MAKE - IT projekt-
be olyan Uj szempontok beépitése is megtor-
tént, mint az un. Micro Learning” vagy a ,work
based” learning stb., Ezekre a témakra kiilon
work-shopokat is szervezetek azért, hogy tanu-
lasi eredmények minél jobban a tanuldk (EWP)
ismeretét Ugy gazdagitsék, hogy azok tartd-
san, de fleg a gyakorlati munka vonatkozasa-
ban (alkalmazhaté formaban problem based
learning) maradjanak meg az emlékezetben.

A megbeszélésen fontos szempont volt az
,azonos nyelvi és értelmezési” megkozelitése
- nevezetesen, hogy azonosan értelmezziik a
projekt ,altaldnos nyelvezetét”.

Az egyes munkacsoportok (WP — Work
Package) altal a kitlizott feladatokra vonat-
koz6 eredmények bemutatasa, megtargyala-
sa - talan jobb kifejezés — a megvitatasara le-
hetéség volt, a kb. egy hétig tarté lisszaboni
megbeszélésen.

XXVIIIL. évfolyam 2017/1
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A megbeszélés el6készitése minden kon-
zorciumtagtdl alapos munkat és felkészulést
igényelt.

Az egyik eredmény, hogy elkésziilt az Eurd-
pai Hegeszt6 Praktitioner (EWP) képzésre ki-
dolgozott és a tanulasi eredményekre, mint
kimenetekre vonatkozé és az EWF tanterv-
hez torténé tételes igazodas és ennek felil-
vizsgalata.

Ez a minden EWF szerinti szakmai modulra
kidolgozott dokumentum az alapja a kévetke-
z6kben a részletes és az EQF — hez és ECVET
- hezis kapcsolddo informéaciok (tananyag és
képzési modszer, gyakorlat) harmonizéciéja-
nak. A lisszaboni megbeszélésen kilon téma-
kor volt az “oktatok részére késziilé pedago-
giai csomag”. Ez is igazodik az EWF oktatasi
tantervéhez (IAB-252r3-16), amit 2016 febru-
arjaban adtak ki.

A ,Pedagdgiai Oktatdsi Csomag” tartalmaz-
za a pedagdgiai alapu gyakorlatok kidolgo-
zasat, valamint a pedagdgiai megkozelitése-
ket, mint példaul a mar emlitett témakoroket,
mint pl. a ,Problem based learning” és/vagy a
Micro-Learning témakat. Ezek mar mind kap-
csolhatok az IT eszkdzrendszerhez és bizto-
sitjak a didkoknak, hogy akar okos telefonon
is egy — egy témat tanulményozhassanak pl.
5-10 perc idétartamban.

Kulon és egyre fontosabb témakor az élet
Utjan szerzett tudds becsatorndzasa az EWF
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dataikat, a terjesztési, a képzési és min6ség-
Ugyi teruletekre .

Kiemelt figyelmet forditottunk a pedagé-
giai gyakorlatok és megkozelitések vonatko-
zasadban az Eurdpai Kiemelt Hegesztd szak-
képzés tekintetében. A nemzetkozi lisszaboni
taldlkozodra vald felkészilés keretében elké-
szliltek a ,Capacity Building Workshop” 3,5
napos bemutatandé anyagai.

A HKIK képvisel6je jelezte, hogy a nemzet-
kozi projekt képviselSit meghivja Egerbe mely-
nek a tervezett idépontja november lenne.

Az NT 4. nemzeti taldlkoz6 kdvetkez6 he-
lye és id6pontja 2017. oktober vége Visonta.

oktatdsi a RPL (Recognation of Prior Lear-
ning) rendszerébe. Ezen a teriileten még sok
munka var a konzorcium tagjaira, de a mun-
ka szakmai sikon az elhatarozott litemben
halad - figyelemmel a kapcsol6dé nemze-
ti azonos témakord informacidkhoz és tevé-
kenységekhez.

Nagyon hasznosak voltak a szigoru prog-
ramokat oldé - de adott keretek kdzott vég-
rehajtott — kerekasztal megbeszélések és a
kotetlen programu egyittlét, amikor a kon-
zorcium résztvevoi ,emberi” hangon és kdzel-
ségben targyaltdk meg a projekt néhany fon-
tos jellemzdjét. Itt is kitérve a pl. a ,Capacity
building with Trainers” témakorre és a ,wel-
ding qualification” problémakorére.

Lathato, hogy van néhény olyan a képzés-
hez tartozé fogalom, amit a hazai hegeszté-
si témdju oktatadsban eddig még nem alkal-
maztak.

A MAKE_IT projekt el&segiti a helyes szak-
mai ismeretek korszerli moédszerekkel és esz-
kozokkel torténd atadasat a hazai hegesz-
t6 tarsadalomnak és megnyitja az utat azok
elétt is, akik nem iskolai képzésben szerez-
ték meg a WP — hez szlikséges hegesztési el-
méleti és gyakorlati ismereteiket.

A sok szakmai téma kozul is kiemelt a pro-
jekt megismertetése a szakmai kérékkel, mi-
vel a most kidolgozandé oktatasi médszertan
mar a jové irdnyaba mutato oktatasi mddszer.
Ezt szolgéljdk a poszterek és a szérélapok va-
lamint a HEGESZTESTECHNIKA-ban megjele-
nd rendszeres hiradasok is.

A kovetkezé (novemberi) projekt megbe-
szé&lés szinhelye Ujbdl Lisszabon, mivel az EWF
25 éves évforduldjanak meglinneplése és a
projekt megbeszélés egybe eshet.

A kovetkezé megbeszélés szinhelye 2018
- ban a tervek szerint Eger. Itt a Heves Me-
gyei Kereskedelmi és Iparkamara lesz a ven-
déglato.

Dr. Gremsperger Géza
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KOZLEMENY

Orémmel tajékoztatjuk olvaséinkat, partnereinket, hogy a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
a 2014/68/EU direktiva /PED/ szerint a magyar allam altal kijelolt és Briisszelben bejelentett NOBO szervezet lett.

A hivatkozott jogszabaly 1. mellékletének 3.1.2. pontja szabalyozza, hogy allandé kétéseket készitdket és lizemi elja-
rasok atvételét csak kijelolt és Briisszelben bejelentett elfogadott szervezet hagyhatja jéva, valamint a 3.1.3. pont szaba-
lyozza, hogy a vizsgalatokat végzé személyeket csak kijelolt és bejelentett harmadik fél hagyja jova, az MHtE mindkét
pont teljesitésére kijelolt szervezet lett. A brisszeliNANDO honlapon taldlhaté bejegyzéseket olvashatjak tigyfeleink.

Az MHLE tehat allando kotéseket készitdék alkalmassaganak jovahagyasara és az alkalmazott Uzemi eljardsok, he-
gesztéstechnoldgidk jovahagyasara 2672. szamon regisztralt NOBO szervezet, tovabba allandé kotéseket vizsgalok
jévahagyasara harmadikfeles szervezet lett. Tovabbi informaciokat a www.mhte.hu honlapon olvashatnak vagy ke-
ressék az MHtE munkatarsait a 061 769 0056 telefonnszamon.

Notification of a Body in the framework of a technical
harmonization directive

Notification of a Body in the framework of a technical
harmonization directive

From : Hungarian Trade Licensing Office To: European Commission From: Hungarian Trade Licensing Office To: European Commission
(MKEH) GROWTH Directorate-General (MKEH) GROWTH Directorate-General
Németvolgyi ut 37-39 200 Rue de la Loi, Németvolgyi ut 37-39 200 Rue de la Loi,
H-1124 Budapest B-1049 Brussels. H-1124 Budapest B-1049 Brussels,
Hungary Other Member States Hungary Other Member States
Reference : Legislation : 2014/68/EU Pressure equipment Reference : Legislation : 2014/68/EU Pressure equipment

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

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
Fogarasi ut 10-14

1148 Budapest

Hungary

Phone : +36:1:467 2810

Fax : +36:1:363 3295

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
Fogarasi at 10-14

1148 Budapest

Hungary

Phone : +36:1:467 2810

Fax : +36:1:363 3295

Email : mhte@mhte.hu Email : mhte@mhte.hu

Website : Website
) . Recognised third-party
Body: NB 2672 Body : organisation PED Art. 20

Created : Unknown (Notifications pre-dating 2006 are not available in these lists) | Last update :

The body is assessed according to :
EN 45013 - EN ISO/IEC 17024

The competence of the body was assessed by : The assessment was carried out by appointed experts and approved
by the Designating Committee of the notifying authority.

The assessment of the body covers the product categories and conformity assessment procedures concerned
by this notification : Yes

Tasks performed by the Body :
Created : 09/08/2016 | Last update : 09/08/2016

Product family, product /Intended use/Product range A or articles of the
directives
IPressure equipment [Approval of permanent joining  [Annex |, 3.1.2
personnel fAnnex |, 3.1.2

[pproval of permanent joining
rocedures

Created : Unknown (Notifications pre-dating 2006 are not available in these lists) | Last update :

The body is assessed according to :
EN 45013 - EN ISO/IEC 17024

The competence of the body was assessed by : The assessment was carried out by appointed experts and approved
by the Designating Committee of the notifying authority.

The assessment of the body covers the product categories and conformity assessment procedures concerned
by this notification : Yes

Tasks performed by the Body :
Created : 09/08/2016 | Last update : 09/08/2016

or articles of the
directives

Product family, product /Intended use/Product range F A

Pressure equipment IApproval of non-destructive testing [Annex I, 3.1.3

ersonnel

XXVIII. éviolyam 2017/1

‘ HT_2017_l.indb 8 2017.03.24. 8:53:30



®

HIREK

MHLtE Akadémia — tervezett tanfolyamok

Tanfolyam

Informacidk

Arak

Célcsoport

Az1SO 9001 valtozasai:
Hogyan érintia hegesztéssel fog-
lalkozé véllalkozasokat?

Tervezettidépont:
Ajelentkezésfolyama-
tos, minimum 106 jelent-
kez6 esetén e-mail-ben
értesitjika pontosid6-
pontrél.

18.000,-Ft+AFA/f6

Hegesztéssel ésfémmegmunkalassal
foglalkozé vallalkozasok

Hegesztéiizemek kockazatme-

Tervezettidépont:
Ajelentkezésfolyama-
tos, minimum 106 jelent-

Modulos arképzés, l1asd:

Gyartas- éstechnoldgiatervezok,
lizemvezetdk, igyvezeték, miszakiveze-

nedzsementje kezé esetén e-mail-ben www.mhte.hu t6k, irdnyitdsirendszer vezeték, egyéb fe-
értesitjikapontosidé- lel6s vezet6k
pontrél.
Modulos arképzés, lasd: Hegesztéssel ésfémmegmunkalassal
ASME Szakember képzés www.mhte.hu - www.mhte.hu foglalkozé véllalkozasok

EurépaiRagaszt6 Szakember
tanfolyam
EAB (European Adhesive Bonder)

Tervezettidépont:

2017.06.26.-2017.06.30.

2700 EURO/fé/tanfolyam

MUanyagfeldolgozd szakember

Alapismeretekkel rendelkezé
Nemzetkozi Hegesztési Gyartasfel-
tigyel6 (IWI-B) tanfolyam

Tervezettidépont:
Ajelentkezésfolyama-
tos, minimum 106 jelent-
kez6 esetén e-mail-ben
értesitjika pontosid6-
pontrél.

310.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WT+WImodul
47 +556ra—-kb9hét)
65.000,- Ft+AFA/vizsgadij
5.000,- Ft+AFA/EWI-B diploma
5.000,-Ft+AFA/bélyegzé
(hakérik)

Megfelel6 fémmegmunkalasiszak-
maigyakorlattal rendelkez6 személy
ill. szakember

(WT+WImodul esetén)

Alapismeretekkel rendelkezé
Nemzetkozi Hegesztési Gyartasfel-
tigyel6 (IWI-B) tanfolyam

Tervezettidépont:
Ajelentkezésfolyama-
tos, minimum 106 jelent-
kezé esetén e-mail-ben
értesitjika pontosid6-
pontrél.

150.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WImodul 55 6ra-kb 5 hét)
65.000,- Ft+AFA/vizsgadij
5.000,-Ft+AFA/EWI-Bdiploma
5.000,-Ft+AFA/bélyegzé
(ha kérik)

EWP/IWP végzettségiiszakemberek
(WImodul esetén)

Altalanosismeretekkel rendelke-
z6 Nemzetkozi Hegesztési Gyartas-
feliigyeld (IWI-S) tanfolyam

Tervezettidépont:
Ajelentkezésfolyamatos,
minimum 106 jelentkezd
eseténe-mailben értesitjik
apontosidépontrol.
Tervezettidépont:
2017.03.31

225.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WImodul-98 6ra-kb 8 hét)
75.000,- Ft+AFA /vizsgadij
5.000,- Ft+AFA/EWI-B diploma
5.000,-Ft+AFA/bélyegzé
(hakérik)

EWS/IWS végzettségiiszakemberek
(WImodul esetén)

Atfogéismeretekkel rendelkezé
Nemzetkozi Hegesztési Gyartasfel-
tigyel6 (IWI-C) tanfolyam

Feliigyel6i modul

Tervezettidépont:
Ajelentkezésfolyama-
tos, minimum 106 jelent-
kez6 esetén e-mail-ben
értesitjika pontosids-
pontrol.

300.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WImodul-1306ra-kb. 11 hét)
85.000,- Ft+AFA/vizsgadij
5.000,- Ft+AFA/EWI-C diploma
5.000,-Ft+AFA/bélyegzé
(ha kérik)

IWE/EWE, EWT/IWT végzettségl szak-
emberek
(WImodul esetén)
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 Harmadik helyezést ért el az EUROSKILL-en

A
euroskills
Gothenburg2016

Az idén is megrendezésre keriilt Szakmak Eu-
répa bajnoksaga néven ismert rangos verseny
a EUROSKILLS Svédorszagban, Goteborg varo-
saban, ahol ismét a Matrai Hegesztéstechni-
kai Kft-nél végzett hegeszt6 tanulo és jelenleg
gyakornokként tovabb dolgozé Panyi Péter
képviselte Magyarorszagot a hegesztés terii-
letén, és teljesitményével bronzérmet szerzett

A versenyt megelézéen 10 hénap intenziv
felkészitést elére tervezett program szerint
végeztik kiélezve a varhato versenyfelada-
tokra. Ezen id6szak alatt Péter megszerezte
a verseny teljesitéséhez szilikséges specid-
lis ismereteket és begyakorolta a legkritiku-
sabbnak itélt feladatokat. A magyar verseny-
z6 volt a legfiatalabb (18 éves) a rangos me-
z6ényben.

A felkészités végén a kiutazés elétt ugy itél-
tik meg, hogy versenyzénk magabiztos és
megfeleléen begyakorolta a kiilonb6z6 fel-
adatokon el6fordulé kritikus helyzetek, cso-
moponti 6sszekdtések megoldasat. Sikerdilt a
versenyzénk legjobb formajat a verseny ide-
jére id6ziteni és igy tudtunk egy nagyszer(
eredményt elérni.

A verseny 3 napon at tartott és négy modul-
bol éllt. A versenynapokon a hegeszték reggel
8-t6l délutan 17 6raig dolgozhattak, a szakér-

t6k ezutan kezdték meg éjszakaba nyuléan a
modulok hegesztett kdtéseinek értékelését,
amelyet 3 f6s munkacsoportokba témortlve
vizsgaltak minden nap.

A vizudlis anyagvizsgalatokon tulmenéen a
tompa varratokat lemez és cs6 esetén radio-

” 1

135PC

a Magyarorszagot képviselo hegeszto

grafiai vizsgalatoknak vetették ald, a sarok-
varratos kotéseket pedig torésteszt alapjan
is értékelték. A 2. modul komplex hegeszté-
si feladatat, ami egy nyomastarté edény he-
gesztését jelentette a vizudlis anyagvizsga-
latok mellett nyomdsprébénak vetették al3,

/“IGTRﬁ\

HEGESZTESTECHNIKAI ES SZAKKEPZES| KFT

IMDQDVE ‘:JDUF? SUF’EF? SK!LLS
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ahol 69 bar nyomasértéket kellett kibirnia szi-
vargas mentesen.

Az els6 modul a hegesztés alapjaira épiilt,
amely alapjan képet lehetett formalni a ver-
senyzok felkésziltségrél. Eza modul 4 kiilonbo-
z6 feladatbol allt, amelyeket el6re nem lehetett
tudni, csak az elsé versenynapot megel6z6 gya-
korl6 napon tudtdk meg a versenyzék a konk-
rét feladatokat. A feladatok kivalasztasat sor-
soldssal dontotték el a szakérték, hogy melyik
feladatot, milyen hegesztési eljarassal, milyen
hegesztési poziciéban és milyen sorrendben
végzik majd el a versenyzék. A feladatok meg-
oldadsa magas szintd precizitast és sok id6t vett
igénybe minden versenyzétd. Csak néhany ver-
senyz6 tudta idében befejezni az elsé modult.

A masodik modul egy komplex feladat,
egy nyomastarté edény hegesztése volt 111,
135, 136 és 141-es hegesztési eljarasokkal.
Minden hegesztési helyzetet és technikat be
kellett mutatni a versenyzéknek.

A harmadik modul feladata egy alumini-
um ,doboz” szerkezet hegesztése volt, ame-
lyet magabiztosan és idében teljesitett.

HIREK

A negyedik modul feladata egy rozsda-
mentes acél ,doboz” szerkezet hegesztése
volt, amelyet szintén magabiztosan és id6-
ben teljesitett. ( A négy modulra &sszesen 18
o6ra allt rendelkezésre.)

Egy ilyen szinvonalas eurdépai versenyen
utolsé helyezettként végezni sem szégyen,
hiszen ezen a szinten mar nincsenek gyen-
ge versenyzdk, csak jo, jobb és még jobb fel-
késziltséggel érkezé versenyzék képviselték
orszagaikat.

Mindannyian tudtuk hogy nehéz lesz,
mert valamennyi orszag rendkivil felké-
sziilt versenyzével indult, ez nem hozott
bennilinket zavarba és titkon biztunk a jo
eredményben.

A verseny legemlékezetesebb mozzanata
a nyomastarté edény nyomasprébaja volt,
amely tokéletes lett, ezért maximalis pont-
szamot kaptunk. Amikor a hegesztett szer-
kezet kibirta a 69 bar nyomasterhelést, nagy
ké esett le a sziviinkrél, mert akkor mar biz-
tosok voltunk abban, hogy jé eredményt ér
el Péter.

|E

|
1 ru>r_aL,\\ e /—.‘&@' INSTRUCTIONS TO' CONPETORS:
=B — Al welds are to be made as indicated on drawing

n‘ Vi it pco nmREs: Snd psEaRY

‘ — Al vertical welds are progression up

A
T Fan) i ~ Grinding will be limited to the technical discription
-7/ A “\\__y | T — Unless noted otherwise all filet welds leg size is 10 (=0/+2) |
4 ~ All corner welds are to be full radius (=1/+1)
Ei — The final cleaning is permited with wire brush
> i TestProjctforthe i1 Eurosis

| Compettion in Gothenturg, Sweeden 2016. N M

| 111 — HAW Coppigt © 2015 ot emaral. i 3. -
" -6 i —

‘ 135 - MAG S WELDING - 10

F 135 — FCAM e e a2y o |F
ECATY
o, o 21D
T o o
1 2 3 4 5 6 7 8 0

A tapasztalatok ugyanis azt mutatjak, hogy
a dobogos helyekért vivott harc minden év-
ben igen szoros és rendszerint apré nian-
szokon mulott a siker. Nem lett kivétel Gote-
borg sem: a 15 versenyzébdl legaldbb 10 kozel
azonos felkésziltségi szinten volt, ilyenkor a
legaprébb hibdk is sokba kerlilhetnek a vég-
elszamolasndl. ,Most a bronzéremmel el-
értiik végre, hogy magyar szakember is
bekeriilt a nemzetkozi hegesztés elitjébe,
a bevont-elektrodas kézi ivhegesztésben
pedig a teljes europai mezény folé emel-
kedtiink”

Azt gondolom, hogy a mezdény felkésziiltsé-
gének tiikrében realis volt a magyar verseny-
z6 éltal elért helyezés, s6t nem vart meglepe-
tést okozott, hogy megel6zott tobb fejlettebb
ipari kulturaval rendelkez6 orszagok verseny-
zGit is, példaul a francia, osztrék, holland, és
orosz versenyzOket is.

Osszegezve a latottakat elmondhato, hogy
Magyarorszdgon a hegesztés gyakorlati okta-
tdsanak szintjét tovabb kell emelni ahhoz, hogy
az eurdpai élvonaldhoz mi is felzarkozhassunk.

111/135/136/141 PB, PA, PC, PF, H-L045
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ISTRUCTNS T0 OOVPETOR:

~ Tack welds and welding process: TIG-141
~ Complete all weldng with base A n the
~ Al ssoms sholl ba mads in ona

(D~ The purge plots and nly. Nat welded.
1t shal be.ramoved aftr the velding of the structure is finohed

1 2 3 4 5 6

Szerintem az eurdpai- és nemzetkozi szak-
mai versenyeken torténd részvétel rendkivil
fontos a magyar hegesztés oktatas szdmdra,
hiszen az egyes résztvevd orszagok legjobban
felkésziilt hegesztést oktatd gyakorlati képz6-
helyeinek egymashoz valé viszonyanak, kap-
csolatédnak erdsitésében fontos szerepet jat-
szik a versenyen a szakérték kozott kialakulo
baratsagok, szakmai kapcsolatok, elismerések
altal keletkezé lehet6ségek, hogy bele lathas-
sunk a nyugat és észak-eurdpai képzdhelyek
,mUhely munkajaba”, hogy tovabb fejleszt-
hesstik a jelenleg is hasznalt bevalt jo gyakor-
latokat, esetleg Uj technikak és képzési gya-
korlatok elsajatitdsara és magyarorszagi be-

I’l‘[EGESZTES
ECHNIKA
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10 Welding ‘)A
500 Scale Marks A
Euroskills 2016 skills
Iumn Resut Avard
[unted Kngdom 54 GOLD
[Begum ] SLVER
[Fungar, 525 BRONZE
[Norway 825 BRONZE
|Netheriands 523 Medalion for Excellence
|Austna 519 Medalion for Excellence
Finland 518 Medalion for Excellence
|Russa. $17 Medalion for Excellence
France 503 Medalion for Excellence
[Portuge 47
|Sweden Ll
|Estone 475
Ty =
Jceland ur
|Kazakhstan 4“3
Végeredmények

WORLDSKILLS EUROPE
CHAMPION CERTIFICATE

Peter Panyi
«~u. Bronze Medal

epresenting HuNgary

vezetésére, a szakoktatasba torténd sikeres
integracidjara is lehetdség nyiljon...

Egy ilyen rangos versenyen elért ered-
mény tovabbi fontos mondanivaldja lehet a
hegesztési szakképzésben dolgozd szakem-
berek szamdra, hogy reélisan be tudjik sorol-
ni magukat az eurépai rangsorba.

Hegesztésben a 3. helyen végeztiink 15
orszag kozil, ami azt gondolom szinkron-
ban van a magyar hegesztés oktatds jelen-
legi helyzetével eurépai 6sszehasonlitdsban

12
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AVarga Mihdly nemzetgazdasdgi miniszter dltal
elismert oklevél dtaddsa

torténd besorolas tekintetében, és ne felejt-
stik el, hogy a legjobb eredményeket felmuta-
té magyar gyakorlati képz6 intézményrdél be-
széliink, amely a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyestilés referencia okta-
t6 bazisa is egyben.

Szamos éremmel a hata mogott a ma-
gyar csapat, évek 6ta Eurépa élvonalaba
tartozik, de 2018-ban még tobb figyelem
harul hazankra, ugyanis Budapesten ke-
riil megrendezésre a szakemberek Euré-
pa Bajnoksaga.

A felkésziilés vezetSje: Benus Ferenc a
Matrai Hegesztéstechnikai Kft. ligyvezetd
igazgatdja volt. A Magyarorszagot képvisel6
szakértd: ifj. Benus Ferenc a Matrai Hegesz-
téstechnikai Kft képzés vezetdje, a felkészi-
tésben résztvevd szakoktatok Téth Gyorgy
és Sz6ke Péter volt.

Benus Ferenc

XXVIII. éviolyam 2017/1

2017.03.24. 8:53:34



®

HIREK

Nemzetkozi Hegesztomérnok kiilonbozeti tanfolyam
az Obudai Egyetem Banki Donat
Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Karan

Az Obudai Egyetem Banki Donat Gépész és

Biztonsagtechnikai Mérnoki Kara Anyagtu-

domanyi és Gyartastechnolodgiai Intézetének

Anyagtechnolégiai Intézeti Tanszéke - 5 sa-

jat oktatdja és 7 kiilsé szakember (meghivott

el6add) bevonasaval - 2016. oktéber 6. és no-
vember 25. kozott tartotta IWE (Internatio-
nal Welding Engineering, azaz Nemzetkozi

Hegesztdmérnok) kilonbozeti tanfolyamat.
Erre a kiegészitd tanfolyamra azok jelent-

kezhettek, akik a 302 elméleti + 60 gyakor-

lati tanorabdl all6 IWT (International Wel-
ding Technologist, azaz Nemzetkozi Hegesz-
tétechnolégus) tanfolyamon korabban mar
részt vettek és annak zaroévizsgajan IWT okle-
velet szereztek. Az [IW 3ltal jovahagyott IAB-
252r2-14 dokumentum tematikdja szerint
szervezett tanfolyam 112 elméleti tan6rabdl
allt, ami magaban foglalta az IWE és az IWT
képzésekre el6irt 441 ill. 362 tandra 79 tané-
ranyi témakiilénbozetét + 33 tanoéranyi rend-
szerez$ Gsszefoglalast.

Arésztvevdk oktdberben kitoltotték az IWE

I tesztet is on-line formaban, hogy eleget te-

gyenek az eléirasoknak, ugyanis az IWE kép-

zésben is kell lennie egy szakaszlezaré teszt-
nek, amely szakasz (az 6sszes 6raszamot te-

kintve) még az IWT képzés id6szakara esett. A

kilonbozeti képzést lezard, de a teljes (IWT +

IWE kiilonbozeti) képzés anyagat feldleld za-

révizsga részei az alabbiak voltak:

« a 2016. december 9-én (pénteken) lebo-
nyolitott — 4 modulbdl és modulonként 23
kérdésbdl all6 — EWF on-line (elektronikus)
tesztvizsga;

+ a2016. december 19-én (hétfén) lezajlott -
4 modulbdl és modulonként 60 kérdésbdl
all6 - irasbeli

ICELAND
LIECHTENSTEIN
NORWAY

eea
grants

Az Eurdpai Gazdasagi Térség Alap, Személy-
zeti/oktatéi mobilitas egyéb, nem felséokta-
tasi oktatdsi/képzési intézmények szdmara c.
projekt keretein beliil 6tf6s magyar delega-
Cio6 tett latogatast Izlandon, 2016 novembe-
rében. A projekt célja a kétoldalu kapcsola-
tok erdsitése, a koordinator intézmény a Ma-
gyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilés.

Reykjavik Budapestrdl heti két repilja-
rattal, kevesebb, mint négy 6ra alatt elérhe-
t6. A szallasunkra késo este érkeztiink, és az
utazasunk programjat nézegetve, nagy izga-
lommal vartuk az elkdvetkez6 napokat. Mas-

XXVIIIL. évfolyam 2017/1

HT_2017_l.indb 13

+ tesztvizsga;

« A 2016.december 20-an (kedden) teljesitett
-4 modulbdl és modulonként 2 hizott tétel
ismertetésébdl allo — szébeli vizsga.

A négy vizsgamodul a kdvetkezd:
1. modul: Hegesztési eljarasok és berendezések;
2. modul: Anyagok és viselkedésiik hegesztés
soran;
3. modul: Méretezés és tervezés;
4. modul: Gyartas, mérndki alkalmazésok.

A tesztvizsgakon és a szébeli vizsgan elért
eredmények alapjan 25 f6 (Barta Orsolya, Fi-

Izlandi EEA Grant mobilitas
beszamolo

nap reggel a kapcsolattartonk, Gustaf Adolf
Hjaltason vart rank a szélldsunk recepciojan.
Gyors bemutatkozas utan elindultunk elsé uti-
célunk helyszinére, a Reykjavik belvarosaban
lévé Oktatasi Minisztérium épliletébe. Itt ta-
lalkoztunk Olafur Grétar Kristjansson okta-
tastgyi féosztalyvezetével, aki egy, nagyon
érdekes, fél oras eléadast tartott nekiink az
izlandi oktatasi rendszer felépitésérdl. A skan-
dindv orszagokhoz hasonléan, az izlandi okta-
tas is négy szintre tagolddik: 6voda, kotelez6
altalanos oktatas, kozépszintli oktatas és fel-
séoktatds. A legtobb oktatasi intézmény alla-
mi tdmogatast élvez, csak néhany magénisko-
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I6p Szilard, Hajas Balazs, Homér Zoltan, Hor-
vath Zsolt Janos, Janovszki Attila, Jasz Jozsef,
Kohn Barnabas, Koronczy Zsolt, Késa Zsolt,
Kovécs Péter, Laszl6 Mihaly, Mészaros Adam,
Molndr Péter, Nagy Gabor, Nagy Lészl6, Né-
meth Attila, Partics Balazs, Piriti Istvan, Spath
Szilveszter, Szilagyi Attila, Szlics Laszlo, Takacs
Gabor, Temesi Attila, Virdg Péter) szerzett IWE
ill. EWE oklevelet. A foté a szébeli vizsganap
végén készilt, melyen az ujdonsiilt Nemzet-
kozi Hegesztémérnokok mellett a szébeli
vizsgabizottsag tagjai is [athatok.

Dr. Meilinger Akos

la taldlhato az orszéagban. Az éltaldnos szintU
oktatds 16 éves korig kotelezd, azutan min-
denkinek lehet6ésége van részt venni a kdzép
szint(i oktatasban, aki szeretne tovabbtanul-
ni. Kézépszinten a tipikus oktatési id6 négy
év, ami valtozhat, féleg a szakképzések eseté-
ben. A szakképzések oktatasi anyagdba nagy
beleszoélasuk van az ipari szereplének, hiszen
alegtébben gyakornoki szerepkérben foglal-
koztatjak a didkokat, igy a szakképzés elvég-
zése utdn mar gyakorlattal rendelkezé mun-
kaer6t tudnak felvenni. A minisztériumi lato-
gatds utan kisérénkkel, aki mint kiderilt az
egyetlen IWE hegesztémérnok az orszagban,
elindultunk masodik helysziniink felé, az IDAN
szakképzd kozpontba. Az oktatdsi kbzpont
2006 tavaszan indult, el6sz6r négy kilénbo-
z6, harom ipari és egy turizmussal foglalkozo
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oktatasi kdzpont 6sszeolvadasabdl. A meg-
alakulaskor szerepld ipari oktatasi kozpontok
az épitdipari, a fém- és gépipari dgazatban és
a nyomdaiparban elhelyezkedni kivané hall-
gatdk képzésével foglalkozott. A csoporthoz
2006 végén csatlakozott az autdkereskedel-
mi oktatasi kdzpont. Az IDAN hatékony mo-
don szolgdlja az emlitett iparagak munka-
erével torténé folyamatos ellatasat. A fém- és
gépipari dgazaton beliil oktatjdk a hegesztést,
ahol gyakorlati tapasztalatot is szerezhetnek
a didkok. A hegesztési laboratérium kivaléan
felszerelt, MIG/MAG-, TIG- és kézi ivhegesz-
tési eljarasokat tanulhatnak a hallgaték, Fro-
nius és Migatronic hegeszt6é berendezések-
kel. Erdekes megemliteni, hogy mindenhol
nitrogén-monoxidos (MISON) gézkeveréke-
ket haszndlnak védégéazként. A didkok féleg
szénacél, aluminium (és 6tvozetei), valamint
ausztenites rozsdamentes acél alapanyago-
kon kezdik a gyakorlast. Mér itt felfigyeltiink
arra, hogy a hegeszték egészségvédelmére
mindenhol nagy hangsulyt fektetnek az or-
szagban, példaul korszer( elszivorendszerek
alkalmazasaval.

A masodik nap déleléttjén elldtogattunk a
Marel nevii céghez, akik élelmiszeripari gépek
gyartasaval foglalkoznak. A cég 1977-ben in-
dult Utjara két izlandi egyetemista jovoltabdl,
az akkori profiljuk szerint halfeldolgozé sorok
automatizalasanak és felligyeleti rendszeré-
nek fejlesztését végezték. A cég mai forma-
jaban 1983 o6ta létezik, kdzpontjuk Reykjavik-
ban taldlhaté. 2016-ra mar harminc kiilonb6z4
orszagban képviselik magukat, a foglalkozta-
tottak szdma kortilbelll 4700 f6. A reykjavi-
ki kdzpontban, a menedzsment mellett, az
élelmiszer feldolgozd gépek gyartdsorainak
szerelése és Osszeallitasa torténik. A legfébb
alapanyag, amelyet hasznalnak az AlSI 304-
es ausztenites korrézidall6 acél, az 9sszesze-
reléshez volframelektrédas védégazos ivhe-
gesztést alkalmaznak. Az egész cég terliletén
szembetUlind a rend, a tisztasdg és a logikusan
atgondolt berendezkedés, mely a sikerrel al-
kalmazott Kanban rendszernek kdszénheté.
Ennél a cégnél talalhatd az orszagban fellel-
hetd két l1ézersugaras vagdéberendezés kozul
az egyik, ami egy 6 kW teljesitményd Bystro-
nic Bystar 3015 berendezés.

Masodik nap délutén Izland legnagyobb és
legdinamikusabban fejl6d6 gépészeti cégé-
nél, a HEDINN-nél tettiink latogatast. (2. dbra)
A céget 1922-ben alapitottak, jelenleg 120 fét
foglalkoztatnak, a gyartécsarnok 7000 négy-
zetméter terlleten helyezkedik el. F6 felada-
ta Izland haldszatanak gépészeti kiszolgalasa,
valamint rozsdamentes nyomdstartd beren-
dezések gyartasa. A hegesztési feladatokat
MIG/MAG-hegesztési eljarassal végzik, féként
Fronius berendezésekkel, és itt is, a mar em-
litett, nitrogén-monoxidos gazkeverékekkel.
A cégnél megtaldlhatéak CNC megmunka-
16 kdzpontok, vizsugaras, |ézersugaras vago-
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3. dbra — Hegesztéeszkdzbket és anyagot forgalmazé csalddi vdllalkozds eladdtere, balrél a mdsodik
kapcsolattartonk, Gustaf Adolf Hjaltason

berendezések (az orszagban a masodik, egy
Mazak gyadrtmany), és a robotos hegesztés is.

Erdekes epizddja volt kisérénk térekvésének,
hogy az orszag hegesztési kulturajardl minél
atfogdbb képet kaphassunk. Meglatogattunk
egy hegesztési felszereléseket, eszkdzoket, gé-
peket, aramforrasokat, hegesztéanyagokat és
specifikus munkavédelmi eszkzoket forgal-
mazd csaladi véllalkozast. A rend és az attekint-
het6ség, a logisztika, pl. kisebb teherjarmui is

14
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be tud &lIni. A raktari polcrendszer és gépi ki-
szolgélasa, a szocidlis és egészségligyi blokk
mind a vevok vasarlasi dontésének megkony-
nyitését szolgdltdk. A bolt kdvézéjadban még
palacsintét is kdstolhattunk. (3. dbra)
Ottlétink harmadik napjan, aznapi kisé-
rénkkel, Tryggvi Pétursson-nal, latogattuk
meg utazasunk szdmomra legérdekesebb
helyszinét, a Hellisheidi geotermikus erému-
vet, ami a vildg harmadik legnagyobb kombi-
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4. dbra. Amagyar delegdcio, és jobbra kisérénk, Tryggvi Pétursson, Varbai Baldzs BVIE - tandrsegéd,
Gyura LdszI6 LINDE..., Dr. Gremsperger Géza ...

nalt hé- és villamos erémdve. Az erém(i a szi-
get dél-keleti részén talalhatd, innen latjak el
Reykjavikot melegvizzel és villamos energia-
val. Az erém( 61 melegvizes furdkuttal ren-
delkezik, melyek kozil a legmélyebb 2200
méterre fur le. A villamos dram el64llitasa hat
darab 45 MW-os és egy kisebb géznyomasu,
35 MW-os gézturbinaval torténik. A névleges
303 MW villamos teljesitmény mellett, a kom-
bindlt erdm 133 MW fiit6teljesitménnyel ren-
delkezik, amit a tervek szerint 2030-ra meg-
haromszoroznak, ahogy a héenergiara vald
igény folyamatosan né az izlandi févarosban.
Egy muszakban a kezelészemélyzet harom f6-

AL

Oung o oW

bél &ll, az erdmiben uralkod6 tisztasagra jo
példa, hogy a vezérléterembe példaul csak a
Cip6 levétele utén szabad bemenni. Az eré6mu-
ben alegnagyobb kihivast a szallitovezetékek-
ben, egyes esetekben 200°C-on dramlé kozeg
korroziv tulajdonsaga jelenti. A vulkanikus ere-
detli vizg6z mellett klér, kén-hidrogén, kén-
dioxid, amménia g6zdk, gazok kertilhetnek
a szallitévezetékekbe. A lerakédasoknak és a
korrézidnak sokszor nem tud kell6 képpen el-
lendlini az erém(iben legtébbet hasznalt AlSI
316L ausztenites korr6zidallo acél. Hegesztési
szempontbdl a legnagyobb kihivast, a nem rit-
kan, 60-70 km/h-as szél jelenti, amely mellett

FELHIVAS

csak nehezen lehet megoldani a szabadban
- a felszinen fut6 - vezetékek hegesztéssel
torténd javitasanal alkalmazott gdzvédelmet.

Osszefoglalas

Izland gazdasaga harom oszlopon all - az
egyik a tradiciondlis ag, a halaszat és a kapcso-
16d06 tevékenységek, a masodik, de taldn jobb
kifejezés a mdsik lenne - tehat a bauxit koho-
sitdsa, az aluminium el&dllitas (mivel az ener-
gia ara kedvezd) és a harmadik az idegenfor-
galom — évi két milli6 latogaté. Erdekes, hogy
Reykjavik repUl&tere az USA keleti és északi ré-
szébe utazéknak egyik kedvelt atszall6 helye.

Haromnapos ottlétiink alatt nagyon sok érde-
kességet megtudtunk az izlandi oktatdsi rend-
szer felépitésérdl, lattunk nagyon joé példakat a
folyamatosan fejlédé izlandi iparra, a munka- és
egészségvédelemre, véllalatiranyitasi rendsze-
rek gyakorlatban torténé mukddésére.

Kulon is feltlint a nyiltsag és a kérdéseinkre
adott egyenes vélaszok, valamint az, hogy az
elére rogzitett programot médositas nélkil
hajtottuk végre.

A sziget éghajlata, természeti csodai, kul-
turaja miatt is kiilonleges élményben lesz ré-
sze annak, aki elldtogat ebbe a minddssze
317 ezer fét szamlalé eurdpai orszagba.

Izlandi partnereinknek kdszonjik mind a
szakmai, mind az életkdrilményeik és termé-
szeti adottsagaik megismeréséhez nyujtott
segitségliket.

A projekt megvalosulasat az EGT alapok
tdmogattak / MHtE/

Varbai Baldzs, Gyura LdszI6 és Gremsperger Géza

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés az Eurépai Hegesztési SzOvetség és a Nemzetkdzi Hegesztési In-
tézet altal kozosen uzemeltetett EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testuleteként hegesztési tevékenységet

végz6 villalatok tanusitasat végzi az

EN ISO 3834

szabvany aldbbi fejezetei szerint:

2. rész: Teljes kori mindségiranyitasi kovetelmények,

3. rész: Altalanos minéségiranyitasi kévetelmények.

A sikeres Gizemalkalmassagi auditot kbvetéen az MHtE nemzetkozileg elismert tanusitvanyt bocsat a megrendel6 rendelkezésére.

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

Tanusitasra jelentkezés és bévebb informacié érdekében az aldbbi elérhetéségeken varjuk érdekl6dését:
e-mail: benedekj@mhte.hu; telefon: 061-467-2810 /12
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Parizsban 2017. janudr 9-11 kozott tartotta

kozgy(ilését az IAB.

Tajékoztatd hangzott el az [IW IAB 2015 évi

aktivitasarol.

HIREK

Ulésezett az IIW IAB Koézgyiilése

Személyzet mindsités

45 orszagban m(ikddott teljes jogu ANB és 3

aban és Tunéziaban.

orszagban jelolt ANB Angoldban, Makedéni-

A 20714-ben és 2015-ben kibocsatott [IW
diplomak szamat és ezek valtozasat mutat-
ja be az 1. tablazat, mig az 6sszes kibocsatott
diplomak szamat a 2. tdblazat tartalmazza.

diploma | otthon + hataron til 2015 | otthon + hataron tal 2014 valtozas % diploma | otth.+ hataron tul 6ssz. 2015
IWE 4113 3.976 4 IWE 42.757
IWT 759 767 -1 IWT 9.290
IWS 2.602 2.780 -6 IWS 36.066
IWP 112 196 -43 IWpP 3.609
IWI-C/S/B 997 1.062 -6 IWI-C/S/B 12.406
IW 2.683 2.140 25 IW 20.428
IWSD 19 74 -74 IWSD 197
Osszesen 11.285 10.995 3 Osszesen 124.753
1. tabldzat 2. tdbldzat
2010 2011 2012 2013 2014 2015
Az 6sszes kiadott IW+EWF diploma 12.270 12.752 13.694 13.898 14.609 15.113
évi novekmény, % 12,35 39 6,7 1,5 5 4
Az 6sszes kiadott EWF diploma 2112 2.522 2.488 2.947 3.614 3.828
évi novekmény, % 20 19 -1 19 22 6
Az 6sszes kiadott IIW diploma 10.158 10.230 11.367 10.951 10.995 11.285
évi novekmény, % 11 1 1 -4 0 3
3. tdbldzat
diploma | standard Gt 2015 | alternativ ut 2015 | 6sszes diploma 2015-ben | 6sszes diploma 2001-2015-ben | magyar a vilag %-aban
IWE 25 23 48 567 1,4
IWT 26 0 26 394 4,38
IWS 22 0 22 135 1,5
IWP 13 0 13 262 7,74
IWSD 10 0 10 32 16,24
IWIP/B/S/C 17 16 33 48 0,43
IWMMA 2 0 2 17 1,97
IWTIG 2 2 4 114 1,62
IW MAG 6 0 6 72 1,13
IW OWG 1 0 1 40 51
4. tdbldzat
Régio Uj tanusitmany, db Megujitott tanusitmany, db A véltozast j6l szemlélteti az 1. bra
Eurépa 194 146 A 2010 és 2015 kozott évente kibocsatott [IW
Amerika 1 0 és EWF diplomak szamat és ezek véltozasat
Azsia/Afrika/Oce- 95 88 mut’at’ja’ bea3. tab lazat. A mag)./a’r személ.yzet
inia tanusitas adatai 6sszevetve a vilag adataival
Osszesen 285 234 Vallalat tanUsitasi rendszer
5. tabldzat 32 orszagban m(ikddott teljes jogu és 1 (To-
rokorszag) jelolt ANBCC
2010 2011 2012 2013 2014 2015
Az 6sszes kiadott EWF+IIW EN ISO 3834 tanusitvany 408 433 452 513 662 840
évi novekmény, % 10 6,1 4,2 14 29 27
Az 6sszes kiadott EWF EN ISO 3834 tanusitvany 184 155 161 189 275 321
évi novekmény, % 17 -15,8 39 17 46 17
Az 6sszes kiadott IIW EN ISO 3834 tanusitvany 224 278 291 324 387 519
évi novekmény, % 6 24 5 1 19 34
6. tdbldzat
I’l‘[EGESZTES 16 XXVIIL évfolyam 2017/1
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45000 A 2015-ben kiadott tanusitvanyok szamat
42000 - Az egyes lIW diplomak évenkénti névekedése mutatja b? reglonklent azs. taplalzat, mig az
39000 évenkénti darabszamot a 6. tablazat tartal-
36000 G mazza.
33000 | e Az EN ISO 3834 szerinti tanusitas adatai
30000 lathatok Magyarorszagon a 7. tablazatban
27000 | e WS
24000 Szemeélyzet tanlsitasi rendszer
21000 Raaid 15 orszagban mikodott teljes jogt ANB/PCS
18000 i A 2015-ben kiadott tandsitvanyok szamét mu-
12000 tatja be régionként a 8. tablazat, mig az éven-
1;2002 W kénti darabszamot a 9. tablazat tartalmazza.
A 2014-ben és 2015-ben kiadott Uj személyzet
6000 - ~—+—IWSD . s . I . . .
2000 o tanusitvanyok véltozasat szemlélteti a 2. dbra.
0! —
Komcsin Mihdly
1. dbra
1400 7 UJ SZEMELYZET TANUSITVANYOK iié Magyarorszag | Ujtanusit- | Osszestanu- | magyar a vilag
1200 many, db sitvany, db %-aban
1038
- 2015 5 12 3,79
7. tdbldzat
800
" CIWE _
600 ST Régio Uj tanusitvany, db | Megujitott tanusitvany, db
4004 »CIWS Eurdpa 191 344
200 - mCIWP Amerika 0 0
0 L HTOTAL Azsia/Afrika/
2014-ig 2015 OSSZESEN Oceania 16 4
2.db
ara Osszesen 207 348
8. tabldzat
2010 2011 2012 2013 2014 2015
Az 6sszes kiadott EWF+IIW PCS tanusitvany 525 668 996 972 1005 1333
évi novekmény, % -31 28 49 -2 3 33
Az 6sszes kiadott EWF PCS tanusitvany 458 524 582 588 585 778
évi novekmény, % -14 14 11 1 -1 33
Az 6sszes kiadott IIW PCS tanusitvany 67 144 414 384 420 555
évi novekmény, % -70 115 188 -7 9 32
9. tdbldzat

Tajékoztato a nemzetkozi hegesztési diplomak
megszerzését célzo bemeneti feltételekrol /1. rész /

/EWF/IAB felhatalmazas alapjan a diplo-
makat az MHtE/ANB adja ki, az oktatasokat
Meghatalmazott Oktatd helyek/ATB/ vég-
zik Isd a Hegesztéstechnika folyoirat minden
szamat./

Ezek a diplomak lehetnek a kovetkezdk:

« EWE/IWE: Eurdpai és Nemzetkodzi Hegeszté-
mérndki diploma EWT/IWT: Eurépai és Nem-
zetkozi Hegesztétechnoldgusi diploma

o EWS/IWS: Eurdpai és nemzetkdzi Hegesz-
téspecialista diploma

o EWP/IWP: Eurdpai és Nemzetkozi Kiemelt
Hegesztéi diploma

o EW/IW: a TIG,MMA, MIG/MAG és G eljara-
sok szerinti sarokvarrat, lemez vagy cséhe-
gesztéi diploma
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« EWIP/IWIP: Eurdépai és Nemzetkdzi Hegesz-
tési Gyartasfelligyel6i diploma alap/ basic/
, altaldanos/standard/ és teljeskord/ compre-
hensive/ szinteken

« IWSD: Nemzetkozi Hegesztett szerkezet ter-
vezdi diploma éltaldnos/standard / és teljes-
kor(i / comprehensive /szinten

o EWP-RW: Eurépai Kiemelt Ellenallas He-
gesztd / felhatalmazasi eljaras folyamatban
van/

« EWS-RW: Eurdpai Ellendllashegesztd Spe-
cialista / felhatalmazasi eljaras folyamatban
van/

Altalanos szabaly az, hogy barki latogat-
hatja a tanfolyamot az ATB engedélyével de

17
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vizsgara csak az engedhetd és diplomat csak
az kaphat aki a bemeneti és tanfolyami vala-
mint egyéb feltételeket teljesitette./ végzett-
ség, gyakorlat, kor, eli alkalmassag, hegesztéi
mindsitd tanusitvany, CV /

Magyarorszagon az EWH/IIW
diploma megszerzesenek a
feltetelei a kOvetkezdok:

Pirossal irédtak azok a még 1999- ben benyj-
tott és egyszer késé6bb mddositott a magyar
ANB kérelmének megfeleléen elfogadott be-
meneti feltételek melyek a diplomak meg-
szerzésének alapveté feltétele. Ezeket a felté-
teleket a rendszeresen aktualizélt "Access Di-
rectory"-ban jeleniti meg az EWF / IIW./
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A jelenleg érvényes IAB -001/EWF-416 sza-
balyozasokban a kdvetkezd utak mentén le-
het megszerezni hegesztési diplomékat:

1. Standard uton/ normal-hagyomanyos
uton: Magyarorszdgon ezt az utat alkal-
mazzuk, azaz a jeldltnek el kell végez-
nie egy tanfolyamot az adott irdnyelv-
ben megadott 6raszamban. Az el6ado
tandr eléad a jeldltek hallgatjak az el6a-
dasokat. A jeldlteknek minden az irdny-
elvben leirt tanulmanyi feltételt teljesite-
nie kell. Ha magyar ANB vezet§ testiilete
jovahagyja akkor engedélyezett az el6ze-
tes tudas beszamitasa példaul az egyete-
mi vagy fdiskolai tanulményok soran tu-
daés elismerése.

2. Alternativ Uton: Magyarorszdgon ezt az
utat nem alkalmazzuk. Akkor nevezziik
az utat alternativnak ha a jeldlt nem kivan
standard Uton diplomat szerezni. Tobbsz6-
ri probalkozést kévetéen a magyar ANB ve-
zet6 testllete Ugy dontdtt hogy nem kivan-
ja alkalmazni ezt az utat mert a jeldlteknek
bonyolultabb megszerezni ekkor a diplo-
mat mint ha azt hagyomdnyos uton sze-
reznék meg.

3. Automatikus uton: Akkor nevezziik auto-
matikus Uton kiadott diplomat ha elész6r a
jelolt IAB vagy EWF diplomat szerez és en-
nek nyoman EWF vagy [IW diplomat kivan a
diplomaval mér rendelkezé kapni. Magyar-
orszagon ezt az utat alkalmazzuk. A gyakor-
latban mindkét diploma kiadasra keril ki-
véve ott ahol csak vagy EWF vagy csak IIW
diploma kiadasa lehetséges.

4. Tavoktatds utjan: Magyarorszagon nem al-
kalmazzuk a tdvoktatas egyetlen formdjat
sem.

5. A folyamatosan fejleszté uton: Ezt az utat
akkor lehet valasztani. ha a jeloltnek péld.
van IWP diplomdja és vagy IWES diploméa-
ja ésIWS vagy IWT diplomat szeretne meg-
szerezni, de egyébként nem teljestilnének
az adott szint eléréséhez sziikséges beme-
neti feltételek. Ugyanigy az az IW eseté-
ben De alkalmazhato a gyartasfelligyel6i
szinteknél is pl. IWI-B-bdl IWI-S vagy IWI-
S-bél IWI-C.

Ezek esetében az IAB 252 és az |AB-041
iranyelvek legutolsé verzidiban lehet béveb-
bet olvasni.

6. Az 4tmeneti Uton: Ha a nemzeti ANB kérel-
mezi, hogy Uj bementi feltételeket kivan
alkalmazni egy adott teriileten azt az EWF/
IIW egy bizonyos id6tartamhoz kétheti , ez
alatt alkalmazhatja sajatos engedélyezett
bemeneti feltételeit egy adott orszag. Ha
lejér ez az idé mar csak az IAB "B" bizottsag
altal elfogadottat alkalmazhatja a tovabbi-
akban a nemzeti ANB.

Jelenleg a magyar ANB nem alkalmaz atme-
neti intézkedést.
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Més jelleg altaldnos szabdly az, ha az IAB
"B" bizottsag altal jovahagyott és érvény-
be [ép egy adott teriiletre érvényes irdnyelv
akkor azt az oktatéhely a kovetkezé tanfo-
lyamdnak szervezésénél koteles alkalmaz-
ni.A kiadott szabalyozasok érvényességé-
nek hatdlya minden régzitésre keril a sza-
balyozasban.

Magyarorszagon az EWH/IIW
diploma megszerzesenek a
feltetelei a kovetkezdk:

Pirossal irédtak azok a még 1999-ben be-
nyujtott és egyszer késébb modositott a
magyar ANB kérelmének megfeleléen elfo-
gadott bemeneti feltételek melyek a dip-
lomak megszerzésének alapvetd feltétele.
Ezeket a feltételeket a rendszeresen aktua-
lizalt "Access Directory"-ban jeleniti meg az
EWF / lIW./

Access conditons in Hungary

EWE: Hungary Route 1 and 2 Candidates with
a diploma “in mechanical engineering or ot-
her relevant studies at level of":
Higher education diploma (engineer
Degree, min. 3 years study for example BSc);
MSc degree (min. 2 years study, after BSc
Engineer Degree)

Aki tehat mérndki diplomat szeretne meg-
szerezni az I1AB252 irdnyelv/guideline szerint
vagy az 1. vagy a 2. uton szerezheti meg, ha
gépészmérnoki vagy mas rokon mérndki vég-
zettséggel rendelkezik ami vagy
a) legaldbb 3 éves diplomaval péld BSC vég-

zettséggel zarul vagy
b) MSC végzettséggel ami a BSC végzettség

uténi 2 éves tanulmanyt jelenti.

