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A MAGYAR HEGESZ‘I‘_ﬁSTECHNIKAI |
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 26 hegesztéssel
kapcsolatos
gyarto, szerel6
kis-, kozép- és nagyvallalat

Bilfinger IT Hungary Kift.
Bilfinger MCE Nyiregyhaza Kift.
BKV Vasuti Jarmijavitdé Kft.
CG Electric Systems Hungary Zrt.
CH-PLUSSZ-2000 Kft.
DAK Acélszerkezeti Kft.
Dunakeszi Jarmijavitod Kift.
FORTACO Zrt.
GANZ Hid-, Daru-

és Aceélszerkezetgyartd Zrt.
GYEGEP Kft.
IGM Robotrendszerek Kift.
INVESTMONT Kft.
KESZ Ipari Gyart6 Kft.
KOPIS és TARSA Kit.

KRAUSE Ipari, Szolgaltaté és Kereskedelmi Kift.

MATRAFUTOBER Epiiletgépészeti Kt
MVM Paksi Atomerémi Zrt.
OT-Industries-DKG Gépgyartd Kit.
OT-Industries-KVV Kivitelezé Kit.
Penstar Service Kft.
PETROLSZOLG Xit.
PYLON-94

Gép- és Acélszerkezetgyarto Kit.
Schwarzmiller Xft.
Szellézé Mivek Kft.
T-L-C Kft.
Vetraforce Kft.

Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 12 vallalkozas,

melyek az Egyesiilés
alap-, kozép- és fels6foku

hegesztoképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kézpont
BME ATT

CSUCS '91 Oktatdsi és Vezetési Tanacsadé Kit.

Debreceni Egyetem Miiszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunaujvaresi Egyetem

EOTVOS Lorand Szakkézépiskola és
Szakiskola

Eszkim6 Magyarorszag Kit.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakmai
Szolg. Kit.

GYAEV Szakképzési
és Tovabbképzési Kit.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmi Zrt.

Kecskeméti Féiskola
Miiszaki Féiskolai Kar

Maétrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kft.

Miskolci Szakképzési Centrum Andrassy
Gyula Szakkodzépiskolaja

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technoldgiai Tansz.

Nyiregyhazi Egyetem

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovabbképzs Kozpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miinchen GSImbH

SZILY Kalman Kéttannyelvii Miszaki
Kdzépiskola

SZTAV Felnbttképzs Zrt.

Tagok:
az alabbi 40 cég,

melyek hegeszté alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kift.
AGMI Anyagvizsgald és Mindségellen6rzd Zrt.
AIR LIQUIDE HUNGARY Kft.
LAUTOMED" Autogéntechnikai Kift.
BOHLER-UDDEHOLM Hungary Kft.
C & T Hegesztéstechnikai Keresked6haz Kit.
COKOM Mérnékiroda Kft.
CORWELD PLUS Kft.
ECM Certification Kft.
EMI-TUV SUD Kft.
ESAB Kit.
FROWELD Kit.
HEGPONT Kit.
INTERWELD Kft.
INVENT-WELDING

Kereskedelmi Kft.
KE-TECH Kit.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.
Magyar Hegesztési Egyestilet
MAROVISZ
MESSER HUNGAROGAZ Kft.
MIGATRONIC Kft.
MINELL Kft.
OLVEX Kift.
Qualiweld Welding & Trade Kift.
POLIGRAT Magyarorszag Kit.
POLYWELD Kft.
Rechnen Hegeszt8haz Kit.
REHM Hegesztéstechnika Kft.
SIAD HUNGARY Kit.
Synergic Hegesztéstechnika Kft.
SOVEREIGN Kft.
SOYER Magyarorszag Kit.
TAM CERT Magyarorszag Vizsgélé és

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

NEMZETI ES NEMZETKOZI PROJEKTEKBEN VALO RESZVETEL
IRANYITASI RENDSZEREK TANUSITASA MIR, KIR, MEBIR
HEGESZTESI TECHNOLOGIAK MINGSITESE a 2014/68/EU direktiva alapja KSL is mint NoBo szerint is (Nr. 267

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS az ISO 3834, EN ISO 3834,
MSZ EN ISO 3834 szerint. A Nemzetkoézi Hegesztési Intézet (IIW),
Eurépai Hegesztési Szévetség (EWF)
valamint a Nemzeti Akkreditalé Testiilet (NAT) akkreditilasa és felhatalmazasai alapjan

HEGESZTETT SZERKEZETEK GYARTASAT VEGZO GAZDALKODO SZERVEZETEK ALKALMASSAGANAK
TANUSITASA
Kijelolés alapjan (3/1998. (I1.12.) (IKIM rendelet)

Nemzetkoézi és Eurdpai Mérnék, Technolégus, Specialista, Tervezé (csak neméetkézi), Kiemelt hegesztd, Hegeszt
Inspektor (Gyéartasfeliigyelé) 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 kézleménye (aktualizalva)
szerint minisztériumi kijelolés és NAH akkreditacié alapjan
és a 2014/68/EU direktiva alapja mint NoBo szerint is (Nr. 2672)

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

LEGIJARMU KARBANTARTAS IPARI TERULET VIZSGALOINAK
TANUSITASA hatéséagi j6vahagyés alapjan (MSZ EN 4179)

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS DIN EN 1090,
DIN EN 15085 szerint a GSI/SLV-val kotott szerzdés alapjan

MHTE AKADEMIA
OKTATASI TEVEKENYSEG, gyartasfeliigyelsi képzés (EWIP/TWIP)
EWF/IIW specialis és mas ATB-knél nem oktatott témak oktatdsa

HEGESZTOBAZISOK TANUSITASA
(nemzeti és nemzetkozi képzésekre)

OKTATASI SZOFTVEREK
+HEGESZTESTECHNIKA” folyéirat (cikkek, hirdetések)

HEGESZTESI FELELOSOK EVES ORSZAGOS TANACSKOZASA,
KONFERENCIAK, SZEMINARIUMOK SZERVEZESE

TANULMANYUTAK, KIALLITAS SZERVEZESE

Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés




AMAKE-IT program kidolgozasa fontos, a gya-
korlathoz kézvetlendl is kapcsolédo, szaka-
szaba jutott.

A projekt megvaldsitasi programja szerint
a konzorcium elkészitette az EWP négy (M1;
M2; M3; és M4) moduljahoz - az oktatékat és
atanulokat szolgalé elsé kisérleti probara els-
készitett oktatasi egységeket az un. ,Trainer’s
Kitt - Pilot” megnevezésii ,Oktatasi tananya-
gok”-at. A MATRAI Kft. és az MHLE kdzvetleniil
a 3. Modul-al 6sszefliggé6 feladatokat végezte.,

A konzorciumi partnerekkel tdrtént t&bb-
szOri egyeztetés utdn a MATRAI Hegesztési és
Szakképzési Kft. 2017. augusztus havaban el-
kezdte az EWF Titkarsag altal meghatarozott
6rarend szerinti ,PILOT” oktatast. Eza MATRAI
Kft. esetében mind a négy modulra (M1-M4)
vonatkozéan 40 dra szakmai képzést jelent.

llyen kisérleti képzést még a tovabbi harom
- anorvég, a portugal, a spanyol konzorciumi
- tagszervezet is végez.

Az eredményeket, a tapasztalatokat mind-
egyik képz8hely 6sszegytijti és értékeli, majd
ezeket a konzorcium tagjai az EWF Titkarsag-
gal egy(tt is attekintik, és a végleges valto-

Beszamolo a MAKE IT projekt idéara

altal térsfinanszirozott Erasmus+Program.

HIREK

zathoz a sziikség szerinti helyesbitéseket vég-
re hajtjak.

Erre azidészakra esett az ,Elismert Elézetes
Ismeretekkel Rendelkez8k"-re (RPL - Recogni-
tion of Prior Learning” - Pilot) vonatkozé érté-
kelé vizsgalati anyagok, itt is f6leg informaci-
ot gyljté és értékeld, a dontést objektivitasat
elésegitd kérddivek, Osszeallitasa.

Az eljaras az RPL esetében is hasonlé ah-
hoz, amit a ,TRAINER’s KITT, kidolgozasanal
kovettiink.

Itt még meg kell jegyezni, hogy az IW/EWF
erre a témara is értelmezhetéen még 2016-
ban kiadta az

«IIW Guideline for International Welding En-
gineers, Technologists, Specialists and Prac-
titioners .

PERSONNEL WITH QUALIFICATION FOR
WELDING COORDINATION

Minimum Requirements for the Education,
Examination and Qualification

IAB-252r3-16 ,, eljarast.