Emlékeztetdll a magyar ANB hatarozott a
gépészmérndkihoz rokon mérnoki végzett-
ségekben azaz:

Epitémérndk, villamosmérnosk, kdzlekedés-
mérndk, anyagmérndk/kohémérnok/

Az 1. Ut a tanfolyam teljes elvégzését jelenti
harom lépésben Part 1bevezet6 elmélet, Part
2 gyakorlat, Part 3 f6 elméleti rész.

A 2. ut alkalmazasa esetén kihagyhatd Part
1 bevezet6 elméleti rész, ha bizonyitott, hogy
a BSC képzés sordn a bevezetd elmélet min-
den témajabdl sikeres vizsgat tett a jelentkezd.

Ha valakinek nincs meg a diplomdja a BSC
szinten akkor irdsbeli vizsgdkat leteheti de
szobeli végsé vizsgara nem engedheté.

Standard utnak hivjak azt a lehet6séget is
ha a hegesztémérndki tanfolyamra jelentke-
z6nek mar van EWT/IWT diplomdja.

Nemzetkozi/Europai Hegesztési
Gyartasfeliigyelo / IWI-B/EWI-B/
sikeres vizsgat tettek 2017.02.10-én

Balrél jobbra, felsé sor: Biré Ménika, Pelcz Jozsef, Barth Jdnos Szabolcs, Tasnddi Ede, Szabé Bence, Farkas
LdszI6, Bélai Akos, Hegedlis Sdndor, Pet6 LdszIé
Balrél Jobbra, alsé sor: Pedk Ldszl6, Mdrton Jdnos, Likdr Attila, Ipkovich Istvdn
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Ebben az esetben a kovetkezék a bemene-
ti feltételek:
+ Legyen ajeldltnek EWE/IWE jelentkezési lap-
ja kitoltve
+ A jelentkezéshez mellékeljen szakmai 6n-
életrajzot, a mérnoki diplomdjanak masola-
tat mely feleljen meg a Magyarorszéagra ér-
vényes bemeneti feltételeknek. Isd fentiek-
ben irédtakat.
« Bizonyitania kell a jeldltnek hogy aktiv a he-
gesztési terlileteken, gydrtasban, szerelés-
ben, képzésben stb, / Ezt haromféleképpen
tudja a jeldlt bizonyitania
a/ MUszaki interjura jelentkezik az ANB-nél
b/ Munkaltatéjatol irasbeli szakvéleményt
szerez, hogy milyen hegesztéssel kapcso-
latos tevékenységeket végzett az elmult
3 évbdl kettében

¢/ EWT/IWT / ha van / személytanusitasa ér-
vényes legyen

« EWT/IWT diplomajdnak masolata

+ Bizonyitania kell a jeldltnek, hogy latogatta
az EWE/IWE tanfolyam Part 3. részét.

+ Bizonyitania kell a jelltnek, hogy sikeres
irdsbeli és szobeli vizsgakat tett a 4 téma-
korben.

+ A vizsgaztato testlletnek minden doku-
mentumot jéva kell hagyni / ellenérzé lis-
ta segitségével/

+ A diplomaval rendelkezdnek at kell vennie
a diplomat és alairasaval kell igazolni, hogy
a diplomajat a szabdlyoknak megfeleléen
fogja hasznalni.

EWT: Diploma in Engineering from a Tech-
nical Highschool (minimum age of 21 years)

EWS:Not available. Nem alkalmazhaté

EWS: Route 3- Diploma of Technical Secon-
dary School at least 3 years education with 4
years experience in metalworking activities
included two EN 287 certificates, and mini-
mum age of 22 years.

Tehat Magyarorszagon az a jeldlt jelent-
kezhet EWS/IWS képzésre aki legaldbb 3 éves
muszaki szakiskolat végzett majd 4/ nem 3/
éves fémipari gyakorlatot tud bizonyitani be-
leértve 2 db hegesztéi mindsitést / vagy EN
287-1 vagy EN ISO 9606-1 szabvanyok sze-
rintieket , természetesen MSZ jelzet(ek is le-
hetnek a minésitések, tanusitasok. A jeldlt-
nek 22. évét be kell toltenie a tanfolyamra
jelentkezés elétt.

A jel6lt rendelkezik IWP végzettséggel 2 év
gyakorlatot kell bizonyitania

Mindkét bemeneti Ut esetén IWSO szintet
teljesiteni kell. Ha az IWP szintd jeldlt az IWS
szintre meghatdarozott feltételt teljesiti, ki-
hagyhatja az IWSO modult.

IWP: Nincs nemzeti sajatossag. Kovetni kell
azirdnyelv lehetséges Utjait.

Ajelolt legaldbb 21 éves legyen és legyen 2
év gyakorlata mint hegeszté.

A jeldltnek legyen érvényes mindsitd tanu-
sitvanya legaldbb egy eljarasbdl az 1ISO 9606
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vagy EN 287-1 vagy ASME IX eléirdsok szerint
H-L045 illetve 6G pozicidkban ssnb korilmé-
nyek kozott / egyoldalrol alatét nélkil / vagy
lemez hegeszté mindsitd tanusitvanya PE ss
nb vagy PC és PF ss nb helyzetben az SO 9606
szerint legalabb egy eljarasbol és/vagy az IIW
orszagokban érvényes mas ekvivalens szaba-
lyai szerint.

IWIP: Nincs nemzeti sajatossag. Kovetni
kell az irdnyelvben leirtakat. Errél bévebben
a "Hegesztéstechnika" 2017.2. szaméban ol-
vashato

IWSD: Nincs nemzeti sajatossag. Kovet-
ni kell az irdnyelvben leirtakat azaz legyen

a jeldltnek IWE,IWT,IWS diplomdja a meg-
felel6 szintek elérésére. Errél bévebben a
"Hegesztéstechnika" 2017.2. szdmaban ol-
vashatoé

A magyar ANB gépészmérnoki rokon vég-
zettségeket fogadott el ezen diploma meg-
szerzésénél is azaz: épitémérndk, kozlekedés-
mérndk / Gayer Béla ANB ligyvezetd/.

Természetesen minden olyan szint eléré-
sekor egészségligyi alkalmassagrél orvosi
igazolast kell benyujtani az ATB nek mely bi-
zonyitja, hogy a jeldlt alkalmas a hegesztés
gyakorlati feladatainak elvégzésére egész-

séglgyileg.

Tajékoztatas
Felhivjuk a 2012. évben roncsolasmentes anyagvizsgalé mindsitést
szerzett vizsgaldk figyelmét, hogy tanusitvanyuk meghosszabbitasanak
végsd hatarideje:
2017. 12. 31.
A tanusitvanyok meghosszabbitasdhoz az MSZ EN ISO 7912 10. pontja

szerint az alabbiak szliikségesek:
folyamatos munkavégzés igazolasa,

az aktualis éves latoképesség vizsgalat eredményérdl sz6l6 masolat
MSZ EN ISO 9712 szerint (azaz a kozeli latas élessége tegye lehetévé
legalabb 30 cm tavolsagrol a Jaeger 1. betliméretd széveg olvasasat,
valamint szinlatdsa legyen elegendd ahhoz, hogy kiillonbséget tudjon
tenni a munkaltat6 altal eldirtak szerinti roncsolasmentes
anyagvizsgalati eljarasok soran haszndlatos szinek kontraszt-hatasai
kozott). Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken,
foglalkozas-egészségiigyi rendelékben ismert dr. Csapody Istvan:
Latasprobak cimii konyvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara:
Test for colourblindness — gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi
vizsgdalatnal is haszndalatos — konyvekben leirtak teljesitésével

lehetséges,
régi tanusitvany megkiildése.
A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és

Anyagvizsgalati Egyestilés részére sziveskedjenek megkiildeni

(1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14).
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INDUSTRY 4: Uton a jové felé.
A negyedik ipari forradalom és a hegeszteés

Az EU vilagos felhivasa es
Utmutatasa

Az EU felismerve a jovében vérhato uj kihiva-

sokat, ezért a ,Europe 2020" - ban koérvona-

lazta a 2010 - 2030 kozotti idészakban varha-

6 és célszerl fejl6dés irdnyait.

A téma Magyarorszagon is felkeltette az
érdeklédést. A GTE 2011-ben a témat kortilte-
kintéen kidolgozta és a MACH-TECH kidllitas-
ra a GEP c. folyoirat kiallitasi célszamaban [1]
megjelentette.

Ebben az idében kérdésként meriilt fel,
hogy a kotéssel foglalkozo technolégiai aga-
zat — nevezetesen - a hegesztés ehhez ho-
gyan kapcsolodhat.

A hegesztésre vonatkoztatva itt két nagy
terlilet tekinthet6 érintettnek.

Az egyik a hegesztés hardverjeit és szoft-
verjeit fejleszték, ipari gyartok és forgalmazok
kore. A mdsik mind ezeket mikodtetni képes
szakemberek - a kor kdvetelményeit kielégi-
t6 ismeretekkel és készségekkel, illetve ilyen
képességli szakemberek - felkészitése és az
adott korilményekhez igazodé pedagdgiai-
lag hatékony — képzése.

Az EU jelzését az EWF (European Welding
Federation) megismerte, és az eseményeket,
a kozbilsé fejlédést, a valtozasokat folyama-
tosan kovette.

Ennek eredményeként elérkezettnek lat-
szott most az id6, hogy a véleményét — ami
kildndsen a képzésre vonatkozik — nyilvanos-
sagra hozza.

Az EWF jelezve, hogy késziil a véltozasokra,
illetve kdveti azokat és hatarozott médon iga-
zodik a kor igényeihez kiadta a ,Whitepaper
-2016"-ot. [2]

Ennek bevezetdje azzal a megallapitassal
kezdédik, hogy elérkeztiink a ,,Negyedik Ipa-
ri Forradalom”- hoz (ezt irjak még: ,4. Ipari
Forradalom” formaban is).

Az EWF ehhez idézi a McKinsey tandcsadé
cég (USA, pl. McKinsey & Company - 2015-
ben publikélt: Manufacturing’s next act, 2015.
June” és a ,Getting the most of Industry 4.0.,
2016. April”) jovére vonatkozd megallapitasait.

Az alaptétel: az elkévetkezé idészak jellem-
z6je a digitalizdcio.

Az id6szakot négy alapvetd tényezé jel-
lemzi:

. az adattdmeg mennyiségi névekedése, a
szamitastechnika (mondhatjuk (IT)) telje-
sitbképességének, kapacitasanak és féleg
a kis teljesitményt igényld széleskorl ha-
I6zatoknak, kapcsolatoknak jelentds kiter-
jedése,

« azelemzd - és az izleti-intelligencia képes-
ségek formalodasa, kialakulasa,

« az ember - gép kapcsolatok uj formaja pl.
érintd képernydk, kiterjesztett valésag,

I’I{EGESZTES
ECHNIKA

‘ HT_2017_l.indb 20

- adigitalis irdnyitas a fizikai val6sagba torté-
nd atvitelének fejlédése, pl. fejlett robotok
és 3-D nyomtatds - rapid prototyping, stb.

A digitdlis technoldgidk szdmos valtozata a
kutatas, a fejlesztés targya. Egyes esetekben
mar a termelésben alkalmazzak ugy, hogy
parhuzamosan gyartasi tevékenységgel. Az
igy nyert Gizemi tapasztalatot, gyakorlatot fel-
hasznalva fejlesztik.

Ezek mind az ,Additive Manufacturing
(AM)"-hez sorolhatdk és a gyakorlati beveze-
tés tobb iparagban mar napi (fejlesztési) fel-
adat.

A folyamat eredéje a jelenlegi termelési ko-
rilmények szinte meglepetésszeri és gyors
véltozésa.

A valtozasokra, pl. kockazatelemzéssel, ide-
je kordn célszer felkészilni.

A WEF megallapitasai (Economic Forum/
Vildaggazdasagi Forum).

A Férum is foglalkozott a jové kérdéseivel
és jelentést készitett.

A jelentésben néhany fontos és érdekes
megallapitas is szerepel, ezek koziil:
« azelsé: az alaptantargyak tananyagai a leg-

tobb akadémiai esetben a négyéves képzés
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végére, az elsé évben szerzett (megtanult)
ismereteknek kb. 50%-a elavul.

Ezt véve alapul megéllapithato, hogy a mai
munkaerd ismeretszintje gyorsan elavul, de-
valvalédik mar akar a kozeli jovében. Surgetd
feladat az ismeretek frissitése, aktualizélasa.

« amdsodik: dltaldban 2020-ra a legtobb fog-
lakozasi dgazatban a sziikséges alapképes-
ségek hozzavetblegesen tdbb mint egyhar-
madanak helyzete ugy valtozik meg, hogy
a kordbbi ismereteket nem tekintik mar a
napi munkahoz, tevékenységhez sziiksé-
ges alapképességnek.

A vdltozdsok meglep6en széles kérliek és
gyorsak lesznek.

Az EWF felkeszllese az ,|IPAR 4"

fogadasara.

Az EWF tradiciondlis tevékenységével a he-

gesztésre irdnyuld képzéssel, oktatassal kap-

csolédhat az Uj kihivésokat jelenté AM-hez.
A kortlmények folyamatos és gyors véltoza-
sat az oktatas pedagdgiailag Uj, korszerl esz-

kozeivel ugy kell kdvetni, hogy a képzés és a

képzett, mindsitett szakember ismeretei és

készségeiazonos fazisban legyenek a munka-
helyeken alkalmazott hardverek és szoftverek
képviselte szinttel. A szakemberek a fejlédést
rugalmasan kdvetve a sziikséges felkésziiltség-
gel tettre készen” dlljanak a gyartdk rendelke-
zésére, az Uj technoldgia sikeres alkalmazasara.

Az Eurépédban, de mondhatd, hogy az IIW
altal az egész vildgon, jol bevalt tematikaju

EWF tanfolyamokat (pl. most egy konzorci-

um a MAKE-IT projekt keretein belil) mo-

dern oktatasi, pedagdgiai eljarasok beveze-
tésével alakitja at, figyelemmel az IPAR 4-re.
Itt nemcsak a szakmai ismertanyag, a tan-
anyag felllvizsgalatat végzik el, hanem mo-
dern tanuldsi, pedagdgiai modszereket is be-
vezetnek. Ezek segitik majd a szakmai anya-
gok jobb, gyorsabb készségszinti elsajatitasat.
Az Ujiranyu elképzelés pl. képzettség elisme-
résének igazoldsdhoz az eredményes tantermi
rendszer bemeneti feltételének is tekintheté
egyéb eljarast is lehetévé tesznek. igy az eléze-
tes tudds — igazolas alapjan torténé — elismeré-
sét (Recognize Prior Learning — RPL) vagy az élet-

hosszig tarté tanulast (Life Long Learning — LLL).
Az EWF képzési rendszerét és a hegeszt6

szakemberek képzésének Uj alapokra helye-

zését mutatja be az [5].

A szakképzésre vonatkozd elirasok, ajanla-
sok kozul az EWF szerzéi [5] kiemelték:

- a CEDEFOP el6irasait (European Centre for
the Development of Vocational Training —
Eurépai Szakképzés-fejlesztési Kozpont),

« az ECVETS-re vonatkozdkat (European Cre-
dit System for Vocational Education and
Training, kiaddsa:2009.06.18. - Eurépai Sza-
koktatdsi és Szakképzési Kreditrendszer).
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A szakképzés EU szint( rendszere céljat és
modszerét tekintve hasonlé az egyetemi kép-
zésre vonatkozd korabbi ECTS-hez (European
Credit Transfer System).

Tehat el6segiteni és tamogatni a képzések és
mindsitések EU-ra kiterjed6 6sszehasonlithato-
sagat, és ez altal lehet6évé tenni a mobilitast a
bizonyitvanyok kilfoldi és kdlcsénds elisme-
résével, igy pl. a kilfoldi tanuldst, munkavalla-
l&st. Ezt tdmogatja az Europass a munkahelyi
és foldrajzi mobilitast el6segité dokumentum.

A szakképzés soran nyert mindsitések, ké-
pesitések igazolasai és ezek rendszere illesz-
kednek az Eurdépai Képesitési Keretrendszer-
be (EKKR), az EQF-be (European Qualifications
Framework), illetve a Magyar Képesitési Keret-
rendszerbe (MKKR).

Az oktatdshoz kapcsolédé problémakér ha-
zai kormanyszintu felelése az ,Oktatasi Hi-
vatal”. Az EU dokumentumoknak megvan-
nak a hazai - tébbnyire interneten elérheté
- valtozatai.

Megemlithetd, hogy a szdmos elbiras ko-
zOtt a tdjékozddas sok esetben jelentds id6t
igényel, amit megkdnnyithet az angol nyelvi
kifejezések ismerete is.

A cél, hogy névekedjék a tanitas és a tanu-
I4s hatékonysaga. Az Uj, korszer( pedagdgiai
eljardsok pedig biztositjdk, hogy a meguju-
16 EWF képzési rendszer az ,IPAR 4" - ben is
eredménnyel lesz alkalmazhaté.

Ehhez az EWF strategiaja

rendszert modernizalni, ugy hogy az meg-
feleljen a muszaki innovécionak és az ipar
elvarasainak,

+ Uj mindsitéseket kifejleszteni 6sszhangban
a technoldgiai és ipari elénydkkel,

« olyan képzési palyat létesiteni, ami a he-
gesztd szakemberek részére biztositja a fo-
lyamatos szakmai fejlédést,

- afolyamatos szakmai fejlédéshez rugalmas
képzési palyaivet létre hozni,

« biztositani, hogy az EWF diplomé&k minésé-
ge - megszigoritva az ellenérzéseket, a vi-
lagban ott, ahol az EWF rendszert alkalmaz-
zédk - megmaradjon.

Az EU Bizottsag altal finanszirozott RAIN-
BOW projekt és MAKE-IT projektek mar az uj
Jtrendekkel” megegyezé irdnyba indultak.

A MAKE-IT projektben az MHtE is részt vesz.

A DVS —felkészllése az ,IPAR
40" fogadasara.

A témaval osszefliggésben a Német He-
gesztési Szovetség (Deutscher Verband fir
Schweitechnik und verwandte Verfahren -
DVS) felmérte a hegesztés gazdasagi jellem-
zGit az EU 27 allamanak ipari tevékenyégben.

Az eredmény a kovetkezé: az éves forga-
lom kb. 66 milliard Euro, a kapcsolédé foglal-
koztatottak szama kb. 1,2 millié. Az ,Europe
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2020" szerint 2020-ra ebben a szektorban a
GDP 20% lesz.

A DVS megadllapitasa szerint ennek elérésé-
hez azonban alapvetd valtozasokra van szik-
ség. Ehhez sziikséges, hogy ez az 4gazat is
dramaian véltozzék meg a részt vevé szakem-
berekkel egyiitt. A sokkal bonyolultabb, 6sz-
szetettebb képesség, szakismeret halmazok
kapcsolodjanak 6ssze, kiegésziilve az Uj ta-
nuldsi és oktatasi médszerekhez igazodo és
kifejlesztett pedagogiai eszkozokkel.

Ezek egylittesen megvaltoztatjak ezt a
szakteriiletet, és ennek eredményeként atkép-
z6 tanfolyamok lesznek, Uj pedagégiai mod-
szerek alkalmazéasaval készségeket fejlesztd
képzések. Tovabb terjed az online- tanulas és
biztositott lesz a tradicionalis oktatasi mindsi-
tés és a mUlszaki képzés kozotti atjarhatdsag.
Ezek mind az IPAR 4-hez tartoznak.

Ez szdmunkra azért is fontos hir, mert a ha-
zai acélszerkezeti ipar termékei jelentés mér-
tékben német piacra keriilnek. Ez azt jelenti,
hogy érdekiink — mar lzleti és min&ségira-
nyitasi szempontok miatt is — a németorszagi
szakmai valtozasok jellegét és iranyultsagat
megismerni és szilkség szerint sajat érdeke-
ink szerint értékelni.

Az ,IPAR 4"-re vonatkozéan a DVS egy ta-
nulmanyt [4] adott kozre.

Ez a témara vonatkoztatva a kdvetkez&kép-
pen kezddédik:

+ "Industrie 4.0” — das Thema istin aller Munde”

+ ,Mindenkiaz ,IPAR 4.0"-rél beszél.”

« Az ,IPAR 4"- téma fontossagat talan nem
célszer( tovabbi indoklassal alatdmasztani.

Az érdekl6d6k szamara az ,IPAR 4.0"-re
torténé felkésziléshez fontos lehet, mint is-
meretet kiegészit6 forras a DVS kiadvénya. A
hozzaférés az alabbi:

+ atanulmany cime: ,Industrie 4.0 - Bedeu-
tung fiir die Fligetechnik”,
- a tanulmanykotet jelzete: DVS-Bericht,

Band 329,

+ a tanulmany nyelve: egy kotetben német
és angol,

a tanulmany megvasarolhaté.

lrodalom

[1] GEP célszdm: ,MANUFUTURE, A J6v6
Gyara"/FACTORY of the FUTURE”
2011/3. szam — MACH-TECH kidllitasra
(2011.05.17. - 20.) készdilt,

[2] EWF - Whitepaper - 2016,

[3] EWF - Press release - 2016,

[4] DVS - Industrie 4.0 — Der Praktiker —
2016.11. szam — p.552,

[5] L. Quintino, E. Assuncao, R.M. Miranda:
A Successful Experience of International
Training and Education in Manufacturing
Scientific Research Publishing — 2017. Jan-
uary 13, p.24-32

Dr. Gremsperger Géza
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Creating the foundation of qualifications for long-term
success of additive manufacturing

European Federation of Welding, Joining and Cutting leading with a pilot
project to align qualification with European Qualifications Framework and
modular approach to its system

The digitization of the manufacturing sector heralds the beginning
of the Fourth Industrial Revolution, laying the foundation for an all-en-
compassing transformation. One of its pillars is Additive manufacturing,
which will change qualifications in three levels — manufacturing tech-
nologies, control systems and digital technologies, as trends such as
the Internet of Things and connected machines become pervasive. To
ensure that the workforce is ready to embrace the challenge and drive
the industry forward, reskilling, retraining and developing new quali-
fications are all of paramount importance.

Addressing these new trends and opportunities, the European Fed-
eration for Welding, Joining and Cutting (EWF) will developed a mod-
ular approach to its qualification system, enabling professionals to pick
and choose the most adequate qualifications to achieve the required
certification, thus enabling further flexibility on the workforce in re-
sponse to changing industry’s requirements.

A lighthouse project has already been started to align the Welding
Qualification System to the European Qualification Framework (EQF). It
is a result of the recognition of the success of EWF’s harmonised qualifi-
cation system for personnel involved in the welding, joining and related
technologies. The results can then be used for benchmarking with oth-
er areas, namely from the manufacturing sector, as an operational guid-
ance document will be designed for the purpose, defining a path for
other systems to follow. But, if anything, the pace of change is accelerat-
ing, with the related quick obsolescence of qualifications, which in turn
will make lifelong learning ever so important and make online learn-
ing tools pervasive, namely the MOOC (Massive Open Online Courses).

In summary, a fast-changing workforce profile is underway and com-
panies, universities, training institutions and governments must work
together to address them, by aligning formal and informal qualifica-
tions, adding flexibility to the curriculums, and not only allowing but
embracing lifelong learning in all its dimensions. EWF and its members
want to be at the forefront of that change, ensuring the industry has
the most qualified professionals to meet its challenges.

Addressing Additive Manufacturing's workforce
disruption

Consulting firm McKinsey describes the Fourth Industrial Revolution as
the next phase in the digitization of the manufacturing sector, driven
by four disruptions: the rise in data volumes, computational power, and
connectivity; analytics and business-intelligence capabilities; human-
machine interaction; and improvements in transferring digital instruc-
tions to the physical world. Taken together, they will lay the foundation

Season’s greetings from the IIW Secretariat.

We wish you, your colleagues and families every happiness during the Festive
Season and a safe and successful New Year.

The coming year heralds the 70th anniversary of IIW and we celebrate together
the success of our community, and our unique collaborative model of operation
that delivers benefits in welding to people around the globe.

In 2017 we gather for the 70th [IW Annual Assembly and Annual Conference,
June 25 to 30 in Shanghai, P. R. China — where the lucky number 7 symbolises
the ‘togetherness’ that makes the [IW great.

We look forward to seeing you there.

Cécile MAYER, Chief Executive Officer
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for a revolution more comprehensive and all- encompassing than an-
ything we have ever seen. In the near future, they may transform the
economics of global production in many industries, as smart systems—
homes, factories, farms, grids or cities—will help tackle problems rang-
ing from supply chain management to climate change.

One of the pillars of this revolution is additive manufacturing that s cur-
rently used in smaller scale but which has within manufacturing its most
significant and lasting commercial impact. Several hurdles need to be
overcome in order to achieve a full utilization of additive manufacturing
in most industrial scenarios, from parts size and resistance to the ability to
mix materials in one production run and, last but not the least, the quali-
fication of personnel able to use these technologies. And the World Eco-
nomic Forum has assessed just that in a recent document. Looking at the
core curriculum content of many academic fields, WEF's study highlights
that nearly 50% of subject knowledge acquired during the first year of a
four-year technical degree is estimated to be outdated by the time stu-
dents graduate. Which, in fact, means that any assessment made today
needs to take into consideration the fact that a large share of the subject
knowledge of the current workforce will be outdate in just a few years. Sec-
ondly and, on average, by 2020, more than a third of the desired core skill
sets of most occupations will be comprised of skills that are not yet consid-
ered crucial to the job today, according to the respondents of this report.

That change is pervasive and will be felt in all areas, going from the
most traditional jobs to the highest qualified technical jobs. Industry
4.0 will bring added change given the compound effect of its pillars on
each other. And in keeping up with the tradition of moving in tandem
with the evolution of industry since 1992 with its harmonised qualifi-
cation system for personnel involved in welding, joining and related
technologies, EWF is already responding by adapting its system to cur-
rent and future industry requirements.

Beyond that, skills and qualifications transferability are a key require-
ment for the future. The two pillars of knowledge acquisition are the
traditional education systems learned at Universities and the technical
training given for specific jobs. The current disconnect implies that a
qualified technician will not have its qualifications recognized in the tra-
ditional education system, which basically means that transferability of
knowledge is not effectively being applied, hinders industry’s growth
and creates unnecessary barriers to improve workforce qualification.

In summary, in order to ensure that the future workforce is prepared
for the challenges of industry 4.0 and, specifically of Additive manu-
facturing, there is a need to facilitate retraining and reskilling; to en-
sure transferability between traditional education systems and tech-
nical education; to integrate modularity on the qualifications systems;
and, lastly, to align industry’s qualification systems with the European
Qualifications framework, hence ensuring a more qualified and mo-
bile workforce within EU.

About the European Federation for Welding,
Joining and Cutting
EWF is a pioneer in implementing a harmonized qualification and cer-
tification system for joining professionals. Through European projects
EWF has been innovating in training methodologies, and involved in
the development of new technologies and uses for joining. Through
its member organisations, EWF has established a firm link to the local
industry, providing knowledge and training as well as participating in
research initiatives that address the most pressing questions and chal-
lenges in the field of joining technologies.
Contacts for media:
Eurico Assungdo (EGAssuncao@ewf.be)
Monica Sibisteanu (msibisteanu@ewf.be)
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Members upbeat with engagement
and activities envisioned at the 49"
EWF General Assembly

A change of President, lively workshops and the
Award for Best Welding Coordinator are testimo-
nials of a successful and thriving community

The General Assembly of EWF brings to-
gether, every six months, all its members in a
quest to drive the industry forward and lead
adoption of its qualification system. These
meetings provide a unique opportunity for its
members to discuss, plan and revise future ac-
tions and activities as a response to the market
needs, as identified by each member.

This Assembly also had some very important
milestones, including the handover of Pres-
idency, a lively workshop among the mem-
bers, an open workshop around SAT EN1090
and recognition of top achievers with the Best
Welding Coordinator 2015 Award.

Within a full first day agenda, a special mo-
ment took place with the changing of presidents’
ceremony. Every three years a new president is
elected from the members. The actual president,
Mr. Henk Bodt will end his mandate by the end
of 2016 and Mr. Chris Eady will be from 2017
onwards the new elected president of European
Federation for Welding, Joining and Cutting.

"I am honoured to have been nominated for this
role, and truly humbled that my friends and
colleagues across Europe have such confidence in
me”, said Chris Eady. “l am really looking forward
to my term of office as president and to contribut-
ing more to the development of EWF and its un-
paralleled support to industry’.

During his tenure, Mr. Eady will encour-
age the EWF network to increase the avail-
ability of internationally recognised products
and services that address industry requirements
and needs, support employment and enable ca-
reer progression.

To Mr. Henk Bodt, who is stepping down at
the end of the year, "When I started the honoura-
ble job of President of EWTF, there were a lot of chal-
lenges. Not all of them have been achieved, but the

most important one, the compliance with the Euro-
pean Competition Law, was completed successful-
ly. EWF has become respected as a neutral organi-
sation representing the European welding industry
in- and outside Europe. The respect stays also with
the EU, recognizing EWF as quality organisation
and a source of knowledge in the field of welding’.

Workshops to drive adoption of
key standards

In the days that followed the members have par-
ticipated at the SAT EN1090 Conference, where
Stefano Mora (Italian Institute of Welding) held
a presentation about the accreditation standards.
During the workshops, EWF members were
tackling and analyzing the examination as a part
of the certification and qualification system. The
goal is to continuously improve the EWF Sys-
tem with the participants needs, market needs,
technology development and current challenges.

WF Award - The Best Welding
Coordinator

The EWF Award for the Best Welding Coor-
dinator distinguishes every year the outstanding
contribution to the quality of welded produc-
tion. The award is given to a European Welding
Engineer that has exceled on the responsibilities
of a welding coordinator in accordance with ISO
14731 and ISO 3834-2, EN 15085-2 or EN
1090-1. This year’s award goes to Dr. Clint
Wildash, currently a Senior Principal Welding
Engineer at Onesubsea UK Ltd, Leeds, UK.
Clint's career in welding has spanned four
decades starting with an apprenticeship in fab-
rication and welding, to his present position of
leading a team of welding engineers and techni-
cians supporting welding production, qualifica-
tion, research and development and training in
the field of welding engineering at Onesubsea
UK Ltd. After my apprenticeship, where I learned

to use all the conventional arc welding processes, and

For more than 25 years, EWF promotes the interests of the international welding industry through its members.
49th EWF General Assembly
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49th EWF General Assembly

Mr. Chris Eady and Mr. Henk Bodt
49th EWF General Assembly

Members Workshop
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apply them to a range of metal fabrications, my in-
terest in the field of welding and yearning fo learn
more about the theory led me to enter further educa-
tion."— says dr. Clint Wildash in his statement.

About the European Federation
for Welding, Joining and Cutting

EWTF is a pioneer in implementing a harmo-

HIREK

nized qualification and certification system
for joining professionals. Through European
projects EWF has been innovating in train-
ing methodologies, and involved in the de-
velopment of new technologies and uses for
joining. Through its member organisations,
EWF has established a firm link to the lo-

cal industry, providing knowledge and train-

ing as well as participating in research initi-
atives that address the most pressing ques-
tions and challenges in the field of joining
technologies.

Contacts for media:
Eurico Assungdo (EGAssuncao@ewf.be)
Monica Sibisteanu (msibisteanu@ewf.be)

Information letter to IIW Member Societies concerning
the II'W Board of Directors decisions and actions

Dear ITW Members! On October 31, 2016 the
IITW Board of Directors held an internet meeting
and on January 13-14, 2017 there was a two-day
Board meeting / workshop at ITW headquar-
ters in Villepinte. I am pleased to take this op-
portunity to provide you with a short summary
of ITW Board of Director decisions and actions.

W Welding Inspector
Certification System
At its meeting on October 31, 2016, the ITW
BoD approved a request from the IIW IAB
Board to allow the development and eventual
introduction of an ITW welding inspector cer-
tification system. This was a considered de-
cision that followed numerous hours of study
and deliberation by an ITW BoD- appointed
task force. The task force delivered its final
report in July 2016 and the Board spent sever-
al months formulating the decision. As part of
its final report, the task force prepared a list of
actions that must be completed prior to imple-
menting the ITW inspector certification guide-
line. The BoD endorsed all of these actions.
In the future, the IIW IAB system will be
able to offer a full spectrum of qualification
and certification programmes for all catego-
ries of welding personnel included in the ISO
14731 standard. ITW IAB Group B has already
appointed a working group to begin the task
of developing the welding inspector certifica-
tion guideline needed for ITW ANBs and ITW
ATBs to introduce the programme.

Legal Compliance Roadmap

The ITW BoD is dedicated to ensure that the
IIW is fully legally compliant with all relevant
competition laws with respect to IIW IAB ac-
tivities. During the past two years, the IIW
IAB has improved and revised numerous rules
and operating procedures with respect to inter-
national competition legislation. This work has
proceeded in close cooperation with the EWF
to ensure that there is no divergence of the ITW
and EWF documents.

The revision work is now at a close, but some
details of the procedures that can be fine-tuned
in order to improve the impartiality and trans-
parency of IIW’s decision-making and pro-
cesses are ongoing. The IIW BoD has pre-

I’l‘[EGESZTES
ECHNIKA

‘ HT_2017_l.indb 24

pared a Legal Compliance Roadmap listing
several areas for consideration and potential
improvement. The Roadmap also includes
those actions that must be completed before
the planned IIW inspector certification sys-
tem can begin. This Roadmap will be reviewed
twice per year as a standing agenda item for
ITW BoD meetings. All items on the Roadm-
ap were presented at the recent IAB members
meeting on January 12, 2017.

Review and Update of the IIW
Strategy and Business plan
The current ITW Strategy and Business plan
covers the five-year period 2013-2017. At its
workshop on

January 14, the IIW BoD initiated a process
of reviewing and updating this. As an example,
there is a common consensus that the structure
of ITW’s Technical Working units is confus-
ing and not always welcoming to new members
and representatives from industry. IIW BoD
members and experts with long experience in
the IIW’s Technical Working Units will work
to develop a system that is more understanda-
ble for participants and member societies. This
work should be completed in 12 months and
presented to the ITW General Assembly in 2018

The attractiveness of IIW/TMB activities,
particularly for welded products manufactur-
ers, should be increased. Additionally, the ITW
should seek improved cooperation with oth-
er international organisations, industrial or-
ganisations, research centres and universities.
The current ITW Strategy and Business Plan
2013-2017 can be found at: http://www.iiweld-
ing.org/ TheIIW/ObjectivesAndGoals/Docu-
ments/ITW%20Business%20PLan% 202013-
2017%20v%201.0.pdf

[IW Publication Activities

It has now been four years since the IIW con-
tracted Springer as its publication partner for
Welding in the World. Since that date, the rep-
utation of the journal has steadily improved and
it is becoming one of the best and most widely
used journals in its field. The interest in the jour-
nal for authors is increasing rapidly and there has
been a dramatic increase in the number of pa-
pers submitted for potential publication. This
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positive development presents challenges to the
editors, chairs of IIW’s technical working units
and TMB as they work together to ensure both
efficient and fair processing of all submissions.

Between 2013 and 2016, the number of
downloaded articles approximately doubled
and the journal impact factor has more than
doubled. There are currently about 120 down-
loads for each published paper, which is far
more than many older and more established
journals. Springer reimburses the IIW for each
download, which has a positive effect on our
budget.

In addition to Welding in the World, in 2016
Springer also published three ITW best practice
guidelines as part of the IIW Collection book
series. http://www.springer.com/series/13906

1) ITW Guidelines on weld quality in rela-
tionship to fatigue strength by Bertil Jonsson,
Gert Dobmann, Adolf Hobbacher, Manfred
Kassner and Gary Marquis 2) Recommenda-
tions for Fatigue Design of Welded Joints and
Components by Adolf Hobbacher and 3) ITW
Recommendations for the HFMI Treatment
by Gary Marquis and Zuheir Barsoum.

W Finances

The Treasurer reported that the IIW financ-
es are better than budget. One reason for this
is the revenue increase from the partnership
with Springer in the sale of the IIW Welding
in World journal.

However, the Treasure noted that the IITW
continues to be challenged in receiving mem-
bership dues from certain member societies.
The Board of Directors would like me to en-
courage all member societies to pay their mem-
bership fees shortly after their invoice is received
to ensure the IIW can continue to provide the
necessary services to all member societies

70th IIW Annual Assembly and
International Conference

During the week of the 70th ITW Annual As-
sembly, there will be a number of other excit-
ing parallel events in Shanghai. Delegates are
invited to attend the IIW CWS Arc Cup, In-
ternational Welding Competition 2017 and
the Beijing Essen Welding and Cutting Fair
27-30 June 2017.
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Hegeszto szakmérnok képzés a BME-n

A Budapesti MUszaki és Gazdasagtudomanyi
Egyetem Anyagtudomdny és Technoldgia
Tanszékén a hdromszemeszteres nemzetko-

zi hegeszt6é szakmérndk képzési ciklus végén
2017. janudr 30-31. kozott lezajlottak a irds-
beli vizsgdk, majd 2017. februar 1-3. kozott a
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Végzés hallgatdink februdr esé vizsganapjdn, balrél jobbra: Bauernhuber Akos, Gara Berndt Kristof, Farkas
Addm, Gdl Istvdn, Fazekas Ferenc, Faltay LdszI6, Dibusz Gdbor, Bakos Csaba, Erdei Attila, Auguszt Gyérgy,
Eichhardt Antal Géza
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Végz6s hallgatsink februdr harmadik vizsganapjdn, balrél jobbra: Végh Benjdmin Akos, Vincze Ddvid
Dezs6, Szabé Mihdly LdszI6, Sz616si J6zsef, Szildgyi Akos, Sziksz Csilla, Sziklai LdszI6, Veselényi Addm Botond,
Wunderlich Istvdn Péter
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szobeli feleletekre kertlt sor. Az elsé két sze-

meszterben minden pénteken és minden ma-

sodik szombaton folyik az oktatas, a harmadik
szemeszterben csak péntekente (14 oktatési
hét / szemeszter).

A vizsgak mind a 4 modul anyagat felolelik.

A modulok sorban:

1. modul: hegesztés és rokon eljarésai, tech-
noldgidja, berendezései (welding processes
and equipment)

2. modul: anyagok és viselkedésiik hegesztés
soran (materials and their behaviour du-
ring welding)

3. modul: hegesztett szerkezetek és kotések
tervezése, vizsgdlata (construction and de-
sign)

4. modul: gyartds és mérndki alkalmazasok
(fabrication, applications engineering)

A 2015. szeptemberében indult képzési cik-
lusbdl 19 hallgaté a sikeres vizsgait kovetéen
a szbébeli vizsganapon atvehette a nemzetko-
zi hegesztémérnok (IWE; International Wel-
ding Engineer) és eurdépai hegesztémérnok
(EWE; European Welding Engineer) diploma-
it és pecséteitis.

Mivel az Anyagtudomany és Technoldégia
Tanszékén a szakmérndk képzés az egyete-
mi rendszerbe illesztett képzés is, ezért azok
a hallgaték akik, szakdolgozatot is készitet-
tek, a sikeres védés és vizsgadk utan a BME
Hegeszt6é technolégus szakmérnok diplo-
majukat is dtvehetik majd a Gépészmérnoki
kar Gnnepélyes diplomaosztéjan. Ezzel 2017.
februdrjadban 28 hallgatonk sikeresen szer-
zett BME Hegeszt6 Technologus Szakmér-
nok diplomatis.

Gratuldlunk végzett hallgatéinknak!

Kalon gratuldlunk az elsé vizsganap leg-
jobb hallgatéjanak Bakos Csabanak aki 86%-
0s 0sszvizsga-teljesitménnyel és kitliné He-
gesztd technoldgus szakmérndk diplomami-
ndsitéssel végzett, a masodik vizsganapon
Richter Akosnak aki a nap legjobbjaként szin-
tén86%-0s Osszvizsga-teljesitménnyel és kitU-
nd Hegeszt6 technolégus szakmérnok diplo-
mamindsitéssel végzett és végiil de nem utol-
s6 sorban Sziklai Ldszlonak aki a harmadik
nap legjobbjaként 89%-0s Osszvizsga-telje-
sitménnyel és j6 Hegeszté technolégus szak-
mérnok diplomamindsitéssel végzett!

Mivel a képzés paratlan évek szeptem-
berében indul, igy még van lehetdség a
2017-ben indulé képzésre jelentkezni.

Bévebb informaciok és jelentkezési
lap letoltheté a BME Anyagtudomany és
Technolégia Tanszék honlapjarél: www.
att.bme.hu

Kapcsolat:

e-mail: welding@att.bme.hu

telefon: 1-463-1302 / 1-463-1115

Mdjlinger Kornél PhD
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Emlékezteto az IIW C-III Bizottsag évkozi iilésérol

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (Internatio-
nal Institute of Welding (IIW)) C-lll Bizottsdga
(Ellendllds-hegesztés, szilard fazisu hegesztés
és rokon technoloégidk) 2017. februar 6-7-én
Miskolcon rendezte meg évkozi Gilését (Inter-
mediate Meeting). A rendezvénynek a Magyar
Hegesztési Egyesilet Ellenalldashegesztés és

— b 7 o+

Professzor Lukdcs Jdnos el6addsa

rokon technoldgiak szakbizottsdganak meg-
hivasara a Miskolci Egyetem Anyagszerkezet-
tani és Anyagtechnoldgiai Intézete adott ott-
hont.

Az évkozi Ulés résztvevdit dr. Kovécs Laszlé,
a Gépészmérnoki és Informatikai Kar tudoma-
nyos és nemzetkozi Uigyekért felelés dékanhe-
lyettese kdszontotte. Ezt kdvetden az tlésen
megjelent 6 orszag 25 szakértdje 15 eléadast
hallgatott meg az ellendllds-, a szilard fazisu
hegesztés és rokon technolégiai témakoré-
ben. A magyar szakemberek 5 el6adasban
mutattak be a vonatkozé hazai kutatdsok és
ipari alkalmazasok eredményeit. Magyaror-
szag lIW-ben folyd szakmai tevékenységérél
Prof. dr. Jarmai Karoly stratégiai és fejlesztési
rektorhelyettes adott téjékoztatast.

Az évkozi Uilés részletes programjat a lll-
1784-17 szamu [IW dokumentum tartalmaz-
za. Az elhangzott el6adésok koziil a Bizottsag
a legkivalébb publikacioknak a Welding in the
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World cimUi folyéiratban térténé megjelente-
tését javasolta.

A Bizottsag elndke (dr. Jorge F. dos Santos)
zarszavaban a Bizottsag el6tt allé feladato-
kat ismertette, valamint bemutatta az IIW 70.
Kozgy(ilésének (2017. junius 25.-30., Shang-
hai (Kinai Népkoztarsasag)) programterveze-

Az évkozi tilés résztvevii

Pillanatképek a résztvevékrol

tét. A résztvevék nevében megkdszénte az
évkozi lilés el6készitésében és lebonyolita-
sdban kozrem(ikodé szakemberek munkajat
és méltatta az elhangzott el6addsok magas
szakmai szinvonalat.

Az Ulés lezarasat kdvetben az érdekl6dd
szakemberek a Miskolci Egyetem Anyagszer-
kezettani és Anyagtechnoldgiai Intézetének
laboratériumait tekinthették meg. A Bizottsag
elndke — Prof. dr. Lukacs Janos intézetigazga-
t6 felkérésére — 2017. februar 8-an az anyag-
technoldgiai és hegesztéstechnoldgiai szak-
iranyos gépészmérnok hallgatoknak tartott
eléadast a kavaré dorzshegesztés technold-
gidjanak fejlesztési iranyairol és az ipari alkal-
mazas trendjeirdl.

Az Uléshez kapcsolodd kiséré rendez-
vények a magyar konyha és gasztrondmia
megismerését, valamint a szakemberek ko-
z6tti kapcsolatok elmélyitését segitették. A
Bizottsag tagjaival folytatott barati megbe-

26

szélések a tovabbi egylttmUikodések lehets-
ségét teremtették meg.

Osszességében megéllapithatjuk, hogy a
magyar szakemberek magas szinvonalu elSa-
dasai hozzajarultak a hazai kutatasok és ipa-
ri alkalmazasok eredményeinek nemzetkozi
megismertetéséhez. Az elhangzott el6adéso-

Pillanatképek a résztvevékrol

kat kbvetd kérdések és az intenziv szakmai vé-
leménycsere soran a résztvevok a tovabbi fej-
lesztési lehet6ségekkel 6sszefliggd javaslatai-
kat fogalmaztdk meg. Mindezeken tilmenden
az Ulésen résztvevd magyar szakemberek be-
tekintést nyerhettek és hasznos tapasztalato-
kat szerezhettek az IIW-ben folyé szakmai te-
vékenységrol.

A szervezdk ez uton is kdszonik a Miskol-
ci Egyetem Anyagszerkezettani és Anyag-
technoldgiai Intézete munkatarsainak segit-
ségét és kozremUikodését, valamint a tdmo-
gato szervezetek (Rehm Hegesztéstechnika
Kft., a TUV Rheinland InterCert Kft., a Rech-
nen Hegesztéhaz Kft. és a MAV-START Vasditi
Személyszallitd Zrt.) hozzajarulasét a rendez-
vény sikeres lebonyolitasdhoz.

Borhy Istvdn, eln6k,

Magyar Hegesztési Egyesiilet Ellendlldshegesztés
és rokon technoldgidk szakbizottsdg
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25. jubileumi hegeszto szakmérnok évfolyam
a Miskolci Egyetemen

A Miskolci Egyetem Gépészmérnoki és Infor-
matikai Kar Anyagszerkezettani és Anyag-
technoldgiai Intézetének gondozasaban 2017.
februdrban elindult a jubileumi 25. hegeszt6é
szakmérnok évfolyam. A harom féléves kép-
zésre, amelynek keretében diplomamunkat
is készitenek a hallgatok, 6sszesen 20 f6 irat-
kozott be, akiknek a tandijat 80%-ban valla-

latok finanszirozzak. A Prof. Dr. Lukacs Janos
intézetigazgato altal tartott megnyitd Ginnep-
ség, és az azt kdvetd laboratériumi bemutato
nagy érdeklédést valtott ki a sajtd képviselSi
részérél. Az on-line feliiletek mellett a nyom-
tatott sajtdban és a televiziéban is tudositot-
tak az eseményrol.

A hegeszté szakmérndki posztgradudlis
képzés Magyarorszagon elséként a Nehé-
zipari MUszaki Egyetem Gépészmérnoki Ka-
ran vette kezdetét 1961 februdrjdban. Az el-
mult 6tvenhat év alatt 6sszesen 361 f6 sze-
rezte meg sikeresen a szakmérnok oklevelét.
Szakfelel6s tanszék a kezdetektdl a Mechani-
kai Technolégiai Tanszék (a mostani szerveze-
ti strukturdban Anyagszerkezettani és Anyag-
technoldgiai Intézet).

A képzés els6 idészakanak 1961-1976 ko-
z0tti idészak tekinthetd, ezen idészakban a
képzés az 1961-ben elfogadott tanterv sze-
rint folyt. A 15 év soran 6sszesen 11 évfolya-
mon 138 f6 szerzett hegeszté szakmérndki
oklevelet.

A szakmérnokképzés elsé reformjat az tet-
te sziikségessé, hogy a Gépészmérndki Karon
1974-t6] megindult a szakiranyos agazati kép-
zés. A képzés masodik idészaka az 1977-ben
elfogadott Uj tanterv bevezetésével vette kez-
detét, ezen Uj tanterv 1993-ig volt érvényben.
Az 1977-1993 kozotti idészakban — mérsékelt
érdeklédés mellett — minddsszesen 2 évfo-
lyamon 40 f6 szerzett hegeszté szakmérno-
ki oklevelet.

A képzés harmadik idészaka 1993-t6l indult,
s tartott 2004. juniusig. Az 1993-ban elfoga-
dott Uj tanterv és tananyag igazodott az EWF
(European Welding Federation) altal elfoga-
dott kdvetelményeihez. [gy 1994-2004 kézot-
ti id6szakban 4 évfolyamon 53 f6 szerzett he-
geszt6 szakmérnoki és EWE (Europen Welding
Engineer) diplomat.

Dr. Lukdcs Jdnos professzor

A képzés negyedik id6szaka 2004. szeptem-
bertdl indult a felsdoktatasi tanulmanyi pont-
rendszer (kreditrendszer) bevezetésétdl, és
tartott 2010. janudrig az EWF kdvetelmények-
hezigazodva. Ezen idészakban 3 évfolyamon
folyt képzés, 49 6 részvételével.

A képzés 6todik idészaka és egyben az Uj
tanterv kidolgozasa az Ujraszabalyozott szak-
iranyu tovabbképzési OKM rendelet eléirasa-
it figyelembe véve 2010 februdrjadban indult.
Kidolgozasra keriilt a Nemzetkozi Hegeszté
Szakiranyu Tovabbképzési Szak tanterve a
BSc/MSc feltételeihez igazodva. Az Uj tanterv
akkreditaciojat kovetéen indult a képzés 2010
februdrjaban és napjainkig négy évfolyamon
81 f6 végzett.

Dr. T6r6k Imre és Dr. Gdspdr Marcell

Az eurdpai parlament és a tandcs 2013/35/eu iranyelve
Az elektromagneses terek altal a munkavallaloknak
okozott kockazatok korlatozasa (2016 jiuliusatol)

Azirdnyelv a munkavallalék elektromagneses
terek altal okozott kockazatoknak valé expo-

sagi minimumkovetelményeket hatdroz meg.

Jogi aktus

Az Eurdpai Parlament és a Tanacs 2013/35/
EU irdnyelve (2013. junius 26.) a munkavalla-
16k fizikai tényez6k (elektromagneses terek)
altal okozott kockazatoknak valé expozicidja-
ra vonatkozo egészségligyi és biztonsagi mi-
nimumkovetelményekrél (20. egyedi irdnyelv

XXVIIIL. évfolyam 2017/1
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a 89/391/EGK irdnyelv 16. cikke (1) bekezdésé-
nek értelmében) és a 2004/40/EK irdnyelv ha-
talyon kivil helyezésérol.

Osszefoglald

A jogszabaly a 89/391/EGK irdnyelv keretén
beliili egyedi iranyelv. A munkavéllalok biz-
tonsdganak és egészségének a javitasat 0sz-
tonz6 intézkedéseket vezet be. A 2004. évi
(2004/40/EK) iranyelv helyébe lép, amely -
a rendelkezései végrehajtasabdl eredé, ki-
16ndsen az egészségligyi dgazatban felme-
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rult problémak miatt - soha nem lépett ha-
télyba.

Az iranyelv hatalya

Azirdnyelv a munkavallalok elektromagneses
terek altal okozott, valamennyi ismert révid
tavu, kozvetlen és kozvetett karos egészség-
Ugyi hatdsokkal szembeni védelmére irdnyu-
16 intézkedéseket ir el6. Nem érinti a lehetsé-
ges hosszu tavu hatdsokat, ha azonban tu-
domanyosan megalapozott bizonyiték valik
azokra vonatkozoéan elérhetévé, az Eurdpai
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Bizottsag megvizsgélja, hogy milyen intéz-
kedéseket ajanljon.

Az intézkedések az EU valamennyi mun-
kavdllaléja szamara minimdlis alapvédelmet
ir elé, mikdzben a tagorszagok szamara sza-
bad teret biztosit a szigorubb kdvetelmények
fenntartdsara vagy megallapitasara. Az irany-
elvet 2016. julius 1-jéig kell a tagorszagoknak
nemzeti jogrendszeriikbe atultetnitk.

Fogalommeghatarozasok

A jogszabaly a kozvetlen biofizikai hata-
sokra vonatkozik. Az ilyen hatasok az elekt-
romagneses térben valo jelenlét kdzvetlen
eredményeként jelentkeznek az emberi szer-
vezetben. Ide tartoznak a szévet-felmelege-
déshez hasonld termikus hatasok, valamint
azolyan nem termikus hatdsok, mint amilyen
azizmok, az idegek vagy az érzékszervek sti-
mulacidja.

A jogszabaly azokat a kézvetlenhataso-
kat is lefedi, amelyeket egyes térgyak, példa-
ul szivritmus-szabalyozé vagy egyéb beliltet-
hetd eszkozok elektromdagneses térben valé
jelenléte okoz, és amelyek biztonsagi vagy
egészségligyi veszélyt okozhatnak.

Az irdnyelv - biofizikai és biolégiai meg-
fontoldsok alapjén - expoziciés hatarérté-
keket hataroz meg a munkavallalék karos
egészséguligyi és érzékelési hatasokkal szem-
beni védelme érdekében. Ezenkivil annak

HIREK

meghatérozasara iranyuld beavatkozasi szin-
teket is tartalmaz az iranyelv, hogy mikor kell
azel6irt védelmi vagy megel6z6 intézkedése-
ket életbe Iéptetni.

A munkaltatok kotelezettsegei
Az irdnyelv kilonbozé kotelezettségeket ir
el a munkaltatok szamara. Biztositaniuk kell,
hogy a munkavéllalék elektromagneses te-
reknek val6 expoziciéja az irdnyelvben meg-
hatérozott hatarértékeken belll marad. E ha-
tarértékek tullépése esetén a munkaltatdk-
nak azonnali megel6zé intézkedést kell életbe
|éptetnilik. Léteznek azonban ez alél olyan
mentességek, amely esetekben az eléirt szin-
tek rendkiviil szigoru feltételek mellett meg-
haladhaték.