Az erre vonatkozd informaciokat német
nyelven a DVS 2017. januérban kilén kiadas-
ban és ,DVS-IIW 1170" jelzettel jelentette meg.

nyos eredmeényeirol

Err6l kiildn cikkben szamol be a DER PRAKTI-
KER (2017. 7. szdm-p.-312 - 314.)

Ebben részletesen leirjak, hogy az EWP kép-
zettségli egyén hogyan szerezhet az IWS fo-
kozaton &t végul IWT képesitést.

Az RPL kiilénds eljarast ir elS. Azt kell iga-
zolni, hogy egy illetd, aki nem vett részt iskola
rendszerti szakmai képzésben vagy azt meg-
szakitotta/nem fejezte be gyakorlatilag olyan
mennyiség(i és minéségl szakmai ismerttel
rendelkezik, hogy szdméra pl. az EWP bizo-
nyitvany az elGirt egységes szempontu vizs-
gélatok és értékelés alapjan kiadhaté.

A készséget, képességet és ismereteket el-
birdlé lehetdleg ne szubjektiv szempontok
szerint jarjon el — hanem nemzetkdzi normak
alapjan. Ezt a bazist igyekszik a MAKE-IT pro-
jekt megteremteni.

A téma - a normativak - végleges lezarasa
és kiadasa el6tt ez indokolja a nagy kériilte-
kintést és a gyakorlati prébak és egyezteté-
sek sorozatat.

A MAKE-IT projekt kidolgozasa soran kelet-
kezett dokumentumok és egyéb eredmények
nyomon kdvethetéek egy a konzorcium tagjai
részére kiilon jelszéval elérhet6 IT eszkdzon.

A kovetkezé konzorciumi tilés 2017. novem-
berben lesz Lisszabonban ~ kb. 1,5 nap all ott
rendelkezésre — hogy a sok e-mail, Skype stb.
kapcsolatokon érkezett esetleges félreértése-
ket él6sz6ban meg lehessen targyaini.

Az EWF is ekkor Gnnepli fennéliasanak 25.
évfordulojat.

Dr. Gremsperger Géza

Tajekoztatas

Felhivjuk a 2012. évben roncsolasmentes anyagvizsgalé mingsitést szerzett vizsgalék figyelmét, hogy
tandsitvanyuk meghosszabbitdsdnak végsd hatarideje:

2017. 12. 31.

A tanusitvanyok meghosszabbitdsdhoz az MSZ EN ISO 7912 10. pontja szerint az aldbbiak sziikségesek:

*

folyamatos munkavégzés igazolasa,

*

az aktualis éves latoképesség vizsgalat eredményérél sz616 masolat MSZ EN ISO 9712 szerint (azaz a kozeli
latés élessége tegye lehetdvé legalabb 30 cm tavolsagrél a Jaeger 1. bettiméreti szbveg olvasasat, valamint
szinlatdsa legyen elegendd ahhoz, hogy kiilénbséget tudjon tenni a munkaltaté altal eléirtak szerinti
roncsoladsmentes anyagvizsgalati eljardsok soran hasznalatos szinek kontraszit-hatasai kozott). Ez a feltétel
hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségiigyi rendelékben ismert dr. Csapody
Istvan: Latdsprobak cimi kényvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness —
gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi vizsgalatnal is hasznalatos — kényvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

*
régi tantsitvany megkiildése.
*

A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés részére

sziveskedjenek megkiildeni
(1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14).

7

XXVIIIL. évfolyam 2017/3

bl pgtpes



HEGESZTESI FELELOSOK

XIX. Orszagos Tanacskozasa
2017. 09. 14-15. Hajdlszoboszlo

WELDING
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D evezetd eino a Laszlo el.: 0o 20 956 1050 » email: la 0 a@ de-ga 0
12%0-14% | Ebéd
. Tel.: 0670/400 2770;
00_1 410 4 P ;
14%0-14" | Megnyité . Dr. Szabé Béia email: belaszabo@rmhte.hu
L= Tel.; 06 1 458 5532
10_4430 - e -~ - . . (1 ” s el..
1410-14% | A miszaki biztonsagi hatosagok szervezetvaltozasa Peth6 Sandor email: petho.sandor@bfkh.govhu
14%_15% | jvhegesztés hdbevitelének meghatarozasa és méréseL 8 Kristéf Csaba Tel.:.96 1 S .
email: kricsabad3@gmail.com
15%159 | Additiv hegesziéses gyértés jelene és joviie 02 L& | Asztalos Lila | TeE6 D ot
Ao Cobdor email: lila@eik.bme.hu
{59_15% A gyértési koltségek csokkentését szolgélfﬁ (?sz’kézﬁk és )L Nagy Ferénc Tel.: .06 30 933 4194
modszerek a hegesztett szerkezetek gyartasaban YA email: nf@rehm.hu
3 g .
150_16% | Gozdobozok javitasa - ° Soltész Gébor LTS
email: gasoltesz@cpetrolszolg.hu
16.%-16.% | Szlinet
16%9-16% Pﬂlattlrozas rfllka!ln?azasa a WER-1200-a?_ atom«\efroTuw blokkok Babics Péter Pél TeI.:.(?6 20.444 1403
féberendezéseinél Lo email: Babics@haea.gov.hu
50_1710 oo R e . ) Tel.: 06 20 935 3574
16%0-17"° | CR radiografiai vizsgalatrdl % ,{( Harnisch Jozsef email: jozsef hamisch@grimas.hu
. e - 7 . . Tel.: 06 70 335 1157
10_14730 /‘/ F
170-17% | Lézersugaras hegesztési eljarasok aktualitasai /ib 24 Halasz Gabor email: gabor halasz@messer
L Prof. Gerd Kuscher Tel.: +49 511 21962-85
30_18% | Sj 4 4 N 2 !
e O\ Tolmacsol: Dr Gremsperger Géza | @mail: dr.gerdkuscher@web.de
18 Kérdések, hozzaszolasok
20% Vacsora
ap evezeto elno op olthé el.: 0o 20 6 0 email: pfulopne@gma O
09%-09% | A mindségterv Dr. Gremsperger Géza el .96 ARy .
email: gremsperger.geza@gmail.com
092094 | A szinek jelent6sége a hegesztéstechnikaban Gyura LaszIé [l .96 20556 1E90 .
email: laszlo.gyura@linde.com
09%0_100 Alho'zaggnyag-vélasztés h,até}sa ki]l,énb,ézé kategériéjt’] nag}/szilérd- Dobossy Adam TeI.:.06 30 868 3546 .
sagU acéloknal /[Dobossy Adam, Gaspar Marcell, Lukécs Janos/ email: dobosya@gmail.com
. Tel.: 06 1456 6846
oo z0 1 e A .
10%-10% | Hegesztési szabvanyvaltozasokrdl Szabd Jozsef email: J.Szabo@mszt hu
. . . Tel.: 06 70 400 2771
e . . . ot .
102104 | Hegesztési felel6sok feladatai és felelésségeik Gayer Béla email: bgayer@mhte.hu
104110 Uj fézisvezé’rglt }Jltrahangos PA vizsgélati eljérésok’a I'(iili')nbézc'i Banki Ede Tel.: .06 20 9644 860 ‘.
anyagu vasti sinek hegesztési varratinak ellenérzésére email: agmuszk@gmail.com
. . Tel.: 06 30 373 2937
0044 20 ks s .
1517 [|RepoiGgeRayaras b email: tamas.csibri@genevation.hu
1920_1140 Lézeres ta\{hegeszto cellak konfiguralasa és automatikus Dr Vancza Jézset TeI.:.OlG 1279 §299 .
programozésa email: vancza jozsef@sztaki.mta.hu
1140-12% | Felelésségteljes munka, de lehet vidam is Pelcz Jozsef Te".o,ﬁ . 4.79 e .
email: pelcz.jozsef@upcmail.hu
12%- | Kérdések, hozzasz6lasok
12— | Ebéd
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MHtE Akadémia - tervezett tanfolyamok 2017-ben

Tanfolyam

Informacidék

Arak

Célcsoport

Az IS0 9001 valtozasai:
Hogyan érinti a hegesztéssel
foglalkozo vallalkozasokat?

Tervezett idépont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 f6 jelentkezé
esetén e-mail-ben
értesitjik a pontos
idépontrél.

18.000,-Ft+AFA/f6

Hegesztéssel és fémmegmunkélassal
foglalkozé vallalkozasok

Hegesztéiizemek
kockdzatmenedzsementje

Tervezett idGpont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 f6 jelentkezé
esetén e-mail-ben
értesitjiik a pontos
idépontrdl.

Modulos arképzés, 1asd:
www.mhte.hu

Gyartas- és technoldgia tervezék,
lzemvezet6k, tigyvezetSk, miiszaki
vezetdk, irdnyitasi rendszer vezetdk, egyéb
felel8s vezeték

ASME Szakember képzés

www,mhtehu -

Modulos arképzés, lasd: www.mhte.hu

Hegesztéssel és fémmegmunkalassal
foglalkozé véllalkozasok

Eurdépai Ragaszt6 Szakember
tanfolyam
EAB (European Adhesive Bonder)

Tervezett id6pont:

2700 EURO/fo/tanfolyam

Mdanyag feldolgozé szakember

Alapismeretekkel rendelkezé
Nemzetkézi Hegesztési
Gyértésfeliigyelé (IWI-B) tanfolyam

Tervezett idGpont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 f6 jelentkezé
esetén e-mail-ben
értesitjiik a pontos
id6épontrdl.

310.000,-Ft+AFA/tanfolyam

(WT+WI modul
47 + 55 6ra - kb 9 hét)

65.000,- Ft+AFA/vizsgadij
5.000,- Ft+AFA/ EWI-B diploma

5.000,-Ft+AFA/bélyegz6
(ha kérik)

Megfelel6 féemmegmunkalasi szakmai
gyakorlattal rendelkezé személy ill.
szakember
(WT+WI modul esetén)

Alapismeretekkel rendelkezd
Nemzetkdzi Hegesztési
Gyartasfeliigyel6 (IWI-B) tanfolyam

Tervezett id6pont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 f6 jelentkezd
esetén e-mail-ben
értesitjiik a pontos
idépontrol.

150.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(Wl modul 55 éra - kb 5 hét)
65.000,- Ft+AFA/vizsgadfj
5.000,- Ft+AFA/ EWI-B diploma

5.000,-Ft+AFA/bélyegzé
(ha kérik)

EWP/IWP végzettségii szakemberek
(Wl modul esetén)

Altalanos ismeretekkel
rendelkezé Nemzetkozi Hegesztési
Gyartasfeliigyeld (IWI-S) tanfolyam

Tervezett id6pont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 f6 jelentkezd
esetén e-mail-ben
értesitjiik a pontos
idépontrdl.

225.000,-Ft+AFA/tanfolyam

(WI modul - 98 6ra - kb. 8 hét)
75.000,- Ft+AFA/vizsgadij

5.000,- Ft+AFA/EWI-B diploma

5.000,-Ft+AFA/bélyegzé
(ha kérik)

EWS/IWS végzettségii szakemberek
(WI'modul esetén)

Atfogé ismeretekkel rendelkezé
Nemzetkozi Hegesztési
Gyartasfeliigyels (IWI-C) tanfolyam
Feliigyel6i modul

Tervezett idépont:

A jelentkezés folyamatos,
minimum 10 f6 jelentkezd
esetén e-mail-ben
értesitjiik a pontos
idépontrdl.

WI modul
Tervezett idépont:
2017.09.22.
Jelentkezési hatéridé:
2017.08.31.

300.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(Wl modul - 130 éra — kb. 11 hét)
85.000,- Ft+AFA/vizsgadij
5.000,- Ft+AFA/EWI-C diploma

5.000,-Ft+AFA/bélyegzd
(ha kérik)

IWE/EWE, EWT/IWT végzettségi
szakemberek
(Wl modul esetén)
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V. Hegesztési Nyari Egyetem

A Magyar Hegesztési Egyesiilet Ifjusagi Féru-
ma, a Miskolci Egyetem Anyagszerkezettani
és Anyagtechnolégiai Intézete és Hegesztési
Szakosztalya 2017. julius 7-9. kézott Hegesztési
Nyari Egyetemet szervezett. A rendezvény cél-
javolt, hogy ismeretszerzési és kapcsolatépité-
si lehet6séget biztositson a hegesztés irdnt ér-
deklédé hallgatok részére. Az idei évben kozel
Otven, a hegesztés irant érdeklédé hallgaté ér-
kezett az orszag Ot felsGoktatasi intézményé-
bdl (Budapesti Miiszaki és Gazdasagtudoma-
nyi Egyetem, Dunaujvérosi Egyetem, Miskol-
ci Egyetem, Obudai Egyetem, Pallasz Athéné
Egyetem), akik a tamogatdknak (Crown Inter-
national Kft., GEIK-HOK, Froweld Kft., Migatro-
nic Kft.,, Rechnen Hegesztéhaz Kft.) kbszonhe-
t6en kedvezményes részvételi dijak mellett ve-
hettek részt a nyari egyetemen.

A rendezvény fébb témakdrei a nagyszi-
lardsagu acélok és aluminium &tvozetek he-
gesztése koré épliltek. A szakmai programok
soran a résztvevok eléadasokon és a csatlako-
z6 ipari partnereknek készonhetéen szakmai
gyakorlati bemutatékon vehettek részt. A ren-
dezvény gyakorlati oldalat erésitette, hogy az
iparbdl érkezé hegesztémérnokok egy kiilon
modul keretében ismertették a résztvevékkel
a technoldgiai tervezés 1épéseit.

A rendezvény megnyitéjan Dr. Gati Jézsef,
a MAHEG elndke kbszontotte a résztveviket,
amelyet kdvetSen Prof. Dr. Lukacs Janos inté-
zetigazgatoként bemutatta az Anyagszerke-
zettani és Anyagtechnolégia Intézetet, majd
pedig Bakos Levente, MAHEG elndkségi tag
az Ifjusagi Forum tevékenységét ismertette a
résztvevikkel. Ezt kdvetéen a péntek délutani
szakmai program ipari partnerek el6adasaival
folytatodott. Somoskéi Gabor a Froweld Kft.
ligyvezetdjeként Nagyszilardsagu vékonyle-
mezek véddgdzas hegesztése cimmel tartott
eléadast, amelyben kitért a HSLA acélok alu-
miniummal torténd kdtésére is. Gyura Laszlo,
a Linde Gaz Magyarorszag Zrt. hegesztéstech-
nolégiai vezetbje eléaddsaban a védbgazas
technolégidk gazaival, illetve az egyes géz-
komponenseknek a kotés mindségére és a fo-
lyamat stabilitaséra gyakorolt hatésaval fog-
lalkozott. A szakmai eléadasokat Csuhaj Péter,
a Fortaco Zrt. hegesztésfelligyeleti vezet&je
zarta, aki szemléletes példakon keresztiil osz-
totta meg a kdzénséggel a nagyszildrdsagu
acélok hegesztésének gyakorlati tapasztalata-
it. Ezt kdvetben a péntek délutan a hegesztés-
technolégiai laboratériumban folytatédott,
amelynek keretében a Crown International
Kft. (CLOOS), a Froweld Kft. (FRONIUS) és a

Rechnen Hegesztéhaz Kft. (LORCH) a legkor-
szer(ibb hegeszts berendezéseikkel gyakorla-
ti bemutatot tartott az érdekl6dék szamara. A
nap végén a hallgaték a Miskolctapolcai Bar-
langfiirdében pihenhették a nap faradalmait.

A szombati nap fiatal egyetemi kollégak el6a-
daséval indult, amely soran a legfrissebb kuta-
tasi eredményeket ismertették a résztvevékkel.
Dobosy Adam a Miskolci Egyetem doktorjelolt-
je eléadasaban a nemesitett és a termomecha-
nikusan kezelt nagyszildrdsagu acélok hegeszt-
hetéségét hasonlitotta 6ssze. Ezt kbvetden Var-
bai Baldzs a BME doktoranduszaként a duplex
acélok hegeszthetéségének kérdéseit ismer-
tette a hallgatokkal. Dr. Majlinger Kornél (BME)
a nagyszilérdsagu vékonylemezek (DP és TRIP
acélok) ponthegesztésének szilardsagi aspek-
tusaival kapcsolatos eredményeit mutatta be
az érdeklédéknek, végezetll pedig Dr. Gaspar
Marcell és Dr. Térok Imre kdzds eléadasukban a
Miskolci Egyetemen futd H2020 projekthez kap-
csolédodan, a specidlisan kezelt autdipari nagy-
szilardsagu aluminiumlemezek ellenallas pont-
hegesztésének sajatossagait ismertették a hall-
gatdkkal. Az eladasokat kévetSen keriilt sor az
Anyagszerkezettani és Anyagtechnoldgiai Inté-
zet Termo-mechanikai Fizikai Szimulaciés Labo-
ratoriumanak, illetve Anyagvizsgalé Laborato-
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riuméanak bemutatasara. A délutan folyaman
a nyari egyetem hallgatéinak Bakos Levente,
Bodorkés Gergely és Borhy Istvan hegeszté-
memdkok vezetésével, egy-egy ipari feladatot
kellett megoldaniuk parhuzamos kurzusok ke-

retében. A szombati nap sem maradhatott el
kulturdlis program nélkdl. A nyari egyetem za-
résaként a hallgatdk és a résztvevd ipari part-
nerek képvisel6i egy kézds borvacsoran vet-
tek részt Tallyan.