Altalanossagban a munkaltatoknak biztosi-
taniuk kell az elektromagneses terekbél ered6
munkahelyi kockdzatok megsziintetetését
vagy a leheté legkisebbre csokkentését. A
kockazatoknak és az expozicidnak a rendsze-
res értékelése, valamint gyakorlati Utmutatok
segithetnek ennek biztositasaban.

Hivatkozasok

A munkavallalok egészségét érinté kocka-
zatok megallapitasanak esetére a munkalta-
toknak védelmi és megel6z6 intézkedé-
seket tartalmazé cselekvési tervvel kell
rendelkeznitk. Ebbe - f6képp a kiilonosen ve-
szélyeztetett munkavallalokra iranyul6 - mu-
szaki és/vagy szervezési intézkedések is be-
letartozhatnak.

A jogszabaly el6irja az egészségi allapot
nyomon kovetését is a karos egészségligyi
hatdsok megel6zése, illetve korai diagnoszti-
zélasa érdekében. Tulzott expozicid észlelése
esetén a munkaltatéknak - a nemzeti jogsza-
balyokkal és gyakorlattal 6sszhangban - biz-
tositaniuk kell a megfelelé orvosi vizsgélato-
kat, illetve az érintett személy egészségi alla-
potédnak nyomon kovetését.

Kapcsolodd okmanyok

A Tanacs 89/391/EGK iranyelve (1989. junius
12.) a munkavallalok munkahelyi biztonsaga-
nak és egészségvédelmének javitasat 6szton-
26 intézkedések bevezetésérél (Hivatalos Lap
L 183.,1989.6.29., 1-8. 0.).

Jogi aktus Hatalybalépés

Az atiiltetés hatarideje | Az Eurépai Unié Hi-
a tagallamokban

vatalos Lapja

2013/35/EU irdnyelv | 2013.6.29.

2016.7.1.

HL L 179., 2013.6.29.,
1-21. 0.

s o

HUNGEXPO:

MACH TECH KIALLITASI INFORMACIO
és a tervezett rendezvények jegyzéke

MH{E altal szervezett programok a MACH-TECH alatt 2017.05.09-2017.05.12.
2017.05.09. Kedd. 12.00-15.00 HUNGEXPO Zrt. 1101 Budapest Albertirsai Ut 10 "G" pavilon galéria el6ad6terem

A Magyar Tudomanyos Akadémia Hegesztési Albizottsaganak az tilése
2017.05.10. Szerda. 10.30-15.00 HUNGEXPO Zrt. 1101 Budapest Albertirsai it 10 "G" pavilon galéria el6adéterem

Vasuti jarmiigyartok és karbantartok konferenciaja
2017.05.11. Csiitortok. 10.30-14.00 HUNGEXPO Zrt. 1101 Budapest Albertirsai Ut 10 "G" pavilon galéria el6ad6terem

Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés taggytilése
2017.05.12. Péntek. 10.30-13.00 HUNGEXPO Zrt. 1101 Budapest Albertirsai Gt 10 "G" pavilon galéria el6ad6terem

Nemzetkozi hegesztési projektek eredményeinek bemutatasa
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MACH-TECH és IPAR NAPJAI szakkiallitasok
a HUNGEXPO Budapesti Vasarkozpontban!

MACH-TECH o A Hungexpo ipari szakkidllitds-egytttese a legatfogdbb rendezvény,
mely egy idében, egy helyen ad lehet6séget minden ipari szegmens
bemutatdsara, felvonultatva az ipar 6sszes dgazatat.

Magyarorszag legjelentosebb ilizleti eseménye az iparban

o Kiemelt téma: Ipar 4.0 - M2M, IoT, Al, smart solutions, termelési

IPAR NAP]’AI halézatok és tovabbi szamos technoldgiai irdnyzat

Legfontosabb megjeleno tematikak: elektronika, automatizalas,
gépipar, robotika, chemtech, hegesztéstechnika, energetika, IT,

beszallitéipar és még sok mas iparag
2017. majus 9-12. Bévebb informacio:

www.iparnapjai.hu

N - 50 [ vember e Group
q‘ |7 hungexpokiallitds | A kiallitas tamogaté partnere: VoG
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Az MHLE tars- és mas intézmények

folyoiratainak témai

Der Praktiker - 2016.11. szam

Fridrich Munder, Uwe Sander, Jan Hantusch, So-

phia Diete, Michael Schattauer:

+ Schweil3en eines Testlaufring fiir ein Schau-
felrad mithilfe des ,THERMIT" Verfahrens
- Sicher Schweif3en in hoher Qualitat - p.
524 - 528,

Johannes Weiser:

« Auftragschweien von Armaturen fir Pipe-
lines — Hohe Abschmelzleistung bei gerin-
ger Aufmischung - p. 530 - 532,

Birger Jaschke:

- Grundlagen der Elektrotechnik fiir das Licht-
bogenschweif3en, Teil 5: Die Schweil3strom-
quelle - Stand der Technik - p. 534 - 537,

Thomas Vauderwange:

« Trdger Richten in Theorie und Praxis - Ein
Verfahrensvergleich —p.-538 — 543.

+ Joachim Schmidt:

« Geschichte, Eigenschaften und Verarbeitung
von Zink — das Metall Geduld - p.- 544 — 549.

Der Praktiker - 2016.12. szam

Martin Wohlgenannt:

- Komplette Schienenfahrzeuge-Drehgestellin
einer Aufspannung schweif3en — Wirtschaft-
lich auch bei LosgréRe eines - p.- 574 - 577,

Franz Joachim RoBmann:

« Vollautomatisierte Fertigung von Kleintei-
len flir Schalungssysteme in der Bauindus-
trie — Produktivitat und Flexibilitat gestei-
gert-p.-578 - 580,

Sebastian Jéckel, Martin Hertel, Uwe Fiissel:

+ Minderung des Gefdhrdungspotenzials von
Schweillrauchen beim MSG-Schweilen -
Neuer Ansatz zum MSG - Schweifl3en - p.
—-582-587,

Birger Jaeschke:

« Grundlagen der Elektrotechnik fir das
LichtbogenschweiRen Teil.6.: Aspekte der
Verifikation, Vertraglichkeit und Sicherheit
- p.-588-7592,

Joachim Schmidt:

+ Werner Siemens und das Elektrodynami-
sche Prinzip - Von der Theorie in die Praxis
- p.- 594 - 596,

Bettine M. Rau-Franz:

+ Deutlich mehr Zuwendungen zwischen
Eheleuten sind entgegen allen Erwartungen

« Schenkungssteuerpflichtig - Steuerfalle bei
Vermodgensibertragung zwischen Eheleu-
ten - p.- 597.

Der Praktiker - 2017.1. szam

Stefanie Kaufmann:

» Hersteller von Rohrleitungssystemen er-
weitert automatisierte Schweissproducti-
on - Mehr Schweif3en, weniger Risten —
p.-18-21,

Stefan Meil3ner:

I’I{EGESZTES
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- Beseitigung Luftgetragener Schad- \
stoffe bei der Fertigung Elektronischer

Baugruppen - Schutz fiir Mitarbeiter, \

Anlagen und Produkte — p.-22 - 25,

Peter Gerster:

« Hoherfrequentes Himmern (HFMI) —in-
ternationaler Stand der Technologie - p.
-30-35,

Dirk Kampffmeyer:

« Moderne Schutzgase zum MAG - Schwei-
3en von Unlegierten Stdhlen - p. - 36 - 40,

Jochen Schuster:

+ Unlegierte Baustahle und der Aktuelle
Entwurf der EN 10025-2 - Neuerungen aus
sicht der schweil3technischen Verarbeitung
- p.-42-48,

Thomas Uppenbrink:

- Sofortige Einberufung einer Gesellschafter-
versammlung bei hélftigem Verlust des GM-
BH - Stammbkapitals - Eine oft vernachlas-
sigte Pflicht des Geschéftsflihrers — p.- 49.

Joachim Schmidt:

+ Geschichte, Eigenschaften und Verarbei-
tung von Zinn - Zinn - Gefahr aus der Kal-
te-p-50-53,

WELDING in the World Volume 61 Number. 1.

Erdem Unel & Emel Taban

+ Properties and optimization of dissimilar
aluminum steel CMT welds

Susanne Baumgartner, Anton Holy, Moni-

ka Schuler, Ronald Schnitzer & Norbert Enzinger

. Effect of tempering time on the mechanical
properties of P91 flux cored wire weld metal

Zhiliang Zhou & Johan Léthman

« Dissimilar welding of super-duplex and su-
per-austenitic stainless steels

Stefan Heilmann, Christian Mathiszik, Mar-

cel Merx, Jens Miiller, Jérg Zschetzsche, Stef-

fen Ihlenfeldt & Uwe Fiissel

+ Numerical simulation strategies and test se-
tup for resistance spot welding process wi-
th motion overlay

Hamed Mofidi Tabatabaei & Tadashi Nishihara

« Friction stir forming for mechanical interlo-
cking of insulated copper wire and Zn-22Al
superplastic alloy

D.P. Dunne & W. Pang

- Displaced hardness peak phenomenon in
heat-affected zone of welded quenched
and tempered EM812 steel

M. Samavatian, S. Zakipour & M. Paidar

- Effect of bonding pressure on microstruc-
ture and mechanical properties of Ti-6Al-
4V diffusion-bonded joint

H. Cerjak, O. Caliskanoglu, N. Enzinger, G. Fig-

ner & M. Pudar

« Increasing of toughness of brittle type S690
HSS weld metal by application of reversible
temper embrittlement (RTE)
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A. Nitsche & P. Mayr

« Round Robin test on measurement of phase
transformation temperatures in 9Cr, Mo steel

Dirk Schroepfer, Arne Kromm & Thomas Kan-

nengiesser

+ Engineering approach to assess residual
stresses in welded components

A. A.Dubov, Al. A. Dubov & S. M. Kolokolnikov

« Non-contact magnetometric diagnostics
of potentially hazardous sections of buried
and insulated pipelines susceptible to failure

S. Jéickel, M. Hertel & U. Fiissel

- Design of gas trailing shields for TIG-wel-
ding of stainless steels

Eeva Mikkola & Heikki Remes

+ Allowable stresses in high-frequency me-
chanical impact (HFMI)-treated joints sub-
jected to variable amplitude loading

T. Bjork, T. Nykcinen & I. Valkonen

« On the critical plane of axially loaded plate
structures made of ultra-high strength steel

Chuan Liu, Ying Luo, Min Yang & Qiang Fu

+ Three-dimensional finite element simula-
tion of welding residual stress in RPV with
two J-groove welds

Fabian Evers, Volker Schéppner & Patrick Lake-

meyer

« The influence of welding processes on the
weld strength of flame-retardant materials

T . Uhlig, S. Weis, B. Wielage, G. Wagner &

S.Schuberth

+ Properties of newly developed Co-based
brazing fillers

Shi-Biao Wu, Hua-Ping Xiong, Bo Chen & Yao-

Yong Cheng

- Joining of SiO2f/Si02 composite to
Al203 ceramic using AgCu-Ti brazing fil-
ler metal

Xue-Gang Wang, Xin-Geng Li, Feng-Jie Yan &

Cheng-Guo Wang

- Effect of heat treatment on the interfacial
microstructure and properties of Cu-Al joints

K. Konishi, M. Shigeta, M. Tanaka, A. Murata,

T. Murata & Anthony B. Murphy

+ Numerical study on thermal non-equilibri-
um of arc plasmas in TIG welding processes
using a two-temperature model
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NATIONAL CONFERENCE 10-15 JULY 2016
MELBOURNE, AUSTRALIA

WELDING in the World Volume 61 Number. 2.

Benjamin Launert, Michael Rhode, Arne Kromm,

Hartmut Pasternak & Thomas Kannengiesser

+ Measurement and numerical modeling of
residual stresses in welded HSLA compo-
nent-like I-girders

Xue Wang, Xiao Wang, Huijun Li, Hong-li-

ang Wu, Yao-yao Ren, Hong-wei Liu & Hong Liu

- Laves phase precipitation behavior in the si-
mulated fine-grained heat-affected zone of
creep strength enhanced ferritic steel P92 and
its role in creep void nucleation and growth

W.H.Xu, C.L.Dong, Y.P.Zhang &Y. Y. Yi

« Characteristics and mechanisms of weld
formation during oscillating arc narrow gap
vertical up GMA welding

B. Wittig, M. Zinke, S. Jiittner & D. Keil

- Experimental simulation of dissimilar weld
metal of high manganese steels by arc mel-
ting technique

Gongalo Sorger, Hao Wang, Pedro Vilaga & Tel-

mo G. Santos

+ FSW of aluminum AA5754 to steel DX54 wi-
th innovative overlap joint
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M. Hamedi & M. Atashparva

« A review of electrical contact resistance
modeling in resistance spot welding

Q. Chu, W. Y. Li, X. W. Yang, J. J. Shen, Y. B. Li &

W. B. Wang

. Study of process/structure/property relati-
onships in probeless friction stir spot wel-
ded AA2198 Al-Li alloy

Lyuyuan Wang, Jian Huang, Jie Dong, Zhuguo Li

& Yixiong Wu

- High temperature tensile properties of la-
ser-welded high-strength Mg-Gd-Y-Zr al-
loy in as-welded and heat-treated condi-
tions

Xizhang Chen & Zhili Feng

+ Insitu strain evaluation during TIG welding
determined by backside digital image cor-
relation

R.A. Wheeling & J. C. Lippold

. Effect of composition on grain boundary
wetting characteristics in Ni-30Cr weld metal

Adam T. Hope & John C. Lippold

- Development and testing of a high-chro-
mium, Ni-based filler metal resistant to
ductility dip cracking and solidification
cracking

Y. Gu, Y. D. Li, B. Qiang & D. D. Boko-haya

- Welding distortion prediction based on
local displacement in the weld plastic zone
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Eurdpa egyik vezetd dan hegesztégép gyartdja

magyarorszagi leanyvallalatahoz

S. Huysmans, J. Vekeman & C. Hautfenne

« Dissimilar metal welds between 9Cr creep
strength enhanced ferritic steel and ad-
vanced stainless steels—creep rupture
test results and microstructural investiga-
tions

Juliane Stiitzer, Manuela Zinke & Sven Jiittner

- Studies on the pore formation in super du-
plex stainless steel welds

Jakob Klassen, Nils Friedrich, Wolfgang Fricke,

Thomas Nitschke-Pagel & Klaus Dilger

- Influence of residual stresses on fatigue
strength of large-scale welded assembly
joints

H.S. Ren, X. Wu, B. Chen, H. P. Xiong &Y. Y. Cheng

« Microstructures and mechanical properties
of Ti3Al/Ni-based superalloy joints diffusion
bonded with Ni and TiNiNb foils

S. Weis, M. ElBner, B. Wielage & G. Wagner

« Wetting behavior of AIAgCu brazing filler
on aluminum matrix composites and stain-
less steel

Cheryl Hawk, Stephen Liu & Srikanth Kottilin-

gam

. Effect of processing parameters on the
microstructure and mechanical properties
of wide-gap braze repairs on nickel-supe-
ralloy René 108

Gremsperger Géza
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Dr. Béres Lajos*, Dr. Meilinger Akos**

Melegszilard acélok hegesztése ausztenites
hegesztoanyagokkal

Melegszilard acélokat elsésorban hé-

erémuvekben, tovabba a kdolaj- és

foldgaz feldolgozoé tizemekben alkal-

maznak. Osszetételiik alapjan négy

csoportba sorolhatok [1], [2], gy mint:

a.)ferrit-perlites 6tvozetlen, vagy gyen-
gén 0tvozott acélok,

b.)bainit-martenzites, kozepesen Otvo-
zOtt acélok,

c.)martenzites, erésen 6tvozott acélok
és

d.)ausztenites szovetszerkezetl, erd-
sen 6tvozott CriNi acélok.

Ezeknek az acéloknak a hegesztésé-
hez azonos Osszetételll hegesztdanya-
gok rendelkezésre allnak, ezek felhasz-
naléasaval késziulnek az in. homogén
kotések. Abban az esetben, ha a két
alapanyag és a varrat 0sszetétele nem
azonos csoportba tartozik, in. hete-
rogén — vagy mas szoval fekete/fehér
(schwarz/weiss vagy S/W) — kotések-
16l beszéliink. Ezek megvaldsitasakor
a hegesztéssel egyltt jaré hdkezelé-
sek hémérsékletét és iddtartamat ugy
kell megtervezni, hogy azok mindkét
alapanyagra és a varratra egyarant el-
fogadhatdk legyenek.

A kilonbozd osszetételld acélok ko-
zOtt a hegesztett kotésben az atolva-
dési feliilet két oldalan diffuizid zajlik
(3] és a kialakult difftizids rétegek a
varrat szilardsagi tulajdonsagat leront-
jak. A diffizié sebessége annal na-
gyobb, minél nagyobb a két anyag Cr
tartalmanak kulénbsége, és minél ma-
gasabb a hémérséklet.

Erdsen leegyszerisitve a folyamato-
kat; az otvozdéelemek kozul a C visel-
kedése a dontd, melynek difflizids se-
bességét csak a Ni 6tvozés csokkenti.
Ezért dolgoztak ki az ausztenites sz6-
vetszerkezetl, 70/20 tipusu (70 % Ni +
20 % Cr tartalmu) hegesztdanyagokat.
Nagy elényiik a tobbi hegesztdanyag-
gal szemben az, hogy a varrat szi-
vossaga és szilardsadga a hegesztéssel
egyltt jaré hdkezelésektdl fliggetlen.

Példa bemutatasa

Az egyik gézerédmiben mintegy két
évtizede 0j kazant épitettek, amely-
nek cséanyagat 16/16 tipusu auszteni-
tes szovetszerkezetl, erdsen 0tvozott
CrNi acélokbdl készitették. Ezt kellett
bekotni az akkor mar évek éta tizemeld
14MoV63 jeld bainit-martenzites, ko-
zepesen 0tvozott fégdzvezetékbe.

A beruhazd 18/18/6 tipusu hegesz-
téanyagot irt el6 a parnaréteg készi-
téséhez. Ezt nem tartottuk elfogad-
haténak [4], mert az irodalmi adatok
alapjan a megkivant 540°C izemi hé-
mérsékleten ez az anyagparositas né-
hany év alatt tonkre ment volna. Kel-
16 idében elvégzett eldkisérletliink [5]
eredmeényeét figyelembe véve 70/20 ti-
pusu hegesztdanyagot alkalmaztunk,
bar az eredmények alapjan még ez
az anyagparositas is csak legfeljebb
525°C hémérsékletig ajanlhato [6].
Tekintettel azonban arra, hogy a fu-
téstechnoldégiaban valtozasok voltak
tervezve, a kotést 4 év mulva eldre

% Varrat el6készités a
kazanbdl kijové csé
hegesztéséhez

Nyereg
(ausztenites aceél
16/16 CrNi)

Felhegesztett
parnaréteg
(70/20)
Fégbzvezeték
@ 320 mm

1. dbra. 14MoV6 3 mindségti fégézvezetek és 16/16 tipusu melegszilard
ausztenites csé kapcsolata. Uzemi hémérséklet: 520°C, lizemi nyomas:
120 bar, iizemidé: 35.000 ora.
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lathatdan el kellett tavolitani, a ko-
tést izembe helyeztiik.

A bekotés vazlatat az 1. dbran ta-
laljuk. A f6gdzvezetékben kivagott
furat koré 10...12 mm vastag parnaré-
teg késziilt az alapanyagnak meg-
feleld elémelegités utdn, majd meg-
eresztés kovetkezett. Ezutan kertlt
behegesztésre eldmelegités nélkil a
kovacsolt, nyeregalaku kézdarab és
végul a kazanbdl kivezetd csé behe-
gesztése kovetkezett, szintén eléme-
legités nélkul.

A tervezett idStartam alatt a kotés
zavartalanul izemelt. Ennek eltelté-
vel a kotés eltavolitasa megtortént
és lehetdvé valt a parnaréteg és a
f6gbzvezeték kozott keletkezett diffu-
zi6s rétegek megfigyelése. A 2. Abran
j6l érzékelhetd a csdvezeték anyaga-
ban kialakulé lagy ferritréteg (MHV
183) és a varratban megjelend, sotét-
re marddott, karbidokban dius (MHV
339) keményebb réteg. Ez jol egyezett
elézetes varakozasainkkal, ami kisér-
leti eredményeink megbizhatésagat
tdmasztja ala.

MHYV
50g
198
e C LT 190

198
205
219
339
183
184

183

185

191

e A 5 &} - (A
2. abra. Fégbzvezeték és parnaréteg
kapcsolata 35.000 iizemora elteltével. Az
alapanyagban megindult a lagy ferritréteg

kialakulasa (MHV 183), a varratban
sététre marodott a karbidokban dus réteg
(MHV 339)

I’l‘lEGESZTES
ECHNIKA

2017.03.24. 8:53:51



®

KUTATAS—FEJLESZTES

3. dbra. A varrat
felépitése: 1. alapanyag,
2. a lerepedt feliilet, 3.
5 parnaréteqg (jol lathatd,

hogy a vastagsaga 2-3
mm), 4. télté sorok, 5.
gyékhiba

Véleményunk szerint a kotés még
tovabbi 4 éven at lizemben tarthatd
lett volna.

A parnaréteg levalasa

Kutatdsaink kozben ezzel a tonkre-
menetellel csupan néhany esetben és
csak a martenzites melegszilard acé-
lok hegesztésekor talalkoztunk. Ritkdn
eléforduld tonkremenetel, amikoris a
felrakott parnaréteg az alapanyagrél
levalik az &tolvadasi felilet mentén.
A tonkremenetel oka és a hiba elke-
rilésének lehetdsége az irodalmi hi-
vatkozas [3] szerint még nem kelléen
tisztézott.

Véleményiink szerint a tonkremene-
tel a 9...12 % Cr tartalmu acélok he-
gesztési sajatossagaval fligg ossze [7],
[8], [9], [10]. Ezeknek az acéloknak a
szovetszerkezete ugyanis a parnaréteg
hegesztésekor mintegy 50 % marten-
zit + 50 % ausztenit és csak az ezutan
kovetkezd kozbensd lehlités+mege-
resztés hatasara lesz szivos.

Ezt kovetden keril sor elémelegités
nélkil, a kotéhegesztés elvégzésére.
Abban az esetben, ha a parnaréteg vé-
kony, pl. csak 5...6 mm, a hegesztés
kozben ebbdl 2...3 mm beolvadhat és a
hdé hatdsara a maradék 2...4 mm vastag
parnaréteg alatt részben ausztenites
szovet alakul ki. Ez a réteg a hegesztés
befejezése utan a varrat alatt kozvetle-
nil rideg martenzitté alakul at és bere-
ped. A 3. dbra mutatja a hegesztett ko-
tés keresztmetszetét, az alapanyag 9%
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Cr-t tartalmaz, mig a parnaréteg 70/20
tipust. A martenzit tizemeltetés kdzben
természetesen hosszabb-rovidebb idén
beliill megeresztddik.

Az elvalt parnaréteg aljat mutatja
a 4. 4bra.

Osszefoglalas

Az ausztenites szovetszerkezetl varra-
tokat a melegszilard acélok hegeszté-
sekor gyakran alkalmazzék. Sajatosséa-
gaikat figyelembe véve a megbizhatd,
szivds varratok kitind mindségi ko-
tést eredményeznek.

Vegyuk figyelembe azonban, hogy:

1. A 20/10 tipust hegesztdanyagok
csak kb. 350...400°C alatt tizemel§
otvozetlen, vagy csak gyengén oOt-
vOzott acélokhoz ajanlhaték.

2. ADb, c, ésd csoportba tartozd acélok
hegesztésekor az ausztenites varra-
tok kozil csak a 70/20 tipusu he-
gesztéanyagok johetnek szoba.

3. A parnaréteg vastagsaga legalabb
8...10 mm legyen!

4. Tekintettel arra, hogy a difftizié se-
bessége a hémérséklet emelkedésé-
vel exponenciélisan novekszik, az
elémelegités és a megeresztés hé-
mérsékletét a hegesztéstechnologi-
ai utasitasban eldirt hémérséklet-
koz als6 hataranak kozelében je-
16]jik ki. Az idStartamok az eldirt
intervallum alsé hatérértékének ko-
zelébe esnének.

5. Valoészind, hogy a felrakott varratok
levalasa elsdsorban gyokhibabdl in-
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4. abra. Az elvalt parnaréteg alja

dul ki, ezért azok elkerulésére foko-
zottan fel kell hivni a figyelmet!

6. A hegesztésre varé feliileteket gon-
dosan le kell tisztitani!
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Komaocsin Mihaly*

A réz- és otvozetei a legrégebben
hasznalt fémes anyag, igy valo-
szinlleg az emberiség fejlédésé-
nek egyik legfontosabb eleme, bar
jelenleg a felhasznalt fémnek sem
tomegében sem értékében nem a
listavezetd.

A réz eredete [1]

A fémek eredetérdl a Hegesztéstechni-
ka XXVII évfolyam 3. szdmanak 27-32
oldalan mar szamot adtunk. Elkert-
lendd az ismétlést csak a leglényege-
sebb megallapitasokat foglaljuk 6ssze.

A legtébb vasnal nagyobb rendszé-
mu elem, igy a réz létrehozaséért a
vOros oriasok robbanasabdl keletkezd
szupernova folyamat a felelés, amely-
nek sordn a hémérséklet és az energi-
aszint né. A szupernova robbanés so-
ran a csillag kozépponti magja atom-
mag-suriiséglire roppan 0ssze. A nagy
strliségre 0sszepréselédd elektrongaz
kvantum-mozgasa hevessé valik, az
elektronok mozgéasi energidja eléri a
béta-bomlas dtmenetéhez szitkséges
energiat. Az atommagok protonjai igy
neutronnd alakulnak. A sok-sok neut-
ronbdl végil egy naptomegl égitest
alakul ki, amit a gravitacié egy né-
hany km atmérdji gémbben stabili-
zal, ez a neutroncsillag. A csillagmag
Osszeroskadasakor a kozépen kiala-
kult magstriségl anyagba gézréte-
gek csapddnak, annak felszinén hirte-
len lefékezdédve

Ezeknek az atommagoknak — a nagy
rendszamuk miatt — nagy az elektro-
mos toltésiik. A kozottik fellépd elekt-
romos taszité hatds igy megakada-
lyozza a véletlen Utkozések soran tor-

ténd fazidjukat. A szupernovaknal a
nagyobb rendszamu atommagoknak a
nagy hémérsékleten, (10 millidrd K°)
egymésnak 1itkoz4é atommagok neut-
ronokat bocsatanak ki, a vas disszo-
cialni kezd: Az igy keletkezett neut-
ronok akadéalytalanul fogédnak meg a
megmaradt vas atommagokba, majd a
magok neutrontdbblete miatt negativ
béta-bomlasok jatszédnak le, aminek
soran megkezdddik a periédusos rend-
szerben a vason tuli elemek kialaku-
lasa. Az elemek ilyen médon torténd
szintézise igen lassan jatszodik le. A
neutronbefogasok sorozata elvezet az
uranig, sét azon is tul. A vasnél kony-
nyebb magok fuzidéval, a nehezebb ma-
gok pedig hasadéssal érnek el energe-
tikailag stabilabb allapotot.

Réz feldolgozas és annak
torténete [2]

A homo sapiens azzal tudott kiemel-
kedni az allatvilagbodl, hogy képessé
valt a természetben talalhaté javak —
sziikségletei szerinti — atalakitasara. A
tobb mint szazezer éves elsd szakdcdk
— a kdébdl pattintassal készitett baltak
—, a kézzel foghaté tanujelei ennek az
értelmi fejlédésnek. A szakoéca pattin-
tasat tekinthetjik a legésibb alakadd
technoldgianak.

Talan tizezer éve valamely dsiink
észrevette, hogy a megfeleld alakura
formalt agyag a tiz kozelében meg-
keményedik és az igy kiégetett cse-
répedénybdl a folyadék nem szivarog
ki, s6t még izzbé parazsra helyezve is
szilard marad. A 1agy, jol forméazhatd
agyagbdl konnyen lehet a kivant ala-
kot kialakitani, ugyanakkor kiégetés

vasotvozetek
204,48

1. abra. A vilag egy fére juto fém termelése, kg/fé
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Reéz és otvozetei

utan nagyon ellenallé anyag jon 1ét-
re. A természetes eredetl, szervetlen
anyagnak ez az eltérd tulajdonsagok-
kal rendelkezd méasik anyagga vald,
elsé tudatos atalakitasa jelentette az
anyagtechnologia, vagy maés szdéval
az ,anyagmérnoki’ munka kezdetét.
Az igényesebb keramiatermékek csak
ugy éallithatdk eld, ha nem a parazs-
ba Agyazva késziilnek. Az igények no-
vekedésével, a kerdmia targyak eléal-
litAsara szakosodott tevékenység, a
fazekassag megijelenésével az alkal-
mi tlzhelyeket felvaltottédk a tartos, a
tlztértdl elvalasztott munkaterd két-
részes kemencék.

Koérulbelul hatezer éve a gorog tu-
désok azt tanitottdk, hogy minden
anyag ugyanazon alapvetd, oszthatat-
lan szubsztancidkbdl éptul fel. Ez a vé-
lekedés tekinthetd az anyagtudomany
eredetének. Barmilyen hosszt mult-
ra tekint is vissza az anyagtudomany,
sok-sok évezred telt el ugy, hogy az
anyagok ,eldéallitasa”, gyartasa, meg-
munkalasa pusztan a megfigyelések-
re, a felgyulemlett gyakorlati tapasz-
talatokra épult.

Ilyen tapasztalati iton szerzett tu-
dés vezethetett el a réz felfedezésé-
hez. A fazekassag fortélyaiba beleta-
nult ember véletleniil, talan hat és fél-
ezer évvel ezeldtt Cipruson, kétrészes
kemencéjének épitéséhez olyan kéze-
tet haszndlt, amelynek egyik asvanya
rézvegyulet volt. A réz, szulfidos érce-
ibdl, mint a kalkozin (Cu,S) és a kovel-
lin (CuS), nagyon egyszerten kinyer-
hetd. A tdztdl felizzd érc kéntartalma
a levegd oxigénjével érintkezve oxidéa-
16dik és flist formajaban eltavozik. A
tiz és a kénkiégés hdje megolvasztja
a rezet, ami becsorogva a hamu kozé
letilepszik, és a hamutakaré megdvia
az esetleges oxidéciotol.

Az igy megszilardult rézcseppecskék
azonban szabélytalan alakuak, igy
haszndlatra gyakorlatilag alkalmatla-
nok voltak. Oseink azonban hamar ra-
jottek arra, hogyha a ttizhely aljara
elézdleg elhelyeztek egy kivant ala-
ktra formazott cseréptalat, vagy ho-
mokbdl készitett edénykét, az olvadt
rézcseppecskék ebben gytlnek 6ssze,
és kristalyosodéas soran felveszik az
edény formajat. Ezzel az ember meg-
tanulta a réz kohodsitdsa mellett az 6n-
tés alapelemeit is. A réz eszkozoket a
ciprusiak, a gérogok és az egyiptomiak
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, Atlagos koncentraci6 a foldkéregben,
Fem p
tomeg % atom %
aluminium 8,13 5,92
vas 5,61 1,76
magnézium 2,09 1,49
titan 0,74 0,28
mangan 0,10 0,03
krém 0,04 0,01
nikkel 0,008 0,003
cink 0,007 0,003
16z 0,006 0,002
1. tablazat. A foldkéreg atlagos fémtartalma
, Mirevaldsag als6 hata- | Kitermelt ércek atlagos
Fém R z "
ra, tomeg % fémtartalma, tomeg %
vas ~35 45...65
mangan ~25 25...50
titan ~20 30...50
aluminium ~15 20...30
magnézium ~10 12..15
krom ~b 10...25
cink ~2 6...20
1éz ~0,b 15..6
nikkel ~0,2 1.5

2. tablazat. Az ércek miirevalésaga és atlagos fémtartalma

is széleskorten, évezredeken keresztiil
hasznéltak, hasznélati targyak, szer-
szamok és fegyverek készitésére.

Azt, hogy az 6n Osszeolvasztisa a
rézzel egy Uj, mas tulajdonsagu, a réz-
nél lényegesen keményebb, nagyobb
szilardsagu, ugyanakkor kisebb olva-
daspontu, kénnyebben onthetd anya-
got, a bronzot eredményezi, nem tudni
hol és kik ismerték fel. A réz ércének
és az 6n ércének, a kassziteritnek, ami
on-dioxid, az 0sszeolvasztasa, vagyis a
bronz eldallitasa mintegy otezer évvel
ezeldtt elvezette az emberiséget egy
1j korszakaba, a bronzkorba. A bronz
ugyanis az elsd olyan anyag, amely a
természetben nem talalhatd, ,mester-
séges”, ember alkotta anyag.

A réz ha nem is ritka, de nem is gya-
kori fémes elem. A foldkéreg atlagos
fémtartalmat az 1. tablazat mutatja be.

Szerencsére a fémek egy része a
foldkéregben dusul, igy kitermelé-
se gazdasagosabba valik. A dusuléa-
sok egyik forméajanak — a hidrotermé-
lis érctelepeknek — létrejottében meg-
hataroz6 szerepe van a viznek, mert
egyes oxidos és a szulfidos fémes ve-
gyuletek (a réz ércei példaul a jél is-
mert rézgalic, CuSO,) oldédnak a viz-
ben. Ilyen oldédéasra kedvezé feltételek
jellemzden két moédon johetnek létre.
Az egyik, a magmas kézetek képzd-
désének utolsé szakaszaban 1ép fel,
amikor a kézet kihtlése sordan a mag-
man belill nagy nyomason, 300...500
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°C-os oldat marad vissza. A masik le-
hetdséget a vulkani tevékenység je-
lenti, amikor is a vulkani kézet re-
pedéseibe behatold viz felmelegszik,
oldja a kdézetben diszperzen eloszlott
fémeket tartalmazoé vegyuleteket. A
hémeérséklet, illetve kisebb mértékben
a nyomas csokkenésével a viz oldoké-
pessége csokken. Ha az oldat a mag-
mas kdézet Uregeiben, hasadékaiban
osszegyulve hil le, az oldat tultelitet-
té valik, a vegyillet kivalik hidroter-
malis teléreket 1étrehozva. A telérek
asvanyvagyonanak kitermelése alta-
laban mélymuvelésd banyészattal va-
16sithatd meg.

Az érctelepeket 1étrehozd dusulasi
folyamatok az egyes fémek nagyon el-
térd koncentracidjat eredményezik. A
fémek eléfordulasi gyakorisaga, az ér-
cek dasulasi mértéke mindenkor meg-
hatarozza azt a fémtartalmat, amelynél
még gazdasagos a kitermelése. Errdl a
hatérrdl, a ,murevaldésagrol”, valamint
a kitermelt ércek atlagos fémtartalma-
16l ad attekintést a 2. tablazat.

Az ércekben a fémasvanyok a med-
dében gyakran diszperz eloszlasban
fordulnak eld. Az dsvanyeldkészités el-
sé lépése a feltaras, amikor a kiba-
nyaszott ércet olyan kis szemcsemé-
retdre apritjak, hogy az ércet alkotd
asvanyok zommel elkiiloniljenek egy-
maéstol.

Az aprd, tobbé-kevésbé homogén
szemcsék elvalasztdsa a medddtdl, az
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érc dusitasa — a nagy fajlagos feliilet-
nek koszonhetden — viszonylag egy-
szerl fizikai-, illetve ha sziikséges, ak-
kor tovabbi kémiai modszerekkel meg-
valésithato.

A flotalas azon a fizikai tulajdonsa-
gon alapul, hogy a folyadékok a kiilon-
b6z anyagok feliiletét eltéréen nedve-
sitik. A jol nedvesedd, hidrofil anyagok
a veliik érintkezd folyadék molekulaira
nagyobb vonzderdt fejtenek ki, mint a
folyadékban a szomszédos molekulék,
igy azok a feliilethez tapadnak. Ez-
zel ellentétes tulajdonsaguak a hidro-
féb anyagok. A hidroféb anyagokhoz
a gazrészecskék folyadék jelenlétében
nagy feltleten képesek tapadni. A flo-
talas soran a jél és rosszul nedvesedd
anyagokat lehet gy szétvélasztani,
hogy a hidrofilek a folyadékban ma-
radnak, mig a hidrofébok — mint a ré-
zércek — a hozzajuk tapadd gazbuboré-
kok felhajté erejének hatésara felemel-
kednek a folyadék feliletére.

A fellileten 6sszegyult — fémvegyl-
leteket hordozd —, habot a feliletrél
le lehet szedni, mig a meddd a flotéa-
16 berendezés also elfolydjan at tavo-
zik a rendszerbdl. A flotalast 4ltalaban
a fémveszteségek csokkentése érde-
kében tobb fokozatban hajtjak végre.
Az utolsé flotalt habbdl viztelenitéssel
jutnak hozza az érckoncentratumhoz.

A vilag évi 18 millié tonnanyi réz ter-
melésének meghatéarozo forrdsai a kiba-
nyészott dsvanyok. A réz ércei az asva-
nyok szerint csoportositva sokfélék le-
hetnek, mint pl. szulfidosak, oxidosak.
A feldolgozas szempontjabdl a szulfidos
és az oxidos ércek a meghatarozok. Az
oxidos és a szulfidos ércek feldolgozasa
igen eltéré mddon torténik. Tekintettel
arra, hogy a termelés meghatarozé héa-
nyadat a szulfidos ércek, a kéneskd ko-
hésitasa jelenti, ezért a réz eléallitasa-
nak ezt az eljarasat mutatjuk be.

A 1éz(I)-szulfid, a nagy koncentra-
ciéban tartalmazé kéneskdbdl, réz
oxidaciéval nyerhetd ki. A kén oxigén
iranti affinitdsa nagyobb, mint a rézé.
A réz kinyerése a kéneskdbdl ezért ol-
vadt allapotban, 1100...1250 °C-os hé-
mérsékleten folyik az (1), illetve az (2)
brutté reakcio szerint:

(Cu,S),, +0,& 2 [Cul,, + SO, (1)

Az oxidald olvasztéast konverterben
végzik, az oxigén forrdsa az olvadék-
ra fuvatott levegd. Az oxidacié soran
keletkezd kéndioxidot elvezetik. A kén
az olvadt rézben 1,2 tomeg %-ban ol-
dédik, ahonnan kiégethetd az (1.22) re-
akcid szerint:
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[S] + 0, < SO,. 2)

A kéntartalom csokkenésével azon-
ban egyre nagyobb mennyiségl oxi-
gén oldodik a rézben. Az oxigén és a
kén oldhatésagi szorzatat atmoszferi-
kus nyomasnél a nyersréz gyartasanak
hémérsékletén a (3) 6sszefliggés irja le:

[S %]*[O %] =0.025. 3)

A csapolt réz hédmeérsékletének csok-
kenésével az oldhatdséag jelentds
mértékben csokken, ami kéndioxid ki-
valasaval jar. A kristalyosodd rézbdl
kivalé gaz egy része mar nem képes
eltavozni és poérusok forméajaban be-
fagy. A nyersréz 98,5..99,5 tomeg %
rezet, a fennmaraddé részben oxigént,
ként, az érctdl fliggden aranyat, ezis-
tot, nikkelt, kobaltot, szelént és tel-
lurt tartalmazhat. A szennyezdk eltéa-
volitasa, a nemesfémek kinyerése vé-
gett a nyersrezet finomitjak.

A nyersréz illetve a rézhulladék tiszti-
tasat oldhaté anddos eljarassal végzik.
Az anddot, a tisztitandd rézbdl 6ntott
lemez képezi. A katdédon a szennyezdk-
tél mentes réz a vékony, (0,3...0,8 mm-
es) mar tisztitott induld lemezen valik
ki. Elektrolitul kénsavas réz-szulfat vi-
zes oldata szolgal. Az elektrolizald kad
szamos cellat tartalmaz.

Az elektrolitos tisztitas sordn az
andd és a katdd kozott athaladod,
0,2...0,3 V feszililtségl egyenadram ha-
tasara az anédrél a réz és a réznél
kisebb standard elektrédpotenciéllal
rendelkezd elemek, mint a vas, nikkel
az arzén keril az elektrolitba.

Ekozben az anddban lecsdkken,
mig az andd feliletéhez kozeli elekt-
rolit rétegben megnd a szennyezdk
koncentracidja, igy a szennyezdk tény-
leges elektrédpotencialja pozitivabba
valik. A réz oldédéasa akkor kovetkezik
be, ha a szennyezdk elektrédpotenci-
alja megegyezik a rézével.

A réznél nagyobb standard elektréd-
potenciallal rendelkezd elemek, mint
az arany, platina, eziist, szelén és a
tellir nem oldddik az elektrolitban, ha-
nem az anddiszapban gyulik 6ssze a
kad aljan, amibdl a késébbiekben ki-
vonjak ezeket az elemeket. Ebbdl ko-
vetkezden a réz tisztitasa, szemben
més fémek tisztitasaval, kettds céla,
hiszen a kivalt szennyezddések is érté-
ket képviselnek, ezért igy az anddiszap
maga is termék. Az anédréz szennye-
z8inek egy része, az olom és az anti-
mon a kénsavas elektrolittal reakci6-
ba 1ép és oldhatatlan szulfatta alakul,
és szintén az anddiszap részét képezi.
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A garantalt tulajdonsag

Fajlagos szakadési nyulas

Hajlitévizsgalattal megallapitott rugalmasséagi hatar

Tomb, garantalt mechanikai tulajdonsagok nélkiil

Szemcseméret

Keménység (HB vagy HV)

Gyértasi allapotban, garantalt mechanikai tulajdonsagok nélkiil

Szakitészilardsag
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3. tablazat. A réz és otviozeteinek tulajdonsagara és allapotara utald jeldlés

Az elektrolitbdl a réznél kisebb stan-
dard elektrédpotenciallal rendelkezd
elemek, mint a vas, és a nikkel a ka-
tédon nem valik ki. Az arzén elektrdd-
potencidlja csak kissé tér el a rézétdl.
Mindaddig, amig az elektrolitban a
rézion koncentracidja nagy, az arzéné
kicsi, a katédon a réz valik ki.

Az elektrolizis elérehaladtaval az
elektrolit rézion koncentracidja csak
csekély mértékben valtozik, mert az
atfolyd dram az anodrol gyakorlati-
lag ugyanannyi rezet valaszt le, mint
amennyi kivalik a katédon, de az
arzénion koncentracié né. Az arzén
kivalds miatt, — a katdédréz szennye-
z6dés megakadalyozasara —, az elekt-
rolitot idénként cserélni kell. A szeny-
nyezdédésekben feldusult elektrolitot
tovabb feldolgozzak, kinyerve beldle
a hasznosithato réz-, nikkel- és vas-
tartalmat.

A réz elektrolizises tisztitasa rendki-
vil idéigényes folyamat. Egy ciklus —
két anddcsere kozotti idé — 20...30 nap.
Ek6zben két-harom alkalommal cse-
rélik a katéd-lemezt. A ciklus végén
az anéd maradvanyokat, ami a kezde-
ti tomeg 15...20%-a, Ujraclvasztjak, az
elektrolitot lecserélik, és az anddisza-
pot 0sszegyijtik és hidrometallurgi-
ai uton kinyerik beldle az értékes ele-
meket.

A nagytisztasagu réz vas elektro-
nikai-elektrotechnikai iparban lénye-
ges fizikai tulajdonséagai, mint a vil-
lamos vezet8képessége — szemben a
mechanikai tulajdonsagaival —, kiilon-
legesek. A villamos vezetékanyagként
nagy mennyiségben csak a nagytisz-
tasagu rezet hasznaljak. A tisztasag
a villamos vezetékanyagok igen fon-
tos tulajdonséaga, mert az 6tvozdk, a
szennyezddések, az idegen fazisok, va-
lamint a racshibdk egyarant novelik a
villamos ellenéllast.

A 1éz szdmottevd részét nagy vil-
lamos vezetédképessége miatt az
elektronikai-elektrotechnikai iparban
hasznaljak, de jelentdés mennyiségii-
ket egyéb ipari célra képlékenyalaki-
tassal és hegesztéssel dolgozzak fel.
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Villamos vezetékanyagul harom tipus
szolgal. Az Cu-OFE jeld, oxigénmen-
tes mindség, amelynek minimalis réz-
tartalma 99,99%, minimalis fajlagos
villamos vezetése 58 MS/m vagy mas-
ként kifejezve a maximédlis fajlagos vil-
lamos ellenélldsa 17,24 nQm. A Cu-
ETP1 (elektrolizissel finomitott) és a
Cu-FRTP (tlzi eljarassal finomitott)
jeltiek, amelyben a legalabb 99,9% réz-
tartalom mellett oxigén is jelen van.

A képlékeny hidegalakitas és a he-
gesztés céljara foszforral dezoxidalt,
oxigénmentes rezet hasznalnak. Ezek
Cu-DLP (kis maradé foszfortartalmu),
Cu-DHP (kozepes maradé foszfortar-
talmu, 0,00156% < P > 0,04%) és Cu-
DXP (nagy maradé foszfortartalmu)
mindségek, amelyek egyarant lega-
1abb 99,9% réztartalmuak, és egymas-
tol egyre novekvd foszfortartalmukban
valamint ezzel ardnyosan novekvd faj-
lagos villamos ellenalldsukban térnek
el. A réz kivald alakvaltozo képessé-
ge, korrozidallésédga és nagy hévezetd
képessége miatt a rézbdl késziilt ter-
mékek kozul kiemelkedd jelentéségu-
ek a csovek.

Az alakado technolégidk sordban a
réz képlékeny hidegalakitasa jelentds
szerepet tolt be, de gyakran az ala-
kitast kisérd tulajdonsagvaltozasok,
mint a villamos ellenéllas névekedé-
se, mélyhuzott termékek alakvaltozé
képességének kimerilése, vagy a hu-
zott rudak megmunkalasakor a for-
gacsolasi ellenéllads novekedése, nem
kivanatos. A felhasznalasi cél fugg-
vényében mas-més tulajdonsag lehet
kiemelt fontossagu. Ezért a réz és ot-
vozeteinek allapotara vonatkozd egy-
séges eurdpai jelolési rendszert dol-
goztak ki. Az allapot és a tulajdon-
sagok jelolésére szolgald betljeleket,
amelyeket az adott tulajdonsag garan-
talt szamszerd értéke kovet, a 3. tab-
lazat mutatja be.

Rézoétvozetek [2]

A 1éz- és Otvozeteinek jelolésére vegy-
jeles és szamjeles alakot alkalmazza.
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3. abra. A jel felépitése réznél és 6tvozeteinél

A vegyjeles megadas elsdsorban az
anyagmindség eldirdsara, mig a szam-
jeles alak — ami a gépi adatfeldolgo-
zasra alkalmasabb rogzitett szamu és
elhelyezésl jelekbdl all — kizardlag a
pontos, kereskedelmi és muszaki spe-
cifik&ciodra szolgdl.

A szdmjegyes megadésnal a rezet
és Otvozeteit vegyi 6sszetételik sze-
rint tiz csoportba soroljak. A jel felépi-
tése réznél és otvozeteinél a 3. dbran.

A vegyjeles megadéaskor a rézre uta-
16 Cu jelet a f6 6tvozdelem, vagy ele-
mek vegyijele, majd ezt az illeté elem
szazalékos tartalmara utald szamijegy
koveti. A szamjegy az 6tvozd névle-
ges tartalmanak a legkozelebbi egész
szamra kerekitése. Ha a rézben az
o0tvozd névleges értéke kisebb, mint
0,75%, akkor az 6tvozének csak a jele
szerepel a megnevezésben.

A legismertebb és egyben a leg-
nagyobb tomegben alkalmazott rézot-
vozet a réznek a cinkkel alkotott 6t-
vozete, a sargaréz. A rézben a cink
szobahdmérsékleten is jol oldodik. Az
oldhatésagi hatara 454 °C-on 39%, szo-
bahdémeérsékleten az oldhatdésag 33%,
amint az a 2. abran lathaté. Ennél
nagyobb cinktartalomnél egy elekt-
ronvegyulet megjelenése mellett két-
fazisuva valik. A sargaréz széleskoru
hasznélatét az indokolja, hogy ara — az
olcsd 6tvozd miatt — kisebb mint a ré-
zé, szildrdsaga és nyulasa, korrézidval
szembeni ellenéllasa viszont nagyobb.

I’I{EGESZTES
ECHNIKA
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A sargaréz azonban sok terileten
nem tudja pétolni a rezet, mert villa-
mos- és hévezetdképessége kisebb. Szo-
bahdmérsékleten a kapcsolat jellegét
szemlélteti réz esetén az 1. diagram.

A sargaréz kivaldan feldolgozhato
a legjellemzdébb alakadoé technolégi-
akkal, mint 6ntéssel, meleg- és hi-
deg képlékenyalakitassal, hegesztés-
sel, valamint forgacsolassal.

A réz-cink otvozetek figyelemremél-
té tulajdonsaga, hogy az alapfémhez
képest nagyobb szildrdsaga mellett a
szakadési nyulasa is novekszik a cink-
tartalom novekedésével (2. diagram).
A CuZn37 6tvozet szildrdsaga na-
gyobb, mint a kisebb cinktartalmua-
ké, de alakvaltozd képessége mar nem
né. Ennek magyarazatat az adja, hogy
a rézben a cink 20 °C-on maximalisan
33%-ban képes olddédni, mint az a 2.
abrabdl kitinik. Igy a CuzZn37 6tvé-
zet mar tultelitett szilardoldat, amely-
bdl egyensulyi lehtilés sordn egy uj,
keményebb, de kisebb alakvaltoz6 ké-
pességu fazis valik ki.

A szilardoldatot alkoté sargarezek
alkalmazésa az ipar és a mindenna-
pi élet igen széles korét fogjak at, a
disztargyaktol a vizvezeték szerelvé-
nyeken, csoveken &t a l6szerhiivelyek
gyartasaig. A legfeljebb 10% cinket
tartalmazé sargarezek, pl. CuZnb —
amelyek tombak néven is ismertek —,
j6l alakithaték, ugyanakkor a villa-
mos ellenallasuk még nem sokkal na-
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sorozatszam 000-t6l 999-ig pl 1. diagram. A fajlagos villamos ellenallas és hévezetési tényezé
PO o o _ valtozasa a cinktartalom fliggvényében
anyagjel pI. ill. otvozetlen réz, vagy ill. gyengén
(<5%) dtvozdtt, vagy ill. sargaréz, vagy gyobb, mint a rézé lasd 1. diagram. A
N dnbronz nagyobb szilardsadgu CuZn37 6tvozet
] a kotbelemek és a tengerviznek kitett

alkatrészek tipikus alapanyaga. Na-
gyon lényeges tulajdonsaga a 1ézotvo-
zeteknek, kiillonodsen a sargarezeknek,
hogy megakadalyozzak a mikroorga-
nizmusok szaporodasét, igy az olyan
targyak, amelyeket sok ember érint,
pl. kilincsek, vagy olyan eszkozok,
amelyek fertézédhetnek mikroorga-
nizmusokkal, mint pl. haztartasi {6z4-
edények rézbdl késziilnek.

A sargarezek igen gyakran tobb
elemmel is 6tvozottek. Az 6tvozdele-
mek egymas hatasat — meghatarozott
tulajdonsagok javitasa érdekében —
erdsitik, ugyanakkor csokkentik a réz-
ben a cink oldhatéséagat. Guillet dolgo-
zott ki Osszefiiggést a cinkegyenérték
szamitdsara. A kilonbozd egyenérté-
kek, igy cinkegyenérték is az egyes
elemek hataséat hasonlitja adott eset-
ben az oldhatdésag szempontjabdl a
cinkéhez. Abban az esetben, ha az (4)
osszefliggéssel szamolt cink egyenér-
ték nagyobb, mint 37%, akkor az 6tvo-
zet mAr nem egyfazisu.

ZnE %=(Zn+10Si+6Al+2Sn+Pb+
+0,9Fe+0,8Ni+0,5Mn)%. (4)

A 1éz6tvozetekben a nikkel 6tvozés
szilardsagnoéveld hatédsa erdteljesebb,
mint a cinkké, de ugyanakkor az old-
hatéséga korlatlan (4. dbra). A nik-
kel 1ényegesen dragabb 6tvozd, mint
a cink, ezért a réz-nikkel otvozete-
ket elsdsorban ott alkalmazzak, ahol
a kupronikkel nagyobb szilardsaga (4.
diagram), de kiilondsen a nagyobb ke-
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lagyitott allapotban
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4. abra. Réz-nikkel kétalkotos allapotabra

ménysége, a nagy fajlagos villamos el-
lenélldsa és a kivald korrézidallésaga
kihasznéalhato.