A MAHEG Ifjusagi Férum éves rendezvény-
sorozata oktéberben a lll. Ifji Hegeszték Kon-
ferencidjaval folytatodik az Obudai Egyetem
székesfehérvari campusan.

Dobosy Addm, Dr. Gdspdr Marcell, Dr. Térék Imre

Ulésezett az EWF Kézgyiilése

Athénban 2017. majus 9-én tartotta 49-ik koz-
gyllését az EWF. A Szdvetség a 2016 évi be-
szamolé és a 2017 évi lizleti- és pénzugyi ter-
vezet mellett szdmos érdekes napirendet

"
KW Az EWF regionatis tatatkozsinak prioritésai és
’ eredményeinek kapcsolata az EWF aital szervezett
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nalt palyazatok allasanak részletes attekinté-
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%% EMEWELD |

HIREK

A projektek eredményei, ezek elérhetésége és a javasolt teriiletek:

: —i Targykor Eredmény Elérhetéség | Felhasznalhaté
EMFWELD - interaktiv web bazis szoftver alkalmazas amellyel meglehet becsiilni 2013/35/EU szeminariumi részvevék ATB-k
&5 ki lehet szdmitani es mez8 nagysagat (EMF) dsszevetve azzal a hatérértékkel, amely direktiva anyag
2004/40/EC Eurdpai Dire;k;ivéban adott és amelyet 2013 jiliusaban tettek kézzé feliil-
vizsgalva a 2013/35/EU iranyelvet 2013/35/EU szoftver www.emfweld. | ANB-k, ATB-k,
direktiva eu ANBCC-k
miianyag kényv titkarsag ATB-k
www.emfweld.com heQESZtéS
. . kavaré szeminariumi részvevék ATB-k
£z az online eszkéz 2017 G , .
méjus 11-t61 &l rendelkezés doérzshegesztés | anyag + video
;\Z‘I:eoliyt Zzzogig T):crs?::ékh:z |ézer hegesztés | szeminariumi részveviék ATB-k
- anyag
A projektek késébbi eredményei, ezek elérhetésége és a javasolt teriletek: bevezetés a Weldplay jaték részvevék ANB-k, ATB-k
Targykér | Eredmény Elérhetéség | Felhasznalhato hegesztéshe
el6z6 tanulma- | el6z6 tanulmanyok | elérhetd leszaz | ANB-k, ATB-k meg nem hegesztesﬂl meg EUYFUNEBsite ATB-K
) . o S felel6ségek nem felel8ségek
nyok elisme- elismerésének EWF WEBSsite-jan oz
i . . szétara
rése madszere EW és
EWP képzéshez vasuti hegesz- | képzési iranyelv EWF WEBsite ANB-k, ATB-k
tések
komplex gyar- | komplex gyartas elérhetS leszaz | ANB-k, ATB-k
tés moduljanak kidol- | EWF WEBSsite-jan hegesztési hegesztési szotar | EWF WEBsite ATB-k
gozasa fogalmak
gépkocsiszek- | képzési modul ki- | elérhetd leszaz | ANB-k, ATB-k gépesitett/ro- | kdényv részvevék ATB-k
rény javitasa dolgozésa agép- | EWF WEBsite-jan botizalt
kocsi szekrény hegesztés
Javitasara hegesztés leg- | Best Practice video | részvevék ATB-k
lézer hegesztés | képzési anyag elérhet6 leszaz | ANB-k, ATB-k jobb
kidolgozdsa a lézer | EWF WEBsite-jan gyakorlata
hegesztéshez EN 1090 szeminriumi EWF WEBsite | ANB-k, ATB-k,
ragasztas képzési anyag elérheté leszaz | ANB-k, ATB-k anyag ANBCC-k
kidolgozasaara- | EWF WEBsite-jan
gasztashoz Komdcsin Mihdly
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Live in front of
an international
public: ROBOT
WELDING
CONTEST at

SCHWEISSEN &

SCHNFEIDEN 2017

Diisseldorf, June 9, 2017. The countdown for .. ?.0‘ 6
taking part in the ROBOT WELDING CONTEST

2017 is running: Until July 31, robot operators

all over the world will still have the possibility
of registering for the second DVS robot weld-

ing competition. As one of the event high-

lights at the world's premier fair, SCHWEISSEN DVS-BERICHTE .

& SCHNEIDEN, the international competition DVS S':“d'e“

will take place in Hall 13 at Messe Diisseldorf sIndustrie 4-9 Lo .
from September 25 to 28, 2017. Bedeutung fiir die Figetechnik

@ DVS study
“Industry 4.0¢
O) Significance for joining technology

AJ3JT
WELDING CONTEST f@1

25, - 28, September 2017 [ ———

As a result of the great interest in the first
DVS robot welding competition two years
ago, the German Welding Society (DVS) will
continue its contest for the best weld with
the aid of a robot under the title of the RO-
BOT WELDING CONTEST. "We know that
the field of 'automation' will be a top sub-
ject at SCHWEISSEN & SCHNEIDEN. There- VE
fore, it was only consistent to place our suc- MEDIA
cessful competition there," explains Dipl.-
Ing. Rockhard Zsehra, the Technical Officer in
DVS who is responsible for the ROBOT WELD-
ING CONTEST. He is expecting a lot of com-
petition-hungry robot operators who may

‘ Dur Trophy for the Best ,

represent Germany or countries in Europe language,” states Zsehra, "because that sim- operate a robot." That should not be difficult
or beyond. "The most important prerequi- ply serves safety. And of course, the partic- for the experienced robot operators because
site is proficiency in the English or German ipant should provide proof that he/she can they will be able to select their personal fa-
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vourites from seven possible robot / welding
power source combinations. Thus, they will
already be familiar with the equipment from
their workplaces.

In the contest, the participants will, after in-
tensive instruction, produce their test pieces
within one hour and will have three attempts
to do so. Directly in situ and in front of the
public, the Halle Welding Training and Re-
search Institute in Halle (Saale) will check and
assess the results submitted then. It will al-
so carry out the theoretical qualification test.
After successful participation, each program-
mer will receive a certificate for the operator
and setter qualification test according to DIN
EN ISO 14732 (DIN EN 1418). However, that
will be just one of the advantages of the RO-
BOT WELDING CONTEST: On September 28,
the contestants ranked in first place on each
robot will be honoured on DVS's cooperative

KA

eDER4y,
»f )
P p—
, —
Ty o

&
g o oW

HIREK

booth in front of the international guests at
the fair and will be rewarded with vouchers
for individual further education measures
from the seminar portfolios of the robot man-
ufacturers.

Moreover, high-quality material prizes will
await the winners. However, DVS has come up
with yet another special feature about which
Dipl.-Ing. Rockhard Zsehra is very pleased:
"This time, taking part in the competition will
not be in vain even without a ranked place:
Because each robot welder will receive a DVS
membership for one year as a gift." Thus, all
the participants will profit, for example, from
access to DVS's set of technical rules free of
charge, from special conditions at DVS events
or from discounts on products from DVS Me-
dia GmbH.

So that every programmer beyond Ger-
many's borders can learn about the ROBOT

FELHIVAS

WELDING CONTEST, there is the Internet
appearance in German and English with all
the information and the application form at
www.dvs-ev.de/robot and www.dvs-ev.de/
robot-en respectively. However, any interest-
ed parties can find news and useful notes on
Facebook too at www.facebook.com/robot-
weldingcontest/.

Together with Messe Essen GmbH, the or-
ganiser of SCHWEISSEN & SCHNEIDEN and a
longstanding partner of the society, DVS is
looking forward to the forthcoming world's
premier fair. For once, this will take place in
Dusseldorf from September 25 to 29, 2017
since the fair site in Essen is being mod-
ernised for the next SCHWEISSEN & SCH-
NEIDEN.

Your contact in DVS:

Dipl.-Ing. Rockhard Zsehra, T 211 1591-123,
rockhard.zsehra@dvs-hg.de

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés az Eurdpai Hegesztési Szévetség és a
Nemzetkozi Hegesztési Intézet altal kézdsen lizemeltetett EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Megha-
talmazott Testileteként hegesztési tevékenységet végzs véllalatok tandsitasat végzi az

EN ISO 3834

szabvany alabbi fejezetei szerint:

2. rész: Teljes kord mindségiranyitasi kovetelmények,

3. rész: Altalanos minéségiranyitasi kovetelmények.