A CuNil0 otvozet kopéasallésaga
miatt pénzérméket vernek beldle, de
kedvezd korrézidallésaga és hegeszt-
hetdsége miatt nyomastarté edények-
hez, kazdnokhoz, vizmelegitékhoz és
szerkezetek gyartdsahoz is hasznéa-
latos. A nagyobb nikkeltartalmu Cu-
Ni20 tipus fékcsovekhez, klimabe-
rendezések gyartasahoz hasznaljak.
A 30% nikkellel 6tvozott CulNi30M-
nlFe tipusok kivaldéan ellenallnak az
erdzios és kavitacios kopéasnak vala-
mint a tengerviz okozta korréziénak.
Ezért ezekbdl az otvozetekbdl készil-
nek példaul a kondenzatorok csoévei
vagy a hajocsavar. A 44% nikkelt tar-
talmazo, (CuNi44Mn1) villamos méré-
ellenédllas, a konstantan fajlagos el-
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4. diagram. Nikkelbronzok szakitészilardsaga és szakadasi

nyulasa lagyitott allapotban

lenallasa mintegy husszorosa a rézé-
nek, olvadaspontja 200 °C-kal haladja
meg a rézét.

A rézotvozeteket gyakran alkal-
mazzak dekorativ megjelenésik mi-
att. Csupan az arany és a 1éz az a két
fém, amelynek szine gytkeresen eltér
az Osszes tobbi fémétdl. A rézotvoze-
tek szine a barnatdél a voréson keresz-
til a fehérig otvozéssel valtoztathato.
A cinktartalom novelése egyre sargab-
b4, a nikkelotvozés egyre fehérebbé
teszi az 6tvozetet. Kifejezetten eszté-
tikus megjelenése miatt alkalmazzak,
pl. evleszkozok gyartasara az ezist-
hoéz megtévesztden hasonld szind és
attol stirliségében sem jelentdsen elté-
16, CuNil2Zn24 otvozetet, ami alpak-
ka, vagy ujezlist néven kozismert. A
mangéan o6tvozése a bronzokat elegans
barna ténusuva teszi.
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A réz szildrdsaganak jelentds no-
vekedése érhetd el aluminium-6tvo-
zéssel. A rézben az aluminium old-
hatésédga szobahdmérsékleten 8%
(5. dbra). Némileg névelhetd az alu-
minium oldhatbéséga és ezzel az el-
érhetd szilardsag novekedés vas és
nikkel egylttes 6tvozése mellett.
A lagyitott allapotban jol alakitha-
té aluminiumbronzok homogén szer-
kezetliikbdl addddan jé korrdzidalldk.
A nagy szilardsag (5. diagram) és
az ezzel egyutt jaré keménység és
kopésallésag jelenti a réz-alumini-
um otvozetek, az aluminiumbronzok,
legfébb eldényét, amelyet a kopasnak
kitett gépalkatrészek, csapagyak,
csigakerekek, szelepuilékek, szivaty-
tyuk gyartdsdban aknaznak ki élel-
miszeripari-, vegyipari- és nyomés-
tartd berendezések gyartdsanal. A
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6. diagram. Onbronzok szakitoszilardsaga és szakadasi nyulasa

lagyitott allapotban

CuAll0Ni5Fe4 otvozetet gazturbinas
kompresszorok lapatlemezeinek gyéar-
tédsara hasznaljak.

A rézotvozetek csoportjabdl — a ki-
sebb szolidusz hémérsékletitknek ko-
szonhetden —, a kivald ontési tulaj-
donséagaik, nagy szilardsaguk és jo
korrézioallésaguk révén a réz-oén ot-
vozetek, mas néven az énbronzok tin-
nek ki (6. dbra). Homogén, egyfazisu
bronzok 10% éntartalomig készithetdk
azzal a feltétellel, hogy kb. 400 °C-161
gyorsan kell lehliteni. Ezt az 6tvoze-
tet az emberiség mar Otezer éve isme-
ri és hasznalja. Kezdetben a 10%-nél
kisebb éntartalmuakbdl szerszamok, a
nagyobb éntartalmiakbol ontott disz-
targyak, napjainkban villamosipari- és
vegyipari alkatrészek, csapagyperse-
lyek késziilnek énbronzbdl.

A rézotvozetek, de kiilondsen az
onbronzok kivaléan ellendllnak a 1ég-
kori korréziénak. Ez a tulajdonsag an-
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6. abra. Réz-6n kétalkotos allapotabra

nak koszonhetd, hogy a réz feliletén
oxigént és vizet is tartalmazdé koérnye-
zetben egy 0sszefliggd, tomor, a to-
vabbi karosodast megakadalyozo ,pa-
tina” alakul ki. A zoldes szind pati-
naréteg dekorativ és emeli a koztéri
bronzszobrok keltette esztétikai él-
ményt.

A rézotvozetek nemesithetdsége nik-
kel-foszfor, krom, cirkénium, valamint
a berillium 6tvozéssel érhetd el. A fel-
soroltak koziil szamottevd ipari alkal-
mazéasa a berillium- és a cirkéniumb-
ronzoknak van. A berilliumbronzok
fontos 6tvozdje a kobalt és/vagy a nik-
kel, mert a kivalé meglehetdsen bo-
nyolult szerkezetd intermetallikus ve-
gyulet nemcsak berilliumot és rezet,
hanem kobaltot és/vagy nikkelt is tar-
talmaz. A cirkénium bronzokban az in-
termetallikus vegytlet a CuZr.

A krémmal-cirkéniummal 6tvozott
bronz szildrdsaga és keménysége nem
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haladja meg lényegesen az egyéb
rézotvozetekét, de azt nagy hémérsék-
leteken is megtartja. Ennek a kedvezd
tulajdonséganak és jo villamos vezetd
képességének koszonhetden ezt az ot-
vozetet olyan, nagyobb hdmérsékleten
muikodd alkatrészek gyartasahoz hasz-
naljdk, mint az ellenallads-hegesztd gé-
pek elektrodjai.

A berilliumbronzok nagy, az 1 000
MPa-t megkozelitd folyashatéra, nagy
kopéséllésaga és jo korrdzidalldosaga
kedvezd a rugdk, kommutatorok és
utéskor is szikramentes szerszadmok
gyartasahoz.

Forrasok

[1] Hegesztéstechnika XXVII évfolyam 3.
szam 27-32. o
[2] Komécsin M.: Gépipari Anyagismeret
6. kiadéas
*Komoécesin Mihaly, COKOM Kft.
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Szabo Gyorgy*

Hegesztett miianyagszerkezetek
integracioja
Tisztelettel és szeretettel ajanlom ezt a cikket Dr. Kiss Lajos
baratom emlékének

Integritas

A mai igényeknek (termék, eszkoz, berendezés, n.b. ,folya-
mat”) valé megfeleldséget nem a korabban hagyoméanyos
.statikus méretezések” jellemzik, hanem sokkal inkabb az
élettartamra valdé mértezés, Egy szerkezeten belil a tonk-
remeneteli id6é homogenitéasa, a leggyengébb lancszem be-
hatarolasa a meghatarozé. Természetesen ezen korszeri
kovetelmények teljesitésének torténd megfelelésége aldl a
muanyag hegesztett szerkezetek sem lehetnek kivételek.
Fontos és meghatarozo kérdés, hogy a kilonbozd termé-
kek (el6 gyartméanyok) hogyan teljesitik a kompatibilitési
kovetelményeket, hogyan oldhatdé meg az ,egyesithetdség,
Osszevonhatdéséag”, a leggyengébb lancszem elkeriilésének
kérdése!

Cikkemben ennek a témakornek néhany gondolatat kiva-
nom megosztani a szakmaval.

A szerkezetintegritds globalis, vizsgalati-szadmitastech-
nikai és mérnoki feladat. Magaba foglalja a hegesztett
szerkezetek konstrukcios kialakitasédnak jellegzetessége-
it, szerkezet tipusokat, tipikus szerkezeteket. Része a he-
gesztett szerkezetek tervezése, anyagjellemzdk (adatbéa-
zisa) és anyagi mérdszamok figyelembe vételével. A he-
gesztett szerkezetek és a hegesztett kotések vizsgalata. A
hegesztett kotésben talalhaté eltérések értékelése, gyart-
manykiviteli médszer, miszaki kritikai értékelés. Elettar-
tam fogalmak: tervezési, tényleges és maradé élettartam,
maradd élettartam fiiggvény, élettartam gazdalkodés. Az
ismeételt-Osszetett igénybevételre torténd méretezés ma mar
szinte minden terméknél elvart kovetelmény, a haztarta-
si, fogyasztasi berendezésektdl kezdve a milanyag hegesz-
tett szerkezetekig.

Gondoljunk csak bele, Képzeljik el, hogy egy kozmu
vezeték milyen igénybevételeknek van kitéve (pl. belsd
nyomasvaltozas, kiilsd terhelés, iddjaras, szallitott kozeg
hatésa, beépitési koruilmények, stb.). Egy nagy mintan
elvégzett kisérletekkel igazoltuk, hogy a varhaté élettar-
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tamot a rezgéskép megvaltozasaval lehet modellezni (1.
abra). R _ feszlltség értéke anyag jellemzd, P, pont je-
lenti a kritikus pontot, a P, pont a tonkremeneteli alla-
potot jelenti.

Az élettartam gazdalkodés klasszikus (mérnoki) és torés-
mechanikai megkozelitése. A hegesztett szerkezetek és a
hegesztett kotések vizsgalata, tervezési és technoldgiai in-
formacidk, (hozzaférhetd esettanulméanyok pl. nyomaéastartd
edények, szénhidrogén-szallitd csétavvezetékek, stb.)

Komplexitas

Nézziik meg melyek a mianyag hegesztés ,kornyezetét”
meghatarozo tényezdk:
térvényi, jogszabalyi sajnos szakmatél fuggetlen, réa-
hatdsunk hosszadalmas és mini-
malis,

a szakma megbecsilésének tar-
sadalmi elismertsége, illetve in-
kabb annak hianya,

a vilag barmilyen fejlett techno-
l6gidja megfeleld forras esetén
ma mar hozzaférhetd,

(geoldgiai, idéjaras, mikroklima,
stb.) nem vagyunk ra hatassal,
tulajdonképpen (a megrendeld és
a kivitelezd kolcsonos elfogadott-
sdga alapjan) a piac igénye sze-
rint szabéalyozott,

anyagok, eszkozok szabadon
hozzaférhetdk. Szervezeti eréfor-
rasokra tulajdonképpen nincs réa-
hatdsunk. A humaén eréforras ol-
dala részben rendezett.

tarsadalmi
technolégiai

kornyezeti

mindségbiztositasi

er6forrasok

Az anyag

A muianyagok mesterséges uton eldallitott, vagy atalakitott
oriasmolekulaju anyagok, szerves polimerek. Jelen vannak
életlink szinte minden fontos tertiletén a héaztartdsokban,
a jarmuivekben, az egészséglugyben, az elektronikaban, az
Urkutatéasban stb.

Az 1920-as éveiben indult el a polimer mianyagok pa-
lyafutdsa. Az ekkori kutatasok fogalmaztdk meg muianya-
gokra a ,makromolekula’” megnevezést. A mianyagok fej-
16dése, és féként felhasznaldsa a 20. szazadban, illetve in-
kabb annak masodik felében valt meghatarozéva. Az egyik
legelterjedtebb polimerizaciés mitianyag a polietilén, po-
lipropilén, de hasonlé eljaradssal készil példaul a PVC, a
PTFE vagy a polisztirol is. Az 2. abran az iparban legin-
kabb hasznalatos két anyag orias molekula lancanak ele-

mi lathatok.
I’l‘lEGESZTES
ECHNIKA
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Polietilén Polipropilén
HoH CHs
7
H H n n

Polietilén Polypropylene

2.abra. PE és PP makromolekula lancszeme

A XX. széazad végén egy oriasi tudomanyos felfedezés
igazolta, hogy az orids molekulak kristalyos elemeket tar-
talmaznak. Ezek szénatom molekulak, amelyek allapota
(l14sd késdébb) a hegesztett kotés szilarsagi megfeleléségé-
nek (diszlokacidjanak) meghatérozoi lehetnek. A fullerének
meghatarozott, paros szadmu (60, 72, 84 stb.) szénatombdl
allé ,szénmolekulak”. A leggyakoribb fullerénmolekula hat-
van szénatomot tartalmaz. A fullerénekben minden széna-
tom harom masik szénatomhoz kapcsolédik (3.4bra). Egy-
hez kettds, kettéhoz egyes kotéssel, igy csak paros szamu
atomokbdl felépild kalitkak képzddhetnek, és az 6tszogek
szama mindig 12.

A fullerének molekulait kizardlag 6t- és hattagu gyurik
épitik fel. A ,miki egerek” jol szimbolizdjak a fullerén szer-
kezetét. Az egér maga a szén atom, az egerek talpa a hid-
rogén, és a keziik a kapcsolédasokat jelzik, az egerek éra
pedig a gdbmbok kapcsolédasi irdnyaba mutat. Kiiléndsen
stabilak azok a szerkezetek, melyekben minden 6tszoget
hatszogek vesznek koriil. Példaul a C60 molekula pontosan
olyan alaku, mint a futball-labda Fontosnak tartom, hogy
a lyuk-kristaly-amorf rendszerben latassuk a polietilén he-
lyét. (lasd 4. abra)

A muanyagok hegesztését és felhasznélast befolyasold
fontos tényezdk, azok héfok fliggése. Ez a tétel a hegesztett
kotések mindségi megfeleléségénél fontos tényezd!

Az alabbi fontos termikus zénék figyelembe vétele ajan-
lott a mlanyag szerkezeti elemek hasznélatanal:
minusz 20°C uvegszerten torékeny lesz az
anyag. Minden nemdu felhaszna-
las, mozgatas is tilos.
bizonyos technoldgiak korlato-
zott felhasznélasa,
szabvany szerinti paraméterek
ellendrzése,

minusz 5C°+5°C

+20°C (24°C)

~+120-130°C tartés (Martens) héallésagi kii-
szOb. Anyag jellemzd tulajdon-
sag!

+170-210°C omledéki allapot,

+230-270°C hegesztési zona, (a hegedés eldt-

ti pillanatban a varrat hémér-
sékletének regisztralasara a mi
sajat méréseink eldtti idépont-

LYUK
100

POLISTIROL HAH

PVC AR ‘

POLIETILEN

100%
KRISTALY|

POLIPROPINL.EN]

IAMORF

3. abra Egy ,fullerén” elem
kiteritett (gémsiiveg) abraja

I’I{EGESZTES
ECHNIKA

4. dbra Lyuk — kristaly -
amorf rendszer
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ra nem talalunk kutatési ered-
ményt és publikdcidés nyomokat!)

~+290°C bomléasi hémérséklet,
+300°C folott égés,
~+500°C (oxigén mentes kornyezetben)

forditott pirolizis, Gjrahasznositas

A hegesztés kulonallo szerkezeti elemként készilt alkat-
részek oldhatatlan kotéssel készild 6sszeerdsitésére szol-
galdé muvelet. Hegesztéskor (a hegedési zéndban megodm-
lesztett) alkatrészek 0sszekotésére belsd erdket, a szerkezeti
elemek (anyagok!) molekulait dsszetartéd eréket hasznaljuk
fel. Ezt a kotésmodot kohézios kotésnek nevezik. Hegesztés-
kor a kohézids kapcsolatot tobbnyire gy hozzak létre, hogy
a hegesztés helyén az alkatrészek anyagat vékony rétegben
megolvasztjak és igy kotik 6ssze Sket, vagy pedig az alap-
anyaghoz hasonlé kompatibilis 0sszetétell toltéanyag/ ho-
zaganyag/ beolvasztasaval kapcsoljuk 6ssze az alapanya-
gokat. A hegesztési muivelet soran minden esetben az tm-
ledék allapotba hozott két (vagy hozaganyagos hegesztés
estén harom!) anyag meghatarozott révid At idén bellli 6sz-
szenyomasa hozza létre a kotést.

Hegesztés, hegedés. Fontos fogalmak!

A hegesztés 6nallé zart technoldgiai folyamat, nem té-
vesztendd Ossze berendezések szerelés technoldgidjaval,
csévezeték épitéssel, gépészeti berendezések készitésével.
Ma még ez a szakmai elkiiloniilés igazabol nem érvénye-
sil. A korabbi torténelmi (szakmai) hagyomanyok miatt a
muanyaghegesztdk mindsitése is dsszekapcsolodik az épi-
tési szerelési technoldgidkkal. A hegesztési technoldgia
legfontosabb meghatarozdja az dsszehegesztendd anyagok
kompatibilitasal Az eszk6zok tulajdonképpen behataroljak
a technoldgiat, igy a masik megfeleléségi kritérium a hu-
man erdéforras megfelelésége!

Hegesztés: Technolégiailag zart komplexfo-
lyamat, a sziikséges eszkozok tér-
ben és egy idében torténd teljes
kord rendelkezésre allasa mellett
(anyag, eszkoz, technoldgia, szer-
vezet, human erdéforras, stb.)

A megomlesztett anyagok htilé-
si ciklusaban kialakuld kohézids
kotés.

Természetes személyhez fliz4dd,
masra at nem ruhazhatd jog,
melynek kovetelmény rendsze-
rét egy arra feljogositott szerve-
zet hagyja jové, és annak teljesi-
tését és érvényességét a mindsi-
tett személy igazolni tudja

Hegedés:

Mindsitett hegeszté:

Technolodgia

A muianyag hegesztés varratképét és héhatas 6vezetét esz-
koztdl és eljarastoél figgetleniil a 4. 4brdn bemutatott szer-
kezeti kép jeleniti meg.

A hdéhatasovezetek zénainak szilardségi tulajdonséagai je-
lentds eltéréseket mutatnak.

Ezek melegedéskor és hiiléskor eltérd szilardsagi értéke-
ket mutatnak.

Ennek kovetkezményeként magaban a varratban huzo fe-
sziiltség ébred, melynek kovetkezménye, hogy a C60 fulle-
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rén kristély szétszakad C26-C32-t tartalmazé szénatomos
kristalyra. Ez a fémiparbdl jél ismert racshiba, amely disz-
lokaciét generalhat! Az alapvetd és meghatarozo tulajdon-
sag jellemzdk lathaték az 6, 7, 8, Abrakon.

Dr. Kiss Lajos (12003) bardtommal kozdsen végzett kuta-
tasok alapjan készitettiik el a héhatasovet szilardségi jel-
lemzdit tartalmazé dokumentumokat.

A részeredményeket korabban mar tobb cikkben is pub-
likaltuk, majd a konyvinkben [1] 2002- ben tettiik hozzéa-
férhetévé. A mérési eredmények alapjan megfogalmaztuk a
hegesztési kompatibilitdsnak az aldbbi 6sszefliggés szerin-
ti matematikai modelljét:

ahol:

k() kompatibilitasi mutato,
K f{E(T); v(T)} térfogat allandésagi modulus héfok fiigg-
vénye,

(t*) K _. helyéhez tarozé hémérseklet,
K' a K fiiggvény idészerinti derivaltja.

K(t+)  Kmax Nmm?2 ] o [ 1
K(t+) K (t+) Lmm2percN perc

k(t )=

A kompatibilitasi mutaté numerikus értékét néhany
anyagra méréseink soran megéllapitottuk.

A hegesztendd anyag kapcséan érdekes 0sszefliggést sike-
rilt feltarni, hogy a kompatibilitdsi paraméter, nem csupéan

5. dbra. Egy mtanyag hegesztett kétés héhatas dvezete

a granulatum tulajdonséagétdl fligg, hanem az elégyartmany
(csd, idom, lemez, stb.) eldallitasatél is. Mar akkor megfo-
galmaztunk egy olyan igényt, hogy sziikség lenne egy olyan
adatbéazisra, amely tartalmazza az anyagok u.n. ,kompeten-
cia” mutatdjat. Ez még ma is varat magara, pedig bizonyara
nagyon hasznos lenne mind a tervezdének, mind a hegesz-
tétechnolégusnak.

Mindéségbiztositas

A muanyag szerkezetek varratainal tobb esetben szigoru
kovetelmények vannak, a hibas varratokra zér6 tolarencia
van. Elképzelhetetlen az élelmiszeriparban, egészségiigy-
ben, vegyiparban, energia iparban, stb. u.n, kis hibaval ké-
szitett varrat megfeleléssége. Még a haziasszonyok sem en-
gedhetik meg az élelmiszerek hibas csomagolasat (pl. fo-
lia hegesztés) maguknak, ez még inkdbb igaz a veszélyes
anyagok szallitasanal és taroldsanal. A hegesztett kotések
vizsgalatanal ezen fontos tényezdk figyelmen kiviil hagyésa
nagy felelStlenség, és jelentds karok forrasa lehet.

Human erdéforras

A kompatibilitas meghatdrozé eleme a human eréforras, az
emberi (és mogotte a szervezeti) tényezd. Fontos, hogy a
fogalmi rendszer (a terminus technikusok) egységesek le-
gyenek és mindenki szamara ugyanazt jelentsék. Ez kove-
telmény torvényre, jogszabdalyra, hatdsagi eldirasra, iranyi-
to-ellendrzd szervezetre. muszaki eldirdsokral Meg kell 4l-
lapitani, van még tenni valo ezen a téren. Tekintsik &t a
,szellemi értékesség kezelésének” algoritmusét, ahol szin-
te minden egyes tételnél sorba allhatnank tanécsért, vagy
dontésért (9. abra)

Miianyag hegesztok mindgsitésének
kovetelményrendszere:
* Bemeneti minimum kdvetelményeknek vald megfelelés,

e Mtszaki alapismeretek,
* Mtianyag termékek anyag és gyartas ismeret,

A i 1
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6. dbra PE anyag Poisson tényezé
héfoktdl fiiggé valtozasai a kiilénb6zé
hdéhatasévezetekben
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7. abra PE anyag rugalmassagi
tényezéjének héfoktol fliggd valtozasai a
kiilbnb6z6 héhatasévezetekben.
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8. ébra PE anyag hétagulési egytitthatdjanak
hémérséklettdl fliggd valtozasa a kiilbnbézé

héhatas ovezetekben.
ll‘lEGESZTES
ECHNIKA
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l allami torvények

e OKJ képesitéssel rendelkezd he-
gesztd szakmunkas,
* hegesztd mester,

] rendeletek, jogszabélyok ]

' * mindsitett hegesztd,
hegeszté technologus,

Szakmai kovetelményrendszer

el

* hegesztd felelds,
e gyakorlati oktato,

ellendr (supervisor),

| miiszaki feltételek | .
\[ thrsadalmi clvérdsok | * technikus,

e  mérnok,

kép
alapfoki, kézépfoka
felséfokd, egyetemi

- tovabbképzés

* gspecialista, szakértd, szakmeérnok.

Sajnélatos, de a mindségi kovetel-
mény rendszer és az eréforras szintek
teljestilése nem harmonizal, hogy Ugy
mondjam igazabdl nem kompatibilis!
Az 1980-as évek végén a Dunagaz-
ban sokat faradoztunk azon, hogy a

muanyaghegesztés is szakma legyen.
Ezt elsésorban a gazipar igényének el-

\ 4llami feliigyelet ] i

posztgraduadlis

gradudlis

sébbségé biztositasaval tudtuk meg-

<
<

| [hatbsagi feligyelet | |

valdsitani a PE gazeloszto halézatok

Munkakdri tevékenység

4———-’ szakmai feliigyelet l

épitése-szerelése oktatasaval. Mar ak-
kor megoldottuk a személyi regisztréa-

jogositvany
feltétel rendszere

. 2

- |tarsadalmi feliigyelet |

ciot, és a kiképzett szakemberek éven-
kénti kontroljat. Ez a rendszer kivaldan

Nyilvéntartés

vy

[ Foglalkords | «——{lajdonos |

muikodott, hiszen tobb mint négyezer
szakembernek adtunk képesitést és jo-
gosultsagot PE gazvezeték hegeszté-
sére és épitésére. Késébb ezt a képzési
programot ,megfejeltiik” a technoldégi-
ai és iranyitoi képzéssel. Ez jol lefed-
te a hegesztd technikus és a hegesz-

minisztériumok

I Gazdasagi, szakmai szervezet I

té felelds munkakori igényeket. Mar

hatésédgok
4llami szervezetek

itt megfogalmazddott az igény, hogy
a nappali alapfoku és kozépfoku kép-
zésre nagy sziikség lenne. Ez ma sem
vesztette el aktualitédsat!

9. abra. A szellemi értékesség kezelésének algoritmusa

* Hegesztd berendezések, eszkozok, azok elemeinek isme-
rete,

e Folyamat leiras (anyag, technolégia, dokumentacio, hu-
manigény),

* A hegesztés-technologia folyamata, a hegedés elmélete,

* A mindsitési eljaras elméleti és gyakorlati ismeretei,

¢ Ellendrzési pontok, visszacsatolas a folyamatba,

* Mindsitési kovetelmények teljesitése.

Fontos: a mindsités nem épitésre, szerelésre, és nem a
szallitott kozegre vonatkozik, hanem az eljaras szerinti
muanyaghegesztésre!

A humanerdéforras szintjei:

* kisegitd (betanitott) munkas
¢ alapfoku (hegesztd segeéd)
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Mésik nagy hidnyossag, hogy a ha-
zai felséoktatasban sem a mérnokkép-
zésben, sem a szakmérnok képzésben nem talalhaté nyoma
a muanyag hegesztd képzésnek!

Széval van még tennivald!

Roviden javaslataim:

* méretezés élettartamra,

* kompetencia megfeleléség adatbéazis elkészitése,

* eszk0z0k, technoldgia folyamatok allapotfeliigyelete,

* human eréforras ,optiméalasa”,

* a nappali (alapfoku, kozépfoku, felséfoku) képzésben he-
lyet adni a szakmanak

Irodalom
[1] Kiss Lajos - Szabé Gyérgy MUANYAG HEGESZTES 2002

*Szabd Gyérgy gépészmérndk,
euromeérnék a Dunagaz Rt. alapitdja
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Az Askaynak CO, huzalok, elektr6dak és
AWI palcak
az ipar minden teriletén megalljak
a helyuket.

Miért pont On ne hasznalna?

Folyamatos kivalé minéség= PROFIT

Hegeszt6huzal és

AWI pélca kinalat:

- Otvozetlen acélokhoz

- Hidegszivés, id6jarasallé
és nagyszilardsagu
acélokhoz

- Melegszilard acélokhoz

Az Askaynak eldnyei:

- Szigord mindség
ellendrzés

- 5-250 Kg kiszerelés
minden igényhez

- Széles paletta

- Azonnali szallitas

Q Eczacibasi

ASKAYNAK
Kobatek

- Tébb, mint - Erésen 6tv6zott h6- és
40 éves tapasztalat korr6zidallé acélokhoz
- 15 éves forgalmazoi - Felraké hegesztéshez
tapasztalat .‘ - Aluminium-, réz-, titan
és nikkel 6tvézetekhez
ASKAYNAK

The Fotune Horts wth a ,j'/?z" 3

Reliable Partner in Metal Working Industry

Hasznalja On is a vilag egyik vezet6
gyartéjanak termékeit!

Ha kérdése van keresse Gigyvezetdnket!

Dedk Attila: +36 30 941 4742

www.centrotool.hu centrotool@centrotool.hu
+36 1262 4408 1102 Budapest, Halom utca 1.
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THE ART OF WELDINC

e csovegmegmunkalok

e csorogzitok és kozpontositok
* orbitalis hegesztbautomatak
« hegeszt6 célgépek

ertekesités o szerviz « gépkolcsdnzes
POLYWELD Kft. 2111 SZzadSBiaEsasCue PV EES.

Telefon: (+36) 20 298 8708 Tel/Fax: (+36) 28 404 904

Internet: www.polyweld.hu E-mail: polyweld@polyweld.hu

- * hegesztdgépek

e plazmavagok

e lemezélmardk

» magnestalpas flrogépek

« forgatd berendezések

e csoprések

o fényre sotétedd hegesztopajzsok
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Sodvary Balint*

Otvézetlen huzalelektrodak

osszehasonlito vizsgalata
Miskolci Egyetem, Nemzetkozi hegesztd szakiranyu tovabbképzési
szak 2015/16. évfolyam, diplomamunka roviditett valtozat

Diplomamunkéamban 6tvozetlen hu-
zalelektrédak gyartasaval és vizs-
galati lehetdségeivel kapcsolatban
szeretnék ismereteket 6sszegyujteni
és atadni az érdeklddd olvasdknak,
szakembereknek. Az egri GYEGEP
Kft. hegesztési felelds helyettese-
ként szamos gép, gépalkatrész, ho-
zaganyag, kopd-fogyo alkatrész kiva-
lasztasdban veszek részt. A hegeszté-
si iparagban is — szinte kivétel nélkil
— a hegesztett szerkezeteket gyartok
részére szabvanyok adnak irdnymu-
tatést és hatarokat szabnak a para-
métereknek, dsszetételeknek, mére-
teknek, egyéb tulajdonsagoknak. Ta-
pasztalatom szerint a szabvanyoknak
valé megfeleléségen tul is kell fog-
lalkozni egy-egy termék mindségé-
vel abbdl a szempontbdl, hogy a tag
hatarok ko6zott valtozd aru, mindségu
gyartdk termékei kozil melyik a még
éppen megfeleld, hogy elérjiik gyart-
méanyaink kitdzott és elvart mindsé-
gi szintjét, melyekkel lehet céglink
mindségpolitikai célkitizéseit elérni.
Fontos, hogy a felhasznaldk el tud-
janak igazodni, és képesek legyenek
megitélni a huzalelektrédak olyan
tulajdonsagait is, amelyekre nézve
a szabvanyos eljardasok nem adnak
elegendd eligazitast. Dolgozatom el-
sé részében irodalomkutatéds alapjan
részletes ismertetést készitettem a
véddgazos, fogydelektrédas ivhegesz-
tés (ISO szamijel 13X) hegesztbhuzal-
jainak nagylzemi gyartastechnolégi-
4jarol. Természetesen a gyartok féltve
drzik a részleteket, amik az egyes hu-
zalok kozti kuillonbséget okozzak. Sok
minden miatt érzem ugy, hogy fontos
megismerni a hegeszté szakemberek-
nek altaldnosan a hozaganyag gyar-
tédsat. Egyrészt tobb dologrél eltérd
fogalmuk van a szakmabelieknek, ez
deriilt ki szdmomra sok eszmecsere
utan. Példanak okéért a legtobb cég
huzalelektrédabol réz bevonattal ella-
tottat hasznal. Milyen elénye és hét-
ranya van ennek — tettem fel a kér-
dést a hegesztés teriiletén tevékeny-
keddknek. Nem volt két egyforma
véalasz, taldlgatasok, ovatos tippek
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hangzottak el. Biztos vagyok benne,
ahhoz, hogy egy-egy termék hasznal-
hatésdganak megitélésérél pontosan
nyilatkozzunk, fontos, hogy legyenek
hattér informécidink az egyes gyarta-
si technoldgidkrol. A vizsgalataim el-
végzéseét kovetden pedig kapcsolatot
keresek az eredmények és a gyartas-
technolégiak kozott. A vizsgalt hu-
zalmindséget G3Sil1 (EN ISO 14341-A
szerint) mindségben hataroztam meg,
1,2 mm atmérdvel, feliileti bevonat
anyaganak megkotése nélkiil. Valasz-
tasom oka egyszerd, egyrészt a mun-
kahelyemen ezzel a mindséggel dol-
gozunk 90%-ban az egyedi és kisso-
rozatll gép- és acélszerkezet gyartas
tertletén, féleg MSZ EN ISO 10025-
2 szabvany szerinti S235 és S355 mi-
néségl szerkezeti acélokbdl ,épitke-
ziink”. Mésrészt a forgalmazodk adatai
alapjan ez teszi ki értékesitési meny-
nyiségiitk donté hanyadat. Osszesen
Ot orszag, nyolc gyaregység, tizen-
négy termékét vettem nagyitd alé.
Sok fejtorést okozott, hogy torténjen
a huzalok azonositasa. Végil, ugy
dontottem, hogy a termékek anonim
modon szerepelnek, hiszen dolgoza-
tomnak egyaltalan nem célja termé-
kek piaci forgalmanak novelése vagy

csOkkentése, egy-egy termék lemind-
sitése. A vizsgalatokat nem akkredi-
talt laborokban, nem hitelesitett mu-
szerekkel, altaldban nem szakképzett
kezeldszemélyzettel tudtuk végrehaj-
tani, az idé és koltségvonzatok mi-
att. A vizsgélatok egy része a termék-
szabvannyal torténd 6sszehasonlités.
Igyekeztem olyan vizsgalatokat is Ki-
alakitani, melyet hadzon belll, egy-
szerlien ki-ki sajat izemében is vég-
re tud hajtani. Ezek nehezen repro-
dukalhato, féleg rangsorolas, sorrend
felallitdsara alkalmas moédszerek.
A vizsgéalatokkal azt tudtam meg-
allapitani, hogy az adott adagsza-
mu termék, a mi hegesztdgépiinkkel,
technolégidnkkal, személyzetiinkkel,
véddégazunkkal, kopo-fogyod alkatré-
szekkel hogyan teljesit, hol helyez-
kedik el a vizsgalt termékek rangso-
raban. Szamos Otlet sziiletett még a
bemutatott vizsgalatok megvaldsitéa-
sa kozben is. Ezeket idé hianyaban
nem sikerlilt megvaldsitani és doku-
mentéalni. Ezért mindenképp hasznos
lenne, ha folytatédhatna ez a soro-
zat, melynek kordntsem én vagyok az
elinditéja. Korabban szamos eléadéas
hangzott el a témaban MAHEG fo6-

rumokon is.

Csomagolas
~
Kémiai \L‘/ Rézfiirdé és specialis
elemzes - - feliletkezel eljarasok
=[] =T ...
atmerorol vegse
itmérélg
Huzas 5.5-r61 2 Rz 46 Sovenat
Mechanikus mm-es atmérdig ellenérzés
tisztitas
Gyartas indul 5.5
mm-es
elégyartmannyal
1. abra: A gyartasi folyamat altalanos attekintése [1]
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1. Véddégazos, fogyoelektrodas
ivhegesztés
hegesztéhuzaljainak
nagyuzemi
gyartastechnoldgiaja

A tomor huzalelektréoda gyartasanak
nagylzemi technolégidjanak ismerte-
téséhez tobb konkurens gyartoval fel-
vettem a kapcsolatot, adatgyujtés cél-
jabol. Természetesen a technoldgia fi-
nomsagaiba egyetlen gyartétél sem
kaptam betekintést, de atfogd képet
szereztem a folyamatrél és néhany kii-
lonbségre is fényderilt az egyes Uize-
mek gyartasi moédjai kozott. A mai
technoldgia bemutatasa mellett pedig
az egyetlen — mar nem termel6é — ma-
gyarorszagi huzalelektroda gyartasba
is bepillantéast nyerhet az olvaso.

1.1 A véddbgazos, fogyoelektréodas
ivhegesztés hegesztbhuzaljainak
gyartasa és fejlesztése
Magyarorszagon
A Salgétarjani Kohészati Uzemek
(SKU) 1962 6éta foglalkozott hegesztd-
huzalok gyartasaval. A termelés bein-
ditédsa 6ta a gyartas fokozatosan fejlé-
dott fel a kezdeti néhany tiz tonnarél a
tobb szaz, illetve a gyar bezarasa eldtt

elért tobb ezer tonnara.

A gyéartas meginditasat kovetd ot év-
ben az évenkénti termelés maximali-
san 260 tonna volt, mig az 1967-ben
végrehajtott fejlesztést kovetd tiz esz-
tenddében az évi termelés 1976-ig 1650
tonnéara névekedett. Tekintettel ar-
ra, hogy a hazai hegesztéhuzal-gyar-
tas sem mennyiségben, sem mindségi-
leg nem tudta az akkori hazai igénye-
ket kielégiteni, egyre stirgetébbé valt a
gyartas tovabbfejlesztése. A fejlesztés
szlikségességét a méar emlitett meny-
nyiségi és mindségi igényeken tul a kb.
3000 t/év volumeni import megszin-
tetése, illetve csokkentése, tovabba a
termelékenység novelésén keresztil a
gyartas gazdasagossaganak fokozasa
is indokolta. Az Uj fejlesztés beindi-
tésara és meggyorsitasara kedvezden
hatott az a tény, hogy a GTE Hegesz-
tési Szakosztalya egyetértett a fejlesz-
tés szlikségességével és tarsadalmi
uton is kezdeményezte a hazai hegesz-
tdanyag-gyartas, ezen beliil a véddga-
zos hegesztdhuzalok gyartasanak re-
konstrukcidjat. A gyartasi selejt folya-
matosan csokkent, a kezdeti 1,61%-16l
1979. 1. félévére 0,58%-ra csokkent. A
reklaméaciék és masodosztalyu termé-
kek részaranya is folyamatosan csok-
kent, egészen a gyar bezarasaig, ami
egyben a hazai véddgazos hegesztéhu-
zal gyartas végét is jelentette [3].
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1.2 Védbgazos, fogydelektrédas
ivhegesztés hegesztbhuzaljainak
nagylizemi gyartastechnolégiaja
A kiindul6 anyag szinte kivétel nél-
kil 5,56 mm atméréji melegen hen-
gerelt anyag, amit hengerhuzalnak
neveznek és tekercsekben szallitanak
a hengermibdl a htzémibe. Atmé-
rétirésiik rendkivil szik tartomanyt
olel fel, =0.1 mm-t, annak ellenére,
hogy a gyartéas sebessége eléri a 112
m/s-ot. Ezt 5-20 mm-es gyartasi tar-
toményban tudjak garantalni a kor-
szerd kohaszati {izemek. A nevesebb
gyartomuvek nem hasznalnak hulladé-
kacélt és ontottvas hulladékot tartal-
mazd elégyartmanyt, kizadrélag ércek
felhasznalasaval to6rténd gyartasbdl ki-
keriilt alapanyag johet széba. Kémiai
osszetételiikre szigoribb eldirasok vo-
natkoznak, mint az ipari szabvanyok.
Beérkezést kovetden minden esetben
spektrométeres muszerrel kémiai 0sz-
szetétel elemzés kovetkezik. A henger-
huzal feliletére tapado reve igen ke-
mény, karos a tovabbi feldolgozasnal,
igy azt el kell tavolitani. Ezért elészor
egy mechanikus revétlenité muiveleten
(hajtogatas) esik at lecsévélést kovetd-
en a nyers huzal. Ez egy koérnyezetki-
méld, vegyszermentes eljaras. A tech-
nolégia sebessége jellemzden 2,5-8 m/
min. A berendezés a 3. dbran lathato.

Tobbszori iranyvaltoztatassal, valto-
z0 atfogéasi szogekkel a nyers huzal fe-
liletét boritéd szennyezddések, oxidok
leperegnek a feliiletrdl. A feliilleten ma-
radd apré revefoltokat sorétflivassal,
drétkorongozassal és suritett levegds
fuvassal igyekeznek eltavolitani. Ezu-
tan a gyartasi technologia két iranyu
lehet: a gyartok egy része az elébb be-
mutatott tisztitasi folyamatot kovetden
egy tovabbi, vegyszerrel végzett mara-
tasnak vetik alad a terméket. Automa-
tikus vibracidés huzalpacold berende-
zéssel kezelik, tisztitjdk a feliiletet. A
péacolés, vagyis a savban maratas, a re-
vétlenités altaldnosan alkalmazott el-
jarasa. A reveréteg igen kemény, a hi-
zOszerszam idé eldtti kopasat okozza
és lehetetlenné valik a sima, szabalyos
huzalfeliilet elérése. A sésavas pacolas
hidegen, a kénsavas pacolas melegen
torténik. A pécolas utan a huzalt viz-
zel alaposan leoblitik, majd forré mész-
tejbe martjak, hogy a savmaradvanyo-
kat kozombositsék. A huzal felilletére
tapadd és raszaradd mész a htzasnal,
mint kendanyag hordozéréteg elényos
[4]. Ezek utdn kovetkezik a tobb 1ép-
csés huzalhtizas. A hengerhuzalt, il-
letve a kisajtolt terméket kiipos tiregu
szerszamon athuzva, dtmérdjének
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2. dbra: Az SKU fébejarata [2]

csokkentésére és hosszanak novelésé-
re kényszeritjik. Optimalis az a félkup-
sz0g, amely esetén a huizéerd, illetve a
kilépd oldalon ébredd feszultség (o, )
minimum. A surlédasi tényezd a szo-
késos kenéseknél =0,05-0,07 koriili, a
fokozatonként megvaldsithatd ¢ = 0,2
— 0,25 alakvaltozas esetén a htizogyu-
rd optimalis félktpszoge 7°—-9°. A huzal
és a szerszam kozotti surlédas csok-
kentésére kendanyagot hasznalnak,
valamint a htizékupot tukorfényesre
polirozzak. A huzal két hdkezelése ko-
zOtt a tapasztalatok szerint 6 htizas vé-
gezhetd a szakadés veszélye nélkil. A
huzalhuzé gépeket gyartok olyan htzo-
gépeket gyartanak, amelyeken ezt a 6
htzast egy gépegységen lehet elvégez-
ni. A hlizas soran gyartémutdél figgéen
7-18 1épcsdében érik el kivant atmeérdt.
Konkrétan példaul a WDI (Westfalische
Drahtindustrie GmbH — Németorszag)
gyaregységeiben, a 0,8-1,2 atmérdju
hegesztdanyagokat 16 htzégyurin ve-
zetik 4t. Parhuzamosan 6-10 huzal hu-
zasa zajlik egy berendezésen. Egy-egy
lépcsd utan a keresztmetszet csokke-
nés 10-30% kozott mozog. A sebes-
ség egyik gyarténal sem haladja meg
a 35 m/s-ot. Az olcsébb termékeket
eldallité lizemek keményfémnek neve-
zett Co-WC kompozit anyagu htzoégyu-
riket, egyes prémium mindségu ter-
mékeket pedig ipari gyémantbol ké-
szllt gyurikon alakitanak. A Lincoln
Electric gyaregységeiben 1000 kg-ként
torténik az atmeérd ellendrzése, mely-
nek tolerancidja =0.09 mm, ovalitas-
ra vonatkozoban 0,04 mm ez az érték. A
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3. abra: Huzalhajtogatd revétlenités berendezése [1]

masodik htizéegységben — ahol 2 mm-
es indulé atmérdrdl a végleges érték-
re torténik az 4tmérd redukalasa — 750
kg-ként torténik az ellendrzés. A huzal-
gyartas huzasi fokozatai a huzal anya-
gat fokozatosan keményitik. Egy bizo-
nyos keményedés és nyulascsokkenés
utan a huzalokat Ujrakristalyosité izzi-
tasnak kell aldvetni. A huzalok héke-
zelés utani befejezd muivelete rendesen
meég egy, vagy tobb olyan hideg huza-
si fokozat, amely biztositja a kivant szi-
lardsag és keménység elérését.

A rézbevonat elkészitésénél a folya-
mat sebessége egyik gyarténal sem
lépi at a 15,5 m/s-ot. Az elektroliti-
kus folyamat berendezése korrdzioal-
16 vazszerkezet, kadjai polipropilénbdl
késziilnek. A berendezések komplexen
elvégzik a feliiletbevonatolas folyama-
tat, mely pacolassal kezdddik az elsd
kadban. A technolégia 33°C-on lze-
mel. A fiirdd tartalma kénsav (H,SO,)
és viz (H,0) gyartonként eltérd kevere-
ke. Ezt koveti a rézbevonat elkészité-
se egy olyan kaddban, melyben az al-
kotdk a kovetkezd elemekbdl allnak:
réz-szulfat (CuSO,), kénsav és viz.
Ezek utdn nagynyomasu vizsugarral
tisztitds és egy szaraz ,kefézés” kovet-
kezik, mely biztositja a bevonat egyen-
letességét, rézfelesleg eltavolitasat. A
széritas 1560°C-os forré levegdével torté-
nik a folyamat végén. A hémérséklete-
ket, valamint az Osszetételt, PH érté-
ket folyamatosan ellendrzés alatt tart-
jak. A kad flitését bemeritett villamos
futdszalakkal biztositjak. A kad tar-
talma egy szlréberendezésen keresz-
til folyamatosan kering, ami biztosit-
ja a nagyfoku tisztasagot. A huzalok
Osszetételének atlagosan 0,005-0,094
tomeg %-at (m/m%) adja a bevonat. A
ténylegesen bevonatmentes huzalok a
htzés utan vizfiirdén haladnak at. Bi-
zonyos gyartdk rézmentes, szerves be-
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vonatu huzalokat is szerepeltetnek ki-
nalatukban, ilyen példaul az ESAB
OK AristoRod 12.50, vagy a WDI 15
SG Arctron 2.

2. Hegesztéhuzalok
osszehasonlitasanak tervezése

Az 6sszehasonlito vizsgalatok tervezé-
sénél elsddleges célként azt jeldltem
meg, hogy olyan médszereket javasol-
jak, melyek nagyrészt reprodukalhatd
eredményt mutatnak, valamint nem
igényelnek laboratériumi koriilménye-
ket, bonyolult eszkozoket. Célom, hogy
nagyrészt hazon belil, minimalis kiil-
sé eréforras bevonasaval tudjunk meg-
valdsitani olyan vizsgalatokat, melyek

egyszerlen célra vezetnek, segitik a

megfelelS ar/érték ardnyu termék kiva-

lasztasat a hegesztémérnok szamara.
A j6 hegesztdhuzal tulajdonsagai a
szabvanyoknak valé megfelelésen tul:

e rendkivul kevés frocskolés, ezéltal
kevesebb varrattisztitas,

* nagy aramsuridséggel hegeszthetd,
nagyobb termelékenységgel,

e stabil iv kis tolderd mellett,

* jo0 elétolhatdésag még nagy huzalse-
besség esetén is és nagyobb elbto-
lasi tavolsag (hosszabb munkakéabel
engedhetd meg),

* egyenletes hegesztési tulajdonséag,

* minimalis kopdé/fogyd alkatrész
igényt biztositasa

* minimalis salakképzddés a varrat fe-
liletén.

® j6 ar/érték arany,

* csomagolasa kornyezetbarat, véd a sé-

rulésektdl, korrdziétdl, nedvessegtdl,

alacsony fiist emissziés érték, ez-
zel kevésbé teremt kdros munkakor-
nyezetet,

® cséveérdl torténd lefejtéskor a mene-
tek kirugozasa csak az elbirds sze-
rinti mértéku lehet.
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A huzalelektréda alapvetd tulajdon-
sagainak (vegyi Osszetétel, varratfém
mechanikai tulajdonsagai) kivalasz-
tdsdhoz, illetve a mindségiranyitas
szamara fontos vizsgéalati és bizony-
latolési feltételek meghatarozaséhoz
nemzetkozi (hazdnkban is érvényes)
szabvanyok allnak rendelkezésre:

* MSZ EN ISO 14341 Hegesztdanya-
gok. Hegesztéhuzalok és hegeszté-
si 6mledékek otvozetlen és finom-
szemcsés acélok fogydelektrodas,
véddgazos ivhegesztéséhez. Osztaly-
ba sorolas.

MSZ EN ISO 14344 Hegesztdanya-
gok. Hozaganyagok és fedéporok be-
szerzése.

MSZ EN ISO 544 HegesztSanyagok.
A hegesztd- és folydsitébanyagok mui-
szaki szallitasi feltételei. Termékti-
pus, méretek, tlirések és megjeldlés.

2.1 Csomagolas

Amikor egy hozaganyaggal eldszor ta-
lalkozunk, elsé korben a csomagolast
latjuk. Ezeket a termékeket hullamkar-
ton dobozba, polietilén zacskdba cso-
magoljdk. Egyes gyartdk kiilon papirral
védik a huzaltekercs feliiletét. A hosz-
szabb szallitasi Gitvonalon hazankba ér-
kezd (példaul Kindbdl) vagy mindségi,
eurdpai gyartasu termékek dobozaban
nedvességmegkotd tasak is talalhato.

2.2 Atmérémérés

A szabvanyban szerepld értékekkel
egyszerlien o0sszehasonlithaték a ho-
zaganyagok atmérdje. Egyszertien
mérhetd kiilsé mikrométerrel. A hu-
zalelektrédéak atmeérdtirésének értéke-
it az MSZ EN ISO 544 szabvany 16g-
ziti. Az altalam vizsgalt 1,2 mm atmé-
rére +0.01 / —0.04 mm tdréshatarok
vonatkoznak. 0-25 mm méréstartoma-
ny1u, 0,001 mm felbontast mikrométer-
rel, méterenként 1 mérést végrehajtva
10-szer a vizsgalt terméken, megfeleld
attekintést adhat a szabvanynak vald
megfelelésrél. Az eldirasnak valdé meg-
felelésen tul fontos szempont lehet az
atmeérd értékek kis szérasa is. Az at-
mérdvaltozas kozvetlen hatdssal van
az arammal atjart huzalhossz ellen-
allasanak valtozasaval, ezen keresz-
til pedig szdmos villamos paraméter-
re hatast gyakorol kdzvetleniil.

2.3 A huzalbevonat stabilitas
vizsgalata
A véddbgazos fogydelektrédas ivhe-
gesztés hozaganyagai feliiletét kivétel
nélkil bevonat boritja. Ez leggyakrab-
ban réz, bronz, vagy ,csupasz” huzale-
lektrédakon valamilyen szerves anyag.
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A rézbevonatos huzalelektrodakat szé-
les kérben hasznaljak jé hegesztési tu-
lajdonsagaik miatt. Kivalé megoldést
jelentenek sok gyartonak. Ez nem je-
lenti azt, hogy ne lennének hatranyai
a rézbevonatnak. Néhany évvel ezeldtt
azonban egyszeriien nem létezett méas
megoldas. A rezet eredetileg azért al-
kalmaztak, hogy javuljon a huzalok
tolhatésaga és az dramatadas a hu-
zal és az araméatado fuvoka kozott, és
nem azért — amit pedig gyakran rek-
lamoznak — hogy az aramatadd kopé-
sa csOkkenjen, vagy a huzal ne rozs-
désodjon. Mivel az aramatadas nagy-
részt meghatérozza az aktudlis tolderd
nagysagat, a rézbevonat elsésorban a
tolhatésagot korlatozza. Az aramatadd
kopéasanak mérséklése 1dvozolt mel-
lékhatas ugyan, a huzal feliilletén meg-
jelend rozsda azonban mér kozel sem
ilyen kivanatos. A rézbevonatos huza-
lok tokéletlenségének oka, hogy a réz
lagy fém, amely az elétolas soran fel-
1épd mechanikus hatésok kovetkezté-
ben koénnyen megséril. A réz részecs-
kék levalnak és lerakdédnak az el6told
rendszerben. Fokozatosan eltomitik a
huzalvezetdt és a pisztolyt, és beleol-
vadnak az aramatadodba (dthuzas), no-
velve ezzel a sziikséges tolderdt.

A huzal mindsége az egyik legfonto-
sabb tényezd. Az optimalis rézbevonat
készitése Osszetett eljaras, amelynek
szamos kritikus 1épése van. A reze-
zés elbtti tisztasag és fellleti érdesség
mértéke példaul rendkiviil fontos. Ezek
hatarozzak meg, hogy mennyire fog
tapadni a réz a huzal feliiletéhez. Ez a
magyarazata, miért van olyan sokféle
mindségl huzal a piacon — a csuicsmi-
ndéségtdl a gyenge mindségig.

A 1éz metallurgiai hatasa hatranyos
a hegesztett kotés szilardsagara.

2.3.1 Fémbevonat-mentes
huzalelektrodak
Az elsé generaciés fémbevonat-men-
tes huzalok kivald hegesztési tulajdon-
sagokkal rendelkeztek, de megnoveke-
dett kopd/fogyo alkatrész felhasznalast
okoztak az akkor még nem optimali-
zalt felilet miatt (pl.: ESAB EcoMig
— mar nem gyartjak). Az ESAB ASC
(Advanced Surface Characteristic) be-
vonata volt az elsd, amely jelentds at-
torést hozott a koptatdhatassal szem-
ben. A kival6é hegesztési tulajdonsagok
megtartasa mellett a kopd/fogyd alkat-
részek kopasat is sikeriilt visszaszori-
tani a rézbevonatos huzal értékei ala.
Ilyen példaul az ESAB OK AristoRod
12.50, mely megfelel a vizsgalataimban
szerepldé G3Sil mindségnek. Az ESAB
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Kémiai fiirdo (x400)

Elektrolitikus (x400)

Bevonatmentes (x200)

4. abra: Kiilonb6zé eljarassal készitett rézbevonatok [5]

kiilonleges bevonataval (ASC) készuld
AristoRod™ hegesztéhuzalok egyik leg-
fontosabb tulajdonsaguk az, hogy al-
kalmazasukkal elmarad a rézbevonatos
huzalokra jellemzd rézlevalas, és ezaltal
jelentdsen csokken, és egyenletessé va-
lik az eldétolas erdsziikséglete, masrészt
jelentésen javulnak az aramatadési vi-
szonyok. A réz felvitele a huzalra elekt-
rolitikus folyamat, ahol a jo kotés kiala-
kulédsa rendkivil fontos. El kell keriilni,
hogy a huzaltovabbitas folyamataban a
bevonat hdmlésa kovetkezzék be. A la-
za bevonatrészecskék okozzak a flirész-
fogasan véaltozd fesziiltségértékeket, az
araméatadd fokozott kopaséat, a spiral
és eldtolomu elszennyezddését, szélsé-
séges esetben a huzal elakadaséat. A
probléméak megsziintetése iddigényes,
ami noveli a hegesztés koltségét. Ezért
elengedhetetlentil fontos a vizsgalatok
soran foglalkozni a bevonat stabilitédséa-
val. Ezen kiviil fokozott mindségi krité-
riumok jelentkeznek robotos alkalmaza-
soknél. Nagy aramerdsségnél és nagy
sebességl hegesztésnél a nagy huzal-
tovabbitasi sebesség miatt fokozddik
a bevonattal szemben tamasztott ko-
vetelmény. Az MSZ EN ISO 544 szab-
vany szerint a huzalelektréda bevona-
tara vonatkozdan a szabvany szerint
barmilyen bevonat elfogadhaté, ha az
nem befolyasolja hatrdnyosan a hegesz-
tés folyamatat. A rézbevonat megfele-
16 tapadéaséanak, a gyakorlatban alkal-
mazott, egyszerd elbiralasi modszere
— legalabbis 1éz- és bronzbevonatu hu-
zalok esetén — a huzal sajat atmérdjé-
re torténd felcsavardsa, amelyet kove-
tden a levald szemcsék mennyiségétdl
fliggden értékelhetd a huzal mindsége
(nincs levalas = kivald) [6]. Ezt a vizs-
galati mdédot gondoltam tovabb dolgo-
zatomban. Az 0sszehasonlitasban sze-
replé huzalok mindegyikébdl 2-szer 10
métert levagunk. Ezek tomegét meg-
meérjik egy 0,0001 g pontossagu, 120
g méréshataru labormérlegen. Ezutén
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kétféle ,roncsold” eljarassal prébalhat-
juk a bevonat levalasat eléidézni. Az
egyik sorozatot a hagyomanyos, sajat
atmérdre torténd tekeréssel alakithat-
juk. A masik sorozatot ESAB Helix (5.
abra) &ramatadén vezethetjik at, eldtte
pedig egy négymeéteres acél huzalveze-
té spirdlon, igy a mérésekkel pontosan
meghatarozhatd, hogy a lecsévéléstdl
az aramatadén torténd kilépésig mek-
kora tomeget veszit a vizsgalt huzal. Az
ESAB Helix egy speciéalis kialakitasu
termék. A tovabbi aramatadasi feliilet
novelése érdekében a hegesztdhuzalt
az aramataddban kialakitott kényszer-
palyan mozgatjak. Igy a 3 pont imma-
ron 1 vonalszeru feliletté novekedett.
Hagyomaéanyosan 3 ponton érintkezik a
huzal az dramatadoval. Az araméatadas
az aramatado belsd és a hegesztéhu-
zal kilsé feliilete kozott zajlik. Igy az
aramatadasi viszonyokat és annak mi-
ndségét ezen feliiletek hatarozzak meg,
pontosabban az dramatadasban részt
vevo felliletek nagysaga.

2.4 A bevonat vizsgalata

metallografiai csiszolatokkal
A bevonat stabilitdsara kovetkeztet-
ni véleményem szerint a fentebb va-
zolt vizsgélatokon tul, metallografiai
csiszolatokrol késziilt, maratott szovet-
képek készitésével és kiértékelésével
lehetséges.

A j6 elétolhatosag elengedhetetlen fel-
tétele, az egyenletes és sima bevonat.
Az el6tolod erd csokken, a huzalsebesség
egyenletesebbé valhat a feltilet mind-
ségének javulasaval, az érintkezd felii-
letek érdességének csokkenésével. Elsd
korben a vizsgalandd mintak darabo-
lasénal fontos a lehetd legkisebb mér-
tékl roncsolas, hiszen a bevonat rendki-
vil vékony. Megfeleld megoldast hozhat
ipari gyémant vagészerszammal torténd
vagas. Ezek utan fontos, hogy stabilan
rogziteni tudjuk a huzalt csiszolashoz, a
lehetd legnagyobb mértékben kozelitve
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5. dbra: Hagyomanyos aramatadd harompontos érintkezéssel,
alatta a vizsgalathoz hasznalt ESAB Helix, mely vonalszer
érintkezést tesz lehetévé [7]

a merdlegest. Itt bevalt gyakorlat, hogy
mugyanta agyba régzitjik a darabot.
Ez biztositja a megfeleld megfogast a
csiszoléasi folyamatok kézben, valamint
helyes pozicidban rogziti. Miutan meg-
szilardul a gyanta, kovetkezhet a csiszo-
las és polirozéas, a szokasos lépcsdkben.
A legkritikusabb rész a maratas, mely a
csiszolast koveti. Ez a muivelet rendkiviil
nagy odafigyelést és gyakorlatot igé-
nyel, hiszen egy rosszul megvalasztott
maratoszerrel akéar el is tliintethetjiik a
bevonatot, vagy roncsolhatjuk.

2.5 Hegbémledék 6sszetételének
ellenérzése
A fogyodelektrédas, védégazas ivhe-
gesztéshez hasznalt huzalelektrédak
szabvanyositva vannak. A szabvanyok
ugy csoportositjak ezeket az anyagokat
vegyi Osszetételiik alapjan, hogy meg-
konnyitsék azok megfeleld parositésat.
Valamennyi huzallal szemben kovetel-
mény a minimalis C-tartalom, mig az
ugynevezett dezoxidald elemek (Mn és
Si) mennyisége kiilonbozik a kiillonféle
kategdéridkban. A hegfiirdé hegesztés
kozben oxigént vesz fel, annél tobbet,
minél nagyobb a véddgaz CO,-, illet-
ve O, -tartalma, tovabbéa attél is flig-
gden, hogy milyen hosszl ideig van a
hegfiirdé folyékony allapotban (meny-
nyi a hegfiirdd 1étideje). A dezoxidald
elemek feladata a vasoxidul redukéla-
sa és salak formajaban a fiirdé felszi-
nére vitele, mialtal megelézhetd a var-
rat porozitasa és elridegedése. A heg-
omledék Osszetételének vizsgalatahoz
a probadarabokat — vizzel hutott réz-
gyam hianyaban — felraké hegesztés-
sel is eldallithatjuk Gizemi korilmé-
nyek kozott. Egy 1.0038 (EN 10025-2,
S235) mindségl négyzetacélra készit-
slink 3-3 varratsort a vizsgéalt huza-
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lok felhasznalasaval. lgy elméletileg a
legutolso varratsor alapanyag részara-
nya nem éri el az 1%-ot. A legkisebb
otvozévesztés érdekében maximalizal-
juk a rétegkozi hémérsékletet. A he-
gesztéshez az MSZ EN ISO 14175 szab-
vany szerinti besorolast, M21 (82% Ar
és 18% CO,) véddgazt alkalmaztunk.
Minden varratsor kozott mechanikus
tisztitas szlikséges, hogy a szennyezdk
minimalisan befolyasoljadk az 0sszeté-
telt és a mérés eredményét. Az elem-
zést leggyorsabban optikai emisszids
spektrometria vizsgalattal végezhetjik
el. Ezeket a méréseket a ZF Hungaria
Kft. egri Gzemében végeztem el.

2.6 A huzalok kirugézasa,
elcsavarodasa

A kirugdzéas és csavarodéas két nagyon
fontos tulajdonsag a hegesztés tekin-
tetében. A huzalelektrédak kemény-
ségére a kirugdzasi dtmérdébdl nyert
adatokkal tudunk kovetkeztetni. A hi-
bés tekercselésbdl adodo elcsavarodas
mértékét, pedig a huzalvég emelkedé-
sébdl tudjuk szarmaztatni (A huzalvég
és a sikfeliilet kozott mérhetd tavolsag
figgdleges iranyban).

A csavarodas és kirugozas elsésorban
az eldtolhatosagot befolyasolja. Ezen ki-
vil a hegesztés pontossagara, alkatré-
szek élettartamara, aramatadd kopa-
séra és az iv vandorlaséara is hatéssal
vannak. A kis kirugozas azt eredmé-
nyezi, hogy a hegesztd pisztolybdl ki-
1épd huzal visszakanyarodik a pisztoly
irAnyaba. Ez extrém modon igénybe ve-
szi az dramatadot, erds koptatd hatast
fejt ki. A nagy elcsavarodas pedig azt
okozza, hogy az aramataddbodl kilépd
huzalvég ,kévalyog”, az iv talppontja
folyamatosan mozgésban van, robot al-
kalmazasoknal rendkivil zavard lehet.
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6. dbra: A kirugdzasi atméré (1) és csavarodas (2) mérésének

vazlata [8]

Hegesztés szempontjabdl a nagy kiru-
gbzéasi atmérd és a kis csavarodas ki-
vanatos. Tovabb fokozhat6 a huzalvég
helyzetének stabilizalasa, valamint az
aramatado élettartaménak novelése,
ha hordés kiszerelést valasztunk.

2.7 Hegesztés kézbeni
parameétervizsgalat
folyamatfeliigyeleti rendszerrel
Dolgozatomban fentebb targyalt vizs-
gélatokbdl onmagukban nem tudunk
egyértelmi megallapitdsokat nyerni
egy-egy hegeszté anyagrél. Ahhoz,
hogy helytallé és hasznos véleményt
mondhassak, fontos, hogy ismert le-
gyen ami nem jé, miért nem, mit okoz
hegesztés kozben. Szeretném, ha egy
j6 vagy rossz tulajdonsagnal arra is
fény deriilne, hogy az adott problé-
ménak mi a kivalté oka. Méar a gyar-
tasi technoldégianal keletkezett a hi-
ba. Esetleg a felhasznéléds korilmé-
nyei okozzak azt, hogy nem értékeljik
jénak a vizsgéalt hegesztd anyagot, pe-
dig elképzelhetd lenne, hogy a huzal-
elektrédan kiviil még szamos egyéb
fontos tényezd (véddégaz, hegesztd
szakképzettsége, rutin, jartassag, gép-
funkcio, elékészités, kopod-fogyd alkat-
részek mindsége, gép allapota, stb.)
megvalasztéasa, beallitdsa nem meg-
feleld. Ezért tekintem fontos — ha nem
a legfontosabb — szempontnak, hogy
megvizsgaljuk hegesztés kozben is az
o0sszehasonlitandd huzalelektrédékat.
Ennek elvégzésére tizemi kortalmények
k6zott valamilyen folyamatfeligyele-
ti rendszerrel nyilik lehetéségiink. En
a HKS-Prozesstechnik GmbH vallalat
(Halle, Németorszag) altal kifejlesztett
folyamat-ellendrzé és hegesztési ada-
tokat dokumentalo késziilék hasznéla-

taval vizsgaltam a termékeket.

2.7.1 A folyamatfeliigyeleti rendszer
bemutatasa
On-line ellendrizve a probahegeszté-
sek folyamatat, majd kiértékelve ko-
vetkeztetéseket vonhatunk le a termék
hasznalati értékérdl. Az on-line mindg-
ségellendrzés alatt az 0sszes mindsé-
get befolyédsold tényezd hegesztés koz-

beni felligyeletét értjik.
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2.7.1.1 Hegesztd dramerdsség
Minden befolyasold tényezdtdl fiigget-
leniil egy j6 dramforras az elére beél-
litott értéket nagy pontossaggal biz-
tositja. A hegesztéaram meérése alap-
jan felismerhetd tipikus hibéak, illetve
jelenségek:
* a hegesztdgép beallitasanak meg-
véaltoztatésa,
* meghibasodott hegesztdgép,
* rovidzarlatok,
* fvmegszakadasok,
* gyujtasi hiba,
* a gyok és a varrat geometriai egye-
netlenségei,
* kotéshibak.

2.7.1.2 Hegesztési fesziultség

A hegesztés soran a legtobb folyamat
rendellenesség a hegesztési fesziilt-
ségbdl felismerhetd. Minden, mégoly
csekély ivhossz valtozéas is a hegeszté-
si feszliltség értékében azonnal mér-
hetéen megmutatkozik. A hegesztési
fesziiltség mérése alapjan felismerhe-
té jelenségek illetve hibak:

* rossz varratelékészités (élkiképzés),

* hibas pisztolytartas,

* meghibasodott varratkovetd rend-
szer, kilonésen a magassagi sza-
béalyozas,

* meghibasodott hegesztdgép,

rossz véddgaz,

festék-vagy olajmaradvanyok a var-

rat teriletén,

* a varratelékészités (élelékészités)
geometriai egyenetlenségei,

* kotéshibak.

2.7.1.3 Gaz térfogataram

A kielégité gazvédelem lényeges eld-
feltétele a j6 hegesztési eredménynek.
Ugyanakkor a tul sok véddgaznak is
vannak negativ hatésai, példaul az iv-
stabilitdsra. A gazmennyiség mérése
alapjan felismerhetd hibajelenségek il-
letve hibaforrasok:

¢ tul kevés vagy tul sok véddégaz,

* be nem tartott gaz elé-vagy utda-

ramlés.

2.7.1.4 Huzalelbtolasi sebesség
Az egyenetlen huzaladagoldas minden
esetben azonnal hatassal van a he-
gesztési eredményre. A fogydelektrd-
das, véddbgazas ivhegesztés (VFI)
esetében az elétolérendszer kilono-
sen erdteljes hatassal van a hegesz-
tés mindségére és annak bizonyta-
lansagai (egyenetlenségei) rendkiviil
gyakori okozdi a hegesztés mindsé-
gi probléméinak (eltéréseinek). A kor-
szerd hegesztésfelligyeld rendszerek
a huzalelétolas megfigyelésébdl pél-
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daul az aldbbi hibaforrdsokra mutat-

hatnak ra:

* rosszul beéllitott hegesztési para-
méterek,

* egyenetlenségek a huzaleldtold
rendszerben (elétold gorgdk, tomls-
kotegek, huzalvezetdk hibai),

* {vgyujtasi hibak.

2.7.1.5 Hegesztési sebesseg
A héaram mellett (amely hegesztda-
rambdl és a feszlltségbdl adodik) a
hegesztési sebesség az, amely alapve-
téen befolyasolja a hegesztett darabba
bevitt energiat (vonalenergia). A he-
gesztés alatt és utan lejatszodd metal-
lurgiai folyamatokat lényeges mérték-
ben befolyasolja a vonalenergia.

Ezzel a folyamatfeliigyeleti rendszer-
rel lehetéségem van prébahegesztés fo-
lyamén magas, 50 kHz-es (0,02 ms-on-
ként egy minta) mintavételezési frek-
venciaval a fesziltség, aramerdsség és
huzalsebesség adatokat rogziteni, va-
lamint egy oszcilloszképpal kiegészit-
ve az elétold motor aramfelvételi ada-
tait is rogzitenem. Biztos vagyok ben-
ne, hogy ezen adatok kiértékelésével
— parositva egyéb méréseimmel — meg-
bizhaté megéllapitasokat tudok tenni.
Sejtéseim vannak példaul arra vonat-
kozdan, hogy azok a huzalok, melyek
elétolasahoz nagy aramfelvételre van
sziiksége az el6tolominek, nem meg-
feleld technikaval készitett bevonat-
tal vannak ellatva. Feltételezem, hogy
ezek a termékek majd a metallografiai
csiszolatokon nem mutatnak egyenle-
tességet, a bevonat stabilitas vizsgalat
nagymeértéku levalast eredményezhet.

2.8 Uzemi tapasztalatok
A vizsgélatok egyik fontos 4llomasa
kell legyen, hogy a hegesztdk élesben,
lizemi prébat hajtanak végre az ossze-
hasonlitandé termékekkel. Ok lesznek
nap, mint nap azok, akik a kivalasz-
tott termékkel dolgozni fognak. Ahhoz,
hogy objektiv vélemények, tapasz-
talatok szlilessenek egy-egy hegesz-
téanyagrdl, elengedhetetlen, hogy a ko-
rialményeket minél nagyobb mértékben
egységesiteni tudjuk. Lényeges, hogy a
legképzettebb, az Uj dolgokra legnyitot-
tabb hegesztdvel dolgozzunk. Csak egy
gépet vonjunk be a vizsgalatokba, mert
két azonos gyarto, azonos iddszakban
gyartott gépe kozott is oridsi kiilonb-
ség lehet. Ezek a killonbségek a gépek
eltérd felépitésébdl, gyartasi szérasbol
addédhatnak, eltéré izemiddbdl, eltérd
karbantartésbol, a gépkezeldk miatt ki-
alakulo eltérd igénybevételbdl, és még
szamos mas egyéb dolog miatt lehet-
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séges. Fontos kitétel lehet az is, hogy
a kopd-fogyod alkatrészek is minden té-
telnél azonosak legyenek. Helyesen va-
lasszuk meg az aramatadét, a huzalve-
zetd spiralt. Ezeket minden tétel eldtt
cseréljiik is Gjra. De még az is 1ényeges,
hogy az egyes munkéaknal milyen felii-
leti tisztasagot koveteliink meg. Kony-
nyen el tudjuk képzelni, ha bizonyos
tételeknél szemcseszort MSZ EN ISO
8501 szabvany szerinti SA 2,5 tisztaséa-
gi fokozatu felileten hegesztink, akkor
ebben az esetben a frocskolés kizaréd-
lag a hozaganyag hibaja miatt, esetleg
a hegesztd berendezés hibas beéllita-
sabdl ered, az alapanyag feliileti szeny-
nyezddései, reveréteg nem fogja be-
folyasolni a préba soran a frocskolés
mennyiségének megitélését. Egyszdoval
olyan koértilményeket kell teremteniink,
melyben a valtozok szerepét csak és ki-
zardlag a hozaganyag télti be.

3. Hegesztohuzalok
6sszehasonlitasanak vizsgalati
eredményei és értékelése

3.1 Atmérémérés
A méréseket Radvanyi Jézsef mindsé-
gellendr kollégadmmal végeztik, egy
0-25 mm mérési tartomanyt, 0,001 mm
felbontast Mitutoyo kiilsé mikrométer-
rel. Minden terméken méterenként haj-
tottuk végre a mérést, 6sszesen tizszer.
A mérési eredményeket (1. diagram)
tablazatba foglaltam. A skéla alsé és
felsé hatérat a szabvanyban megenge-
dett hatarértékekre allitottam be, mivel
minden termék megfelelt az eldirasnak.

3.2 Uzemi prébahegesztés
tapasztalatai
Az tzemi hozaganyagprébat az eld-
z6 fejezetben altalam javasolt keretek
megteremtése kozott folytattuk le. El1S-
szor kivalasztottam a gépparkunkbdl a
megfelelének itélt berendezést. Fontos
szempont volt szdmomra, hogy olyan
legyen a berendezés, ami tjszerd, vagy
példaszerlien karbantartott. Ezzel biz-
tosithatod, hogy kopasbdl, géphibabdl
adéddan nem értékeljik hibasnak a
vizsgdalt terméket. A vizsgdlatok idd-
szakaban lizemiinkben hasonlé tipust
— jellemzden 4-8 t-s — hegesztett gép-
vazak kotéseinek készitését végeztiik.
Lemezvastagsagok 20-50 mm, tobb-
soros sarok-és tompavarratos kotések
jellemezték a feladatot. Szemcseszort,
MSZ EN ISO 8501 szabvany szerinti SA
2,5 tisztasagi fokozati lemezekkel dol-
goztunk, a varratsorok kozotti tisztitast
sem hanyagoltuk el. A vizsgalt huza-
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1. diagram: Atmérémérések eredményei

lok kiszerelésének tomege eltérd volt,
15-18 kg-ig terjedtek. Ezért minden
egyes dobrél manudlisan lefejtettem a
vizsgélatok elétt 15 kg f6l6tti meny-
nyiséget. Minden tételnél 4j spiral ke-
ralt beflzésre, valamint minden tétel-
hez 0sszegyujtottiik az elhasznalddott
aramatadokat. A vizsgéalatok 14 kg fel-
hasznélaséaig tartottak. A megmaradt
1 kg képezte a folyamatfeliigyelettel
torténd hegesztés anyagat. Az ossze-
hasonlité vizsgalat etalonjat a Bohler
gyar EMK6/D kereskedelmi elnevezési,
Olaszorszagban gyartott, G3Sil mind-
ségi rézbevonattal ellatott hozaganya-
ga képezte.

3.3 Kirugdzasi atmérd, elcsavarodas
mértéke és huzalkeménység

A 14 altalam vizsgélt huzal mindegyi-
kén elvégeztem ezt az egyszerd mé-
rést, az eredményeket a 1. tdblazat-
ban foglaltam 6ssze. Azonos volt a
cséveatmérd, minden huzal menet-me-
net mellé tekercseléssel volt eldallitva.

Az elékésziileteknél fontos néhany
dologra kiemelt figyelmet szentelni,
hogy valés eredményeket kapjunk. E15-
sz0Or is a mérésekhez koriilbeliil 2—-3 mé-
ter hegesztdanyag levagasa sziikséges.
Ezt ugy kell lefejteni, hogy szabadon le
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7. abra: Néhany
hasznalt
aramatado
forgacsolassal
eléallitott
hosszmetszete

tudjon ,ugrani” a koséarrol, kismérték-
ben sem alakitsunk a huzalon. A leva-
gott darabot fontos, hogy olyan feliiletre
helyezzik mely sima, nem tapad, nem
koszos. Kemény parketta, laminalt pad-
16 megfeleld lehet, koszos miihelypadlo,
fugazott hidegburkolat gatolhatja a fe-
sziiltségmentes atmérd felvételét. Tobb-
szor ismételjiik meg a hajitast és atfor-
ditva is helyezziik hiszen az elemelke-
dést csak az egyik iranyba produkalja a
huzal. A keménységmérést egy Qness
Q250M univerzalis keménységmeérd gé-
pen hajtottam végre. A terheld eré min-
den esetben 3 kg volt. A csiszolatokhoz
eldallitott gyantaba ontott mintakat
hasznéltam a vizsgalathoz. A kiilonbo-
z6 huzalok mindegyikén harom-harom
mérést végeztem, a 2. tablazat ezen
eredmények atlagat tartalmazza. A ki-
rugbzasi &tmérd és keménységértékek
kozott egyértelmi kapcsolat nincs. A
legnagyobb kirugdzast produkald ter-
mék keménysége a legnagyobb, viszont
a legkisebb atméréhéz mar nem tar-
tozik a keménységértékek szélsé érté-
ke. Szabvanyban rogzitett eldiras nincs
a keménységre. Az elkésziilt varratok-
nal kivanatos az eldirt 340-360 HV ér-
ték alatt maradni szerkezeti acéloknal.
A hegesztett kotés elkészitését kovetd-
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11— Huzal Kirugozasi Csavarodas Keménység
B —— sorszama | atméré (mm) (emelkedés) (HV)
- mértéke (mm)
12 1 830 50 322
n. - 2 930 30 333
10. 3 940 2 328
o 4 680 0 326
N —l 5 600 40 353
- = 6 730 5 320
e — 7 930 3 324
5, EEEEE— 8 1415 10 347
) 9 890 15 328
; —— 10 630 0 330
) — 11 1130 10 323
y———— 12 1100 2 %0
T 13 1600 5 325
190011900rall 90011900rall 90011900rall 90011900rall 90011900rall 90011900ral 14 1900 0 358
Atméré értékek [mm] o ) . )
1. tablazat: A kirugdzasi atméré, csavarodas

és keménység értékek

en az ellendrzésre — napjainkban a mo-
bil keménységmeérd eljarasok megijele-
nésével — egyre nagyobb hangsulyt fek-
tetnek a gyartok. Ezek a berendezések
kilonbozd mérési elven mikodnek. Lé-
tezik ultrahangos és villamos ellenél-
lasmérésen alapuld mobil muszer is. A
mérések szakszeru kivitelezéséhez pél-
daul a német SLV (SchweiBtechnische
Lehr- und Versuchsanstalt) harom na-
pos tanfolyamokat szervez.

3.4 Csomagolas vizsgalata
Minden vizsgalt hozaganyagnal kozos
pontot jelentett, hogy hulldmkarton a
legktilsé csomagolasa. Ezen beliil min-
denki PE (polietilén) zsédkba helyezte
a huzaltarté kosarat. A Kinadbdl érkezd
termékek mindegyike tartalmaz ned-
vességmegkotd tasakot, az eurdpaiak
elvétve, amit nagy hibanak tartok, hi-
szen szinte minden esetben perforalé-
dik, sériil a csomagolé PE zsak szalli-
tas soran. Nem gondolom, hogy ezek
a kis tasakok jelentds tobbletkoltséget
jelentenének, de szerepiiket fontosnak
tartom. Ennek ellenére a vizsgalt huza-
lok egyikén sem fedeztem fel szemmel
lathaté korrézidés nyomokat. A huzalte-
kercs feliiletén elhelyezett papir szere-
pét nem latom lényegesnek, igy nem is
sorolom a fontos szempontok kozé egy
termék kivélasztési folyamatban.

3.5 Hegesztési tulajdonsagok
vizsgalata folyamatfeliigyeleti
rendszerrel
Az adatok felvételénél olyan kornye-
zetet teremtettiink, melyben csak két
valtozo szerepelt. Az egyik a hegesz-
téhuzal, a méasik a huzalvezetd spiral
volt. Az lizemi probahegesztéseknél
minden vizsgalt huzal kosaran 1 kg
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2. diagram: A mérések soran régzitett adathalmazok szdérasa 130

Oszcilloszkop

csatlakoztatasa
az cl6tolomotorhoz

hozaganyagot hagytunk, ezekkel vé-
geztik az adatfelvételeket, valamint
az akkor hasznalt spirallal, illetve 4j
spirallal is végeztiink adatgyujtést.
igy osszesen 28 adatsort rogzitettliink,
valamint egy raadast huzalbalzsam-
mal és ESAB Helix d&raméatadoéval. Ter-
mészetesen az aramatadoét is cseréltiik
minden vizsgélatsorozat elétt. A mérés
elrendezése a 8. 4bran lathaté.

Az adatfelvétel sordn Rehm Mega.
Puls Focus 400 tipusu géppel hegesz-
tettlink, 4 m-es tomldkoteggel. A be-
allitasai a kovetkezdk voltak: Fe Focus
anyagmindség, huzaldtmérd 1,2 B=UI,
huzalsebesség 7 m/min, ivfesziiltség
25,9 V. A pisztolyt Weldycar hegesztd-
kocsival vezettik, a beéllitott sebes-
ség: 0,56 m/min volt. Véddgazként 82%
argont és 18% széndioxidot tartalmazoé
keveréket biztositottunk. A HKS rend-
szerrel 0,1 méasodpercenként regisztral-
tuk a feszililtség, aramerdsség és hu-
zalsebesség adatokat 0,1% mérési pon-
tossaggal. Ezen kivil oszcilloszképot
kapcsoltunk az elétolémotor tapvezeté-
kéhez, igy regisztralni tudtuk a hegesz-
tési folyamat allandoésult szakaszaban
mért maximalis aramfelvételi értéke-
ket. A varratokat szemcseszort, MSZ
EN ISO 8501 szabvany szerinti SA 2,5
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14R

14R+B+H

8. abra: A mérés
elrendezése HKS
WeldQAS
folyamatfeltigyeleti
rendszerrel térténd
adatgyljtésnél

tisztasagi fokozatl, 5 mm vastagsagu,
200x1000 mm-es lemezdarabokon ké-
peztiik. A pisztoly tolva hegesztett, 75°-
os ddlést allitottunk be. Pisztoly-mun-
kadarab tavolsag 25 mm volt. Kortilbe-
lil minden hegesztés 90-95 s volt, igy
hegesztésenként elég hossz, tobb mint
900 mérési pontot tartalmazoé, adatsort
sikertilt 16gziteni. Ugy gondolom, hogy
az adatsokasag szlrésére, 6sszehason-
litasara a legszemléletesebb modszer a
széras értékek feltintetése. Ezzel érzé-
keltethetd a kiillonbozé gyartdk termé-
keivel végzett hegesztési folyamat al-
landésaga. Az eredmények szorasat a 2.
diagramban foglaltam 0Ossze.

A szamok a vizsgéalt termékek sorsza-
mat jelolik, az ,R” utal arra, hogy a mé-
rést hasznalt, régi huzalvezetd spiral-
lal végeztik, ahol pedig JU” betd all,
ott Uj spiréllal vizsgaltuk a folyamatot.
Az utolsé helyen szerepld ,14R+B+H"
jelolésnél pedig huzalbalzsammal
és ESAB Helix aramatadoval végez-
tink a mérést. Egyértelmu kovetkezte-
tést, vagy tendenciat nem allithatunk
az eredmények lattdn. Arra szamitot-
tam a diplomatervem kigondolasakor,
hogy hasznélt, szennyezett huzalveze-
tével minden termék, minden paramé-
tere nagyobb ingadozast fog produkal-
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3. diagram: Az el6tolé motor maximalis aramfelvétele [A] a
hegesztési folyamat stabil szakaszaban mérve

ni. Ezzel szemben lathato, hogy példaul
az aramerdsség értékek szoérasa 1j hu-
zalvezetd hasznalataval nyolc termék-
nél csokkentek, viszont hat terméknél
pedig novekedést okoztak. Az ivfesziilt-
ség szorasara kilenc terméknél hatott
kedvezden az Uj spiral, a tobbi eset-
ben novelte ezt az értéket. A huzalse-
besség egyenletessége pedig csak hat
esetben mutatott javulast. Az eldto-
las aramsziikséglete sem hozta a vart
eredményt. A mért értékeket a 3. diag-
ramban lathatjuk.

Nyolc esetben csokkent az elétolas
aramszikséglete, vagyis az eldtolés
erdsziikséglete Uj spiralt alkalmazva.

3.6 Varratfém kémiai 6sszetételének
optikai emisszios spektrometriaval
végzett ellenérzése

3.6.1 Az optikai emisszios
spektrometria alapjai
Az optikai emissziés spektrométer egy
rendkivil 6sszetett vizsgaldgép, mely-
nek alapelvét és muiszaki felépitését ke-
vesen ismerik. Ez a vizsgélat elenged-
hetetlen a korszerd ontodék és hdékez-
elék szadmara, ma mar nagy szamban
hasznéljdk altalanos mindségellendr-
zésre is. A spektroszkdpia, magyarul
szinképelemzés tudomanya az 1850-es
évekig nyulik vissza. ElStte, a 17. sza-
zadban Isaac Newton kezdett tudoma-
nyosan foglalkozni azzal a felismerés-
sel, hogy egy megfeleld tivegen ateresz-
tett fény a szivarvany szineiben jelenik
meg a szoba falan. A 19. szdzadban
Gustav Kirchhoff és Robert Bunsen jot-
tek 14, hogy ha egy langba kiilonbozd
sokat juttatnak, akkor a 14ng szine a be-
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9. dbra: A mintak hegesztés, illetve vizsgalat utani allapota

le injektalt anyagoktol figgden véaltozik.
A kiloénbo6zdé anyagok, kémiai elemek
meghatarozott karakterisztikaju fényt
emittaltak, amelynek f6 hullamhosszait
az altaluk fejlesztett spektrograffal meg
lehet hatéarozni. Igy alakult ki a szinké-
pelemzés tudomanya [9].

3.6.2 Optikai emisszios vizsgalat
eredmeényei
A felraké hegesztéssel elkészitett pro-
badarabok feliiletén marégéppel, for-
gacsolassal alakitottam ki egy sikfe-
liletet a muszeres vizsgalathoz. Ezek
utén — kozvetlenil a mérést megel$z4-
en — csiszolason esett at a darab, hogy
eltavolitsuk az esetleges oxidréteget és
egyéb szennyezd elemeket. A csiszo-
loanyag kivalasztésara nagy figyelmet
kell forditani. Nem tartalmazhatnak
olyan elemeket, melyeket vizsgalunk,
hiszen az esetlegesen feliiletbe tapadt
anyagmaradvanyok miatt nem a vald-
sagos értékeket kapnank.

A mérést minden darabon haromszor
végeztik el, a ZF Hungaria Kft. héke-
zelé mérdszobajaban. A vizsgaldéberen-
dezés egy OBLF RS 10000 tipusu gép
volt. A tablazatban — a mérési soroza-
ton kiviil — feltintettem a mért érté-
kek atlagéat, szabvany altal meghaté-
rozott hatarértékeket, a mérési sorozat
terjedelmét, a huzalelektréda anyag-
bizonylatan szerepld Gsszetételi érté-
keket, valamint a mérési atlag és a bi-
zonylaton feltiintetett mennyiség ku-
lonbségét. Pirossal azokat az értékeket
emeltem ki, ahol a mérések atlaga és
a bizonylat értékeinek kilénbsége na-
gyobb, mint a mérési sorozat terjedel-
me. A piros kiemelés miatt azonnal
szembetlnik, hogy szinte mindenhol
nagyobb az eltérés a kivanatosnal. En-
nek magyarazata lehet, hogy a legna-
gyobb igyekezet és odafigyelés ellenére
is hegesztés kozben véltozik a hegesz-
téanyag Osszetétele. Az mindenképp
pozitivum, hogy az 6sszes vizsgalt ter-
mék a szabvany altal meghatérozott
hatarokon beliil helyezkedik el. Ezen
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kiviil, ha megnézziik, hogy milyen egy
varratfém atlagos vegyi Osszetétele,
akkor azt is észrevehetjiik, hogy — szin-
te kivétel nélkul — mindenhol ezen ér-
ték korliil mozgunk. A karbon tartalom
mindeniitt alacsonyabb az atlagosnal.
Megfigyelhetd tovabbé, hogy a vizsga-
lat folyaman a legnagyobb mértéki 6t-
v6z6 a mangan esetében volt. Tovabbi
érdekesség a réztartalom ingadozasa.
A 2-es és 7-es termék rézmentes be-
vonatu. A 7-es termék mérési eredmé-
nyei is ezt igazoljak, hiszen itt a me-
zény legalacsonyabb réztartalmét ott
mértik. A 2-es szamu termék esetében
a réztartalom béven a bevonatos huza-
lok szintjén mozog.

3.7 A huzalbevonat stabilitasanak
vizsgalata

A bevonatvizsgalat elékészitése és le-
folytatésa alatt is nagy figyelmet for-
ditottam a tisztasdgra, hiszen igen kis
tomegek mérlegelésérdl van szé. Min-
den huzalbdl kétszer tiz métert lete-
kertem az acélkosarrol, majd 1560 mm-
es atmérdjd tekercseket képeztem be-
161ik. Lemértem és feljegyeztem a
tomeguket. Ezutan az egyik felét sajat
atmérdre tekertem, a masik részét pe-
dig négy meéter acél huzalvezetd spi-
ralon és az ESAB Helix araméatadon
atvezettem &t. A huzalvezetd teljesen
egyenes volt. Eizek utan ujra tomegmé-
rés kovetkezett. A mérés elrendezése a
10. dbran lathato.

Az adatok attekintése utan, a két el-
jaras eredményei kozott 1ényeges el-
térést tapasztalhatunk. A témegval-
tozasok mértéke elhanyagolhaté, sét,
11 esetben tulajdonképpen nagyobb
mennyiséget mértem, mint a beavat-
kozas eldtt. Erre nem talaltam magya-
razatot. Ez talan azzal lehet 0sszeflig-
gésben, hogy a huzalfeliillet megbontéa-
séaval valamilyen reakcié alakulhatott
ki a levegd nedvességtartalmaval, de
még tovabbi vizsgalatra is szlikség
lehet. A masik huzalfelilet roncsold
modszer eredményeibdl mar sokkal
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10. abra: Sartorius BP 1215 tipusu
labormérleg

hasznosabb kovetkeztetések nyerhe-
ték. Minden esetben tomegcsokkenés
volt tapasztalhaté. Az eredményeket a
2. tablazatba foglaltam Ossze.

Ezzel a méréssel megallapithatd,
hogy a hegesztés folyaman milyen
mennyiségl anyaglevalas torténik. A
huzalrél levalt részek ettdl kezdve olyan
szennyezddések, melyek negativan be-
folyasoljak a hegesztett kotés mindsé-
gét. Fenti adatokbdl példaul kénnyen
kiszamithato, hogy 15 kg (kb. 1685 mé-
ter) hozaganyag athaladéasa egy négy
méteres munkakabelen, minimum 1,23
g szennyezddés létrejottét eredményezi,
ami csak a hegesztdanyagbdl szarma-
zik. A minimumot pedig azért hangsu-
lyozom, mert esetemben egyenes volt
a ,munkakabel’ azonban valds koril-
mények kozott ez sosem ilyen idedlis.
Ezen felil a mithelyek poros levegé-
je is hozzajarul a huzaltovabbitd rend-
szerben jelentkezd szennyezdanyagok
mennyiségének novekedéséhez.

3.8 A bevonat vizsgalata
metallografiai csiszolatokkal
A mintadarabok gyantaagyba rogzité-
se és csiszolasat, polirozasat kovetd-
en azt tapasztaltuk, hogy a legmeg-
felelébb felvételmindséget akkor kap-
juk, ha nem hasznalunk maratdszert.
Ez azért sem sziikséges, mert nem
volt célunk a szemcsehatarok lathato-
va tétele, csupan a bevonat és hegesz-
téanyag hatarat és a réteg vastagsa-
gat szeretnénk lathatéva és mérhetdvé
tenni. A felvételkészitéshez hossz-és
keresztcsiszolatokhoz is el6készitet-
tik a huzalokat, de a keresztcsiszo-
latoknal azt tapasztaltuk, hogy sérilt
és hianyos lett a bevonat, igy ezekrdl
nem késziiltek felvételek. 1000-szeres
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Sorszam Helix elé6tt (g) Helix utan (g) |Szazalékos tomegvesztés
1 93,4035 93,4004 0,003318933
2 92,0688 92,06 0,00955807
3 91,0877 91,0822 0,006038137
4 91,4405 91,4298 0,011701598
5 92,0512 92,0502 0,001086352
6 94,3676 94,3423 0,026810049
7 94,9737 94,9595 0,014951508
8 84,6124 84,6107 0,002009162
9 86,184 86,1769 0,008238188
10 91,1258 91,1247 0,001207122
11 90,1952 90,1909 0,004767438
12 88,1873 88,1809 0,007257281
13 91,7812 91,7684 0,013946211
14 92,3125 92,3119 0,000649966

2. tablazat: A huzalok témege huzalvezeté spirdlon és ESAB Helix dramatadon térténd
atvezetés elbtt és utan
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11. abra: Sajat atmérére tekercselt huzalelektrodak

nagyitasban készitettiink felvételeket.
Korbe péasztaztuk a huzal keresztmet-
szetének kerililetét, esetleges hibakat
kerestiink, valamint kiilonbségeket az
egyes termékek kozott. Atlagosan a
bevonatvastagsagok 0,004 és 0,14 mm
kozott valtakoztak. Egyes vizsgalt hu-
zalokndl a bevonat rendkivil egyenle-
tesnek mutatkozik, valamint éles hatar
figyelheté meg a bevonat és a huzal-
elektréda kozott. Ilyen volt példaul az
5. és 8. sorszam alatt vizsgalt termék.
Valoészindleg e huzalok felllete kisebb
érdességu is, az el6told motor aramfel-
vétel mérésnél a legalacsonyabb érté-
keket produkaltak. A fémbevonat men-
tes (2. és 7. szammal jelolt) huzaloknal
is mérhetd, az acél résztdl jol elkiilonii-
16 bevonatot lathatunk a felvételeken.
Egyértelmt kapcsolatot a mérések ada-
tal és a bevonat minésége kozott nem
talalunk, ha visszatekintiink az el6z6
fejezetekre és dsszehasonlitjuk az ott
kialakult rangsorokat.
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4. Hegeszt6huzalok
kivalasztasanak szempontjai

A diplomatervem kidolgozasanak el-
kezdésekor meg voltam gydzddve ar-
10l, hogy egyszerl eljarasokkal is vi-
szonylag nagy kulénbségeket tudok ki-
mutatni a hegeszté huzalelektrodak
kozott. Azonban a fentebbi két feje-
zetben bemutatott és elvégzett méré-
sek eredményeinek attekintése utan
nem tudok egyértelmi megéallapitaso-
kat és Osszefliggéseket talalni a kii-
16nb6zd parameéterek kozott. Ennek
szamos oka és magyarazata lehet, de
meggydzdédésem, abbdl fakad ez a vi-
szonylagos kiegyensulyozottsag, hogy
a vizsgalt mindség (G3Sil) eldallita-
sdnak mar annyira bejaratott és koz-
tudott technoldgiai fortélya van, hogy
meég a gondatlanabb eldallitasi koril-
mények sem hatnak érezhetden karo-
san a hegesztett kotések mindségé-
re. Ezen kivil — mivel arra torekedtem,
hogy lizemi korulmények kozt megva-
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l6sithatd méréseket is végezzek — a mé-
rési pontossagoknal elképzelhetd, hogy
nem voltak elegendden nagy felbon-
tasuak a kiulénbségek kimutatédsahoz.
Mindent 6sszevetve azt ki merem jelen-
teni, hogy mindegyik vizsgélt termék-
kel lehetséges a kovetelményeket bé-
ven kielégitd hegesztett kotést készite-
ni. Nem tudnék egy olyan huzalt sem
kiemelni, amely kimagaslo eredményt
ért volna el tobb vizsgalatnal is. Ennek
ellenére azonban még mindig fontos-
nak tartom, hogy a kivalasztaskor — az
ar mellett — egyéb szempontokat is ve-
gylnk figyelembe a gyartandé termék
és mindségi kovetelmények figyelem-
be vételével, hiszen — ha nem is volt
alkalmatlan huzal a vizsgalt mezdny-
ben — rangsort minden vizsgalatnal fel
tudunk allitani az adatokbdl. Egy tize-
mi hegesztdmérntknek nem allnak ren-
delkezésre azok az eszk6zok, melyek-
kel vizsgalatokat folytattam, valamint
az sem elképzelhetd, hogy sok idét fel-
emésztd vizsgalati sorozatot van lehe-
tésége végrehajtani. Ezért csak egy-
szerd, de mégis célravezetd mérések,
Osszehasonlitasok elvégzését javaslom
ebben a ,kommersz”, gyengén 0tvozott
hozaganyag kategoridban.
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Szabo Jozsef*

A hegesztes 2016. evi
szabvanyositasanak attekintése

Az év kezdetén mindig érdemes attekinteni a szabva-
nyok el6z6 évi valtozasait és az elért eredményeket,
valamint elére tekinteni a varhato jelentésebb valto-
zasokra. A hegesztési szabvanyositasban 2016-ban el-
ért eredményeket és a 2017. évi terveket foglaltuk 6sz-
sze a kovetkezikben.

A 2016 évi eredmények

2016 végén 325 hegesztési szabvany volt érvényben, ame-
lyek kozott 262 darab MSZ EN ISO, 54 darab MSZ EN és
mindossze 14 darab eredeti magyar szabvany volt. Az MSZ
EN és MSZ EN ISO szabvanyok kozil mindossze 53 da-
rab volt magyar nyelvii. Az angol nyelven bevezetett szab-
vanyok aranya az elézé évekhez képest nétt, hiszen 2016-
ban 31 darab eurdpai szabvany lett angol nyelven bevezet-
ve (lasd az 1. tdblazatot, mig magyar nyelven minddssze
egy szabvany, az MSZ EN ISO 4063:2016, Hegesztés és ro-
kon eljarasok. A hegesztési eljarasok megnevezése és azo-
nosité szamuk (ISO 4063:2009, 2010. 03. 01-i helyesbitett
valtozat) készilt el és lett kiadva a BME Anyagtudomany
és Technoldgia Tanszék tdmogatasanak koszonhetden. Az
MSZ EN ISO 4063:2016 szamos korszert, az elézé kiadas-
ban még nem szerepeltetetett hegesztési eljarast és jeldlé-
sét tartalmazza, ugyanakkor a mar nem hasznalatos eljara-
sok kimaradtak a szabvanybdl. Az MSZ T/MB 412 Hegesz-
tés és rokoneljarasok szabvanyositd bizottsag bizik abban,
hogy a terminolégia tertiletére esé hasonlé szabvanyok ma-
gyar nyelvi kiadédsaval lehet folytatni ezt a munkat.

Az MSZTMB 412 2016-ban egy bizottsagi ilést és egy
szabvanytargyalast tartott az MSZT-ben. A Hegesztés mun-
kavédelme munkacsoport viszont tobb Ulést is tartott a he-
gesztés munkavédelmére vonatkozd magyar elészabvanyok
és a Hegesztési Biztonsagi Szabéalyzat 6sszehangolasdnak
lehetdségét vizsgalva.

1. tablazat: 2016-ban jovahagyo kézleménnyel, angol nyelven
bevezetett hegesztési szabvanyok

Hegesztéanyagok. Bevont elektro-
dék, huzalok, palcak és toltott he-
gesztéhuzalok vasontvények om-
lesztéhegesztéséhez. Osztalyba
sorolas (ISO 1071:2015)
Hegesztéanyagok. Tomor és por-
beles huzalelektréodak, huzale-
lektréda/fedépor kombinéciok 6t-
vozetlen és finomszemcsés acélok
fedett ivid hegesztéséhez. Osztaly-
ba sorolas (ISO 14171:2016)
Hegesztéanyagok. Bevont elektro-
dék nikkel és nikkelotvozetek ké-
zi ivhegesztéséhez. Osztélyba so-
rolas (ISO 14172:2015)

MSZ EN ISO 1071:2016

MSZ EN ISO 14171:2016

MSZ EN ISO 14172:2016

MSZ EN ISO 14270:2016

Ellenallas-hegesztés. Hegesztett
kotések roncsolasos vizsgalata.
Ellenallas-ponthegesztéssel, -vo-
nalhegesztéssel és zomitd ellen-
allds-dudorhegesztéssel készitett
varratok gépesitett lefejtévizsga-
lata és a probatest méretei (ISO
14270:2016)

MSZ EN ISO 14272:2016

Ellenallas-hegesztés. Hegesztett
kotések roncsolasos vizsgalata.
Ellenallas-ponthegesztéssel és z0-
mitd ellenéllas-dudorhegesztéssel
készitett varratok keresztiradnyu
szakitovizsgalata és a probatest
méretei (ISO 14272:2016, 2016. 09.
01-jei helyesbitett valtozat)

MSZ EN ISO 14273:2016

Ellenalléas-hegesztés. Hegesztett
kotések roncsoldsos vizsgdlata.
Ellenallas-ponthegesztéssel és z0-
mité ellenallas-dudorhegesztéssel
készitett varratok titve-nyiro vizs-
galata és a probatest méretei (ISO
14273:2016)

MSZ EN ISO 15012-4:2016

Egészségvédelem és biztonsag a
hegesztés és rokon eljarasok teri-
letén. Hegesztési flistot elszivo és
levalaszté berendezések. 4. rész:
Altalanos koévetelmények (ISO
15012-4:2016)

MSZ EN ISO 15614-8:2016

Fémek hegesztési utasitasa és he-
gesztéstechnolégiajanak mindsi-
tése. A hegesztéstechnoldgia vizs-
géalata. 8. rész: Csovek hegeszté-
se csé-cséfal kotés esetén (ISO
15614-8:2016)

MSZ EN ISO 17632:2016

Hegesztéanyagok. Toltott hegesz-
téhuzalok otvozetlen és finom-
szemcsés acélok fogyoelektrdédas,
véddgazos és véddgaz nélkili iv-
hegesztéséhez. Osztalyba sorolas
(ISO 17632:2015)

MSZ EN ISO 17634:2016

Hegesztdanyagok. Porbeles
elektrodak melegszilard acélok vé-
dégazos ivhegesztéséhez. Osztaly-
ba soroléas (ISO 17634:2015)

MSZ EN ISO 17641-2:2016

Fémek hegesztett kotéseinek ron-
csoldsos vizsgalatai. Hegesztett
alkatrészek melegrepedés-vizs-
gélata. [vhegesztési eljarasok. 2.
rész: Akadalyozott zsugorodasu
probatest vizsgalata (ISO 17641-
2:2015)
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MSZ EN ISO 17643:2016

Hegesztett kotések roncsolasmen-
tes vizsgalata. Hegesztett kotések
orvényaramu vizsgalata vektore-
lemzéssel (ISO 17643:2015)

MSZ EN ISO 17662:2016

Hegesztés. A hegesztésre és a
hozzatartozd tevékenységekre
hasznéalt berendezések kalibrala-
sa, igazolo és érvényesitd ellendr-
zése (ISO 17662:2016)

Fémek hegesztett kotéseinek ron-
csoléasos vizsgalatai. Keménység-
vizsgélat. 2. rész: Hegesztett ko-
tések mikrokeménység-vizsgalata
(ISO 9015-2:2016)

Fémek hegesztett kotéseinek ron-
csolasos vizsgéalatai. Kereszt- és
atlapolt kotések szakitovizsgalata
(ISO 9018:2015)

MSZ EN ISO 9015-2:2016

MSZ EN ISO 9018:2016

MSZ EN ISO 17683:2016

Hajok és tengeri szerkezetek. Ke-
ramia-gyokalatét tengeri szerkeze-
tekhez (ISO 17683:2014)

MSZ EN ISO 17777:2016

Hegesztéanyagok. Bevont elektro-
dék réz és rézotvozetek kézi iv-
hegesztéséhez. Osztédlyba sorolas
(ISO 17777:2016)

MSZ EN ISO 17916:2016

Termikus vagégépek biztonsaga
(ISO 17916:2016)

MSZ EN ISO 18273:2016

Hegesztdanyagok. Huzalelektro-
dék, hegesztéhuzalok és hegesz-
tépalcak aluminium és alumini-
umotvozetek hegesztéséhez. Osz-
talyba sorolas (ISO 18273:2015)

MSZ EN ISO 18278-2:2016

Ellenallas-hegesztés. Hegeszthe-
tdség. 2. rész: A hegeszthetdség
értékelési eljarasai ponthegesztés
esetén (ISO 18278-2:2016)

MSZ EN ISO 19288:2016

Hegesztdanyagok. Témor huzal-
elektrodak, hegesztéhuzalok és
-palcdk magnézium és magné-
ziumotvozetek omlesztéhegesz-
téséhez. Osztalyba sorolas (ISO
19288:2016)

MSZ EN ISO 3581:2016

Hegesztdanyagok. Bevont elektro-
dék korr6ziddllo és héallé acélok
kézi ivhegesztéséhez. Osztalyba
sorolas (ISO 3581:2016)

MSZ EN ISO 5182:2016

Ellenallas-hegesztés. Segédberen-
dezés és elektrodék anyagai (ISO
5182:2016)

MSZ EN ISO 636:2016

Hegesztéanyagok. Palcéak, huza-
lok és hegesztési tmledék 6tvo-
zetlen és finomszemcsés acélok
volframelektrodas, védégazos iv-
hegesztéséhez. Osztalyba sorolas
(ISO 636:2015)

MSZ EN ISO 669:2016

Ellenallas-hegesztés. Ellenél-
las-hegeszté berendezés. Mecha-
nikai és villamos kévetelmények
(ISO 669:2016)

MSZ EN ISO 6848:2016

Ivhegesztés és -vagas. Nem leolv-
adé volframelektrodak. Osztéalyba
sorolas (ISO 6848:2015)

MSZ EN ISO 8430-1:2016

Ellenallas-ponthegesztés. Elektro-
datartok. 1. rész: 1:10 kupossagu
r6gzités (ISO 8430-1:2016)

MSZ EN ISO 8430-2:2016

Ellenallas-ponthegesztés. Elektro-
datartok. 2. rész: Morse-kupos
ogzités (ISO 8430-2:2016)

MSZ EN ISO 8430-3:2016

Ellenéallas-ponthegesztés. Elektro-
datartdk. 3. rész: Hengeres 16gzi-
tés (ISO 8430-3:2016)
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Lagyforrasz-folyésitok. Osztalyba
sorolas és kovetelmények. 1. 1ész:
Osztalyba soroléas, megjelolés és
csomagoléas (ISO 9454-1:2016)
Hegesztés és rokon eljarasai. Az
élkiképzés és illesztés tipusai.
3. rész: Az aluminium és 0tvo-
zetei huzalelektrédos, semleges
véddgazos és volframelektrodas,
semleges véddgazos ivhegesztése
(ISO 9692-3:2016)

MSZ EN ISO 9454-1:2016

MSZ EN ISO 9692-3:2016

Az MSZ EN ISO 9606-1, az acélhegesztok
mindsitése
A hegesztési szabvanyok kozott az egyik legismertebb az
acélhegesztdk mindsitésére vonatkozé MSZ EN ISO 9606-
1:2014, ami még most is a hegesztési szabvanyositas na-
pirendjén szerepel, annak ellenére, hogy 2015 oktdberében
felvaltotta az MSZ EN 287-1-et.

Mivel az MSZ EN 287-1:2012 a nyoméastarté berendezé-
sekre vonatkozé, 97/23/EC eurdpai Uj megkozelitési irany-
elvhez (PED) harmonizalt [lasd az Eurépai Koézosségek hiva-
talos lapjanak (OJEC) 2012. 03. 12. szamat] szabvany, a ko-
vetelményeinek teljesitése egytitt jar azzal a vélelmezéssel,
hogy az iranyelv vonatkozd kovetelményei is teljesiilnek. Az
Eurépai Unié hivatalos lapjdban (OJEU) mind a mai napig
nem tették kozzé az EN 287-1:2011 harmonizalt stadtusza-
nak torlését, és helyette az EN ISO 9606-1:2012 harmonizalt
szabvannya nyilvanitasat. Ennek oka alapvetden az, hogy
az ISO 9606-1 az ASME-bdl atvett olyan kovetelményeket is
tartalmaz, amelyek nem egyeztethetdk 0ssze a nyomastar-
t6 berendezések iranyelv megfeleldségértékelésre vonatkozd
rendelkezéseivel. A harmonizalt szabvanyok szerves részét
alkotd ZA melléklet tartalmazza a szabvany és az iranyelv
kozotti kapcsolat leirasat.