A sikeres lizemalkalmassagi auditot kdvetéen az MHtE nemzetkdzileg elismert tanusitvanyt bocsat
a megrendeld rendelkezésére.

Az MHtE a NAT-6-0060/2015 nyilvantartasi szamu akkreditalt statusza alapjan MSZ EN ISO 3834-2,-3
szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a tanusitasi folyamatot és ki tudja adni a tanusitvanyt.
Tanusitasra jelentkezés és bévebb informacio érdekében az alabbi elérhet8ségeken varjuk érdek-
I6dését:

e-mail: benedekj@mhte.hu; telefon: 061-467-2810 /12
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Masodik Nemzetkozi jarmii- és autoipari konferencia,

[
£
e L
(7
] Feceg

Cikkeket varunk jarmd- és autdipari téma-
ban. A konferencia célja, hogy 6sszefogja
mind az egyetemi, mind az ipari teriilet szak-
ért6it. A hazai autdiparra vonatkozéan szamos
globalis gépjarmigyartd rendelkezik terme-
Iési és K + F kapacitasokkal, mint példaul az
AUDI, a BOSCH, a MERCEDES-BENZ, az OPEL,
a SUZUKI, a TAKATA stb.

A konferencia témai

- A.Hagyomanyos eréatvitel és kibocsatas
— Benzinmotorok és emisszidk, dizelmo-
torok és emisszidk, erdatvitel, szimula-
cio, virtualis tervezés és tesztelés, lzem-
anyagok és kenéanyagok
« B. Alternativ hajtasok
— hibrid jarmlvek, elektromos jarmdvek,
lizemanyagcellas jarmdvek
« C.Jarm{ dinamika
- felfliggesztés, kormanyzas és fékek, gu-
miabroncsok, fejlett dinamikus jarmu-
vezérlés, fejlett vezetd asszisztens rend-
szerek, stabilitas
» D. Anyagok és gyartas
— Fejlett anyagok és innovaciok a gyartas-
ban. Fém alkatrészek el&éllitasa, kotési
és ontési technolégidk. Bevonatkészi-
tés, kopas, korrézidvédelem és fellilet-
kezelés. Faradas, torés, anyagok és szer-
kezeti alkatrészek vizsgalata. Prototipus
készitése. Rugalmas gyartérendszerek.
Ellatasi 1anc és logisztika.
+ E.JarmUelektronika
— motorvezérlés, hang- és mozgasfelis-
merés, jarmUkovetés és -figyelés, fel-
flggesztés vezérlés, fékkezelés
+ F. Autoném jarmivek
— Autoném és dsszekapcsolt jarmuvek,
mesterséges intelligencia, targyak in-
ternetezése (IoT), alkalmazasok az intel-
ligens vérosokban, jovébeni trendek és
kialakulo technolégiak
+ G.Zajésrezgés

bl egeszpes

VAE 2018

— motorzaj, gumiabroncs, egyéb zajfor-
rasok, mérési technikék, szimulacié és
elemzés

- H. Aktiv és passziv biztonsag
vizsgalati modszerek, biztonsdgkeze-
1és, baleset-rekonstrukcio, kozlekedési
és emberi tényezdk

« |.Fenntarthatésag

— Szabvanyok és eléirasok, Kdrnyezetvé-
delem, Virtualis tervezés és tesztelés, El-
lendrzés és karbantartas, Eletciklus-ér-
tékelés, Ujrahasznositas

- J. Oktatés

— Autoé- és gépjarmutechnikai oktatas,
Dualis képzés, Ipari gyakorlat, Oktata-
si segédeszkozok

« K. A jarm(iszerkezetek és a fellletek terve-
zése

— Geometriai modellezés, JarmUszerke-
zetek és fellletek tervezése és rekonst-
rukcidja, Jarmfeliiletek értékelése és
korrekcidja, Szamitdgép, grafika és kép-
feldolgozas vizualizacidban és tervezés-
ben, 3D nyomtatas és prototipuskészi-
tés a jarmufejlesztésben

« L.Optimalas

— Topoldgia optimalas, alak optimalas,
optimalis méretezés. Optimalizalasi
modszerek, koltségszamitas.

A konferencia nyelve az angol. Egy személy-
nek maximum egy el6adasa és egy poszte-
re lehet.

Publikalas

Valamennyi cikk biralat utan kerll elfogésra
a Springer Verlag altal kiadott, a Scopus altal
indexalt, LectureNotesinMechanicalEngine-
eringsorozatban, ahogy az el6z6é konferen-
cian is tortént. A sorozat honlapja a kdvetke-
z06: http://www.springer.com/series/11236 A
konferencia regisztralt résztvevéi elektronikus

14

3 N;to motjb€

2018. majus 23-25. Miskolci Egyetem § ~ %

uton kapjak meg érkeznek az dsszes résztve-
v6 szamara. A papir hossza legaldbb 6 oldal,
legfeljebb 15 oldal.

Reklamok, standok

Azok a cégek, akik szeretnék bemutatni tevé-
kenységiiket a konferencia kapcsén, egy posz-
ter-show is elérhet6. A plakat mérete X2 m. A
Programkényvben lehet egy vagy néhany ol-
dal is bemutatkozni. Kérjiik, forduljon a szer-
vezdkhoz.

Utemterv

« Absztrakt beadas 2017. oktéber 1.

« Absztrakt elfogadas 2017. oktéber 31.

- Teljes cikk benyujtés 2017. december 1.
- Teljes cikkelfogadasa 2018. januar 20.

« Konferencia 2018. majus 23-24.

A absztrakt és a teljes cikk csak angol nyel-
ven adhato be, a formai kévetelmények be-
tartésaval.

Az absztrakt szévegnek 300 és 500 sz6 ko-
zott kell lennie.

Regisztracios dij:

- 390 Euro 2018. januar 20-ig, PhD hallgaték
szamdra 330 Euro

- 490 Euro 2018. januéar 20-a utan, PhD hallga-
t6k szamara 430 Euro

+ 200 Euro a kisér6 személyek szamara

Tovabbi részletekért kérjiik, forduljon:
Prof. Dr. JARMAI, Kéaroly

Miskolci Egyetem, Magyarorszag
H-3515 Miskolc, Egyetemvaros

Tel. + 36-46-565111 ext 2028

Fax. + 36-46-563399

e-mail; jarmai@uni-miskolc.hu

A konferencia honlapja: http://vae2018.

uni-miskolc.hu
E-mail: vae2018@uni-miskolc.hu
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2" International Conference on Vehicle and Automotive

Call for papers

We are calling for papers on the technical top-
ics that are related to vehicle and automotive
engineering. The aim of the conference is to
bring together the experts from both the ac-
ademic and industrial areas. With reference
to the automotive industry in Hungary, many
global automotive suppliers and manufactur-
ers have production and R+D facilities here,
such as AUDI, BOSCH, MERCEDES-BENZ, OPEL,
SUZUKI, TAKATA, etc.

Main branches of topics of the
conference:

+ A.Conventional Powertrain & Emission
— Gasoline engines & emissions, Diesel
engines & emissions, Transmissions,
simulation, Virtual design and testing,
Fuels & lubricants
» B. Alternative Powertrains
— Hybrid vehicles, Electric vehicles, Fuel
cell vehicles
» C.Vehicle Dynamics
— Suspension, steering & brakes, Tyres,
Advanced dynamic vehicle control, Ad-
vanced driver assistant systems, Stability
+ D. Materials &Manufacturing
— Advanced materials and innovations in
manufacturing. Metal parts forming,
joining and casting technologies. Coat-
ing, Wear, Corrosion Protection and Sur-
face Engineering. Fatigue, Fracture, Fail-
ure and Testing of Materials and Struc-
tural Parts. Prototype building. Flexible
processes. Supply chain and logistics.
« E. Vehicle Electronics
— Engine control, Voice and motion recog-
nition, Vehicle tracking and monitoring,
Suspension control, Brakes management
+ F. Autonomous vehicles
— Autonomous & connected vehicles, Ar-
tificial intelligence, Internet of Things
(loT), Applications in Smart Cities, Fu-
ture Trends and Emerging Technologies
- G. Noise & Vibration
— Engine noise, Tyre noise, Other sources of
noise, Measurement techniques, Simu-
lation and analysis
+ H. Active and Passive Safety
— Structural crashworthiness, Biomechan-
ics, Test Methods, Safety management,
Accident reconstruction, Traffic and hu-
man factors
» 1. Sustainability
— Standards and regulations, Design for
environment, Virtual design and test-
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ing, Inspection and maintenance, Life
cycle assessment, Recycling
+ J. Education
- Vehicle and automotive engineering
education, Dual training, Industrial
practice, Educational aids
+ K. Design of Vehicle Structures and Surfaces
— Geometric modelling, Design and re-
construction of vehicle structures, and
surfaces, Evaluation and correction of
vehicle surfaces, Computer, graphics
and image processing in visualization
and design, 3D printing, and prototyp-
ing in vehicle development
+ L. Optimization
— Topology optimization, shape optimi-
zation, sizing. Optimization methods,
cost calculation.

The conference language is English. One
person can have max. one lecture and one
poster.

Publication of Papers

All papers are peer-reviewed and the ac-
cepted ones will be published in the Lecture
Notes in Mechanical Engineering series, pub-
lished by Springer Verlag, indexed by Scop-
us, as is was on the previous conference. The
homepage of the series is as follows: http://
www.springer.com/series/11236 The Pro-
ceedings will be available to all registered
participants electronically upon arrival at the
Conference. Paper length is minimum 6 pag-
es, maximum 15 pages.

Advertisements

Those companies, who would like to show
their activities, related to the conference, a
poster show is available. A poster size is 1x2
m. In the Program book one can have one/
some pages also for introducing themselves.
Please contact to the organizers.
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University of Miskolc

The history of the university is dated back to
1735, when it was established. The world’s
first higher education institution on tech-
nology, the Mining Academy of Selmecban-
ya, represented special knowledge and val-
ue. Nowadays it has seven faculties. Among
them is the Mechanical engineering and in-
formatics, Material science and Earth science
faculties. There are about 10000 students at
the university.

Time schedule

« Abstract submission: October 1. 2017.

+ Abstract acceptance: October 31. 2017.

« Full paper submission: December 1. 2017.
« Full paper acceptance: January 20. 2018.
» Conference: May 23-24. 2018.

The abstracts must be written and present-
ed in English language only.

The abstract text must be between 300 and
500 words.

Registration fee

» 390 Euro up to January 20. 2018, for PhD
students 330 Euro

* 490 Euro after January 20. 2018, for PhD stu-
dents 430 Euro

» 200 Euro for accompanying persons

For further details, please
contact:
Prof. Dr. JARMA, Karoly
University of Miskolc, Hungary
H-3515 Miskolc, Egyetemvaros
Tel. +36-46-565111 ext 2028
Fax. +36-46-563399
e-mail:;jarmai@uni-miskolc.hu

The conference homepage

http://vae2018.uni-miskolc.hu
E-mail: vae2018@uni-miskolc.hu
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Beszamolo a Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW) 2017 évi
szakmai tevékenységérol

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet 70. Kézgy G-
léséreés a kapcsolddd nemzetkdzi konferen-
cidjara Sanghajban (Kinai Népkoztarsasag) ke-
rilt sor 2017 janius 25. és junius 30. kdzott.
Magyarorszagrol a MAHEG és az MHtE képvi-
seletében Ot f6 vett részt. A megbeszélések
17 szakmai bizottsagban és ezen belil 53 al-
bizottsagban, valamint 12 munkacsoportban
folytak. A konferencianak a sanghaji Convent-
ion Center adott otthont (1. dbra).

1. dbra A sanghaji Convention Center és mogotte
azOriental Pearl Radio & TV Torony

2017. junius 25-én (vasarnap) délutan sor
kerlilt az IW Eves Kézgy(lésére(General As-
sembly (GA)), ahol a szervezet legfontosabb
tevékenységei kerliltek megvitatasra. A tag-
dijak csekély mértékben (1-2%-al) véltoztak.
Az 0j elndk a kanadai Douglas Luciania atvet-
te a poziciéjat. A rendezvényen Magyarorsza-
got 6t f6 képviselte.

A szakemberek az lIW rendezvényeivel par-
huzamosan kilonféle szakmai és kulturélis
programokon vehettek részt. Tébbek kozott
lehetéség nyilt a 22. Beijing Essen Welding &
Cutting Fair kiallitdas megtekintésére a shang-
haji Expo teriletén.

2. dbra. A magyar résztvevékrél késziilt kép a gdla
banketten

A bizottsagok szakmai
tevékenysegel

Az egyes bizottsdgokban nagyszamu doku-
mentumot mutattak be és vitattdk meg. Je-
len cikkben ezekbdl vélogatva kdzoljiik az al-
talunk érdekesebbnek tartottak révid ismerte-
tését. A dokumentum mindegyike letdlthetd
az lIW hivatalos honlapjarél www.iiwelding.
org. Erdeklédés esetén a MAHEG &ltal az adott
Bizottsagba delegalt szakemberek allnak ren-
delkezésre.

bl egespes

A lll-as bizottsag ,Ellenallas-hegesztés,
szilard fazisa hegesztés és rokon techno-
logiak” (kepviseLo: Bory I.)

A bizottsag elndke (dr. Jorge F. dos Santos)
az elmult évi eseményekrdl sz616 dsszefogla-
I6jaban értékelte a 2017. februdr 6-7-én Mis-
kolcon — a MAHEG Ellashegesztés és rokon
technolégiak szakbizottsdga és a Miskolci
Egyetem Anyagszerkezettani és Anyagtech-
nologiai Intézete kbzremUkddésével - meg-
rendezett évkozi llés (Intermediate Meeting),
eredményeit. A résztvevlk nevében megko-
szbnte az évkozi Ulés elSkészitésében és le-
bonyolitasdban kdzrem(ikodd magyar szak-
emberek munkajat és méltatta az elhangzott
eléadasok magas szakmai szinvonalat.

A bizottsag Ulésein 2017. junius 26. és ju-
nius 28. kozott osszesen 34 dokumentumot
mutattak be. A hagyomanyoknak megfele-
I6en 2017. janius 27-én a C-ll és az SC-AUTO
bizottsag (elnok: Dr.-Ing. M. Rethmeier / Né-
metorszag) egylttes lilésére kerilt sor. Az el-
hangzott el6adasok koziil a hazai fejlesztést
bemutaté publikaciéra hivjuk fel a figyelmet.

111-1795-17: The possibility of resistance
welding on the design and manufacturing
of modern railway passenger coach

(1. BorHy; A. ErDEI)

A szerzék eléadasukban a MAV-START Zrt.
altal fejlesztett IC+ tipusu jarmicsaldd elsé
tagjaként elkésziilt 2. osztalyd termes sze-
mélykocsi tervezési, gyartasi és megfelel6-
ség-értékelési folyamatanak példédjan ke-
resztll a szekrényvaz - mint hegesztett jar-
miszerkezet — tervezésével, gyartasaval és
megfeleléség-értékelésével 6sszefliggd kér-
déseket mutattak be. Felhivtak a figyelmet az
ellenallas ponthegesztésnek — mint a vékony-
lemezekbdl készilt szerkezetek gyartasaban
széleskorien elterjedt technolégianak - a jar-
mivek sorozatgyartasakor torténé alkalmaza-
si lehet&ségeire és eibnyeire. A téma aktuali-
tasdt a 2. osztalyu termes személykocsik soro-
zatgydrtasa, valamint a jarm(csaléd kovetkezé
tagjanak, a kiildncéla teres kocsiknak a fejlesz-
tése indokolja. A korszer( vastti személyszalli-
16 jarm(vek fejlesztése az innovativ tervezési
modszerek és technoldgidk alkaimazésat he-
lyezi el6térbe.A szerkezeti elemek szilardsaga-
nak névelése, illetve a lemez- ill. szelvény-vas-
tagsagok csokkentése révén a jarm(iszerkezet
tomegének jelentds cstkkentése érhetd el. A
sziikséges minimalis lemezvastagsagok opti-
malis méretezéssel szdmolhatoék.

A IX-es bizottsag ,Fémek viselkedése he-
gesztéskor” (kepviseL6: GAsPAR M.)

A bizottsag 2017-ben eddig megjelent 34
dokumentumabdl négyet mutatunk be a ki-
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alakult albizottsagi struktiranak megfelels-
en: kiszas és héalld otvozetek, korrézidallo
acélok és nikkel otvozetek, gyengén dtvozott
acélok, és nem fémes anyagok hegeszthetd-
sége témakordkben.