Az eurdpai szabvanyok harmonizalttd nyilvanitasédhoz ve-
zetd eljaras fontos szerepldje az Uj megkozelités tanacsadoja
(new approach consultant), akinek alapveté feladata, hogy
a kidolgozas alatt 1év4 szabvanyok és a vonatkozd eurdpai
iranyelvek kozotti 6sszhang megteremtése érdekében az eu-
ropai szabvanyosité bizottsagok szamara segitséget nyujt-
son. Ertékeli a szabvany végleges szévegét, és ez alapjan
javaslatot tesz a szabvany harmonizaltta nyilvanitdsara. Ha
nem taladlja a szabvany tartalmat alkalmasnak arra, hogy
egy lehetséges, koherens megoldéast adjon az iranyelv kéve-
telményeinek teljesitésére, akkor azt kell javasolnia, hogy
ne harmonizaljak a szabvanyt.

A CEN/TC 121 Hegesztés és rokon eljarasok szabvanyo-
sit6é bizottsdghoz kirendelt tandcsadd nem javasolhatta az
EN ISO 9606-1 harmonizalasat, mert olyan megoldasokat
is tartalmaz a hegeszték mindsitésére, mindsitésének meg-
hosszabbitaséara, amelyek esetén a mindsités partatlansa-
ga nem érvényesiil.
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Mivel a szabvany szovegének megvaltoztatasa a nemzet-
kozi bizotts4dg tagjait is érintené, a ZA mellékletet kellett
ugy megfogalmazni, hogy az EN ISO 9606-1 ZA melléklet
szerinti alkalmazasa megfeleljen a PED-nek. Ennek érdeké-
ben az EN ISO 9606-1 ZA mellékletében meg kellett adni,
hogy mely szakaszok, mely veszélyességi kategéria esetén
alkalmazhatdk. Természetesen vannak olyan szakaszok is,
amelyeket a ZA melléklet nem tartalmaz és a PED tertle-
tén egyaltalan nem alkalmazhatéak. Igy az ISO 9606-1 al-
kalmazésa ketté valik a PED és az egyéb szakteriileteken.

A CEN/TC 121 Hegesztés és rokon eljarasok eurdpai szab-
vanyosité bizottsag a konzulenssel egytitt 2016. december-
ben elfogadta a ZA melléklet 1j valtozatat. Ez a mddositas
hamarosan hivatalos szavazasra lesz bocsatva, és ha ez si-
keres lesz, az MSZ EN ISO 9606-1:2014 ZA és ZB mellék-
letét meg kell valtoztatni. Ugyanakkor az EN ISO 9606-1
harmonizélasara vonatkozo hivatkozas is k6zzé lesz téve az
OJEU-ban. Ez utan lesz vélelmezhetd, hogy az MSZ EN ISO
9606-1-nek és ZA mellékletének megfeleld hegesztd mind-
sitések megfelelnek a PED kovetelményeinek.

Az ISO 9606-1 eurdpai harmonizalasaval kapcsolatos vi-
tak ugyanakkor ravilagitottak néhany problémara.

Tobben kifogésoljdk a 3.3. és a 3.4. szakaszt, amelyben a
mindsitd, illetve a tanusito szervezet fogalmanak meghata-
rozésa szerepel. A mindsitd lehet a hegesztd szervezet al-
kalmazottja, mig a tanusitd szervezet fliggetlen harmadik
fél, de nincs sehol meghatérozva, hogy milyen esetben ele-
gendd mindsitd, és milyen esetekben sziikséges tanusitd
szervezet alkalmazasa.

A 9.1. szakasz az elsé mindsitésre vonatkozik, de nem
tartalmazza, hogy ki jogosult azt elvégezni és kiadni. Akar
a hegesztd egyik baratja is megteheti a szabvany szovege
alapjan. Ezért is valt szliikségessé a ZA melléklet Uj valtoza-
taban annak eldirdsa, hogy a II,, III. és IV. kategoriaba tar-
tozd nyomastartd berendezések esetén a mindsitd és a ta-
nusitd szervezet harmadik figgetlen szervezet kell legyen.

Javasoltdk a mindsitési vagy jovahagyasi tevékenység he-
lyett pusztédn a hegeszték munkavégzésének 6 havonta tor-
ténd igazoldsara vonatkozd 9.2. szakasz torlését is. Ezt ta-
masztja ala, hogy az ISO 9606 szabvanysorozat tobbi része
sem tartalmaz ilyen 9.2. szakaszt.

Ugyanakkor a 9.3.c) bekezdés a 9.2. szakaszra hivatkoz-
va ellentétes a 9.3. szakasz azon kovetelményével, hogy a
hegesztdk mindsitésének megujitasat a mindsité vagy a ta-
nusito szervezet végezze. Az 1. kategéridba tartozé nyomas-
tartd berendezések kivételével a 9.3.c) szerinti eljaras igy
nem fogadhaté el a PED alé tartozé nyomastartd berende-
zések esetén.

Az ilyen és hasonlé észrevételek miatt az ISO/TC 44 He-
gesztés és rokon eljarasok nemzetkozi szabvanyositd bizott-
sag mar 2016-ban megkezdte az ISO 9606-1 korszerliségi fe-
lulvizsgélatat, bar az csak idén lenne idészerli. Az eldzetes
vélemények alapjan 2017-ben nem kezdddne el a korszerid-
sités, de a kovetkezd, az eurdpai észrevételeket napi rendre
tlizd Ulésen sziiletik majd meg a végleges dontés.

A varhaté valtozasok, kidolgozas alatt 1évé
szabvanyok

Az MSZT/MB 412 Hegesztés és rokon eljarasok muszaki
bizottsag 2017-ben a 2. tédblazatban felsorolt 4 darab szab-
vany magyar nyelvi valtozatat fogja elkésziteni. Az igények
fuggvényében még bdviilhet a lista, ami kiegésziilhet az
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MSZ EN ISO 15012-4 magyar nyelvi kiaddsdhoz kapcsold-
ddan a visszavont MSZE 12802:2014 , Hegesztés biztonsaga.
Hegeszté munkahelyek kialakitasanak munkabiztonsagi és
egészségvédelmi kévetelményei” és MSZE 12803:2014 , He-
gesztés biztonsaga. Légzésvédelem” alkalmazasi tertleté-
re esd, a kapcsolddo eurdpai szabvanyokkal 6sszehangolt
szabvany elkészitésével.

A nemzetkozi és eurdpai szabvanyositas eredményei alap-
jan a 3. tdblazat szerinti 32 darab t eurdpai szabvany angol
nyelvi bevezetése varhato.

2. tablazat: A kévetkez6 hegesztési szabvanyok magyar nyelvi
kiadasa varhato 2017-ben

Hegesztés és rokon eljarasok.
Abrazolas rajzjelekkel. Hegesz-
tett kotések (ISO 2553:2013)

Hegesztés és rokon eljardsai. Az
élkiképzés és illesztés tipusai. 1.
rész: Acélok fogyodelektrodas ké-
zi ivhegesztése, véddgazos ivhe-
gesztése, gazhegesztése, TIG-he-
gesztése és sugaras hegesztése
(ISO 9692-1:2013)

Termikus vagégépek biztonsaga
(ISO 17916:2016)
Egészségvédelem és biztonsag a
hegesztés és rokon eljarasok te-
riletén. Hegesztési flistot elszi-
vo és levalasztd berendezések.

4. rész; Altalanos kovetelmények
(ISO 15012-4:2016)

MSZ EN ISO 2553:2014

MSZ EN ISO 9692-1:2014

MSZ EN ISO 17916:2016

MSZ EN ISO 15012-4:2016

3. tablazat: A kévetkezé hegesztési szabvanyok angol nyelvii
kiadasa varhato 2017-ben
Specification and qualification
of welding procedures for metal-
lic materials - Welding procedure
test - Part 1: Arc and gas weld-
ing of steels and arc welding of
nickel and nickel alloys (ISO/DIS
15614-1:2015)
Thermal cutting - Classification of
thermal cuts - Geometrical prod-
uct specification and quality tol-
erances (ISO/FDIS 9013:2016)
Welding consumables - General
product standard for filler metals
and fluxes for fusion welding of
metallic materials
Specification and qualification of
welding procedures for metallic
materials - Qualification by adop-
tion of a standard welding proce-
dure (ISO/DIS 15612:2016)
Soft soldering fluxes - Test meth-
ods - Part 11: Solubility of flux res-
idues (ISO/DIS 9455-11:2016)

Soft soldering fluxes - Test meth-
ods - Part 13: Determination of
flux spattering (ISO/DIS 9455-
13:2016)

prEN ISO 15614-1

FprEN ISO 9013

FprEN 13479

prEN ISO 15612

pPrEN ISO 9455-11

prEN ISO 9455-13
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PrEN ISO 9455-15

Soft soldering fluxes - Test meth-
ods - Part 15: Copper corrosion
test (ISO/DIS 9455-15:2016)

FprEN ISO 17635

Non-destructive testing of welds -
General rules for metallic materi-
als - ISO/FDIS 17635:2016)

prEN ISO 10675-1 rev

Non-destructive testing of welds -
Acceptance levels for radiograph-
ic testing - Part 1: Steel, nickel, ti-
tanium and their alloys (ISO/DIS
10675-1:2015)

FprEN ISO 17637

Non-destructive testing of welds
- Visual testing of fusion-welded
joints (ISO/FDIS 17637:2016)

prEN ISO 13916:2015

Welding - Guidance on the meas-
urement of preheating tempera-
ture, interpass temperature and
preheat maintenance temperature
(ISO/DIS 13916:2015)

prEN ISO 14114

Gas welding equipment - Acety-
lene manifold systems for weld-
ing, cutting and allied processes
- General requirements (ISO/DIS
14114:2016)

prEN ISO 9455-14

Soft soldering fluxes - Test meth-
ods - Part 14: Assessment of tack-
iness of flux residues (ISO/DIS
9455-14:2016)

prEN ISO 17279-2

Welding - Micro joining of 2nd
generation high temperature su-
perconductors - Part 2: Qualifica-
tion for welding and testing per-
sonnel (ISO/DIS 17279-2:2016)

prEN ISO 22825

Non-destructive testing of welds
- Ultrasonic testing - Testing of
welds in austenitic steels and
nickel-based alloys (ISO/DIS
22825:2016)

prEN ISO 17279-1

Welding - Micro joining of 2nd
generation high temperature su-
perconductors - Part 1: General
requirements for the procedure
(ISO/DIS 17279-1:2016)

prEN ISO 3821

Gas welding equipment - Rubber
hoses for welding, cutting and al-
lied processes (ISO/DIS 3821:2016)

prEN ISO 17640

Non-destructive testing of welds
- Ultrasonic testing - Techniques,
testing levels, and assessment
(ISO/DIS 17640:2016)

prEN ISO 23279

Non-destructive testing of welds -
Ultrasonic testing - Characteriza-
tion of indications in welds (ISO/
DIS 23279:2016)

prEN ISO 22829

Resistance welding - Transform-
er-rectifier for welding guns with
integrated transformers - Trans-
former-rectifier units operating
at 1000 Hz frequency (ISO/DIS
22829:2015)

prEN ISO 15011-1

Health and safety in welding
and allied processes - Labora-
tory method for sampling fume
and gases - Part 1: Determination
of fume emission rate during arc
welding and collection of fume
for analysis (ISO/DIS 15011-1:2015)

prEN ISO 14343

Welding consumables - Wire elec-
trodes, strip electrodes, wires and
rods for arc welding of stainless
and heat resisting steels - Classi-
fication (ISO/DIS 14343:2015)

prEN ISO 18276

Welding consumables Tubular
cored electrodes for gas-shield-
ed and non-gasshielded met-
al arc welding of highstrength
steels Classification (ISO/DIS
18276:2016)

prEN ISO 3580

Welding consumables - Covered
electrodes for manual metal arc
welding of creep-resisting steels -
Classification (ISO/DIS 3580:2016)

PrEN ISO 17633

Welding consumables - Tubu-
lar cored electrodes and rods for
gas shielded and non-gas shield-
ed metal arc welding of stainless
and heat-resisting steels - Classi-
fication (ISO/DIS 17633:2016)
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prEN ISO 5175-2

Gas welding equipment - Safety
devices - Part 2: Not incorporating
a flame (flashback) arrestor (ISO/
DIS 5175-2:2016)

prEN ISO 5175-1

Gas welding equipment - Safe-
ty devices - Part 1: Incorporating
a flame (flashback) arrestor (ISO/
DIS 5175-1:2016)

prEN ISO 15012-3

Health and safety in welding and
allied processes - Requirements,
testing and marking of equipment
for air filtration - Part 3: Determi-
nation of the capture efficiency of
on-torch welding fume extraction
devices (ISO/DIS 15012-3:2016)

pPrEN ISO 18278-3

Resistance welding - Weldability
- Part 3: Evaluation procedures for
weldability in spot weld bonding
(ISO/DIS 18278-3:2016)

prEN ISO 19285

Non-destructive testing of welds
- Phased Array technique (PA)
- Acceptance criteria (ISO/DIS
19285:2016)

prEN ISO 15296

Gas welding equipment - Ter-
minology - Terms used for gas
welding equipment (ISO/DIS
15296:2016)

prEN ISO 15653

Metallic materials - Method of
test for the determination of qua-
sistatic fracture toughness of
welds (ISO/DIS 15653:2016)
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Szasz Andras*

Gondolatok a hegeszto életrol

Bevezetd

Most, életem alkonyan, 89. évemben —
megromlott egészségi allapotban — so-
kat gondoltam arra az iddszakra, amit
szeretett szakmam gyakorlasaval tol-
tottem el Ugy gondoltam papirra ve-
tem mindazt, amit a gyakorlati hegesz-
tés, a kisérleti-fejlesztési tevékenység
és az oktatés teriiletén tapasztaltam.
Remélem sikeril eljuttatnom azokhoz
az olvasdkhoz, akik e szakma gyakor-
lasadnak kezdetén vannak.

Az elsé (talan a legfontosabb) szeret-
ni kell, amit csindlunk, és 6rommel kell
a munkat végezni. Tisztelni kell eléde-
inket, mert t6luk sokat lehet tanulni.
Tapasztalatom szerint a hegesztd mu-
szaki szakemberek onzetlentl és kész-
ségesen osztjak meg tapasztalataikat.

MieldStt részletezném a szakméval
kapcsolatos dolgokat, a megértés ér-
dekében, tisztdznom kell a hegesztés-
hez fizddd kapcsolatom kialakulé-
séat. Eredetileg katonai palyara készul-
tem. A ,Kossuth Akadémia” hallgatoja
voltam, ahonnan avatasom elétt két
nappal 1949. majusdban — mint meg-
bizhatatlant — elbocsajtottak. A nya-
rat foldmuiveléssel toltottem, majd a
foldtulajdonom &llamositasat kovetd-
en Budapesten a Rézhengermuveknél,
a TMK. mtihelyben, 1949. december
21-én segédmunkéasként kezdtem dol-
gozni az iparban. Majd itt tanultam
meg bevont elektrédas ivhegesztéssel
és oxigén-acetilén langgal hegeszteni.
Ez akkoriban féleg autodidakta modon
tortént. A hegesztést akkor még nem
tekintették onallé szakmanak, vizsga
nélkil lehetett muvelni.

1951 6szén — még ma is érthetetlen
moédon — engedélyezték, hogy a ,Ban-
ki Donéat” gépipari technikum erému
gépészeti esti tagozatan tanuljak. Az
ott szerzett ismereteket — kiilonosen a
metallografiat — jél tudtam a gyakor-
latban alkalmazni.

Ennyit az elézményekrdl. Miszaki
életem soran eléforduld érdekesebb
hegesztési feladatok harom iddsza-
kaszban jelentkeztek. Az elsé szakasz
a Rézhengermuvekhez, a masodik a
21. sz. Allami Epitéipari Vallalathoz,
a harmadik és talan a legkedvesebb a
Szellézé Mivekhez kotddik.

Az érdekesebb feladatok végrehaj-
tasa soran felmeriilt probléméakrol és
a megoldasokrol osztanam meg élmé-
nyeimet és tapasztalataimat.
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1.52. abra

Elet a Rézhengermiiveknél

Az Gzemfenntartas 1949-ben nagyon
fontos volt a vallalatnal, mert a Réz-
hengermuvek hadi tizem volt, igy min-
den Uzemzavar AVH-s vizsgéalat ala
esett. Ezen tUl még hozzajarult a prob-
lémékhoz az tizem kora, a mintegy
szaz évével. Az anyag beszerzése a
tzemzavar elhéritashoz ez idében na-
gyon nehéz volt, ezért sok javitast he-
gesztéssel kellett megoldani. Néhany
érdekesebb feladat elvégzését szeret-
ném ismertetetni, mert az egyrészt
szamomra volt nagyon tanulsagos,
masrészt bizonyitotta, milyen komoly
terhelést képes egy hegesztett kotés
elviselni.

Torténeteim 1950-ben kezdddnek.
Ekkor mar hegesztdként dolgoztam.
Hamar megtanultam a bevont-elektré-
déas ivhegesztd és a ldnghegesztd elja-
rasokkal dolgozni.

Az elsé érdekes feladat hamar rdm
koszontott. Mivel a Rézhengermuivek-
nél a termeldégépek hajtasat nagyrészt
egy gbzgép latta el. A hajtas tovab-
bitasa tengelyeken és transzmisszion
keresztul tortént. A cséhiizd padok vé-
ddéraccsal elhatérolt tengelyre csatla-
koztak. Az elsé és méasodik huzdépad
kozott eltorott a tengely, amelynek at-
mérdje @ 300 mm volt, és Osszesen
5 huzdépadot mikodtetett. Szerencsére
volt egy @ 300 mm &tmérdji és meg-
felelé hosszliisagu tengelydarab az el-
fekvében, amelybdl a pétlast elkészit-
hettik. A tengelyvégeket a készild
varrat alakjara forgéacsoltak, majd a
tengelykapcsold tarcsak és a lancke-
rék felszerelését kovetden a tengelyt
a helyére szerelték. A kézi ivhegesz-
tést bazikus bevonatu elektréodaval, a
tengely forgatasa mellett, végeztiik. A
varrat meghegesztését kovetden egy
eldre felhelyezett muff kerlilt a varrat
folé, amelynek két oldalat sarokvarrat-
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tal erdsitettiik fel. A tengelyek anyaga
ismeretlen volt. A munka elvégzése az
tizemvezetd elképzelése és irdnyitasa
mellett 12 6rat igényelt. A kotés felépi-
tése az 1. sz. 4bran lathato.

Tanulsagok

1.) A bazikus bevonatu kézi ivhegesz-
té elektrodaval jelentds igénybevé-
telek kielégitésére alkalmas kotés
készithetd. A potlasként hasznalt
tengelydarabban volt egy ékpéalya
bemunkalva, amely mintegy négy
hénap utan az igénybevétel kovet-
keztében megcsavarodott. Ennek
ellenére a hegesztett kotésben hi-
ba, kdrosodéas, nem mutatkozott. Az
elcsavarodasbdl adédé alakvaltozas
a hegesztett kotés alkalmassagat
igazolta annak ellenére, hogy hd-
kezelésre nem volt lehetdség. Valo-
szinusithetd, hogy a nagy tomegt
varratba bevitt hd lassu lehdlést
biztositott, igy nem kovetkezett be
beedzddés.

2.)Mai ismereteim mellett a kotés el-
készitését a muff elhagyasaval vé-
gezném. Az esetleg keletkezett be-
metszések kimunkalasa céljabdl,
az illesztési hézag teljes feltoltését
kovetden koszoriiléssel a csatlako-
z06 feliiletek sikjaig lemunkalndm a
varratkoronat.

A masodik emlitést érdemld javi-
tasi munka egy szilirkevas 6ntvénybdl
készllt hengerallvany talprészén ke-
letkezett repedés javitdsa volt. A mun-
kat oxigén-acetilén hegesztd eszkodz-
zel (vagy ahogyan akkor hivtuk: 14ng-
hegesztési eljarassal), az elémelegitett
munkadarabon végeztiik el. A felme-
legités 350°C-ra hékezeld kemencében
tortént, a hén tartédshoz faszenet alkal-
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maztunk mellyel betakartuk a mun-
kadarabot. A faszén égése biztositotta
a hoén tartast. A hegesztd héforras 8-as
oxigén-acetilén hegeszt§-égd volt.

Maés lehetdség nem 1évén, elészoér a
mintegy 40 mm mély repedést kiol-
vasztédssal munkaltuk horony alakura,
majd @ 8 Ov. palca és ontvény hegesz-
tépor alkalmazasaval elvégeztik a he-
gesztést. A munkadarab lehtilését ko-
vetden a varrat korondjat sikba koszo-
rialtiik. Az allvany korvonalat a 2. sz.
abra mutatja.

A harmadik, legtobb tapasztalat-
tal szolgald feladat egy rugds-kalapacs
medvéjének javitdsa volt. A melegen
préselt csovek végei méretre hiizaséa-
hoz, mintegy 100 mm hosszon 6sz-
sze kellett kalapalni, hogy a huzoépad
megfogd pofdjaba be lehessen fogni.
Ezt a muveletet végezték ezzel a ru-
gbs-kalapaccsal.

A kalapécs ,medvéjének” feladata a
.kalapacsbetét” befogasa és a lapos

I’I{EGESZTES
ECHNIKA
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rugokoteg altal 1étrehozott erd egye-
nes vonaltl mozgéasanak tovabbitdsa
volt. Bz az alkatrész acélontésbdl ké-
szilt, és varatlanul eltorott. A medve
Ujra 6ntésére sajnos — az ismert koriil-
mények miatt — nem volt lehetdség. Az
tzemfenntartasi mihely izemvezetdje
a hegesztéssel torténd javitds mellett
dontott. Egy lakatos kollegaval engem
bizott meg a munka elvégzésével. Eb-
ben az idében mindketten a ,Béanki
Donat” gépipari technikum esti tago-
zatanak elsd évfolyamara jartunk. Mar
ismertiik az acél szerkezetét, tulajdon-
ségait és viselkedését.

A torott darabot ,Kettds Y-varrat”
hegesztéséhez készitettiik eld, majd
250°C-ra elémelegitve, meghatérozott
sorrendben készilt varratokkal, bazi-
kus bevonatu kézi elektrédaval, meg-
hegesztettiikk. A hegesztést befejez-
ve javasoltuk a darab normaliz4ld hé-
kezelését a fesziiltségek csokkentése
céljabdl. Ezt a javaslatot az tizemve-
zetd nem fogadta el, és elrendelte az
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alkatrész beszerelését. A munka el-
végzését kovetd napon hasznalatba
vették a kalapacsot. Az elsd itést ko-
vetden a medve a hegesztés helyén
Ujra eltort. Az egész munkéat kezdhet-
tik Gjra azzal a megjegyzéssel, csi-
néljuk Ugy, ahogy akarjuk. A hegesz-
tést a korabb alkalmazott médon el-
vegeztik.

Megtortént a hegesztést kovetd nor-
malizald hékezelés, és a kalapacs még
hosszu évekig — az Uj ontés elkészi-
tésig — kitlinden muikodott. A hegesz-
tett kotés jol viselte el a dinamikus
terhelést

Tanulsag volt mindannyiunk szama-
ra ez az esemény. A szlikséges muve-
leteket nem szabad elhagyni, mert ar-
ra csak ra lehet fizetni. A kotés a 3. sz.
abran lathato.

Ideiglenesen tavol a
hegesztészakmatol

A Rézhengermuiveknél sok hasznos ta-
pasztalat megszerzését kovetéen mun-
kaviszonyom politikai okokbdl 1953.
julius honapban megszint. A valla-
lat haditizem volt, és engem szarma-
zdsom miatt megbizhatatlannak bé-
lyegeztek.

Ot évet toltdttem el tavol a hegesz-
téstdl, a hiradastechnikai ipardgban.
1956. novemberben megvalasztottak
Budapesti Radiétechnikai Gyar Mun-
kastanacsa elnokségébe. A forradalom
alatti tevékenységeimért 1958-ban 1
év 6 héonap bortonbiintetéssel jutal-
maztak.

Visszatérés a hegesztéshez

1959. julius 21-én — szabaduldsomat
kovetden — tértem vissza a hegesztd
szakméhoz. Kézi ivhegesztéd munkas-
ként a 21. sz. Allami Epitdipari Valla-
latnal helyezkedtem el, és a Ganz—
Mavag egyik szereld csarnokanak
épitésén dolgoztam. Az épllet eldre
gyartott vas-beton elemek dsszehe-
gesztésével épult. Az itt szerzett ta-
pasztalatok biztonsagtechnikai szem-
pontbdl voltak érdekesek. A biztonsa-
gos munkavégzeés legelemibb eldirasait
sem tartottédk be, amikor 27 m magas-
ban a mar felallitott épiiletelemeken
kialakitott takolméanyban, az ires
légtérben kilégatva, biztonsagi 6v
nélkil kellett a varratokat figgdleges
helyzetben elkésziteni. Itt a hegesztd
munkat 1959. oktéber honapjaban be-
fejeztiik. Némi barati osszekottetéssel
sikeriilt — oktober 24-én — a Szellézd
Muveknél (SZM.) hegesztdként elhe-
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lyezkednem. Muiszaki munkakorbe
politikai okokbdl sehol sem alkalmaz-
tak.

Szakmai tevékenységem a
Szelléz6 Miiveknél (SZM)

Szakmai szempontbdl a SZM. jelen-
tette életemben a legtobbet. 1960
marciusban a szerszdmszerkeszté-
si csoporthoz keriiltem, ahol gyartas-
fejlesztés tertiletén a hegesztéstech-
noldgiai feladatok ellatédsaval biztak
meg. A hegesztés technika szinvona-
la a SZM-nél igen alacsony volt. A be-
vont elektrodas kézi ivhegesztés mel-
lett csak az oxigén-acetilén (gaz)he-
gesztés volt alkalmazasban.

A véllalat profiljat a 1égtechnikai gé-
pek és hozzajuk kapcsoldédd csdveze-
tékek, valamint egyéb ipari légtech-
nikai berendezések gyartasa alkotta.
A gyéartastechnoldgia gerincét a le-
mezmegmunkélds és a szerkezetek
hegesztése képezte. A fétechnolégus
szerencsére fontosnak tartotta a he-
gesztés korszerd szintre torténd fej-
lesztését. Elsé feladatként a lemez-
tolddsok hegesztésének gépesitésé-
vel bizott meg. Ezt jelentds normaidd
megtakaritassal, a fedett ivli hegesz-
tési eljarads alkalmazasaval valdsitot-
tuk meg,

Az események rohamlépésben ha-
ladtak, mert még 1960. oktéber 1-én
indult meg a felséfoku szaktechni-
kus képzés hegeszté-hdékezeld sza-
kon, amelyre sikerllt beiratkoznom. A
szakma elméleti részének megismeré-
se felkésziiltségemet gyarapitotta, és
sokat segitett tovabbi feladataim el-
latasdban. — Hamarosan megkezdtik
més hegesztési eljarasok alkalmaza-
sat is. 1961. évi Ipari vasaron vasa-
roltunk egy Oerlikon fogydelektrédas
véddgazas ivhegesztdgépet, amellyel
elsdsorban acélok aktiv-véddgazas he-
gesztését végeztik. Késébb az NDK-
ban gyartott hegesztdgépekkel szerel-
tik fel az egész vallalatot.

A robbanés biztos ventildtorokat
ez idében ugy készitették, hogy az
acélbdl gyartott ventilatorhézat beliil
aluminium lemez beszegecselésével
bélelték. A jarékerék — mivel ennek
igénybevétele jelentds volt — megfele-
16 szilardsagu acéllemezbdl késziilt. A
Muszaki Egyetemen végzett kisérletek
bizonyitottdk, hogy a szikra képzdédés
valdszinlsége az acél és a 99,56 % tisz-
tasagu Al surlédasakor a legkisebb,
ezért a ventilatorhazat és a szivokupot
Al-bdl kellett késziteni. Az aluminium
hegesztése ismeretlen volt a gyarban.
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Ezért az AWI és AFI eljarasok beveze-
tésével — az eddig acélbdl készult ha-
zat — aluminiumbdl hegesztve gyar-
tottuk. Az AWI eljaras bevezetésében
jelentds segitséget kaptam a Fémipari
Kutatéintézetben Dr. Buray Zoltantdl,
és munkatarsaitol.

A speciélis korulmények kozott mu-
ko6dé ventillatorok kiillonleges mind-
ségu acélokbol késziiltek, igy meg
kellett oldani a nagyszilardsagu — az
erésen 0tvozott hdalld — és korrézidal-
16-acélok hegesztését. Ezek hegeszté-
sét megfeleld 6tvozésu elektrodakkal,
111 jeld eljarassal, az alapanyag 0ssze-
tételének megfeleld 6tvozd elemeket
tartalmazé elektrodak alkalmazéséa-
val, a szlikséges technoldgia elbirdsok
betartasa mellett valésitottuk meg.

A '60-as évek elején harom vidé-
ki gyaregységgel szaporodtunk, ezért
két tertileten jelentkezett megoldandd
feladat. Az egyik teriilet a hegesztd
képzés, a masik a hegeszté szervezet
kialakitasa volt. A kézpontban meg-
alakult a hegesztd csoport, amelynek
vezetdje lettem és a vidéki gyaregysé-
geknél megszerveztiik a hegesztés-fe-
lelési feladatkoroket. A hegesztés-fe-
lel6sok tevékenységének iranyitasat a
kozpont latta el. Munkatarsaim Kki-
valasztasdban szabad kezet kaptam.
Két jo felkészultségl hegesztdt vet-
tem magam mellé, akiket a '70-es
években szervezett kozépkader tan-
folyamra ktuildtem, ahol mindketten
sikeresen vizsgaztak. Kettdjik koziil
Reszler Lajos lett a gyakorlati oktatéa-
sért és a hegesztd muihelyért felelds,
Papp Léaszloné pedig az irodan volt se-
gitségemre.

Az 4j technoldgiak bevezetését az —
ESAB-tdl vaséarolt — négy fejes optikai
langvagd megvasarlasaval folytattuk.
A sziikséges rajzokat a hegesztd cso-
port készitette el.

Jelentds eredményként elértem,
hogy a hegesztést érinté kérdésekhez
kapcsolddd feladok végrehajtédsa so-
ran a hegesztési csoport szakvélemé-
nye érvényesiiljon. A gyartmanyszer-
kesztésen elkésziilt rajzokat a hegesz-
tési csoport hozzajarulasa nélkiil nem
lehetett véglegesiteni. Igy az anyag ki-
valasztasanal, a konstrukcié kialaki-
tasanél a hegeszthetdség szempontjai
érvényesiltek. Az anyagbeszerzés te-
riletén az eldirt anyagtoél eltérd anyag
beszerzéséhez az eltérési engedélyt a
hegesztési csoport vezetdje adta meg.

1981-ben alakult at a csoport He-
gesztési Osztallya, amelynek vezeté-
sét nyugdijaztatasomig, 1988. oktéber
1-ig lattam el.
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A hegeszt6 képzés és mingsitd
vizsgara valo felkészités

A Szell6z6 Muveknél jelentkezd he-
geszté munkés igény kielégitése kény-
szeritette ki a hegesztdképzést, amit
mar 1961. évben megkezdtink. A kép-
zést alapfoku képzettséget add tan-
folyamokon sajat kivitelezésd oktatas
keretében szerveztik meg. A vizsgéz-
tatast eleinte a KGM Oktatasi Osz-
talya &ltal megbizott vizsgabizottsag,
majd késébb a SZTAV végezte.

A hegeszté szakma iranti kévetelmé-
nyek novekedése, a hegesztdk tudasa-
val kapcsolatban is fokozédott. 1969-
ben sziletett meg az elsé hegesztd-
munkés mindésité szabvany, valamint
a vizsgéztatéssal és a felkészitéssel
kapcsolatos rendelet. A mindsité vizs-
gara vald felkészité tanfolyamokat a
Hegesztd Mindsitd Testiilet (HMT) en-
gedélyével rendelkezé Oktatdobaziso-
kon lehetett végezni.

A Szellézd Muvek altal gyartott ter-
mékek mindségi kovetelményeinek
novekedése esetenként mindsitett he-
gesztd alkalmazaséat igényelte. A SZM
szerelési gyaregysége kulfoldon vallalt
munkai a DIN 8560 szabvany szerint
mindsitett hegesztdt igényeltek. Az
igények kielégitése céljiabdl 1étesitet-
tiink oktatdbazist, amelyhez a HMT-
tél megkaptuk a miikodési engedélyt.
Meg kellett oldanunk a 331, 111, 141.
135 és 131 jell eljarasokkal végzett
munkavégzéséhez igényelt mindsitett
hegesztdk felkészitését. A vizsgazta-
tasok egy részét a TUV. Wien vizsga-
biztosa, méasrészt a HMT vizsgabizto-
sa végezte.

Szerelési Gyaregységink Németor-
szagban vallalt munkai kozott a SZM
profiljatél idegen munkat is véallalt.
A DIN 8560 szabvany szerint mindg-
sitett hegesztdk szolgaltatasaval val-
lalkoztak géz tavvezeték telepitési
munkéalatainak végzésére. A hegesz-
tett kotések elkészitéséhez alkalma-
zott technoldgia: 111 jeld eljaras cellu-
16z bevonatu elektréda, PG hegesztési
helyzetben készitve. A mar elkésziilt
oktatd muhelyiinkben erre kellett fel-
készitentink egy 20 fés csapatot. A fel-
adatot sikeresen oldottuk meg a német
fél teljes megelégedésére. Az egytutt-
muikodés tobb éven keresztiil tartott.

A nyugdijkorhatéar elérése utan 1988.
oktéber 1-én abbahagytam az aktiv
munkat, és Vasari Béla felkérésére el-
méleti oktatast vallaltam a SZTAV
ZRT. oktatébazisan. 25 éven keresztiil
tartott ez a gylimolcstzd kapcsolat. A
négy kézi hegesztési eljaras alapfoku
eljaradssal alapfokl, szakmunkas kép-
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z6 és mindsité vizsgara felkészitd tan-
folyamokat szerveztek.

ésszefoglalés, tapasztlatok

A hegesztéképzés soran szerzett ta-
pasztalataim alapjan mondhatom, a
lényeges gyakorlat mellett a szakmai
elmélet megismerése is fontos. A he-
gesztd tobbnyire sajat ismereteire kell
tamaszkodjon, mert a termelés iranyi-
téi 4ltalaban nem ismerik a hegesz-
tést. Hajdlinanasi gyaregységiinknél
fordult eld, hogy egy H8 jelli auszteni-
tes hdallbacélbdl készils ventilatort 2
db 8-as égdszar alkalmazaséaval eld-
melegitve akartak hegeszteni, és cso-
déalkoztak azon, hogy a varratok meg-
repedtek. A hegesztés technoldgiai
ismereteinek oktatasanal meg kell is-
merjék a hallgatok az anyagok viselke-
dését a hegesztés soran. Mivel vizuali-

san konnyebb az ismeretek elsajatita-
sa, video-filmek vetitésével igyekeztem
a megértést konnyiteni. Szerencsére
mind a négy eljarashoz sikertilt filmet
szereznem. A bonyolultabb eljardsok
megismeréséhez bemutatdkra kisértem
el az érdeklédd hallgatdkat. A Linde
bemutatd termében a fogyodelektrodas,
aktiv-véddgazas ivhegesztésnél a csep-
patmenet bemutatésa, a hegesztés pa-
ramétereinek hatésa a cseppatmenetre
a demonstracios berendezésen menet-
kozben tanulméanyozhatd.

Az eredményes felkészitéshez na-
gyon fontos a hallgatdk bizalméanak
megszerzése. Tudatositani kell ben-
nik, hogy az elméleti ismeretek elsa-
jatitdsa sziikséges lesz nekik gyakor-
lati munkéajukhoz. JOl képzett hegesz-
tével konnyebb termelni, mert megérti
a technoldgiai utasitédsok eldirasainak
fontossagéat. Be nem tarthatd utasitast

eléirni nem szabad, mert teljesitésii-
ket nem lehet megkovetelni. A felté-
telek biztositasa a muiszaki elékészi-
tés feladata.

Az oktato személyisége az eredmeé-
nyes felkészitéshez nagyon fontos. Lé-
nyeges a j6 emberi kapcsolatot kiala-
kité képesség, mert a hallgatdk igy
szivesebben sajatitjak el az ismerete-
ket, és igy konnyebben késziilnek fel a
vizsgéara. Feltétlentl gondoskodni kell
a hegesztés biztonsagi ismeretei és az
elsdsegély nyujtas gyakorlati ismere-
teinek elsajatitasardl.

Az évek mulasa miatt sajnos 2014-
ben bekellett fejeznem az oktatast.
Nagyon szerettem és ma is szeretem a
szakméamat. Muivelése és tanitasa 50
éven &t sok 6romet szerzett.

*Szasz Andras
okl. felséfokti hegeszté-hékezeld
szak-technikus
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Wiegand Krisztina

A 44/2016.(X1.28.) NGM rendelet

A nyomastarté berendezések és rendszerek biztonsagi
kovetelményeirdl és megfeleléség tantsitasarol

2016.november 28-an a Magyar
Ko6zlony 183. szamaban kihirdetés-
re kerilt a 44/2016.(X1.28.) NGM
rendelet (tovabbiakban: Rende-
let), a nyomastarté berendezések
és rendszerek biztonsagi kovetel-
ményeirdl és megfeleléség tanusi-
tasarol.

A Rendelet 2016. december 13-4n 1é-
pett hatédlyba. Az 4j jogszabaly meg-
jelenésével lezarult a tobb mint két
éve zajlod, a nyomastartd berendezé-
sek és rendszerek, az Eurépai Unid
belsd piacén torténd forgalomba ho-
zatalat szabéalyozd valtozasok sora. A
Rendelet két Eurépai Unids direkti-
vanak (irdnyelvnek), a 2014/68/EU
(PED-2014) direktivanak és a 2014/29
EU (SPVD-2014) direktivanak, a ma-
gyar jogrendbe vald atultetése. Az Uj
Rendelet hatélyba 1épésével, a korab-
ban ezt a teriiletet szabéalyozé 9/2001.
(IV.5.) GM rendelet hatalyat vesztette.

Az elhiz6dé jogi folyamat még 2014
I. félévében indult, amikor a 97/23 EK
(PED) direktivat, ill. a 2009/105/EK
(SPVD) direktivat levaltd két 0j direk-
tiva megjelent.

A direktivak moddositdsara, 7 ma-
sik direktiva mellett, egy még 2008-
ban elinditott jogharmonizéciés folya-
mat miatt volt sziikség. A modositéa-
sok soran a 765/2008/EK rendeletben
(a megfeleléség értékeld szervezetek
akkreditalasi szabélyai, harmadik or-
szagbodl érkezd termékek piacfeliigye-
letének és ellendrzésének kerete, vala-
mint a CE- jelolés altaldnos elvei), és
a 768/2008/EK hatarozatban (termé-
kek forgalomba hozatalanak kozos ke-
retrendszere) foglaltaknak, az dgaza-
ti jogszabéalyokba vald atiiltetése va-
l6sult meg.

A Eurdpai Unid tagorszagainak két
év allt a rendelkezésére, hogy az 4j di-
rektivakat a jogrendjikbe atultessék,
és az Uj kovetelményekre felkészilje-
nek. Az egyszerd nyomastartd edé-
nyekre vonatkozé 2014/29/EU direkti-
va alkalmazasa 2016. aprilis 20. 6ta, a
nyomastartd berendezésekre és rend-
szerekre vonatkozé 2014/68/EU di-
rektiva alkalmazéasa 2016. julius 19.
Ota kotelezd az EU belsé piacan, igy
Magyarorszagon is. A két ij unios di-
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rektiva hatalyba lépésével a 9/2001.
(IV.6.) GM rendelet alkalmazhatdsaga
megszunt, annak ellenére, hogy az 4j
direktivakat a magyar jogrendbe atil-
tetd jogszabdaly hidnyaban, a 9/2001.
(IV.5.) GM rendelet nem keriilt vissza-
vonasra. A 44/2016. (X1.28.) NGM ren-
delet megijelenésével ez az atmeneti
idészak is lezarult. A két 4j EU direkti-
va, és az 6ket a magyar jogrendbe at-
ultetd, k6zos Rendelet, Ujra, teljes ko-
i és egyértelmi jogi kérnyezetet te-
remtett a nyoméstartd berendezések
és rendszerek tervezésének, gyartasa-
nak, kivitelezésének és forgalomba ho-
zatalanak feltételeiben.

Az 1j Rendelet felépitésében és jogi
megfogalmazéasaban jelentdsen eltér
a korabbi szabalyozastél, de a muisza-
ki kovetelmények tekintetében a val-
tozéas minimalis.

A Rendelet felépitését érintd valto-
zast az 1. szamu, a kordbbi és a jelen-
legi szabalyozast 6sszehasonlitd tab-
lazat foglalja 6ssze.

Az 1jj Rendelet, felépitése nem koveti
a PED-2014, ill. a SPVD-2014 direkti-
vék felépitését és eltér a 9/2001 (IV.5.)
GM rendelet felépitésétdl is.

A Rendelet 6sszesen 8 fejezetbdl és
8 mellékletbdl all. A 8 fejezetben 6sz-
szesen 53 § van.

A fejezetek és a mellékletek a ko-
vetkezdk:
1. Fejezet
11. Fejezet

Altalédnos rendelkezések

A gazdaséagi szerepldk ko-
telezettségei

Termékek forgalomba ho-
zatalara vonatkozé kozos
szabalyok

111. Fejezet

IV. Fejezet A megfeleléségértékeld
szervezetek bejelentése

V. Fejezet A termékek piacfeliigye-
leti ellendrzése és az uni-
0s védintézkedési eljaras

VI. Fejezet A nyomastartd beren-

dezések és nyoméstartd
rendszerek

VII. Fejezet Egyszerd nyoméstartd
edények
VIII. Fejezet Zar6 rendelkezések

1. melléklet Megfeleldség jelolés (CE
megfeleldéségi jelolés)

2. melléklet Megfeleldségi nyilatkozat

3. melléklet A nyomastarté berende-
zések muszaki-biztonsagi
kovetelményei

4. melléklet A nyomastarté berende-
zések megfeleléség-érté-
kelési modul rendszere

5. melléklet A nyomastartd berende-
zések megfeleldség érté-
kelési eljarasai

6. melléklet Az egyszerd nyomastartd
edények alapvetd bizton-
sagi kovetelményei

7. melléklet Az egyszerd nyomtarté
edények megfeleldség ér-
tékelésére vonatkozd elja-
rasok

8. melléklet Az egyszert nyoméstartd
edények jeldlése és ada-
tal

A Rendelet hatélya valtozatlan, azaz
tovéabbra is olyan ,nyomastarto beren-
dezések és rendszerek, valamint egy-
szerl nyomastartd berendezések ter-
vezésére, gyartasara, megfeleléség ér-
tékelésére, forgalmazéaséara terjed ki,
amelyben a legnagyobb megengedhe-
té nyomas (PS) 0,5 bart meghaladja”.
Az 1j Rendelettel nem valtoztak a ki-
vételek és nem valtozott, hogy a jog-
szabdly az Unié piacén torténd elsd
forgalomba hozatalra, azaz, vagy vala-
mely Unidban letelepedett gyarto altal
gyartott Uj nyoméstartd berendezésre,
vagy valamely harmadik orszagbdl be-
hozott Uj vagy hasznalt nyoméstartd
berendezésre vonatkozik.

Nem véaltozott a nyoméastartd beren-
dezések besorolasanak elve, és nem
valtoztak a besorolasi hatarok, a meg-
feleléségértékelési kategoriak sem, igy

Korabbi szabalyozas

Jelenlegi szabalyozas

PED 9/2001.(IV.5) PED-2014 44/2016.(X1.28) NGM
27 bekezdés bevezetés - 64 bekezdés bevezetés -
21 cikk 30§ 52 cikk 53 §
7 melléklet 10 melléklet 6 melléklet 8 melléklet

1. szamu tablazat
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nem valtoztak a megfeleldségértékelé-
si abrdk. Az Gij Rendeletben az abrakat
a 4. melléklet tartalmazza.

Az egyik kismértékd valtozas az Uj
Rendeletben, hogy valtozott néhany
megfeleldsegértekelési modul megne-
vezése. Igy az Al modult felvéltja az
A2 modul, a C1 modult a C2 modul,
és megszunik a B1 modul, helyette
a B modulnak van egy tervezési és
egy gyartasi tipusa. Ezek a valtozasok
azonban csak a modulok elnevezését
érintik, a megfeleléség értékelési elja-
rasokban tartalmi kiillonbség nincs. A
PED-2014 angol nyelvi szovege nem
valtozott, a magyar jogszabaly szove-
gezése ugyan eltér a korabbitél, de ez
nem tartalmi kiilonbség, hanem fordi-
tasi okokra vezethetd vissza.

A nyoméstartd berendezések muisza-
ki biztonsagi kovetelményeit tartalma-
z6 3. melléklet tartalmilag megegye-
zik (az angol nyelvid verzid szd szerint
azonos) a korabbi szabéalyozéassal, egy
sz06 tobblettel, mivel az j verzié a ve-
szélyelemzés mellett kockazat értéke-
lést is megkovetel a gyartétél. A PED-
2014 direktiva megijelenése oOta eltelt
2 év alatt tobb Unids allasfoglaléas is

szuletett ezzel kapcsolatban, melyek
kifejtik, hogy a korabbitdl eltérd szoé-
hasznalatnak nem volt célja tobblet
kovetelmény megfogalmazasa, igy ki-
jelenthetd, hogy a muszaki biztonsagi
kovetelmények tekintetében a kordb-
bi és a jelenlegi szabalyozas azonos.
A Rendelet jelentésebb valtozasokat
a gazdasagi szereplék kotelezettsége-
inél, a piacfelligyelet feladataival és
lehetéségeivel, ill. a bejelentett szer-
vezetekkel (Notified Body) kapcsolat-
ban tartalmaz. A korabbitdl eltérd,
azokat kiegészitd feladatok keriiltek
r6gzitésre a gyarték és a bejelen-
tett szervezetek esetén, ill. a Rende-
let egyértelmuiien tartalmazza a gyar-
té kotelezettségei mellett, a megha-
talmazott képviseld, az importdr és a

ey

ségeiket is.

Erdekessége a magyar jogszabaly-
nak, hogy kuloén mellékletben (1. sza-
mu melléklet) szabalyozza a megfe-
leléségi jeldlést, azaz a CE jelet, mig
ilyen mellékletet a PED-2014 nem tar-
talmaz.

Uj a gyartéi megfeleléségi nyilatko-
zat megnevezése és a kordbbitdl eltérd

a kotelezd tartalma. Az Uj megnevezes:
EU- megfeleléségi nyilatkozat.

Tovabbi a Rendelet alkalmazasat
érintd lényeges véaltozas, hogy a korab-
ban a ,PED” vagy ,,SPVD” szerinti te-
vékenységekre notifikalt (bejelentett)
szervezetek az 0j direktivak hatalyba
lépésekor elvesztették a notifikacioju-
kat és az Uj direktivakra, Uj kijelolése-
ket, notifikdcidkat kellett szereznitik.
Az 0j direktivakra notifkéalt (bejelen-
tett) szervezetek szdma folyamatosan
béviil, de még nem érte el a korab-
bi szintet.

Osszefoglalva megéallapithatd,
hogy az Uj Rendelet alkalmazéasédhoz
nincs sziikség a kordbbi gyakorlattél
eltérd muszaki megoldasokra. A Ren-
delet szerinti tervezéshez, gyartashoz,
kivitelezéshez, megfeleléség értékelés-
hez szliikséges ismeretek és szerveze-
ti feltételek rendelkezésre allnak, igy
a 2016. julius 19-1 valtozashoz képest
(PED-2014 hatélyba lépése), az Uj Ren-
delet megjelenése, az egyértelmi jo-
gi kdrnyezet megteremtése miatt volt
lényeges.

Wiegand Krisztina EMI-TUV SUD Kft.,
osztalyvezetd

ulékekkel

Rontgencsoves
csObenjar6 67-18”
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Babics Péter Pal*, Dr. Cselotei Istvan**

Az acélgyartok és felhasznalok viszonya

A vilag acélgyartasaban, felhasz-
nalasaban lényeges valtozasoknak
vagyunk tanui. A keresletet joval
feliilmulé acélgyarto kapacitasok
épiiltek ki, mikézben az acél fel-
hasznalasa visszaesett. Az acél-
gyartok Eurdopaban és hazankban
jelentds veszteségeket halmoztak
fel. A vilag jelentds acélfelhaszna-
16i (USA, Malajzia, India, Dél-Afri-
ka) vamokkal védik a piacaikat. Az
elmult négy évben Kina 6tszoro-
sére, Brazilia, hétszeresére novel-
te acéltermék exportjat az EU-ba.
Az Eurépai Unio sebezhetdvé valt,
védekezésiil dompingellenes intéz-
kedéseket hozott. Ez az eurdpai és
hazai acélfelhasznaldok szamara —
feltehetéen — aremelkedést okoz.
Cikkiunk tampontokat kivan adni
az alkalmazkodasi taktikakhoz.

A hirek

Az Eurdpai Unidé Bizottsdga (Kormé-
nya) a dompingellenes vAmokat vetett
ki a Kindbol szarmazé acéltermékekre
[1]. A vAmok mértéke a gyartotol és a
gyartméanytdél figgéen 13, egyes véle-
mények szerint 60 % kozott ingadozik.
A Bizottsag (EU) nyilvantartasba
vételi kotelezettségrdl rendelkezett [7]
2017. januar 5-én az Oroszorszagbol és
Brazilidbdl szarmazo6 egyes melegen
hengerelt sik, vasbodl, 6tvozetlen acél-
bdl késziilt termékek behozatalara.

Elézmények

A Kinabdl szdrmazo bizonyos acélter-
mék behozatal 2012 6ta mintegy 5-6
szorosara emelkedett, sértette az eu-
roépai acélgyartdk érdekeit, ezért az eu-
répai acélgyarték mintegy két éve fo-
lyamatosan tiltakoztak Brusszelben az
Eurodpat elarasztd olcso kinai acélter-
mékek megjelenése miatt.

Intézkedések torténtek. Az Eurdpai
Acélszovetség (Eurofer) 2016. januar
4-én panaszt nyujtott be a Bizottsag-
hoz ,a Kinai Népkoztarsasagbodl szar-
mazo6 egyes [2] acéltermékek Unidba
irdnyuld behozatala ellen”. Kérte az
EU ,Kormanyat” (Bizottsagot) a sziik-
séges véddintézkedések megtételére.
(Az érintett acéltermékek kereskedel-
mi felsoroldsa pontosabban [3].)
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2017 elején

Braziliabdl torténd import (ugyan-
ezen iddszak alatt) +736 %-al, Iranbdl
+952 %-al, Oroszorszagbdl +28 %-al
nétt. [1]

Két ellentétes irdnyzat van jelen Eu-
répaban. Az acélt feldolgozok fogadd-
készek voltak arra, hogy felvegyék az
Unién kivilrdl érkezé acél beszallita-
sokat. Feltehetden egyezett az érde-
kiik azzal, hogy az acél ara az elmult
négy év alatt 600 EUR/tonna-rol 404
EUR/tonna-ra mérséklédott. E kozben
az eurdpai acélgyartok a torténelmiik
legnagyobb véalsagat élik at. Az eu-
ropai és a hazai acélgyartok jelentds
veszteségeket halmoztak fel.

A kinai acél ara — az EU dompin-
gellenes intézkedései utan — a Brom-
berg Hirligynokség osszeallitédsa alap-
jan tovabbra is drasztikusan csokkent.

Eurépai Bizottsadgnak — a WTO és
GATT szabdlyai alapjan — joga és le-
hetésége van véddintézkedések [4] [5]
megtételére. A EU rendeletei 2016. ok-
tober 6-an, illetve 2017. januér 5-én je-
lentek meg [1], [7].

Miért az acél ?

Szerkezetépités tekintetében az acél
verhetetlen”. Az acélt hasznald feldol-
gozdiparban az osszes koltség 30—-60 %-t
reprezentéljiak. Az acél olyan tulajdon-
sagokkal rendelkezik, melyek nem he-
lyettesitheték gazdasdgosan mas fém-
bdl, vagy miianyagbdl késziilt szerkezeti
elemekkel. Tulajdonséga széles hatarok
kozott valtoztathatd. A gyartdi és fel-
haszndléi gyakorlat ismert, dltalanosan
alkalmazott. A vasérc a természetben
a legnagyobb mennyiségben eléforduld
elem. Tovabbi évszdzadokig képes kielé-
giteni az emberiség igényeit. [6]

A vilag acélgyartasnak és az acél
felhasznaldsdnak alakuldsa az elmult
években lényegesen atrendezddott. Az
egyes orszagok fejlettségének alakuléa-
sa, az eldallitott GDP, a fajlagosan fel-
hasznélt acél kozott szoros 6sszeflig-
gés van. Magyarorszagon az egy fé-
re juté acélfelhasznéalas (270 kg/fd) az
unios atlag alatt van (297 kg/fé). [6]

Acélgyartdé kapacitasok, valamint
a felhasznalas alakulasa
Kina 2004 és 2015 kozott megkétsze-
rezte acélgyarté kapacitéasat, jelenleg
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a vilag acéltermelésének tobb, mint
50 %-at reprezentalja. Szabad kapaci-
tasa az Unid éves termelésének kozel
kétszeresét teszi ki. A kinai acél tehéat
,keresi a helyét” a piacokon.