1X-2594-17: Investigation of a creep tested
CB2 cross-weld sample welded with a mat-
ching flux cored wire

(S. BAUMGARTNER; H. PAHR; T. ZAUCHNER)

A modern, 620 °C-os Uzemi hémérsékletd
erémivek nagyméret(,6ntott kivitel( alkat-
részeinek anyagaként alkalmazzak a GX13Cr-
MoCoVNbNB9-2-1 (CB2) ttvozetet. Ezeknek a
nagyméret( ontvényeknek (turbina vagy sze-
lephazak) a hegesztéséhez olyan nagy ter-
melékenységet biztosité technolégidra van
sziikség, amelynél a hegesztés raadasul kény-
szerpoziciéban torténik. Ezeknek a kdvetel-
ményeknek a figyelembevételével a szerz6k
figyelme a portdltetd huzalelektrodas vé-
dbgazas ivhegesztés alkalmazasara irdnyult.
A kutatdmunka soran egy olyan, matching ti-
pusu portoitet( huzalelektrodat fejlesztettek,
amely kielégité mechanikai tulajdonsagokat
eredményezett az alkalmazott Uzemi hémér-
sékleten. A huzalelektréda alkalmazhatésa-
ganak bizonyitasara még tobb évvel ezelbtt
kuszasvizsgalatokat inditottak el 625 °C-on. A
dokumentumban optikai és elektronmikrosz-
képos vizsgalatokkal elemezték a héhataso-
vezetben eltort hegesztett kotés mikroszer-
kezetét. A kivalt Laves-fazis és M_,C, karbidok
eloszlasat és méretét vizsgalték, az eredmé-
nyeket pedig MatCalc szimulacidkkal hason-
litottak 6ssze.A MatCalc szimulaciok célja volt
el6re jelezni a varratban 1évé kivalasok kiala-
kuldsat a hegesztés, a hegesztést kdvetd utod-
hékezelés és a 625 °C-os és 30000 6ras tzemi
korilmények soran.

1X-2606-17: Microstructure of a functio-
nally graded super duplex stainless ste-
el weld metal produced by arc heat treat-
ment

(V. A. Hossei, L. Karisson, D. ENGELBERG,
S. WEssSMAN)

A szerz6k a bemutatott dokumentumban
egy 25/7 tipusu 25% Cr 7% Ni és 4% Mo tipu-
su, 20 mm vastagsagu szuper duplex korré-
zi6allé acél varratanak mikroszerkezetének
valtozasat vizsgaltak villamos ivvel torténd
utdhdkezelés soran. A hegesztési kisérletek-
hez 25/9 tipusu hozaganyagot és Ar-30%He-
2%N, védbgazt alkalmaztak. A hémérséklet
modellezését és a termodinamikai szdmi-
tasokat mikroszerkezeti vizsgalatokkal, ke-
ménységméréssel és korrézids vizsgélatok-
kal egészitették ki. Egy perc hosszusagu TIG
Gjraolvasztast kovetden o és x fazisok alakul-
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tak ki, amely mérsékelt szemcsehatar korré-
ziés hajlamot eredményezett a 720-840 °C
kézotti hémérséklet tartomanyban. 10 per-
ces hékezelést kévetden nagyobb mennyi-
ség intermetallikus vegyiilet alakult ki, amely
400 HVO0.5 szintre torténé keményedést és
az 580-920 °C tartomanyban fokozott szem-
csehatar korrdziés hajlamot eredményezett.
Durva és finom szekunder austenit alakult ki
a hémérséklet fliggvényében (3. abra). A fi-
nomabb szekunder austenit a termodinami-
kai szamitasok alapjan elére jelzett kisebb Cr,
Mo és N tartalma miatt a korr6ziés ellenallas
szempontjabél kedvezétlennek bizonyult. A
megndvekedett keménység és a mikroszer-
kezeti vizsgalatok alapjan a 475 °C-os elride-
gedés 10 perc utan jelentkezett. A szerzék az
eredményeket id6-hémérséklet-kivalas (TTP)
diagramok, valamint a korréziés tulajdonsa-
gokat és a keménység eloszlast szemlélteté
abrak segitségével szemléltették.

1 min

3. dbra. A szemcsén beliili szekunder austenit kiala-
kuldsa az 1és a 10 perc idétartamdi TIG kezelés fiigg-
vényében. Durvdbb szekunder austenit a nagyobb
hémérsékleten (a és b) és finomabb a kisebb hémér-
sékleten (c és d). A szekunder austenit mennyisége a
hosszabb héntartdsi idével névekszik (c és d).

I1X-2596-17: Welding of S960MC with un-
dermatching filler material

(C. ScHNEIDER, W. ErnsT, R. ScHNITZER, H. STAU-
FER, R. VALLANT, N. ENZINGER)

A szerzék a kutatdmunka soran az (j fej-
fesztésii nagyszilardsagu acélok egyik ki-
emelt tipusaval, a termomechanikusan ke-
zelt S960MC hegeszthet8ségével foglalkoz-
tak. A nagyszilardsagu szerkezeti acélokra
a kedvezé mechanikai tulajdonsagaik miatt
ndvekvé igény mutatkozik az ipar részérél.
Ezek az 4j tipust nagyszilardsagu acélok ele-
gendd szivéssaggal és j6 alakithatésagi tulaj-
donsagokkal rendelkeznek. A hajégyartastdl
kezdve az emel6gépeken keresztiil egészen
a cs6vezetékekig szamos teriileten alkalmaz-
zak Sket. Napjainkban sok kutatés foglalko-
zik a HSLA acélok hegeszthetSségével, amely
legfébbképpen a varrat és a héhatasévezet
szivossaganak javitasara irdnyulnak. A bemu-
tatott kisérleti munkéban a szerzék négy kii-
16nb6z6 6mlesztd hegesztd eljarast (elekt-
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ronsugaras hegesztés lézer hibrid hegesztés,
plazma ivhegesztés és fogyodelektrodas vé-
dégazas hegesztés) hasonlitottak &ssze, ame-
lyek sordn 8 mm vastagsagu S960MC lemeze-
ket hegesztettek 6ssze undermatching tipusuy
hozaganyaggal.A hegesztett kdtések tulaj-
donsagait keresztirdnyd szakité vizsgalattal,
Gtévizsgalattal, keménység és mikroszerke-
zet (optikai és pasztazé elektronmikroszkép)
vizsgalattal elemezték. Az el8bbieken tul a
varrat mikroprébatestes vizsgalatat is elvé-
gezték, amely a vegyi 9sszetétel meghataro-
zésdra iranyult.

1X-2624-17: Effect of HFQ process on the
weldability of AlSi1Mg alloy

(M. GAspar; A, DoBosy; |. T6ROK)

Szerz6k eléadasukban az AlSi1Mg alumini-
um 6tvozet (6082-T6) ellendllds ponthegesz-
tésével foglalkoztak. A kutatémunka az Impe-
rial College altal vezetett LoCoMaTech nevii
nemzetkdzi H2020 projekthez kapcsolédik,
amelynek célja olyan gazdasidgos gyartas-
technolégiak fejlesztése, amellyel az alumi-
nium karosszériak a prémium kategorias sze-
mélygépkocsik mellett a témeggyartasu au-
tokban is megjelenhetnek. A nagyszilardsagu
aluminium o6tvozetek szélesebb kéri alkal-
mazasat korlatozza, hogy a magas alapanyag
koltség mellett ezek az 6tvézetek nehezen
alakithatok, tovabba a feliiletiikén [évé oxid-
réteg, a nagy hévezetési tényezé és a kilagyu-
lasi hajlam miatt a hegesztésiik is Gsszetett
feladatnak minéstl. A napjainkban kifejlesz-
tett HFQ (Hot Forming and in die Quenching)
eljaras célja a nagyszilardsagd aluminium 6t-
vozet alakithatésaganak javitdsa. Az eljaras
soran a B oszlopokban alkalmazott 22MnB5
Otvizethez kidolgozott technolégiat vették
alapétletként. A nagy szilardsaggal rendel-