Ez a volumen (2014-ben) mintegy
Otszorose Oroszorszag, Ukrajna, Iran
és Brazilia egylttes Osszesitett ter-
melésének. Ilyen feleslegre a vilagban
nincs fizetéképes felvevdpiac.

A jelentds acélvolument felhasznald
orszagok (USA, Malajzia, India, Mexi-
ko6, Thaifold, Dél-Afrika, stb.) vamok-
kal védik piacaikat. Kina szdmara az
EU a célszert felvevd béazis. [1] E koz-
ben az eurdépai — koztik a hazai — acé-
lipar a torténelmének legnagyobb val-
sagat éli at.

Az EU acélfelhasznélasa még min-
dig 75 %-a a 2012 eldtti idészaknak,
ugyanakkor a hazai felhasznéalas 80
%-a Magyarorszagon importbdl szar-
mazik. [6]

Fesziiltségek

A Kinabdél szarmazé EU behozatal
2012 6ta mintegy 5—6 szorosara emel-
kedett. Ez volt az elmult négy év alap-
vetd tendenciaja. Braziliabol torténd
import (ugyanezen idészak alatt) +736
%-al, Iranbdl +952 %-al, Oroszorszag-
bdl +28 %-al ndétt. A tovabbi orszagok:
Ukrajna, Szerbia acélexportjanak no-
vekedése nem jelent potencialis ve-
szélyt.

Tekintettel arra, hogy a Kinéan, Bra-
zilidn, Oroszorszagon kiviili névekedés
viszonylag kis volument jelent, igy az
EU szempontjabdl nem képezte vizs-
galat és intézkedés targyat. Az EU
szakértdéi nem szamolnak ez utdbbi
tendencia névekedésével.

Novelte a feszultségeket az Orosz-
orszag és az EU, valamint Oroszor-
szag és Ukrajna kozotti konfliktus. Az
ukran Donyeck-kornyéki acélkohdk
romokban vannak, rekontstrukciora
nincs remény. Be kellett inditani Du-
naujvarosban a II. kohdt, ami a korab-
bi évek kedvezd tendenciait korrigalja
negativ iranyba.

Az EU acélipara a domping hatéasa-
ra sérilékennyé valt. Tulélte ezt a szi-
tuéciot, de ha a tendencia folytatodik,
akkor az eurépai acélipart jelentds ka-
rok érik. A démping behozatal tovabb

novekszik.
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Az acél aranak alakulasa

Betétanyagok aranak alakulasa
Az elmult években a melegen sikba-
hengerelt acéltermékek gyartasahoz
hasznélt alapanyagok (vasérc, kokszol-
haté szén, bontési hulladékok ara je-
lentésen csokkent [1]:
* Vasérc 141 USD/Mt-rél 56 USD/Mt-
ra (60 %),
* Kokszén ara 252 USD/Mt-161 121
USD/Mt-ra (561 %),
* Bontési hulladék ara 327 USD/Mt-161
159 USD/Mt-ra (60 %)

Acélgyartok nyereségszintje

Az unidés gazdasagi agazat termelé-
si koltsége a verseny hatésara — gya-
i szinten — 25 %-kal csokkent. Az EU
gyartdi helyenként rakényszeriltek ar-
ra, hogy koltségeik alatt is értékesit-
sék aruikat.

A 2015-6s esztendd masodik felében
az EU acélgyartok vesztesége mint-
egy -m10%.

Démping-tendenciak
Az acél behozatal atlagarai a 2012. évi
600 EUR/tonna szintrél 404 EUR/ton-
na szintre (67 %-ra) csokkent.

EU rendelkezései
Az intézkedés jogi lehetdsége: Az eurd-
pai parlament és tanacs 2016/1036 ren-
delete jogalapot biztosit az EU szaméa-
ra dompingellenes beavatkozashoz. [5]

A Kina elleni EU végrehajtasi ren-
delet: a Bizottsag (EU) 2016/1778 vég-
rehajtasi rendelete. [4]. A rendelke-
zés szerint a Kinai Népkoztarsasagbol
szdrmaz6 egyes melegen hengerelt,
sik, vasbol, otvozetlen acélbdl vagy
mas 6tvozott acélbol készilt termé-
kek behozatalara vonatkozo ideiglenes
dompingellenes vam kivetésérdl ren-
delkezik.

A dompingellenes eljaras nem vo-
natkozik a rozsdamentes acélokra,
szerszam és gyorsacélokra, a relative
vastag termékekre.

Az EU végrehajtasi rendelet [1] konk-
rét kinai vallalatokra, egyuttmikodd
véallalatokra, valamint minden mas
véallalatra vonatkozik. http://eur-lex.
europa.eu/legal-content/HU/TXT/PDF
Konkrétan megszabja a vAmhatdsagok
tételes tennivaldit.

Az acélpiac és hazai felhasznalok

Hazai arak
A nemzetkozi piaci arak altaldban ala-
csonyabbak a hazai termelési koltsé-
geknél.
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A beszukiilt hazai acélgyartas a ha-
zai valasztékaban az igények toredé-
két képes kielégiteni. A palettabdl al-
taldban hidnyoznak a nagyobb hozza-
adott értékl termékek.

Az importalt acél minésége

Az ausztenites acélok termelése és a
felhaszndlok igénye az elmult 10 év-
ben jelentdésen novekedett. Az aréa-
nyokat Ujonnan belépd kapacitdsok-
kal biztositotta az acélipar. A 2008-as
évben bekovetkezett visszaesést igen
gyorsan reagalta le a gyartok nagy ré-
sze. Elsésorban a kinai gyartdk valtot-
tak a szénacélok helyett ausztenites
acél gyartméanyok eléallitdsara.

A korrézidalld acélok termelésének
alakuldsa 2005-ben és 2015-ben. A ki-
nai dominancia novekedését mutatja.
http://www.worldstainless.org/statis-
tics/publications _and _papers

Nincsenek megbizhaté informaciok
a kinai acél mindségérdl. Erre vonat-
kozdan még ismereteket kell gydjteni.
Annyi bizonyos: az eurépai felhaszné-
16k — akik pl. a magyar gyartméanyok
megrendeldi — kikotik az eurdpai gyar-
tototdl szarmazd acél alapanyag al-
kalmazasat.

A kinai dompingre vonatkozo6 rende-
let [1] kizarja a rozsdamentes termé-
keket a dompingelt druk koziil, mikoz-
ben a korrdziéallé lemezek ara mint-
egy otodével dragult a kozelmultban.

Kinai acélok azonositasa
Példaként az ausztenites korrézidal-
16 acélt elemezziik. Ha eurdpai orsza-
gok gépész vagy hegesztédmeérnokeit
kérdezzlk, egyeértelmi a valasz, a ti-
tannal vagy nidbiummal stabilizalt le-
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mezek, sajtolt, kovacsolt vagy ontott
termékeknél az X6CrNiTi1810 vagy
X12CrNiTi189 (1.4541), a 316, 321 vagy
a 08X18N10T, 12X18N10T acélokat
emlitik, megijel6lve az eurdpai, ame-
rikai és az orosz gyakorlatban legna-
gyobb mennyiségben hasznélt anyag-
mindségeket. Bz egyben jelzi, hogy is-
mereteik feldlelik az EN, ASTM illetve
GOST szabvanyok korét. Itt a legna-
gyobb gyartd orszag, Kina szabvanya
nem jelenik meg. Ennek valdszintleg
az oka elsésorban a nyely, illetve az,
hogy nincs bizalom a Kinai eléirdsok-
ban. A hazai oktatas nem terjed ki a
kinai szabvanyokra. A kinai szabvé-
nyok hazankban nem ismeretesek.

E termékeket Kindaban 0Cr18Ni9Ti,
1Cr18Ni9Ti vagy 00Cr18Ni9Ti jellel
gyartjak. A szabvany jele GB-1220. Az
acél jelrendszer sajatossaga, hogy az
eurdpai és az orosz acél jelolésnek egy
sajatos egyvelege, hiszen az alacsony
karbontartalomnél a O (pl: 0.06%) a kii-
16nosen alacsony karbontartalomnal
00 (pl: 0,02%) és a hagyomanyosnak
tekinthetdénél az 1 (0,10 vagy 0,12%) jel-
zést alkalmazzak. Nyilvanvald, hogy a
gyartasok e szabvany szerint torténnek
és csak az export termékek esetén — a
megrendelék szerint — kertilnek mas-
mas anyagmindségként megjelolésre.

Az acélok jelolése csak az elsé 1é-
pés a kinai problémakor megismerésé-
re. A kovetkezd 1épés a gyartési szab-
vany. Erre példa a kinai nyomastarto
edény eldiras, annak is a meghataro-
z6 elbirdsa a JB/T4730-2005 jeld “Nyo-
mastartd berendezések roncsolasmen-
tes vizsgélata” cimi szabvany. Az
eldiras koveti a nemzetkozi fejlédést.
Lényeges volt a 2005-6s kiadas meg-
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Stainless steel demand index (2010=100)
- Stainless steel consumption (000t)

jelenése. Ettdl kezdve a kinai nyelvd
eldirassal egy idében angol nyelven is
kiadjak ezen eldirast. Ma a kapcsolddd
tertileten a meghatarozé a JB/BT47013
2015. évi szabvany, ami a gyakorlat-

10000 World ban 15 szabvanybdl 4116 szabvéanysoro-
140 zat, mely nem érhetd el dijtalanul an-
gol nyelven.
9000 Nyoméstartd edény vagy egyéb
komplett gyartméany egyre nagyobb
120 szamban keriil be EU vagy USA piac-
8000 ra. Akkor van erre méd, ha a termék-
nek jelentds a kinai piaca és a vevék
lényegesnek tartjak, hogy a kinai ha-
7000 100 tésdgok engedélyezett termék legyen
és ennek a vizsgalatait is meg lehes-
sen ismerni. Ezen folyamatot igen ked-
6000 vezd 4rakkal kell segiteni, az alacso-
80 nya ar atszakitja a korabbi korlatokat.
Az eurdpai orszagok mindségellend-
5000 reinek nagy kihivas e teriilet, mert a
szabvanyok nem ismerete igen nagy
60 bizalmatlansagra ad okot. Vegyiik pél-
4000 daul az eurdpai orszagokban egyélta-
lan nem ismert JB/T4730-2005 elbiras
5 részét, amely a folyadékbehatolasos
e 40 vizsgalati eldirasokat tartalmazza.
2000 AEgHFILRET
20 &£ 5845 BiEKN
1000
Nondestructive testing of pressure equipments—
Part 5: Penetrant testing
2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015
Szlikséges lenne a jové szakembere-
Stainless steel demand versus stainless steel steel consumption it oktatni a kinai eldirasokra, szabva-
nyokra, hiszen a mérnoki gyakorlatban
ezen eldirdasok utat fognak torni. Azt
az elvarast, miszerint a kinai gyarték
2005
Rest of World Rest of World
3% 1%
EU-27
34% China
52% Americas
7%
Other Asia
(excluding China)
39%
Other Asia
Americas (excluding China)
1% 23%
Regional share of stainless steel production
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eurdépai vagy amerikai szabvanyokra
honositsak az anyagaikat és a termé-
keiket egyre kevésbé fogjak alkalmaz-
ni és e honositasok soran sokszor a ki-
nai cégek nagyvonaltan alkalmazva
a mérnoki megfontolasokat a termék
élettartamaban és mindségében ala-
csonyabb szintet értékesitenek kiilfol-
don, természetesen jellemzden alacso-
nyabb aron.

Hogyan tovabb, kévetkeztetések
Az EU intézkedései &tmenetiek. A ren-
delet [1] szerint hat hénapra szdl, de
hosszabbithatd, még nem prognoszti-
zalhato a Braziliara, Oroszorszagra el-
rendelt vizsgélat eredménye.

A téma szakértéi nem tudnak meg-
bizhaté progndézist adni arra vonatko-
zb6an, hogy a jovében mi varhato, de
a fejlemények ismertek, publikusak.
Valamennyi véallalkozé szaméra ren-
delkezésre allnak azok az informéaci-
0k, melyek a pillanatnyi helyzetet mu-
tatjak. Ezen http://eur-lex.europa.eu/
legal-content/HU/TXT/PDF ismeretek

birtokdban hozhatja meg a dontéseit a
hazai szakember és vallalkozo.

Felhasznalt irodalom

[1] a Bizottsag (EU) 2016/1778 végrehajta-
si rendelete (2016. oktdber 6.) a Kinai
Népkoztarsasagbol szarmazd egyes
melegen hengerelt, sik, vasbdl, ot-
vozetlen acélbdl, vagy mas 6tvozott
acélbol késziilt termékek behozatala-
ra vonatkoz¢é ideiglenes dompingelle-
nes vam kivetésérdl.

[2] Az érintett acéltermékek ,egyes mele-
gen hengerelt, sik, vasbdl, otvozetlen
acélbdl vagy mas 0tvozott acélbdl ké-
szilt termékek”.

[38] Az acéltermékek: 7208 10 00, 7208 25
00, 7208 26 00, 7208 27 00, 7208 36
00, 7208 37 00, 7208 38 00, 7208 39
00, 7208 40 00, 7208 52 10, 72 52 99,
7208 53 10, 7208 53 90, 7208 54 00,
7211 13 00, 7211 14 00, 7211 19 00,
7225 19 10, 7225 30 90, 7225 40 60,
7225 40 90, 7226 19 10,7226 9191 és
7226 91 99.

[4] 2016/1036/EU rendelet (2016. janius 8.)
az BEurépai Unidban tagsdggal nem
rendelkezd orszagokbdl érkezd dom-
pingelt behozatallal szembeni véde-
lemrdl.

2016/1037/EU rendelet (2016 janius 8.)

az BEurépai Unidban tagsédggal nem

rendelkezd orszagokbdl érkezd tamo-
gatott behozatallal szembeni véde-
lemrdl.

[6] Dr. Tardy Pal, Zadmbo Jézsef: Az acé-
lipar helyzete és szerepe az EU-ban
és hazédnkban. (Hegesztéstechnika
2016. 4.szam)

[7] 2017/5/EU (2017januér 5.) végrehajta-
si rendelet az Oroszorszagbdl és Bra-
ziliabol szarmazd egyes melegen hen-
gerelt sik, vasbdl, 6tvozetlen acélbol
vagy mas 6tvozott acélbdl késziilt ter-
mékek behozataldra vonatkozé nyil-
vantartasba vételi kotelezettség beve-
zetésérdl.

5

*Babics Péter Pal, Orszagos Atomenergia
Hivatal fétanacsaddja
**Dr. Csel6teil Istvan, szakértd

Géper

Gépek és Rendszerek Szolgaltato Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.
Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete

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

CNC vezérlésii 1ézer-, plazma-, vizsugar- és
langvago gépek forgalmazasa, vevoszolgalata.
Kézi plazmavagok, hegeszto célgépek
forgalmazasa, vevoszolgalata.
Forgalmazas - Vevoszolgalat - Feldjitas — Szerviz
Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére
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Valassza a biztonsagot
Teremtsen értéket

EMI-TUV

Szolgéaltatasok

hegesztdlizemek
szamara
Személy-, termék-, technoldgia

és rendszertanisitas az
EMI-TUV SUD-nél!

Milyen szolgaltatast kinal az EMI-TUV SUD? —1/2016 (1.5.) NGM rendelet

= Személytanusitas — CPR/EN 1090-1 — C€ jel
Hegesztdk, forrasztok, gépkezel6k mindsitése, —EN 1090-2/EN 1090-3
vizsgaztatasa, tanlsitasa, jovahagyasa, az alabbi szabvanyok —2014/68/EU (PED-2014) UJ!
és kiegeészitd direktivak, jogszabalyok szerint: —EN 15085-2
—EN IS0 9606-1/2/3/4/5
—EN IS0 14732 Tovabbi vizsgalati, tandasitasi, szakertoi
—EN S0 13585 szolgaltatasok hegesztdiizemek szamara:
—EN 13067 = 2014/68/EU ill. 44/2016 (X1.28) NGM rendelet szerinti
—EN IS0 17660-1 megfelelgség tanisitas Uu//— CE jel
—AD 2000 HP3 = TPED/ADR/RID

—2014/68/EU - PED-2014 UJ! MIR (IS0 9001), KIR (ISO 14001) és EMAS
—44/2016 (X1.28) NGM rendelet U/ Energiagazdalkodasi Iranyitasi Rendszer,
— Egyéb szabvanyok, elirdsok szerint, mint példaul: EIR (IS0 50001:2011)
ASME, CODAP MEBIR/OHSAS és SCC
Hegesztdbazisok, képzéhelyek tandsitasa Informéaciobiztonsagi Iranyitasi Rendszer, IBIR (IS0 27001)
Hegesztés-, forrasztastechnologiak vizsgalata, Szakvélemény készités, szakértdi kozremiikodés,

ellendrzése, jovahagyasa allasfoglalasok készitése
= Hegesztdiizemi tandsitasok az alabbi EU direktivak, = Komplex miiszaki felligyeleti tevékenység
jogszabalyok, szabvanyok szerint: = Allapotfelmérés, karesemények kivizsgalasa

—EN IS0 3834-2/3/4
—3/98. (1.12.) IKIM rendelet

EMI-TUV SUD Kft. 2000 Szentendre, Déozsa Gyorgy (it 26.
(+36) 26 501 120 info@emi-tuv.hu www.emi-tuv.hu
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EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENUDL
A NUNKADARAB TOMEGETOL.
R FOLYAMATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES A TELJES FUTES|
TARTONMANYBAN KISEBB MINT 1%.

FOLYANATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIA

TOBB EVTIZEDES SZAKNAI AULTTAL 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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Kristof Csaba*

Hegesztok legzésvedelme, a hegesztok
légzeési expozicios kockazatanak felméreése

A biztonsagos, egészséget nem veszélyeztetd hegesztés feltételeit — jog-
szabalyokban foglalt kotelezettségeknek megfeleléen — kockazatfelmeé-
réssel kell meghatarozni. A munkavégzés feltételeinek (technolodgia,
kérnyezet stb.) paramétereihez k6t6tt tételes szabalyok helyett (vagy
mellett) az adott alkalmazas tényleges veszélyeinek azonositasa és koc-
kazatainak elemzése alapjan hatarozzuk meg a sziikséges véddintézke-
déseket. A Hegesztés Munkavédelme Bizottsag (HMvB) egy 4j, kockazat-
felmérés alapu Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat javaslatan dolgozik. E
munka egyik sulyponti eleme a hegeszték légzésvédelmére vonatkozo

szabalyozas megfogalmazasa.

Hegesztés és rokon eljarasai alkalma-
zasat egészségre karos, a munkahe-
lyi 1égtéret szennyezd anyagokat tar-
talmazo flst- és gazképzddés kiséri,
novelve benne az egészségre artal-
mas (ezért veszélyes) vegyi anyagok
koncentraciodjat. A levegdt szennyezd
anyagok belélegzéssel és/vagy bdron
keresztul a szervezetbe jutnak, az ott
kifejtett hatasukat nevezzik légzési és
dermalis expoziciénak.

A foglalkozas-egészsegiigy feladata
a levegdt szennyezd anyagok beléleg-
zése okozta egészségkarosodas meg-
elézése. Hatdskorébe tartozik egyfeldl
az egészségkarositd kockazat megha-

tarozasdhoz sziikséges foglalkozasi ex-
poziciés hatarértékek (OEL- Occupa-
tional Exposure Limit) megallapitasa,
méasfeldl ezek betartdsanak ellendrzé-
se. A munkahelyi 1égtér megfeleldsé-
gét a 1égzési levegbben 1évé szennyezd
anyagok koncentracidjanak mérésével
(KM — koncentracié meérés), valamint (a
karcinogén és mutagén hatasu anya-
gok esetén) a munkavallaldk biolégiai
monitorozasaval (BEM — biolégiai ex-
pozicids mutatd vizsgalatok) ellendrzik.

A munkaltaté feladata a munkavalla-
16k expoziciés kockazatanak, koztik a
légzési expozicio kézben tartdsa, csok-
kentése. Ehhez ismerni kell az alkalma-
zott technolégiak

A rendszer
meghatarozasa

v
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azonosiitasa

¢
Lehetséges
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v
Sulyossag és
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A hegesztés alkalmazésaval jaré ve-
szélyeket és azok kockazatait dsszefog-
lalé dokumentum [MSZ ISO/TR 18786]
alapjan vesszik szdmba a kockézatfel-
mérés 1épéseit (1. dbra). A hegesztési
flist és gazok, illetve a szalld por kockéa-
zatainak elemzése és értékelése (egyiitt
a kockazatfelmérés) alkalmazaséaval
meghatérozott, az expozicidés kockaza-
tot csokkentd véddintézkedéseket kell
alkalmazni, amelyek magukban foglal-
jak a karos anyag emisszié szempont-
jabdl optimalis technoldgia és a légzési
levegd tisztitédsat szolgald legzésvédel-
mi intézkedések meghatarozasat.

Kockazatelemzés:

eV

meghatarozasa

A kockazatfelmérés elemzé szakaszaban
az emisszios értékek és a munkavég-
zés feltételeinek ismeretében hataroz-
zuk meg az expozicid varhatd mértékét.

Az expozicié meghatarozésa: ,a
munkahelyen jelen 1évé veszélyes
anyagok hatasanak vald kitettség,
amely a munkavallalét (az adott mun-
kakornyezeti tényezd ellen védelmet
nyujté egyéni véddfelszerelés nélkiil)
éri” [1], illetve az [MSZ EN 689] szerint:
,A légszennyezd vegyi anyag jelenléte
a dolgozo 1égzési zonajaban. Leirhatd
az expozicids mérésekbdl szarmazo, a
hatarértékekkel azonos referenciaidére
vonatkoz6 koncentracidkkal.”

A rendszer meghatdrozasa

A 1égzési expoziciés kockéazat elem-
zésének elsd lépése, a ,rendszer meg-
hatarozasa”, amelynek — a hegesztési
flist- és gdzemisszidval 6sszefiiggésben
— két megkozelitése indokolt (2. 4bra).

A zart munkatér 1égzési levegdijé-
nek megfeleléségét az ott alkalmazott
technoloégidk miatt a levegdben lebe-
g6 szalld por (fuist és por), illetve gazok
forméajaban eloszld veszélyes anyagok
Osszetétele és koncentracidja alapjan
itélik meq, tisztasdganak fenntarta-
sa jogszabalyban [1] foglalt kotelezett-
ség. A kockazatelemzés szamaéra a
zart munkatérben veszélyeztettek ko-
re mindenkire kiterjed, aki az adott
légtérben munkavégzés céljabdl (vagy
mas okbdl, de tartésan) tartdzkodik.
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2. abra. Hegeszté
elsédleges és

Hegeszt6 légzési bvezete
(kéros anyag koncentracio)

masodlagos
expozicidjanak

értelmezése

A 2. dbran koévethetd, hogy a hegesz-
ték légzési expozicidjanak két forrasa
van: egyrészt a sajat maga altal iranyi-
tott folyamat emisszidja okozta ,elséd-
leges” (a vonatkozé MSZ EN ISO 10882
szerinti terminolégidval: a hegesztési
fiist személyes) expozicidja, masrészt
a teljes munkatérben taldalhaté osszes
emissziés forras okozta tobbé-kevésbé
egyenletes eloszlast szennyezettség-
bdl eredd (a hegesztd szempontjabol)
.masodlagos” expozicié. Ez utébbival
szemben az elsddleges (személyes) ex-
pozicio kockazatanak veszélyeztetettje
mindig csak maga a hegesztd (illetve
aki vele egyltt ugyanabban a szeny-
nyezett légtérben tartozkodik).

A hegesztd 1égzési Ovezetében a
hegesztési fust- és gadzemisszid ka-
ros anyag tartalméanak koncentracidja
messze meghaladja a muhely 1égteré-
ben egyenletesen eloszld, mas emisszids
forrasokbdl szarmazo karos anyagokéval
Osszeadddo, atlagos koncentraciot. In-
dokolt tehat a hegesztd 1égzésvédelme
kapcsan a megkuilonboztetés: a hegesz-
té elsédleges expozicidjanak tekintjik
az altala irdnyitott folyamatbdl szarma-
z6 (személyes), s masodlagosnak a zart
munkatér 1égzési levegdjének szennye-
z8désébdl szarmazot (2. abra).

A hegeszt§ 1égzési expozicids kockéa-
zatanak elemzése szamara tehat a he-
gesztd kozvetlen kornyezetét képezd te-
ret kell tekinteni, amelyben a hegesztd
a folyamat irdnyitédsa miatt tartézkodni
kényszerll, és ahol a hegesztési fist és
gazok a muhely légterében vald elosz-
las el6tt még koncentraltan vannak je-
len. Minthogy ez a tér nem hatarozhatd
meg méreteivel, a hegesztd 1légzési ex-
pozicidjanak becslését a 1égzési levegd-
jébdl (az erre a célra kialakitott minta-
vevo késziulékkel [MSZ EN ISO 10882-1
és 10882-2]) vett mintak alapjan végzik.

Az elemzés soran figyelmen kivil
hagyjuk a mésodlagos expoziciét. A
hegesztd tényleges expozicidja az el-
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sédleges és masodlagos expozicid 6sz-
szegzésével hatarozhatd meg.

Veszélyek azonositasa
A kockézatelemzés kovetkezd szaka-
sza a veszélyek azonositasa.

A zart munkatérben tartézkodok lég-
zési expozicidjanak becslésére szab-
vanyos ajanlas all rendelkezésre [MSZ
EN 689]. A veszélyes anyagok koncent-
raciéjanak modszeres mérése (méré-
si stratégiaja) alkalmas a foglalkoza-
si hatarértékek teljestilésének ellendr-
zésére. A rakkeltd és mutagén hatéasu
anyagok vonatkozasaban ezen feliil
sziikség van az érintettek bioldgiai ex-
pozicidés mutatdinak (BEM) rendszeres
ellendrzésére is (bioldgiai monitorozas).
A mintavételezést és elemzést akkre-
ditélt laboratériumnak kell végeznie.
Jegyezziik meg: végsd fokon az egész
eljaras — jelentds koltségei és korlato-
zott érvényessége (pl. a technoldgia,
eljaras, anyagok stb.) miatt — nehezen
lekliizdhetd akadalyt jelent kiillonosen a
kis és kozepes vallalkozasoknak.

A hegesztd elsddleges (személyes)
szélyek meghatarozdsa a hegeszté-
si folyamat flist- és gazemisszidjanak
mennyiségi meghatérozasat, illetve a
flistot alkotd anyagok és a gazok alko-
téinak azonositésat jelenti.

A kémiai biztonsagra vonatkozo sza-
bélyokat alkalmazd gyakorlat ebben a
tekintetben a technolégidhoz hasznélt
vegyi anyagok (esetiinkben a hegesz-
téanyag, illetve az alapanyag, valamint
az annak feliiletén talalhato készit-
meény) biztonsagi adatlapjat tekinti mér-
tékaddnak, miutan annak tartalmaznia
kell az adott anyag felhasznélasa soran
keletkezé bomlastermékek (tehat a he-
gesztési flist és gaz) azonositasat, meg-
adva — tobbek kozott — az abban talal-
haté anyagok veszélybesorolasat, a le-
hetséges kockazatokat és a foglalkozasi
expozicidés hatarértékeket (OEL).
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A hegesztési technoldgiat tervezdk
szaméra azonban — tapasztalat szerint
— ezek az adatok nem elég pontosak. A
karos anyag emissziot meghatarozo té-
nyezdk a hegesztési eljaras és a hegesz-
téanyag. Az ezekre jellemzd emisszid
értékek szabvanyos, kivant pontossag-
gal reprodukalhaté meghatéarozasara
szabvanysorozat késziilt [MSZ EN ISO
15011]. A Nemzetkozi Hegesztési Inté-
zet (IIW) &ltal kezdeményezett, tobb la-
boratérium részvételével tartott (,round
robin”) vizsgalat igazolta a szabvanyo-
sitott mintavétel és -elemzés megbizha-
tosagat [4], és ez alapjan alkalmasnak
talaltak arra, hogy a hegesztéanyago-
kat az emisszié mértéke (FER — Fume
Emission Rate), illetve annak vegyi 6sz-
szetétele (CC — Chemical Composition)
alapjan osztalyozni lehessen [MSZ EN
ISO 15011-4]. A hivatkozott szabvany
meghatarozza az adott hegesztdanyag-
ra vonatkozo FER és CC értékeket, va-
lamint az ezek meghatéarozasara szol-
gald vizsgélati feltételeket.

Lehetséges karosodasok
azonositasa

A kockéazatelemzés e szakaszaban te-
héat ismert az emisszié mértéke és Osz-
szetétele (alkotdi). Az expozicié-hatés
Osszefliggés elemzésével arra keressiik
a valaszt, hogy a hegesztd elsddleges
(személyes) expozicidja — eredeti meg-
hatarozasa szerint tehat véddintézke-
dés alkalmazésa nélkil — milyen mér-
tékben karositja az érintett személy
egészségét. Az artalmassag megité-
lése a légzésvédelem gyakorlatdban a
becsiilt expoziciés szint és a foglalko-
zasi expozicids hatarértékek (OEL) 6sz-
szehasonlitdsaval torténik.

A hegesztd 1égzési zénajaban kiala-
kuld karos anyag koncentracié megha-
tarozasa — a légzési ovezet jellemzd-
nek sztochasztikus jellege miatt — csak
jol (pl. az MSZ EN 689 szerint) megva-
lasztott mérési stratégiaval lehetséges.
A foglalkozasi expozicidés hatarértékek
(OEL) vonatkozéséban a hazai eldiras
[2] nem ad meg hatarértéket kifejezet-
ten a hegesztési fiistre. Az értékelést a
flist tényleges Osszetétele ismeretében,
az egyes, diszkrét alkotdkra vonatkozd
hatarértékek és az additiv hatas kimu-
tatasaval kell végezni [2].

A hegesztési fist hatarérték alkal-
mazasa nagy konnyebbséget jelentene
a flist vegyelemzésének draga labora-
toriumi koltségeit nehezen viseld (vagy
nem is véallald) kis és kozepes vallal-
kozasoknak. Az [MSZ EN ISO 15011-
4] szabvanyban meghatérozott modon
meghatarozott hegesztési fist hatarér-
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3. abra. Hegesztési fiist- és gazexpozicio felmérése [5].

tékek alkalmazésaval a flist mennyisé-
gének meghatarozasaval — alkotéinak
gravimetrikus elemzése nélkil — el-
donthetd, hogy az emisszié egészség-
karosité vagy nem. A kritikus (,key")
alkotora és/vagy a lényeges (,prin-
cipal”) alkotora szamitott hatarértékek
betartasa biztositja, hogy a kritikus és/
vagy lényeges alkotdk koncentraciodja
nem haladja meg azok foglalkozési ex-
pozicids hatarértékét (OEL). A kritikus
alkotdkat az IIW javaslata alapjan ké-
sziilt [ISO/TR 13392] muiszaki irdnyelv
alapjan lehet megitélni, a lényeges al-
kotdk pedig a jogszabély [2] alapjan ar-
talmasnak tekintett alkotdk.

Sulyossag és valészinliség
meghatarozasa
A hegesztd expozicids kockazatanak
valdszinldsége, kiindulva az elsédle-
ges expozicio javasolt meghatarozasa-
bdl, gyakorlatilag 1-nek vehetd. Ami
a sulyossag megitélését illeti, nincs
mérlegelési lehetdség: ha az expozi-
ci6 szintje meghaladja a foglalkozéasi

XXVIIIL. évfolyam 2017/1

HT_2017_1.indb 79

expoziciés hatarértéket (OEL), akkor
az nem elfogadhatd kockazatot jelent.

Kockazatértékelés:

a meghatarozott kockazatok keze-
1ését szolgdald véddbintézkedések
meghatarozasa
A kockazatfelmérés értékelé szakasza-
ban torténik a foglalkozési expozicids
hatérértékek (OEL) és a biolégiai expo-
zicids mutatdék (BEM) formajaban eld-
irt kovetelmények — az adott alkalma-
zasban lehetséges — kielégitését szol-
gald véddintézkedések meghatarozasa.

A kockazat mérséklését szolgald in-
tézkedéseknek ki kell terjedni:

* a hegesztési fiist- és gazemisszid
szempontjabdl optimalis technoldgia
kivalasztasara,

* a hegesztd elsédleges (személyes)
expozicidjat elfogadhatd szintre
csokkentd eszkoz alkalmazasénak
eldirdsara, amely lehet:

— légcserével jaro szelldztetés (Alta-
ldnos szelldztetés vagy helyi el-
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szivé berendezés [MSZ EN ISO
15012], szurd tipusu egyéni lég-
zésvédd [MSZ EN 529)), illetve

— (indokolt esetben) friss levegds
egyéni légzdkészilék [MSZ EN
529].

A kockéazatfelmérés e szakasza sza-
mara nélkiillozhetetlen a légzésvédel-
met szolgald eszkozok hatékonysadganak
és megfeleld mikodésik ellendrzésére
szolgald vizsgald eljarasok meghatéro-
zasa. A vonatkozo jogszabaly [2] rendel-
kezik réla, hogy a ,,... szellézést biztosi-
to rendszerek biztonsagi berendezésnek
mindsilnek”, ezért megfeleld miikodé-
stiket a vonatkozé jogszabalyban meg-
hatérozott iddszakos biztonségi felil-
vizsgéalat keretében kell ellendrizni.

A légzésvédelmet szolgald muszaki
rendszerek megvalasztasa tekinteté-
ben alapvetd kovetelménynek kell te-
kinteni, hogy alkalmazéaséval a védett
munkahelyen lehetséges expozicid és
a BEM elfogadhat¢ szinten legyen. Eb-
bdl kovetkezik, hogy a légzésvédelmet
szolgald berendezés hasznélatba véte-
lekor igazolni kell annak megfeleldsé-
gét, és hasznalata soran gondoskodni
kell annak rendeltetésszerti muikodé-
sérdl, amit iddszakos ellendrzd feliil-
vizsgalatnak kell igazolnia.

A 3. dbra [5] nyoméan osszefoglalja
a foglalkozasi expoziciés hatarértéke-
ket (OEL) kielégitd 1égzésvédelem te-
vékenységeit és dontési pontjait.

A hegeszt6k légzésvédelme
a HBSZ-ben

A napjainkban érvényes Hegesztési
Biztonsagi Szabélyzat [8] altalanos ko-
vetelményként hatarozza meg, hogy ,e
szabdlyzat eldirdsainak figyelembevé-
telével a munkaltaténak gondoskodnia
kell kilénosen: ... - a hegesztés soran
keletkez6 mérgezd gazok, gézok, fiist
és por részecskék elleni védelemrdl,
...". A munkahely kialakitasanak ko-
vetelményei (b. szakasz) kozott pedig
néhany szabaly taladlhatd a szelléztetd
berendezés kialakitdséara és hasznéla-
tara vonatkozdan.

Megallapithaté, hogy a HBSz nem fo-
galmaz meg kiilonleges kovetelményt
a hegesztdk 1égzési expozicidjanak el-
lendrzésére vonatkozdan, kovetkezés-
képpen az altaldnos szabalyok érvé-
nyesek, ennek megfeleléen, tapaszta-
lat szerint, a hegesztdé tizemek légzési
expozicid ellendrzései altalaban nélki-
16zik a hegesztdk személyes expozicid-
janak vizsgélatat. Valéjadban a vizsga-
16 laboratérium donti el (remélhetden
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nem a kialkudott vizsgalati dij), milyen
mérési stratégiat valaszt az ellendrzés-
re. A HMvB megitélése szerint az 4j
HBSz-ben indokolt a hegesztdk (sze-
mélyi) expozicidjanak ellendrzését szol-
galé kockazatfelméréshez alkalmazott
eljarasokra (mérési stratégiara) vonat-
kozd kovetelmények megfogalmazasa,
amelyek kovetve a nemzetkozi fejlédést
(ITW és ISO erre iranyuld tevékenysé-
gét) kielégithetdk a vonatkozd nemzet-
koz szabvanyok alkalmazésaval.

Mindazonaltal a fentiek alapjan érzé-
kelhetd, hogy a kockézatfelmérés mind-
két fazisa a foglalkozas-egészségiigyi
és (a hegesztési technoldgiat tervezd)
hegesztési szakember egytttmikodé-
sét igényli, ugyanakkor a — minden al-
kalmazott eljardsra, technolégiara ér-
vényes — kockazatfelmérés igen Kkoltsé-
ges, és érvényessége csak a vizsgalt
technologidkra vonatkozik. A hegesz-
tési technoldgia tervezése soran azon-
ban ez az eljaras meglehetdsen nehéz-
kes, és — nem mellesleg — igen draga.

Az ilyen nehézségek athidalasara
hasznéljdk a nemzetkozi és hazai gya-
korlatban az Gn. bevalt (mas néven he-
lyes) gyakorlatot leird6 dokumentumo-
kat. Kulonosen kis és kozepes véallalko-
zasok szamara fontos, hogy a tipikus
alkalmazasokra elvégzett kockéazate-
lemzés eredmeényeit hasznositva jussa-
nak olyan adatokhoz, amelyekre épit-
ve, a kockazatértékelés keretében 6n-
alléan, koltséges laboratérium igénybe
vétele nélkul legyenek meghatarozha-
tok a sziikséges véddintézkedések.

Ezt a célt szolgaljak a HMvB 4&l-
tal készitett, internetrdl letolthetd, az
Egészséget nem veszélyeztetd hegesz-
tés helyes gyakorlata” cimi sorozatban
megjelent kiadvanyok [4] és [b], ame-
lyek Osszefoglaljdk a hegesztés és ro-
kon eljarasai fiist-, por- és gazemisz-
szidjanak forrasait. [4] javaslatot tesz
a veszélyek besoroldsara a feldolgo-
zott anyag, az alkalmazott eljaras és a
munkahelyi feltételek alapjan, egy Né-
metorszagban alkalmazott rendszerre
hivatkozva, amely szerepel a Nemzet-
kozi Hegesztési Intézet (IIW) tervezett
kiadvanyai kozott is [6]. Ez arra utal,
hogy a hegesztdék légzésvédelmének
egyszerusitett kockazatértékelés ala-
pu tervezése — legalabbis tudomanyos
korokben — elfogadott eljaras.

A hegesztdk egyszertlsitett koc-
kéazatfelmérés alapu légzésvédelmé-
nek tdamogatasara tett méasik kisér-
let a ,Hegesztés biztonsaga” elészab-
vany-sorozatban 2014-ben megijelent
dokumentum [7], amelyet a foglalko-
z4s-egészséglgyi hatésag (ma ANTSZ
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Munkahigiénés és Foglalkozas-egész-
séglgyi Féosztaly) szakmai és jogi ki-
fogésai miatt az MSZT visszavont. Ez
a dokumentum az Eurépai Hegeszté-
si Egyestlés (EWA — European Wel-
ding Association) altal kiadott, és a
REACH Rendelet (1907/2006/EK) ko-
vetelményeit kielégité expozicids for-
gatékonyvére (,WFS — Welding Fume
Scenario”) épul. Ez a hegesztési elja-
ras, az alkalmazott hegesztd-, illetve
alapanyag, ez utébbi feliileti bevona-
ta, illetve a munkafeltételek alapjan
hatdroz meg expozicidés osztalyokat,
amelyekhez megfeleld (esetenként al-
ternativ) véddintézkedéseket rendel.
A visszavont elészabvany meghata-
rozza az egyes véddintézkedések megfe-
leléségének muszaki feltételeit és azok
ellendrzésének maodjat. Alkalmazésa
szaméra fontos az az eldszéban megfo-
galmazott észrevétel: , Az elészabvany
szerinti kovetelmények teljesitése ese-
tén vélelmezhetd, hogy az elészabvany
alkalmazasi teriiletébe tartozo, elvar-
hat6 egészségvédelmi kovetelmények
teljesiilnek. Ha az elészabvanyra jog-
szabdly hivatkozik, a szabvany szerin-
ti kovetelmények lehetséges, elismert
megoldast adnak a jogszabaly szerinti
altaldnos kovetelmények teljesitésére.”
Megijegyzendd, hogy az MSZT 412 (He-
gesztés) muszak bizottsdganak munka-
tervében szerepel az MSZE 12803 at-
dolgozasa, és varja az elészabvannyal
kapcsolatos észrevéleket.
A HMvB indokoltnak latja, hogy az
4j HBSz
* hat4rozza meg a hegesztési felligye-
let (koordinacid) feladatait a hegesz-
ték légzésvédelmében,
* irja eld a hegeszték személyes ex-
poziciéjanak becslését és monitoro-
zasat,
* tegye lehetdvé
— a hegesztési fist hatarérte-
kek alkalmazésat (az [MSZ EN
ISO 16012-4], illetve az [ISO/TR
13392] szerint és

— az egyszerusitett kockazatfelmérés
alkalmazasat ellendrzott adatok
alapjan (pl. [4] vagy [7] alapjan).

A hegesztési feliigyelet
(koordinacio) feladatai

A hegesztdk légzésvédelmét megha-
tarozd kockazatfelmérés egyes tevé-
kenységei az érvényes jogszabalyok
szerint munkavédelmi szaktevékeny-
ségnek mindsiilnek. A hegesztési te-
vékenységet koordinald szervezet ha-
taskore azonban a hegesztési techno-
légia tervezése, amelynek keretében
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donteni kell az alkalmazott eljarés-
10l és annak aktualis teljesitményeérdl,
az alkalmazott hegesztdanyagrdél stb.,
amelyek donté mértékben befolyasol-
jak az emisszié mértékét. Ugyanakkor
a valasztott technolégiahoz — a kocka-
zatfelmérés soran — rendelt véddesz-
koz hasznalata, vagy hasznélatédnak
hatékonysaga befolyasolja a technolé-
gia alkalmazhatésagat.

Nem kétséges tehat, hogy a hegesz-
ték hatékony légzésvédelmének meg-
vélasztasa része a technoldgia ter-
vezésének (annak egy eleme). Ennek
megfeleléen indokolt a hegesztési ko-
ordinacio felelésségének felvetése leg-
alabbis a kockazatértékelés szakasza-
ban. Ez azonban feltételezi, hogy a
dontéshez sziikséges informéaciok (kii-
16n6sen a véalasztott eljarasra és adott
alkalmazaséara jellemzd expoziciés ér-
tékek) hiteles adatbazisban &lljanak
rendelkezésre, lehetdleg az [MSZ 689]
szerinti bonyolult és koltséges elja-
ras lehetdség szerinti mellézésével. Er-
re alkalmas lehet példaul az [MSZ
EN ISO 15011-4] szerinti flistelemzé-
si adatlap, amely — szemben az altala-
nosan hasznalt biztonsagi adatlapok-
kal — a hegesztési feltételei kozott el-
lendrizhetd adatokkal hatdrozza meg
az adott hegesztéanyag expozicids ér-
tékeit.

A hegesztik légzésvédelmét
szolgald berendezések

A 1égzési expozicid ellendrzését szol-
géald (hatarértéken belll tartd) eszko-
z0k lehetnek:

* egyéni légzésvédd eszkozok,

* helyi elszivd és szlrd berendezések,
e altaldnos szellztetd 1étesitmények.

Az egyéni légzésveddkrdl részletes
Osszefoglalas jelent meg a Hegesz-
téschnika folydiratban [9]. E helyen ar-
ra hivjuk fel a figyelmet, hogy a sziiré-
vel felszerelt légzésvéddk (jellemzden a
rasegitéses, szdrd tipusu késziilék) és
a kulsé taplalasu, friss levegds légzdé-
késziilékek 3. védelmi osztalyba tar-
toznak, ezért forgalmazasuk EK tipus-
tanusitvdnyhoz kotott (részleteket 1.
a 18/2008 (XII.3.) SzMM rendeletben
(egyéni véddeszkozok kovetelményei és
megfeleldségének tanusitasa). Hang-
sulyozni kell az egyéni véddeszkozok
kivalasztasara, hasznélatara, gondoza-
sara és karbantartésra vonatkozé szab-
vany jelentéségét [MSZ EN 529].

Az elszivd berendezésként meghata-
rozott eszkozoket, amelyek helyi elszi-
vasként vagy tetszdleges légtér szel-
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I6ztetésére hasznalt berendezésként is
hasznalhatdk, biztonséagi berendezés-
nek kell tekinteni (1. [1]), ennek meg-
feleléen hasznéalatba vételkor, a mun-
kavédelmi Gizembe helyezés eljarasa
soran igazolni kell a megfeleléségét,
hasznalat kézben pedig iddszakos biz-
tonsagi felulvizsgalatokkal kell iga-
zolni a megfeleld mikodését. E be-
rendezésekre vonatkozé muszaki ko-
vetelmények és teljesiilésiiket igazold
vizsgdlatok leirasat az [MSZ EN ISO
15012] szabvéanysorozat tartalmazza.
Figyelemre méltd, hogy hosszu évek
Ota tartd vita ellenére a mai napig
nincs még szabvanyositott kovetel-
mény a hegesztépisztolyba integralt
elszivd eszkdz megfeleléségének iga-
zolasara [ISO/DIS 21904-3:2016].

Osszefoglalas

Az Uj Hegesztési Biztonsagi Sza-
béalyzattol elvarjuk, hogy eldirja a he-
gesztdk 1égzésvédelmének kockazat-
felmérés alapu tervezését és hatéroz-
za meg az ahhoz hasznalt eljarasokat.
Mindez foglalkozas-egészségigyi és
hegesztd szakemberek egyuttmuiko-
dését igényli, ami egy jol atgondolt fe-
leldsség-megosztast tesz sziikségessé.
Hatérozza meg tovabbé a légzésvéde-
lemhez hasznalt eszkozokkel szemben
tamasztott alapvetd kovetelményeket
és irja eld ezek teljesiilésének iddésza-
kos biztonségi felulvizsgalatat.

Szabvanyok

MSZ EN 482:2012 Munkahelyi 1égte-
rek. A vegyi anyagok mérési eljara-
sai teljesit6képességének altalanos
kovetelményei

MSZ EN 529:2006 Légzésvéddk. Ajan-
lasok a kivalasztashoz, hasznélat-
hoz, gondozéashoz és karbantartas-
hoz. Utmutaté dokumentum

MSZ EN 689:1999 Munkahelyi leve-
gé. Utmutaté az inhalativ vegyi-
anyag-expozicié becslésére a hatéar-
értékekkel vald 0sszehasonlitdshoz
és a mérési stratégiahoz

MSZ ISO/TR 18786:2015 Egészségvé-
delem és biztonsag a hegesztés te-
riletén. Utmutato a hegesztés gyar-
tasi tevékenységeinek kockazatfel-
méréséhez

Mintavétel a hegesztd légzési zonaja-
ban

MSZ EN ISO 10882-1:2012 Egészség-
védelem és biztonsdg a hegesztés
és rokon eljarasok teriiletén. A szal-
16 por és a gazok mintavétele a he-
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gesztd légzési zéndjaban. 1. rész: A
szallé por mintavétele

MSZ EN ISO 10882-2:2001 Egészség-
védelem és biztonsag a hegesztés
és a rokon eljarasok teriletén. A
szallo por és a gazok mintavétele a
hegesztd 1égzési zondjaban. 2. rész:
A géazok mintavétele

Hegesztési fiist mintavételi modszere

MSZ EN ISO 15011-1:2010 Egészség-
védelem és biztonsag a hegesztés
és rokon eljarasok teriletén. A he-
gesztési fust és gaz laboratériumi
mintavételi mddszere. 1. rész: Az
ivhegesztés soran kibocséatott he-
gesztési fiist meghatérozasa és 6sz-
szegyUjtése elemzés céljara

MSZ EN ISO 15011-2:2010 Egészség-
védelem és biztonsag a hegesztés
és rokon eljarasok teriiletén. A he-
gesztési fiist és gaz laboratériumi
mintavételi mdédszere. 2. 1ész: Az iv-
hegesztés, a vagas és a gyalulas so-
ran kibocséatott szén-monoxid (CO),
szén-dioxid (CO,), nitrogén- mo-
noxid (NO) és nitrogén-dioxid (NO,)
mértékének meghatarozasa

MSZ EN ISO 15011-3:2010 Egészség-
védelem és biztonsag a hegesztés
és rokon eljarasok teriletén. A he-
gesztési flst és gaz laboratériumi
mintavételi mddszere. 3. rész: Az
ivhegesztés soran kibocséatott 6zon
meghatarozasa (ISO 15011-3:2009)

MSZ EN ISO 15011-4:2006 Egészség-
védelem és biztonsag a hegesztés
és rokon eljarasok teriiletén. A flst
és gazok laboratériumi mintavétele.
4. rész: Flistelemzési adatlap

MSZ EN ISO 15011-5:2012 Egészség-
védelem és biztonsag a hegesztés
és rokon eljarasok teriiletén. A flst
és a gazok laboratériumi mintavé-
tele. 5. rész: A részben vagy teljesen
szerves anyagokbdl 4ll6 termékek
hegesztése vagy vagasa soran a hé
hatéséara keletkezdé bomlastermékek
azonositasa pirolizissel, gazkroma-
tografiaval, tomegspektometridval

Hegesztéshez hasznalt légsziiré
berendezések kévetelményei
MSZ EN ISO 15012-1:2013 Egészség-
védelem és biztonsag a hegesz-
tés és rokon eljarasai teriiletén.
A 1égszir6 berendezések kovetel-
ményei, vizsgalatai és jeldlései. 1.
rész: A hegesztési fust levalasz-
tasi hatékonysaganak vizsgalata

MSZ EN ISO 15012-2:2008 Egészség-
védelem és biztonsag a hegesz-
tés és rokon eljarasai teriiletén.
A 1égszir6 berendezések kovetel-
ményei, vizsgalatai és jeldlései. 2.
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rész: A levegdl legkisebb térfoga-
taramanak meghatarozasa az el-
szivosapkanal és —fejnél

ISO/DIS 21904-3:2016 Health and sa-
fety in welding and allied pro-
cesses —Part 3: Determination of
the capture efficiency of on-torch
welding fume extraction devices
(Egészségvédelem és biztonsag a
hegesztés és rokon eljarasai te-
riletén. A légsziré berendezések
kovetelményei, vizsgalatai és jelo-
lései. 3. rész: Hegesztdpisztolyba
integralt flistelszivdé berendezés
hatidsossaganak meghatarozasa)

MSZ EN ISO 15012-4:2016 Egészség-
védelem és biztonsag a hegesztés
és rokon eljarasai tertiletén. A 1ég-
szurd berendezések kovetelményei,
vizsgélatai és jelolései. 4. rész; Al-
talanos kovetelmények

ISO/TR 13392:2014 Health and safety
in welding and allied processes —
Arc welding fume components
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Mindak Pal*

Kivalo gyakorlati képzohely
a hegeszto képzésben

A Pest Megyei és Erd Megyei Jogu
Varosi Kereskedelmi és Iparkamara az
idén is meghirdette az irdnyitasi terii-
letén mikodd szakképzd intézmények
és iskolék részére a ,Kivaldé Gyakorlati
Képzdhely” dij palyazatatkis-, kozép-
és nagyvallalati kategéridkban.

A palyazati anyagban be kellett mu-
tatni az oktatd cég 6 tevékenységét, a
szakképzés tertiletén alkalmazott gya-
korlati oktatasi modszereiket, az ott
hasznalt gépeket, anyagokat, eszko-
zOket.

A Rohr- und Stahl Kft. elkészitette és
beadta palyazatéat, ahol a nagyvallala-
ti kategdridban elnyerte a,Kivaloé Gya-
korlati Képzdhely” megtiszteld cimet.

Az elismerés adtadasara a PMKIK
székhazaban 2016. december 20-an
unnepélyes keretek kozott kerilt sor.

Néhéany rovid részlet a palyazatbdl:

,A 100%-ban magyar magantulaj-
donban 1évé vallalkozas méar 1991-t41-

Mari Lajos oktatd, Mindak Pal tigyvezet6, Gal Nikoletta PMKIK képvisel6, Varga Jozsef

Magyarorszag és az Eurdépai Unio el-
sésorban német anyanyelvi piacanak
olaj-, energetikai- és vegyipardnak
technologiai szerelési feladataiban,
elsésorban hegesztési és csdszereldi
szakteriileten muUkodik eredménye-
sen és sikeresen. A Kft. felismerve,
hogy csak magasan képzett szakem-
berekkel vallalkozhat ezen ipardg ma-
gas muszaki kovetelményeket tamasz-
té megbizésok teljesitésére, 1étrehozta
a Dunakeszin miikoddé hegesztd okta-
téi bazisat, tanmuhelyét, ahol minden
hegesztdje, csdszereldje tudasat elle-
ndrizhette.

A béazis szakmali kialakitasat, felsze-
reltségét az MHTE szakemberei folya-
matosan tanusitjak, ellendrzik, igy a
mai napra mar a szakma ismert, elis-
mert tanmuhelyévé valt, ahol az alab-
bi tevékenységeket végezziik:

* Hegesztd szakmunkdésaink tesztelé-
se, gyakoroltatasa, vizsgaztatasa

Kiraly Endre Szakiskola Ig. h., Téth Ferenc PMKIK palyazati referens.
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Dolgozdéinkat nem csak a mi okta-
tdink tesztelik, hanem tobb kulfol-
di partnerink is elkuldte hozzank
hegesztd mérnokét-oktatojat, hogy
a helyszinen ellendrizze le a he-
gesztdink tudésat, felkésziltségét.
Valamennyien elismeréssel széltak
a tanmuhely felszereltségérdl és az
oktatés szinvonalarol!

* Hegesztd szakismeretek oktatasa

felnéttképzéssel

A felndéttképzést a Kozép-magyar-

orszagi Regionalis Munkalgyi Koz-

pont altal kiadott igazolas, engedély
alapjan végezziik, egyedi és csopor-
tos oktatassal, igény szerint.

A Véci Kiraly Endre Ipari Szakkdzép-

és Szakiskola hegesztd szakos di-

akjainak valamint masodik szakma

megszerzéséért felndtt didkok gya-
korlati képzése

Az oktatott eljarasok

— 111 Kézi ivhegesztés bevont
elektréodaval (celluléz hegesztés
is)

— 131 Fogyodelektrédéas, semleges
véddgazas ivhegesztés (MIG-he-
gesztés)

— 135 Fogydelektrodés aktivvé-
dégazas ivhegesztés (MAG- he-
gesztés)

— 136 Fogydelektrodas aktivvé-
dégéazas ivhegesztés porbeles hu-
zalelektrodaval

— 141 Volframelektrédas semleges
véddgazas ivhegesztés (TIG-he-
gesztés)(AWI)

— 311 Oxigén-acetilén hegesztés

A fiatalok gyakorlati képzése igen
speciéalis kovetelményeket tamaszt
az oktatd béazissal szemben. A sike-
res, teljesitményorientalt képzéshez
korszerd gépi hattér valamint komoly
anyagi megterhelést jelentd alap- és
hozaganyag, valamint energia, pa-
lackos véddégaz, oxigén biztositasa
sziikséges. Ahhoz, hogy a diakok elsa-
jatitsak a hegesztés tudasat, a biztos
elméleti tudas mellett elengedhetetlen
a magas oraszamu gyakorlati képzés.

Modszerink az alapos, minden
szakmai kovetelményrendszerre kiter-
jedd lelkiismeretes oktatés, a szb ere-
deti értelmében, melyet emberileg és
szakmailag is kivalé oktatékkal biz-

tositunk.
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Hegeszté szakmunkasvizsga 2012

Eszkozeink a mai modern ,,0kos” he-
gesztd gépek palettajahoz tartozd gép-
tipusok, tovabbéa az eldkészités gépei
a modern plazmavagotoél, kor- és vonal
szekatortdl, melyek a hagyomanyos
langvagéas eszkozei, a gépi flrésztdl a
sarokcsiszoléig terjednek.

Tervbe vettiik egy hegesztd szimula-
tor beszerzését is.

A gyakorlati oktatas kezdetén az ok-
taténk — Mari Lajos - teszteli az elmé-
leti tudéast, a hidnyossagokat igyekszik
a lehetdségekhez mérten pétolni, majd
bemutatja, hogyan kell a hegesztd gé-
peket kezelni, a szliikséges parameéte-
reket bedllitani, majd az iskola altal
megadott tematika alapjan bemutat-
ja az adott eljaras gyakorlati részét,a-
zaz hegeszt. Minden diakkal egyen-
ként megbeszélik a jb és rossz mozdu-
latokat, igy a tehetségtdl, képességtdl
figgéen minden didk érzi, van értelme
ezt a szakmat elsajatitania.

Oktatdink kitérnek a szakmai kép-
zés mellett az életre vald felkészitésre,
azaz a viselkedési kulturara, erkolcs-
re, megbizhatdsag fontossagara, majd
a munkahelyeken tapasztalhaté koril-
ményekre valé felkészitésre.

Az oktatd béazisunkban biztositjuk
az OKJ szakmunkas vizsga feltétele-
it, azért rendszeresen itt vizsgadznak a
Kiraly Endre szakiskola hegesztd sza-
kos diédkjai.

Az oktatdsunk mar orszagos hirne-
vet is szerzett, mert a duélis képzés-
161 készitett ECHO TV-ben bemuta-
tott filmben is aktiv szerepet kaptunk.
Ez annak is koszonhetd, hogy didkja-
ink tobbsége az ,alap” hegeszté OKJ-s
szakképesitést olyan szinvonalon sa-
jatitjak el, hogy minden évben a nem-
zetkozi mindsitést jelentd EN 9606-1
tanusitast is megszerzik az EMI- TUV
SUD Kft. altal szervezett vizsgékon.
2015-ben 9 diak is elérte ezt a szin-

ALLVANYZATI Szabvanyok

MSZEN 12810-1:2004

Homlokzati allvanyok elére gyértott elemekbdl. 1. rész: TermékelSirdsok

MSZ EN 12811-1:2004 Angol nyelv!

tet, de 2013 ban 5 4, 2014-ben 6 {4 is
ilyen tanusitvanyt kapott, kiilonb6zd
eljaradsokra.

Tervbe vettiik a képzd Kiraly Endre
Szakiskolaval, hogy a jovében az Or-
szagos Szakmai Versenyekre is felké-
szitjik diakjainkat.

A versenyekre valé felkészitésben
jobban fogjuk segiteni az elméleti kép-
zést biztositd szakiskolat, hogy a ver-
senyek altal megkovetelt magas szin-
vonalat didkjaink elérhessék.

2017 évben mar a versenyen jo he-
lyezésre akar gydzelemre is esélyes di-
akokat szeretnénk képezni.

Tanuldéink kozott jelentds a hatra-
nyos helyzetl fiatalok aranya, velik
kiemelten foglalkozunk. Didkjaink igy
megtanuljdk nalunk, hogy a hatranyos
helyzet nem végleges allapot. A he-
gesztd szakma magas szinvonala elsa-
jatitasa utan — fliggetleniil a hatranyos
helyzettdél — mindenki biztos megélhe-
tést és megbecsiilést jelentd tudéas bir-
tokaba keriilhet.

Igen pozitiv visszajelzéseket kapunk
a nalunk végzett didkoktdl, hogy itt-
hon és kiilfoldon is megélljak helyi-
ket, sikeresen kezdték, kezdik a felndétt
életet. Biiszkék vagyunk arra, hogy
hogy a Rohr-und Stahl Kft-nél végzett
kezdd hegesztdket a magyarorszagi pi-
ac vallalkozéasai keresik, mert az eddi-
gi tapasztalatok szerint a nalunk vég-
zett didkokat a teszthegesztés utéan
100%-0s aranyban felveszik.”

Vallalkozasunk a sikeres és eredmé-
nyes piaci jelenlét mellett tovabbiak-
ban is magas szinvonalon fogja oktat-
ni a hegesztés tudoméanyat a vaci Ki-
raly Endre Szakiskola hegesztd szakos
diakjainak valamint a hegesztdi kép-
zésre jelentkezd elsé vagy mésodszak-
mat tanuld felndtteknek is. Az ehhez
szlikséges anyagi és szakmai feltéte-
leket 2017-ben is biztositjuk.

*Mindék Pal, Ugyvezetd

Epitési segédszerkezetek. 1. rész: Allvanyok. Teljesitménykdvetelmények és altalanos kialakitas

MSZEN 13017-1:2003

Tomor falemezek. Osztalyozés a feliilet kiilsé megjelenése szerint. 1. rész: Feny&félék. ..

MSZ 17177:2010 Visszavont!

Az épitGipari, készelemes, fém allvanyrendszer elemeinek ellenérzése

MSZE 13020:2016

Készelemes fém munkaallvanyok létesitésének, hasznélatdnak és bontasanak kdvetelményei
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A kézi ivhegesztd gépektol a teljesen automatizalt hegeszt6berendezésekig.
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YOBB TELJESITMENY -
?EN AMIRE SZUKSEGE VAN-.
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AZ ESAB® CUTMASTER® TRUE™ SOROZATOFUGY ..f

TERVEZTUK MEG, HOGY A BEALLITOTT VAGASI
KAPACITAS MEGEGYEZZEN A VALOS TELJESIT-
MENNYEL. A TRUE CUT SOROZAT BEVEZEfésév
MEGSZUNIK A "NAGYOBB TELJESITMENYU BE
DEZES" VASARLASANAK SZUKSEGESSEGE, AZ
NEM KELL A VALODI VAGASI IGENYNEL NAGYOB

TELJESITMENYU GEPET VASAROLNIA. AZ ESAB~ =
CUTMASTER TRUE SOROZAT BEVEZETESE ALTAL
A 25 MM AJANLOTT VAGASI KAPACITASU GEPEK
FOLYAMATOSAN 25 MM VASTAG/éI-'\GL'J ANYAGOT

TUDNAK VAGNI. /

TELJES FUNKCIONALITASU PROFESSZIONALIS VALASZTEK

Hasznalja ki egyszerre a piacvezetd funkciok és ashordozhatd, inverter alapu, ipari
felhasznalasra tervezett plazmavago termékcsalad altal nyujtott egyittes lehetéségeket.

A Cutmaster vagogep csalad tagjai elérhetdk a kicsi, hordozhaté 40 Amper kimeneti
aramer@sségul, kompakt gépektdl egészen a nagy teherbirasu, robosztus kialakitasu S

- A /‘7‘_ 4"'
120 Amper kimeneti aramerésségul berendezésekig. %

i ¥ w
Hasznalja ki On is a valédi vagasi kapacitas és teljesitmény elényeit. Lépjen kapcsolatba;y f
a legkdzelebbi hivatalos ESAB forgalmazénkkal vagy latogasson el honlapunkra: www.esa -fi'g-
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Mike McDaniels*

CR-technologia

a roncsolasmentes anyagvizsgalatban

M{iszaki diagnosztika

Ahogy egyre tobb anyagvizsgalé fordult a CR (computed radiography) fe-
1é, gy fejlédtek a vizsgaloberendezések is, lehetdvé téve az egyre pon-
tosabb és kéltséghatékonyabb roncsolasmentes anyagvizsgalati ered-

ményeket.

e IS

—— T

Napjaink CR-berendezései jo mindéség, nagy felbontasu képeket allitanak el6, amelyek
jelentdsen precizebbek, mint a hagyomanyos filmmel készitettek (forras: Grimas)

A roncsoldsmentes vizsgalatok (non
destructive testing, NDT) vildgdban
a radiografiai vizsgalat a technikusok
egyik f6 munkateriilete. Kulonbozd tipu-
st kérdésekhez mas-mas valaszok, vizs-
galatok és beallitasok sziikségesek: a
szamitogépes radiografia (CR) technold-
gidja a legmegfeleldbb az aluminium- és
acélontvények, illetve az elektronikai és
egyéb alkatrészek széles skalajanak el-
lendrzésére. A CR a gamma-radiografia-
ban is alkalmazhatd nagy falvastagsagu
acélontvények vizsgalatdhoz. Tovabbi
népszeru elénye a digitalis adattarolas
és visszakeresés. Az ezlst kinyerésével
és a filmelShivo vegyi anyagokkal kap-
csolatos kornyezetvédelmi megfontola-
sok, illetve a filmarak és egyéb anyag-
koltségek novekedése egyarant segiti a
CR el6térbe kertilését.

Praktikus alapok

A CR-technoldgia a hagyoményos film
helyett foszforbevonatos képlemezen
rogziti a rontgenképet, illetve elekt-

XXVIIIL. évfolyam 2017/1

HT_2017_1.indb 87

ronikus formatumban elmenti, igy le-
hetévé téve a tovabbi képfeldolgozast.
A hagyomanyos foszforral bevont leme-
zeknél hasznalt, azonnal emittald fosz-
fortdl eltéréen a CR-képlemez stabili-
zalja és megdrzi a latens képet, egé-
szen a kép kiolvasasaig és tarolasaig.
Ezzel a folyamattal a lemezek tobb-
szOr is Ujrahasznosithatdk. Attdl fig-
gden, hogy mennyi sugarzasnak tesz-
szik ki, egy lemezt akar tobb ezer fel-
vételre is hasznalhatunk. A képet 1ézer
olvassa be, amely stimulalja a foszfort
a tarolt energidjanak lathato fény for-
majaban torténd leadéasara (fotostimu-
141t lumineszcencia). Ahogy a hagyo-
manyosan bevont lemezek esetében, a
stimulalt lumineszcencia intenzitédsa
is egyenesen aranyos a tarolt foszfor
altal elnyelt rontgenfotonok szamaval.

CR-elonyok testkoézelbol

A CR-vizsgalat folyamata hasonlé a
hagyomanyos radiografidhoz (RT), de
van néhany f6 kulénbség. A sugar-

87
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zas forrasat — rontgen, kobalt, iridium
vagy szelén — a vizsgalt darab anyaga
és vastagsaga alapjan kell kivalaszta-
ni, a folyamatot pedig annak figgvé-
nyében, hogy melyik részt kell besu-
garozni (példaul az AMS STD 2175
és az ASTM E 1742 sokféle ontvény-
vizsgalathoz hasznéalhato). Néhany fo-
lyamatban még nem elfogadott a CR
hasznalata, de hamarosan egyre tobb
teriileten altaldnossa valik a digitélis
formatum a hagyomanyos film helyett.

Csokkentett exponalasi idé és
energiasziikséglet

A felvételi folyamat kezdetén a ka-
merat és a képlemezt a besugérzan-
do targy ellenkezd oldalan helyezik el.
Amikor mindkét targy a helyén van, a
radioaktiv forrast kelld tavolségra he-
lyezik gy, hogy az erds sugarzas egy
vékony sugara a vizsgalandé targy és
a képlemez felé iranyuljon. A CR és a
sugarforras hasznéalata mellett 16gzi-
tett, kabinos késziilék is alkalmazhatd
a sziikséges felvételek elvégzéséhez.
Minden egyes felvétel sordn az
elektromagneses sugarzas athatol
a vizsgalt targyon, és kolcsénhatés-
ba 1ép a képlemezzel. Mindamellett
a CR lemezére vald képrogzitéshez
szliikséges energia sokkal kevesebb,
mint amennyi a filmre torténd rogzi-
téshez kell, és az expoziciés idd is je-
lentdsen r6videbb (legtobbszor mind-
kettd a fele). Ez lehetévé teszi a ki-
sebb, alacsonyabb intenzitasu forrasok
hasznalatéat, és egyszerre csokkenti a
sugarzasi teriiletet és a kozelben vég-
zett tevékenységekre hatd sugarzast.
A CR-képlemez képes megijeleniteni a
munkadarab kiilonbo6zé vastagsagait,
ezzel csokkentve a targy teljes lefe-
dettségéhez szliikséges felvételek sza-
mat, és lehetdévé teszi a technikusok
szdmara, hogy egy felvételen lassak
a kllénbozd vastagsagu terlileteket.

Gyors eredmény kémiai
folyamatok nélkiil

A felvétel elkészitése utan a lemezt
a kiolvasdba helyezik, amely a képet
kiolvassa, digitalizalja, és megjeleni-
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CR-kép — egy aramkori lap hianyzo alkatrészeinek azonositasa (forras: TUV)

ti egy specidlis, nagy felbontast mo-
nitoron. Néhany CR-rendszer rendel-
kezik ,6nbetoltd” mechanizmussal,
amely segitségével elkeriilhetd, hogy
a lemezekhez hozzé kelljen érni, ez-
zel is meghosszabbitva a képlemezek
élettartamat. A CR-kiolvasot filterek-
kel szerelik fel, igy elkertilhetd a szeny-
nyezddés bejutasa a levegébdl, illetve
a kazettakrol.

A film-radiografidban a folyamat
megkozelitéen 10-15 percig tart, azu-
tan a filmet ellendrizni kell a techno-
l6gia véglegesitése elétt. A CR eseté-
ben a beolvasési idd 2—4 perc, és a kép
kész is az értékelésre — ez nagy eldrelé-
pés a termelékenységben. Az Gij CR-ké-
szulékek kiilonbozd méretd lemezeket
is kiolvasnak, felgyorsitva ezzel a fo-
lyamatot. A lemezek kiilonb6zdé hosz-
szusaguak lehetnek, igy a technikusok
keze nincs megkotve a hagyomanyos
filmméretekkel, amelyek behataroljak
az egyszeri felvétellel készithetd alkat-
részek szamat és méretét.

Tovabba a CR esetében nincs szik-
ség film- és fotéeldhivd vegyi anya-
gokra, és a lemezek megfeleld kezelés
esetén sokaig hasznalhatok. Ez pedig
csOkkenti a vizsgélat koltségeit. A di-
gitalis eszkoz kornyezetbaratabb, hi-
szen nem kellenek hozzé vegyszerek.
Roviden: nincs tobbé filmtarolas, a la-
borban tobb lesz a hely, nincsenek
vegyszerek, és a kornyezetre gyakorolt
hatéds is csokken.

Kimagaslé minéségi képek

Napjaink CR-berendezései mindségi,
nagy felbontédsu képeket allitanak eld,
amelyek jelentdsen precizebbek, mint
a hagyomanyos filmmel készitettek.
A filmekkel 6sszehasonlitva a CR-le-
mezekkel létrehozott képek az anyag
sokkal mélyebb, részletesebb értékelé-
sét teszik lehetdvé.

A Kkiolvasott kép szamitogépes fel-
dolgozasa soran a képélesség allithatd,
csakugy, mint az élkiemelés és a szlr-
kearnyalat-kiegyenlités. A darabon ta-
lalt anyaghibak képe kinagyithato, és
megtekinthetd a CR-rendszerben koze-
lebbi kiértékelés céliabol. Tovabba a hi-
bék egy kattintassal meg is mérhetdk.

Kiterjesztett archivalas
és el6hivas

Minden kép digitalisan tarolhatd, és
athelyezhetd barmilyen digitalis taro-
l6eszkozre, legyen az kilsé meghajtd
vagy hattértar, DVD, CD vagy memo-
riakartya. A képek barmikor eléhivha-
tok a CR-rendszerrel, vagy olvashatok
barmilyen szamitégépen JPEG-formé-
tumban a megfeleld szoftver alkalma-
z4saval, ami lehetdvé teszi a felvétel
megtekintését, megosztasat és dupli-
kéalasat, illetve a gyartas folyamatéa-
nak ellendrzését a gyarté telephelyén.

Tovabba a digitalis média cstkken-
ti az archivalas felszereltségi kovetel-
ményeit, és megkoénnyiti a dokumen-

taciok készitését, illetve a vizsgalati
eredmények megtartdsat a hagyoma-
nyos RT-hez képest. CR hasznalaté-
val az 0sszes vizsgalati kép és ered-
mény masolata lemezre vagy mas ta-
roléeszkozre menthetd, csokkentve a
papir- és filmkoltségeket. A digitalis
képek tovabb eltarthaték, mint a fil-
mek, amelyek lathatésdga az idé mul-
asaval gyengil, majd olvashatatlan-
na valnak. A CR-képek évek mulva is
eléhivhatok anélkiil, hogy a felbontéa-
sukbol vagy az érzékenységiikbdl ve-
szitenének.

Kevesebb hibalehetéség

A CR jellemzden néhany visszatérd hi-
baval jarhat a film ,Ujralévése” esetén
a film mellékhatasanak vagy expozi-
ci6s hibdknak betudhatbéan. A ront-
genes képfelvétel soran azonban sza-
mos valtozé lehet hatassal a képmind-
ségre, mint példaul a tul kevés vagy
tul sok exponéléasi id6, de veszélyez-
tetheti a képet a hémérséklet, a péara-
tartalom, a szennyezddések, illetve a
tulhasznalt vagy lejart szavatossagu
vegyszerek is.

Kereskedelmi eszkozok

A CR-készulékek kialakitdsa az el-
mult néhany év alatt dramai fejlédé-
sen esett at, példaul megnovelték a
ventilatorok és szellézdk szamat a be-
rendezésben a por és piszok bejuté-
sanak megeldzésére, illetve a szurt,
kedvezd 1égkor a beolvasdban tavol
tartja a karos részecskéket, igy jelen-
tésen csokkenti a karbantartas koltsé-
gét. A CR-szoftver is felhaszalébara-
tabba valt, és érzékenyebb a kép meg-
jelenitését tekintve.

Ahogy a kommunikacidéban is teret
nyert a digitalis technika a minden-
napi életiinkben, ugy az NDT tertle-
tén is fokozatosan kozelebb kertlink
a hagyoményostol a CR-technolégia-
hoz. Az Ugyfelek igénylik a digitalis
médidval jaré mindséget és a kényel-
met, és a vizsgaldéberendezés-gyartok
tamogatjak ezt az irdnyvonalat a leg-
ujabb fejlesztést, felhasznaldbarat ter-
mékeikkel.

*Mike McDaniels, Grimas

A HEGESZTESTECHNIKA FOLYOIRAT SZERKESZTOSEGE KOSZONETET
MOND A GRIMAS KFT.-NEK A KOZLES ENGEDELYEZESERT

‘ HT_2017_1.indb 88

88

XXVIIIL. évfolyam 2017/1

2017.03.24. 8:54:40



CLOOS

Weld your way.

e

A

//'1//,7’///'////////u/ 1
; T T T s 4 S \&
! TS

\ acaz)

oy

®
O l l - 0 x A jovo technoldgiaja
o

A legnagyobb erdsséglink a kompetenciak széles kérében rejlik, hiszen az o6tlettdl a fejlesztésen, ter-
vezésen, gyartason at egészen a képzésig és lugyfélszolgalatig a CLOOS mindenre komplett rendszer-
megoldasokat kindl egy forrasbdl.

Innovativ technoldgidinak 6tvozésével hozta létre a QIROX® robotrendszerét is, amely a felhasznalbi
szamara a termelésben kimagaslé el6nyoket kinal.

o
m CROWN International Kft. | CLOOS képviselet
2Z/CROWN

1163 Budapest, Vamosgyork u. 31. | Tel.: +36 (1) 402 0185, +36 20 583 9063

INTERNATIONAL KFT. Email: robot-welding@cloos.hu | www.cloos.hu
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT FEMEKET HEGESZTOK OKTATO- ES FELKESZITOHELYEI

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
Andrdssy Gyula Szakkozépiskola Miskolc Szab6 Dezsd 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske (Cs6ke Rbert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegesztd Iskola Kft. Szekszérd Aranyi Janos 74/416-204
Bessenyei Gyorgy Szakkozépisk. Pélfi Istvén TISZK Gépészeti Képz6 Kozpont Berettyduijfalu Dardczi Tibor 54/402-394
Bilfinger IT Hungary Kft Belfoldi Szerelési Uzletég Tiszadjvaros Gerdcs Péter 49/322-523
BME Anyagtudomény és Technoldgia Tanszék Budapest Dr. Mjlinger Kornél 1/463-1234
0zdi SZC Dedk Ferenc Szakképzé Iskolaja és Miivészeti Szakkozépiskoldja Kazincbarcika Hék Béla 48/512-611
MSZC Di6sqydr- Vasgyari Szakképz Iskola és Kollégium Miskolc Szabé Tibor 46/532-358
DKG-EAST Zrt. Nagykanizsa Farkas LdszI6 93/313-040/70980
DUNAGAZ Zrt. Dorog Géspar Zsanett 33/513-100
Dunatjvdrosi Egyetem Miiszaki Intézet Hegeszt6képz6 Bazis Dunatijvdros Zemanko Istvan 25/551-134
Kaposvari SZC Eotvos Lorand Miiszaki Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvar Krénusz Emé 82/419-246
EU-ARK Mémdokség Kft. Felsdzsolca Arndczki Laszl6 0646/584-363
PSZC Faller Jend Szakképzd Iskola Vdrpalota Arany Gabriella 88/582-520
FVM ASzK Szakképz6 Iskola - Mez6gazdasagi Szakképzd Iskola és Kollégium Pétervdsra Zagyva Istvén 36/568-300
VM DASzK, Szakképz6 Iskola — Kozépiskola, Mez6gazdasagi Szakképzd Iskola és Kollégium — Vép Varga Arpad 94/543-200
Szekszardi SZC Esterhdzy Miklds Szakképzd Iskola, Specidlis Szakiskola és Kollégium Dombévér Borbély Sandor 74/465-725
Ganz Abraham és Munkacsy Mihaly Szakkézépiskola és Szakiskola Zalaegerszeg Ferencz LdszI0 92/313-785
Tatbdnyai Integralt Szakiskola, Kozépiskola és Kollégium Tatabdnya Rozovits Zoltén 70/627-48-44
Kecskeméti Féiskola GAMF Kar Kecskemét Dr. Weltsch Zoltan 76/516-300
Géza fejedelem Ipari Szakmunkdsképzd Iskoldja Esztergom Juhész Istvan 33/510-006
OT-Industries — KVV Kivitelez§ Zrt. Siéfok Nemecz Imre 84/310-310
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Gyura Laszo 1/347-4785
Lukécs Sandor Mechatronikai és Gépészeti Szakkdzépiskola, Szakiskola €és Kollégium Gy6r Dezamics Zoltén 96/528-760
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-093
MAV Zrt. Baross Gabor Oktatasi Kézpont Budapest Szalay Robert 389-07-76
Nyiregyhézi Egyetem Miiszaki Alapoz6 és Gépgydrtastechnoldgiai Tanszék Nyiregyhédza Dr. Péter LaszI6 42/599-462
Nyirség Szakmai Tovabbképz6 Kft. Nyiregyhdza Sipeki Gyula 42/410-814
MVM OVIT Zrt. Kiskunfélegyhdza Séri Andrds 20/348-63-88
Rohr und Stahl Kft. Dunakeszi Mari Lajos 30/280-79-50
Szerencsi Szakképzési Centrum Tiszadjvdrosi Brassai Sémuel Szakgimndziuma és Tiszajvdros Bukta Mdria 0649/542-180
Szakkozépiskoldja

Szily Kdlmdn Mdszaki Szakkozépiskola Budapest Bujdosd Baldzs 1/280-6382
Szolnoki Miszaki Szakkozép- és Szakiskola Baross Gabor Tagintézmény Gépipari Kozlekedési -~ Szolnok Gth Ferenc 56/425-844
Tagintézmény

Szolnoki Miszaki Szakkozép- és Szakiskola Jendrassik Gydrgy Tagintézmény Gépipari Szolnok Gth Ferenc 56/425-844
Tagintézmény

SZTAV Felnéttképzd zRt. Budapest Szildgyi Antal 0620/773-4001
Tancsics Mihdly Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Veszprém Saskdi Janos 0688/579-380
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Biré Tamds 0620/279-0944
Tiirr Istvan Képz6 és Kutatd Intézet Székesfehérvéri Igazgatdsag Székesfehérvar Farkasné Varga Katalin 22/310-308
Tiirr Istvan Képz6 Kutaté Intézet Ozdi Igazgatdsag 0zd Andé Pal

Vdnyai Ambrus Gimndzium Turkeve 0Ozsvéth Laszl0 56/361-311
Virdgh Gedeon Szakkdzépiskola és Kollégium Kunszentmiklds Mez6 Sandor 76/550-180
WELDCONTROL Bt. Budapest Tarddi Zoltan 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 Anyagvizsgalé és Mindségellendrzd Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Bt. Budapest Szlics Pal 1/402-4098
SITAV Zrt. Budapest Szilagyi Antal 20/773-4001
SIEMENS Zrt. Késmérk u-i telephely Budapest Ficzere Krisztidn 30/218-7783
Hidra Felnttképzd Kozpont Kft. Budapest Koczdk Imre 20/965-5551

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT MUANYAGOT HEGESZTOK OKTATO ES FELKESZITOHELYEI

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
DUNAGAZ Zrt. Dorog Gdspdr Zsanett 33/513-100
Villox ~VORSAS Oktat6 Kozpont Budapest Varr6 Zsuzsanna 1/312-5042
TIGAZ Zrt. Miskolc Naszrai Tamds 52/558-189

Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal
EWF/IIW oktatas bonyolitasara jovahagyott bazisok

Oktatohely neve

Obudai Egyetem Banki Donat
Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar Budapest

Akérelem targya

Nemzetkdzi HegesztGtechnolégus (IWT)
Nemzetkozi Hegesztdspecialista (IWS)

A tanisitvany érvényességi ideje
Erv: 2019.01.19.
Kozb. audit volt: 2016. 02. 09.

Nemzetkdzi Hegesztémérndk (IWE)

Ujratan. audit volt: 2016. 08.01.
Erv: 2021.07.31.
Terv. kozb.audit: 2019. 01.

Budapesti Miiszaki és Gazdasagtudoményi Egyetem
Anyagtudomény és Technol6gia Tanszék Budapest

Nemzetkdzi Hegesztémérndk (IWE)

Erv: 2020.06. 02.
Terv. kozh.audit: 2017. 12.

Métrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft.
Visonta

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
Nemzetkdzi Hegeszt6 (IW-E)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkozi Hegeszté (IW-M)

Erv: 2020.06. 21.
Terv. kozh. audit: 2017. 12.

Miskolci Egyetem
Felndttképzési Regiondlis Kdzpont
Miskolc

Nemzetkozi Hegesztomérndk (IWE)

Frv: 2018.09. 08.
Kozb. audit volt: 2016. 03. 10

Nemzetkdzi Hegesztett Szerkezet Tervezémérmdk (IWSD)

Erv: 2020. 12. 09.
Terv. kozh. audit: 2017. 06.

EWP-RW
EWS-RW

Regisztrdcid: 2016. 10. 10.

Nyiregyhdzi Egyetem
Miiszaki Alapozo és Gépgydrtéstechnoldgiai Tanszék

Nemzetkozi HegesztGtechnolégus (IWT)

Ujratan. audit volt: 2016. 04. 22.
Erv: 2021. 05. 09.
Terv. Kozb. audit: 2018. 10.

Nemzetkozi Hegesztomérndk (IWE)

Frv: 2017.10.29.
Kozb. audit volt: 2015. 07. 23

MHtE Akadémia

Nemzetkozi Gyartasfeliigyeld (IWIP-B; S; C)

Frv: 2019.02.07.
Kozh. audit volt: 2016. 09. 19.

Dunadjvdrosi Egyetem

Regisztrdlva 2015.02.11. EWE/IWE

MSZ EN ISO 9001 szerinti Minéségiranyitasi rendszertanusitasok

Tanusitds érvényessége

A tanusitas érvényességi teriilete

Foldrajzi telephely(ek)

Dé,]b.a S|1Att|Ia 3 Ujrataniisités folyamatban Gédzhegesztd, langvago és laboreszkdzok iddszakos biztonsdgtechnikai feliilvizsgélata és javitdsa 2 65.1, Re‘ts,eg,
Eqyéni vallalkozo Borzsonyi dt 20.
e 2T . PP e VUSRI . 7342 Mdgocs,
MAGFEK Kft. 2016.08.26. Gépjarm légfékszerelvények, 1égsiritok, vizszivattydk gyartdsa és feldjitdsa Kiiltelek 22
Réth és Fiai S A . P L , 4002 Debrecen-Kismacs,
Kereskedelmi és Szolgaltatd kit 2018.09.15. Acél tartdszerkezetek tervezése, gyartdsa és helyszini szerelése 148 tanya 9.
BUDAMOBIL-CARGO ) e, WO T, G A ool 6300 Kalocsa,
Jrmiiipari és Szolgaltato ki, 2018.09.15. Acélszerkezetek gydrtdsa. Kozuti jarmdigyartds, ipari létesitmények karbantartdsa, dtalakitdsa, javitds Homokayér 33/a,
BERES-GUMI Javits és Kereskeds Kft 2018, 09.15. Személy- és tehergépjarmd gumiabroncs klls-‘e,s neigykereskedt-alme, javitdsa és szerelése. Személy- és 2370 Dabas, Szabadsg u. 1.
tehergépjérmdi gyorsszervize
Tiszafiiredi PORTAL Darujavit6 és . ; ). WA Wy 2 ] . =
Kereskedelmi Kft. 2018.09.15. Hiddaru és darupalya, épiilet acélszerkezet gyartdsa és szerelése 5350 Tiszafiired, Gyartelepi it 2.
OMEGA-TEAM PROFESSIONAL Kft. 2018.09. 15. Biztonsdgi tevékenység. Takaritdsi szolgaltatds 1151 Budapest, Horvath M. u. 4.
Jankovics és Jankov'|cs Ipari és 2018.09. 15. Ivoviz elldtds terulete,n al}<alnjallzoFt a,lklatreszellf’e,s tor’11|t(?sek g’yértasa, gumi, méianyag és rész alap- 6000 Kecskemét, Halasi it 14
Kereskedelmi Kft. anyaghdl; Vizmérdk javitdsa, feldjitdsa és hitelesitése; Nagykereskedelem
A.Z Metall Kft. 2018.09. 15. Fémmegmunkalds; Fémar, szerelvény és fiitési berendezés nagykereskedelme 2724 Ujlengyel, Petdfi S. u. 48.
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Rendezvénynaptar

Id6pont Hely Megnevezés Felvilagositas
2017. 02. 9-12. Istanbul WIN EURASIA MetalWorking DVS/HFI
2017. 03. 07. Hanau Weichléting 2017 DVS
2017. 03. 30. Budapest . . B , EN 1,09(,) P ; e MHtE/DVS
szerint tanusitott cégek részére éves tovabbkepzés
2017. 03. IEBW — 2017.
21-22. Aachen 4% International Electron Beam Welding Conference D
MACH-TECH

A kidllitas idejére tervezett rendezvényeink (elézetes igény).

2017.majus 09-én 13:00-t6l 15:00-ig a Magyar
Tudomanyos Akadémia Hegesztési albizottsdganak
nyilvanos ulése (20-30 4).

2017. méjus 10-én 10:30-15:00-ig Orszagos Vasuti Jarmii
2017. 05.
09-12. Budapest Heg. Konferencia (50-60 f8, zart iilés). Hungexpo/MHtE

2017. méjus 11-én 10:30-14:00 Az MHtE
mérlegjovahagyd és SZMSZ modosité Konferencia
(80-90 f6 zart ulés).

2017. majus 12-én 10:00-13:30-ig Nemzetkozi Hegesztési
Projektek értékeléseinek nyilvanos konferenciaja (20-30 4
kulfoldi projekt-vezetd is).

2017. 05. Pewie For Weld PVA Letnany — Prague Exhibition
09-12. (trade for Welding, Soldering and Gluing Technologies Centre Letnany/Czech Republic
20770 Stuttgart CONTROQY Németorszag
09-12. Mindségbiztositasi szakkiallitas
2017. 05. Metalloobrabotka [
Moszkva Oroszorszag
15-19. I p ’ A
gépipari, szerszamgep szakkiallitas
20L7 465 FECR
16-17 Diisseldorf 5% International Congress and Exhibition on aluminium DVS
: heat Exchanger Technologies for HVAC@R
2017. 05. HVACER
16-17. Dusseldorf 5™ International Congress and Exhibition on aluminium DVS
heat Exchanger Technologies for HVAC@R
2017. 05. PR
16-17 Diisseldorf 5% International Congress and Exhibition on aluminium DVS
’ heat Exchanger Technologies for HVAC@R
2017. 05. ICWAN 2017 — The first I[IW International Congress on
1719, Metz/France Welding, Additive Manufacturing and Associated Non- IIw
destructive Testing
2017. 06. R ]
25-30. Shanghai, Kina 70% IITW Annual Assembly and International Conference Iw
2017. 06. Diisseldorf ITSC 2017- International T"hle‘rmal Spray Conference & DVS/ASM/Messe Essen
07-09. Exhibition
Rapid.Tech
International Trade Fair and Conference for Additive
Manufacturing
20210?226' Erfurt 20-22 June 2017 www.rapidtech.de

Exhibition Centre Erfurt, Germany
Organizer: Messe Erfurt GmbH

HT_2017_Lindb 92 @ 2017.03.24. 8:54:42



2(1):3?188 Halle an der Saale | YPIC Fiatal hegesztd szakemberek 3. nemzetkozi talalkozdja ITw
2017. 09. Montreal- Canada CanWeld Expo&Conference 2017 " e

13-14. Metafabricating, Welding, Finishing group
2016.09. N " -~y o) " P ’

1415 Hajdtiszoboszld XIX. Hegesztési Felel6sok Orszagos Tanacskozasa MHtE
23&?3%9 FEssen Hegesztéstechnikai nemzetkozi vilagkiallitas DVS
223;289 Dusseldorf DVS CONGRESS - 2017 DVS
2017. 10. Worldskill

i B ilt Emird k

04-19 &% Fiatalok vilagmeéretd versenye 53 szakméban gyesut “Iuipaghep
2017. 10.

897 1 30 Brno MSV/IMT - femmegmunkalas Cseh Koztarsasag

Deburring EXPO
2017.10 Trade Fair for Deburring Technology and Precision Surfaces
10— 1 9 i Karlsruhe 10-12 October 2017 www.deburring-expo.de/en
' Exhibition Centre Karlsruhe, Rheinstetten, Germany
Organizer: fairXperts GmbH & Co. KG
PaintExpo Eurasia
Trade Fair for Industrial Coating Technology
2017. 10. /
12-14 Istanbul 12—14 October 2017 WwWw.paintexpo.com
ifm Istanbul Expo Center, Istanbul, Turkey
Organizer: Fair GmbH / Artkim Fuarcilik
parts2clean
Leading International Trade Fair for Industrial Parts and
2017. 10. Stuttgart Surface Cleaning www.parts2clean.com
24-26. P 24-26 October 2017 2 :
Exhibition Center Stuttgart, Germany
Organizer: Deutsche Messe AG
2017. 10. Plovdiv ITM - International Technical Fair Bulgaria
25-30. muiszaki szakkiallitas 9
Németorszag
2017. 11. fémlemez-megmunkalas
07-10. Stuttgart g R és illeszkedéstechnoldgia
szakkiallitas
22};1 él' Hamburg 6. Tagung Unterwassertechnik — 2017 DVS
2(%?2131' Hannover EMO —Fémipari vilagkiallitas Németorszag
2017. 12. Melbourne/ . , W —
04-06. Australia 16™ IST — International Conference on Tubular Structures MONASH — University
Chennai
AV s 5% [IW Internatonal Congress in India ITw
07-09. INDIA
2018 Istanbul i
' (Térdkorszag) EVES KOZGYULES
2019 % T mmw
” EVES KOZGYULES
(Szlovakia)
. W
2020 Singagesg EVES KOZGYULES
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A Corweld Plus Kft.,a KEMPPI Oy
hivatalos magyarorszagi képviselete

bemutatja The Joy of Welding

Feleljen meg

az EN 1090-2 elbirasai

1.és 2.osztalyanak!

A KEMPPI megadja hozza a kulcsot!

A Corweld Plus rendelkezésére all!

- e ] e
= — T ——

BETA
FreshAir

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

o Vo Hegesztogép marka fiiggetlen univerzalis WPS csomagok .
e mﬁ%elyben torténd és gelyszini hegesztési feladatok &orveld
KEWPR) kivitelezéséhez 6tvozetlen acélok esetén

355 MPa szilardsagi osztalyig (1.1 és 1.2-es anyagcsoportok).
Universal ' Nincs sziikség koltséges és idSigényes mindsitd eljarasra. 99 Szakérté
WPS + 84 db: minésitett WPS lap MIG/MAG, eljarashoz tomor / porbeles és kereskedelem 99
fémporos huzalokhoz 6tvozetlen acélok esetén

WELDING PROCEDURE SPECIFICATIONS

MIG/MAG Package for tube welding » 28 db: mindsitett WPS lap csovek tompa kotéséhez MIG/MAG eljarassal

Corweld Plus Kft.
+ 28 db mindsitett WPS lap bevont elektrédas (MMA) eljarashoz 1119 Budapest, Andor u.60.
+36 1208 4641
office@corweld.hu
corweld.hu

__] (-\ /\ + 8 db: mindsitett WPS lap csovek gyokvarratdhoz Kemppi WiseRoot+ eljaréssal is

toEN10902
ioncasses BC1 and EXC2 30809 0
For execution a5

www.kemppi.com/wps

-~
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KONYVAJANLO

Ivhegesztés

[VHEGESZTES Dr. Géti Jézsef-Dr. Kovacs Mihaly szerzéparos Ivhegesztés cimi, 91 oldalas
munkéja eredetileg csak a bevont elektrodas ivhegesztést tartalmazta, ezzel
egyutt is 2011-ig a konyv 6 kiadast ért meg. 2012-ben a Miszaki Kiadé tan-
konyvvé nyilvanitas céljabodl felkérte a szerzéket, 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 miikodd
omleszté hegesztési eljarasok ismertetésével. A szakkonyvet a Nemzetgazda-
sagi Minisztérium 2018. augusztus 31. napig tankonyvvé nyilvanitotta. A tan-
konyv az aldbbi szakmak tananyagegységeit/tananyagelemeit fedi le: hegesz-
td, géplakatos, szerkezet- és éptiletlakatos, épitd- és szallitdgép-szereld, mezd-
gazdasagi gépésztechnikus, mezdgazdasagi gépszereld, gépjavito, de ajanljiak
tovabbi 14 szakma részére is (pl. viz-, gaz-, kozpontiflités-szereld, épliletgépész
technikus stb.). Az dmleszté hegesztési eljarasok mellett, kiemelt szerepet kap
az ivhegesztés mindségiigyi kovetelményei, a kotések vizsgéalata és mindsitése
és az ivhegesztés biztonsadgtechnikaja, kérnyezetvédelme. A tankényv megren-
delhetd a Muszaki Konyvkiadonal.

DR. GATI JOZSEF

Hegesztési zsebkonyv

Ismét kaphaté a hegesztdk, a hegesztd technikusok, technolégusok és mérnokok korében méltan
népszert Hegesztési zsebkonyv.

A kotet Gati Jozsef szerkesztésében, ismert szerzdi kollektiva Béres Lajos, Gati Jozsef,
Gremsperger Géza, Komdécsin Mihéaly és Kovacs Mihaly muive.

A zsebkonyv szerzéi munkéajuk 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 szamara 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

HEGESZTESI
ZSEBKONYV
¥

KOMOCSIN MIHALY Gépipafi anyagismel'et

GEPIPARI ANYAGISMERET ,
Ujabb, atdolgozott, 6. kiaddsban jelent meg Komécsin Mihaly Gépipari anyag-
ismeret c. konyve. A korabbi 5. kiadashoz képest az egyes fejezetek bdviiltek
és aktualizalédtak.

»A legujabb informéacidk 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 feldolgozasa, az informaciékozlés stilusa a konyvet alkalmassé
teszi arra, hogy tanarok alkalmazzak, illetve a hallgatok késziiljenek fel a
gyakorlati életre.

A konyv alkalmas a gyakorlati ipari — kiilondsen szerkezetgyarté — szak-
emberek szdméra eligazitast adni, mivel az anyagismeret az egyik lényeges
alapja az elvart mindségi ipari termékek elallitdsanak.” Irta recenzidjaban
Dr. Gremsperger Géza.

A konyv megvéasarolhaté a Lira és Lant konyvesbolt halézatdban, a BOOKS. hu
internetes konyvaruhazban http://books.hu, vagy kozvetlentl a kiadotél COKOM
Kft. cokom@chello.hu

XXVIIL. évfolyam 2017/1 95 l’l‘lEGESZTES
ECHNIKA
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Miianyaghegesztok aranykonyve

Onnek fontos szerepe van a jovében!

Bizonyara fel tud idézni egy, vagy tobb kivalésagot azon a teriileten, ahol dolgozik! A j6 szak-
ember magabiztos, eredményesen végzi munkajat. Nem csak a begyakorolt fogasok elvégzé-
sében teljesit kivaléan, hanem a varatlanul felmertlt helyzetek megoldasaval is konnyebben
boldogul. Iparagédban versenyeznek érte.

Tudja, hogy mibdl erednek a mindségi kifogasok példaul a mélyépitésben, vagy a korszeru
cséhalozatok épitésénél? Hidba a beruhazok igyekezete, a nagy értéku kivalé anyagok be-
épitése sem hozza az elvart eredményeket. Sok esetben a mar tizemeld rendszerek allapota
sem megnyugtatd. A probléméak nagy része az ismeretek nélkili hibas alkalmazasbdl és a
téves informaciokbol erednek.

Amikor ezt olvassa, mar biztos eldontotte, hogy komolyan érdeklédik a mianyag-
hegesztés-technolégiak alkalmazasa irant. A Mianyaghegeszték aranykonyve
az elmult 40 év tényleges kivitelezési gyakorlatdnak naprakész feldolgozasaval
lehetévé teszi, hogy kiemelkedjen Magyarorszagon egy igényes kivitelezdi kor, aki-

nek a munkajaban megbizhatnak a megrendeldk. Legyen részese ennek a szakmai
kozdsségnek és szilkkség esetén ne habozzon kapcsolatba lépni a kiadéval, mert a ta-
mogatasara On is szamithat!

A Minéségmenedzsment min-
denkinek cimi konyvét valéban
mindenkinek szanta Dr. Gutassy At-
tila — Gutassy Nimrod Ferenc. Te-
hat mindségiiggyel foglalkozd mun-
katarsaknak, gyakorlé szakembe-
reknek, mindségiigyi vezetdknek,
mindségellendroknek, a mindség-
menedzsmenttel csak most ismerke-
ddéknek, hallgatoknak, a téma irant
érdeklédéknek. Hasznalhaté kézi-
konyv gyanant, alkalmas ismeret-
szerzés és -feltjitasra, de didaktikus
szerkezeténélfogva tananyagnak is
kivalé. Megirasat a 2015 szeptembe-
rében megijelent ISO 9001 motivalta,
de a mli nem a szabvany ismertetd-
je vagy értelmezdije, ezért nem is an-
nak szerkezetét koveti, hanem o6nal-
16, kifejezetten a mindségugyre
o0sszpontositéo munka. A mondani-
valéja természetesen 6sszhangban
van az 0j szabvannyal, de a szer-
zO6k — ahol sziikségesnek tartottak —
kiegészitd javaslatokkal éltek, sét, in-
dokolt esetben kritikai megjegyzése-
ket is tettekaz ISO 9001:2015 egyes
kovetelményeinek vonatkozasaban.
Az 0j szabvany megjelenése ota
ilyen jellegd atfogé mu nincs a
konyvpiacon. Iddszerliségét az adja,

Minoségmenedzsment mindenkinek

hogy 2018 szeptemberéig kell
atallni az ISO 9001 jelen-
legi valtozatara. Ehhez is
jelentds segitséget kivan
nyujtani a konyv.

A tartalombol:

* A mindségmenedzsment alap-

elvei, szabvanyai, fogalom-

meghatarozasok

Folyamatok, folyamatszaba-

lyozéasi ismeretek

Kockazatalapu gondolkodas-

mod, kockazat, kockéazatke-

zelés

* A szervezet és kornyezete, ve-
zetése, erdforrasai

* A szervezet és menedzsment-
rendszerének miikodése, fel-
ugyelete

* Beszerzés, a beszallitdk, alvallalko-
zOk kivalasztasa, értékelése

e Kapcsolattartas a vevovel, vevdi

elégedettség

A mindségmenedzsment-rendszer

dokumentumai, dokumentéléasi is-

meretek

* Folyamatos fejlesztés, tokéletesités

e Auditélasi ismeretek

e Tanusitas, feliigyelet, megujitas

v "v'

ut

Minoségligy s

001

ahusitds  )——

Auditalas ‘ )
%
Y

Dr. Gutassy Attila
Gutassy Nimréd Ferenc

Minéségmenedzsment
mindenkinek

A koényv megrendelhetd, il-
letve megvehetd a Raabe Ki-
adonal: http://raabe.hu/termek/
minosegmenedzsment-mindenkinek/

1116 Budapest,

Temesvar utca 20. 1. emelet

Temesvar Irodahéaz

Tel: (+36 1) 486 17 71

Fax: (+36 1) 486 17 72

Nyitva tartas: H-P: 8.00 -16.00
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hegesztési verseny

- Ertékes nyeremények
- Szakmai elismerés
« FOCUS minaosites

A TET ORIASI

fl letdlthet6 nevezési lapot és a versenykiirast hamarosan nyilvanosségra hozzuk!

/FOGUS.PULS ) ) E”
A Hegesztéstechnika

MEGA.PULS FOCUS -

S
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MACH-TECH )

Keérjik latogasson meg
minket
2017.05.09.-12.
k&ézott a MachTech és Ipar
Napjai vasaron a G pavilon

HEGESZTOROBOTOK W&

Az igm tBbb mint 45 éve latja el a piacvezetd gyartdkat hegesztérobot
technolégiaval. Vevéspecifikus megoldasok magasfoku precizitast
biztositanak és extrém terhelhetéséget garantalnak.

Mindenhol, ahol szikség van ra, minden szakmaban, minden
anyaghoz és minden kévetelményhez.

igm Robotersysteme AG igm Robotrendszerek Kft -

2355 Wiener Neudorf, Osterreich 9027 Gyér, Magyarorszag
www.igm.at www.igm-group.com/hu

m
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Folyoirat
megrendeld

Szakfolyodiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégité-

se céljdbdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
torténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.
Megrendelem

Az Ujség végott mérete: 215X290 mm. a Hegesztéstechnika cimd folyodiratot

A hirdetések meérete: ] példanyban

A4 kifutd 2154+10 mmx290+10 mm [] folyamatosan a visszavonasig
nem kifuté 190 mm x250 mm
AJB fekvd 190 mmx 125 mm
allo 125 mmx 250 mm [] belféldi postautalvanyon
fekvd 125 mmx100 mm személyesen a MHtE pénztaraban
A/6 190 mmx 70 mm
allo 60 mm x 250 mm [] atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyestilés
K&H 10200964-20214205 szamu
szamléjara

Cim, ahova a folydirat postazasat kérem:

A 2017-re vonatkozd AFA nélkiili hirdetési arak
az alabbiak:

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

Meéret
A4 A5 AB Aléiras (jogi személyeknél cégszerl alairas)
Cimlap fotd 130 - - el't
(218 mm X 168 mm) f——————————————
Héts6 kiils6 boritéon 120 = ~ eFt db
Elsd bels6 boriton 115 - - ekt - s
Hatsé belsd boritén 110 - - eFt ledetes
Beliven 105 90 80 eFt d 1 P
PR-hirek és informacié 20 10 - eFt g

Az MHtE honlapjan www.mhte hu hirdetés 10 eFt
Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika

alabbi szdmaiban

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

Szam | A/4 | A/6 | A/6 |Szines| * | B. I. |B. 11| Beliv|B. III. | B. IV | db

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.

Dr. Gremsperger Géza

E ? fészerkesztd (? J
”\

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

Kérem igényem eldjegyzését!

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatéja
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Geza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervez4: GAYER BELA

Telefon: 467-2812; bgayer@mbhte.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

FelelGs vezet6:

Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. igyvezetd igazgatdja
Fedélterv, szedés, térdelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiad6 és Nyomda Kft.-nél készult,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

A folytirat évente négyszer jelenik meg.

1 példény ara 2017. évben: 250,- Ft + 5% AFA.

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

Eldfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgéalati Egyesiilésnél, az el6fizetési dijak kiegyenlitésére,
szamla ellenében az alabbi lehetéségek valaszthatok:
1.) készpénzzel az MHtE pénztaraban

2.) belfoldi postautalvanyon

3.) banki 4tutalassal

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések

AC Plymovent Kft. 2 Linde Gaz Mo. Zrt. 43

és

lati Egyesiil

VALASZLEVELEZOLAP

Anyagvizsga

s

Magyar Hegesztéstechnikai
BUDAPEST,

Fogarasi ut 10-14.
1148

és

Bohler Kereskedelmi Kft. B. II. Matra Diagnosztika Kft. 70

Centrotool Kft. 49 Messer Hungarogaz Kft. 8

Cooptim Ipari Kft. 6 Migatronic Kft. B. IV.

s

€eg neve es cime:

Corweld Plus Kft. 32, 94 Polyweld Kft. 50

7

Crown Int. Kft. 89 Qualiweld Kft. 44

7

FELADO

EMI-TUV SUD Kft. 75 Rechnen Kft. 85

7

Telefon/fax:
Lakcim:

ESAB Kft. 86 Rehm Kift. B. IIT., 97

C
e

Géper Kft. 74 Soyer Kft. 68

Hungexpo Kft. 29 Syrius Kft. 82

és

IGM Robotrendszerek Kft. 98 Welding Hungary B L

Inwent Welding Kft. 35 Weldotherm Kift. 76

Lincoln Eletric Kft. 36

FONTOS!

Kérjuk azon hirdetdinket, akik kész hirdetést adnak le, TIF-

lati Egyesil

VALASZLEVELEZOLAP

izsga

ben, EPS-ben vagy PSD-ben
készitsék el, CMYK-re szinrebontva.

Szinnyomatot kérunk mellé! Készonjuk!

Anyagv

Szerzdink figyelmébe!

3

Magyar Hegesztéstechnikai
BUDAPEST,

Fogarasi ut 10-14.
1148

és

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

a képek j6 minéségét!

z

€eg neve es cime:

»OBSERVER «

1084 Budapest, Aurdra utca 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744

FELADO
ev:

-

Telefon/fax:
Lakcim:
(o]
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