kezé, mesterségesen oregitett (T6 allapotu)
6082 dtvozetet oldé izzitott dllapotra hevitik,
majd pedig a kivalasok kialakulasanak elke-
riilése érdekében az alakité szerszamban el-
végzett gyors hlitést kévetSen, lagyitott alla-
potban a kivant geometriara alakitanak. Ezt
kévetden torténik meg kiilénbézé tipusd ko-
téstechnoldgiakkal a karosszériaelemek 6sz-
szeszerelése, végll pedig a kivant szilardsa-
gi tulajdonsagokat a festélizemben elvég-
zett hkezeléssel sszekapcsolt mesterséges
Oregitéssel allitjak vissza. A bizottsagban be-
mutatott kutatdmunka arra irdnyult, hogy a
HFQ eljéras alkalmazasara fejlesztett Gj gyar-
tasi folyamat hogyan hat az ellenéllas pont-
hegesztett kotések tulajdonsagaira. A kisérle-
ti munkahoz a szerz6k egy Tecna 8007 tipusu
ellenallas ponthegesztd gépet alkalmaztak fo-
lyamatos tizemmddban, amely az aluminium
ponthegesztett kdtések mingségének javita-
sa érdekében alkalmas utansajtolé eré el6alli-
tasara. A kisérletek soran a szerzék kiilénb6z6
hékezeltségi dllapotban hegesztették ssze
az 1 mm vastagsagu 6082 lemezeket: hegesz-
tés mesterségesen Gregitett T6 szallitasi alla-
potban; hegesztés oldé izzitott lagyitott al-
lapotban; hegesztés oldé izzitott allapotban
€s a hegesztést kévets mesterséges dregités.
A hegesztett kétések keménységeloszldsarol
késziilt 4. abra mutatja, hogy a hegesztést ks-
vetd mesterséges oregités eredményeként a
héhatédstvezet eléri a T6 alapallapoti 6082 6t-
vbzet keménységét, tovabba a heglencsében
is tapasztalhato kismérték(i keményedés. Az
eredmeények alapjan megallapithaté, hogy a
HFQ eljéras az alakithat6sagi tulajdonsagok
javitasa mellett a kisebb mértékd kilagyulas
miatt,pozitivan hat a nagyszilardsagaalumi-
nium lemezek ellenallds ponthegesztett ko-
téseinek tulajdonsagaira.
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4. dbra. A kiilénboz6 hékezeltségi dllapoti 6082 Gtvizet ellendlids ponthegesztett kitésének keménység
eloszldsa
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5.dbra. AC(T)OD és a J-integrdl elmélet Osszefiiggéseinek fejl6dése.

A X-es bizottsag ,Hegesztett kotések szer-
kezeti kialakitasa - Torések elkeriilése”
(kEpviseELO: LukAcs J.)

A bizottsag 2017-ben eddig megjelent 33
dokumentumabdl hetet mutatunk be. Az
elsé harom anyag a 2017. marcius 27-28-an
Cambridge-ben (TWI) megtartott Intermedi-
ate meeting-en, az azokat kdvet6 négy pedig
Sanghajban kerlilt el6adéasra és megyvitatasra.

X-1863-17: n and m factors for J integral in
SE(B) specimens based on newly proposed
CTOD calculation formula

(T. KAWABATA; S. AIHARA)

Szerz6k attekintették a képlékeny térésme-
chanika C(T)OD és J-integral elmélete &ssze-
faggéseinek fejlédését, a legfontosabb el6-
irasok tlikrében (53. abra). A Japan Welding
Engineering Society (JWES) éltal kidolgozott
FEM elemzés bazisan megvizsgéltak a médo-
sitott CTOD szamitd Osszefliggések egyez6-
ségét, illetve hasznalhatdsagat. Az dltaluk ja-
vasolt, Uj 1 mennyiség segitségével lehetdvé
valt az a /W befolyasold hatasanak kizarasa a
Small Scale Yielding (SSY) modell alkalmaza-
sa soran. Ez lehetdvé tette a J-6 konverziés
tényezd (m) egyszerl leirdsat és a Bounda-
ry Layer Method (BLM) modell alapjan valé
meghatédrozasat. A kdvetkez6 idbészakban a
CTOD fuggvények és a J-integral kapcsola-
tanak elemzése a cél, képlékeny repedéske-
letkezés esetén.

X-1864-17: In-situ Measurement of Transi-
ent and Residual Stresses in Welds Using
Synchrotron Radiation

(M. MocHizuki; S. Okano; A. Tsui; T. SHoBu)

Szerz6k in-situ feszlltségmérési mad-
szert dolgoztak ki szinkrotronsugarzés al-
kalmazésaval, hegesztett kotések tranzien-
seinek és maradé fesziiltségeinek mérésére
(64. dbra). A tranziens viselkedést a hegesz-
tés soran lejatszodé fazisatalakulasokbol
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szarmazo feszlltségek jelentették. A méré-
si eredményeket 6sszehasonlitottdk nume-
rikus modellezésbd! és szimuldcidbdl szar-
maz6 eredményekkel, amelyek a hegesztés
termo-mechanikus viselkedését irtak le, és
amelyek figyelembe vették az ivfizikai és a
mikroszerkezeti hatdsokat, mind a varratfém-
ben, mind a h6éhatastvezetben. A vizsgala-
tokra SM490A jelli, hegesztett szerkezetek
gyartdsdhoz hasznalatos anyagmindségen,
AWI eljérassal kerult sor, a prébadarabok el6-
zetes feszliltségcsokkentdé hbékezelése utan.
A mérési és a szamitasi eredmények j6 egye-
zést mutattak, a varratfém kivételével, ezért
a kovetkez6 id6szakban a kutatdsokat a var-
ratfémre fokuszaljak.

6. dbra. Hegesztési fesziiltségek in-situ mérése szinkrotronsugdrzds

alkalmazdsdval.

X-1867-17: Effect of Microstructure Proper-
ties on Crack Initiation in Multi-pass Welds

(S. Moroz; 1. VarroLomeev; G. GENncHEv; N.
Dovnov)

A vizsgalat targyat képezé probléma a ko-
vetkezék szerint foglalhato ssze: a tébbré-
teg varratok mikroszerkezete §sszetett; egy
Uj réteg szignifikansan befolyasolhatja a mar
lerakott rétegek mechanikai tulajdonsagait;
a hegesztési szimulacidkhoz sziikséges ada-
tok gyakran csak egy héciklust tartalmazo6
termo-mechanikus vizsgéalatokbdl szarmaz-
nak, amelyek nem reprezentéljdk megfele-
16en a tobbréteg( varratok mechanikai tu-
lajdonsagait; a helyi geometria, a kialakuld
fesziiltség-alakvaltozas mezd és a helyi anya-

Weld simulation

3 simulation of welding process, thermo-mechanical
tests

1 Caleulations: temperature field. hardness,
microstructure

Mechanical properties of weld zones

1 Temperature dependent staticand cyclico — ¢
curves

0 Modelling cydlic plasticity for different weld zones
0 Fatigue S-N tests, calibration of damage models

Stress analysis

J input data: time dependent temperature fields,
calculated microstructure properties

0O Welding residual stresses (WRS)
3 Stabilized ¢ — ¢ fields at cyclic loading

Fatigue assessment

1 Damage simulation or calculation of empirical
damage parameter

O Fatigue assessment using local material properties

i
1

Spaenng. aldsse]
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Seannempan site, |
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7. dbra. A mikroszerkezet hatdsa a repedéskeletkezésre tébbrétegli varratokban: az elemzés médszere.
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gellendllas a repedéskeletkezést befolyasold
konkurens tényezék; a numerikus modelle-
zés kiterjed a hegesztési zéna maradé feszilt-
ségeire és faradassal szembeni ellenallisara
egyarant. Az elemzésnél alkalmazott megké-
zelitést az 7. dbra foglalja 6ssze.

X-1875-17: Investigations on the fracture
toughness of beam welded structural ste-
els with yield strengths from 355 MPa to
960 MPa

(A.-C. Hesse; T. Nitschke-Pacer; K. DiLGer)

A sugérhegesztések (példaul Iézerhegesz-
tés, elektronsugaras hegesztés) alkalmazasa
a szerkezeti acélok teriiletén folyamatosan
no. A hegesztési varrat ezen eljarasok eseté-
ben nagy keménységl és martenzites szer-
kezet(l, amely a k&tések szivdssagara jelen-
t8s hatasl lehet. Ennek elemzésére szerz8k
finomszemcsés acélok sugarhegesztésekkel
késziilt kétéseit vizsgaltak. A repedések ter-
jedési irdnyainak eltéréseit SEM vizsgélatok-
kal ellenérizték (8. abra).

A megfelel$ Ty-T,g, korrelacié megtalalasa
érdekében ltbvizsgalatokra (Charpy V bemet-
szés(i prébatestek) és torési szivéssag vizs-
gélatokra keriilt sor. Az eredmények azt mu-
tattak, hogy az EN 1993-1-10 alapjan gyakran
hasznalt T,-T,, korreldcios kapcsolat nem ve-
zet konzervativ eredményekhez; szerzék az
eredetileg kis karbontartalmd, ultra nagy szi-

HIREK

lardsagu, edzett acélokhoz javasolt korrelacis
kapcsolatot (Pallaspuro S. et al., Procedia Ma-
terials Science, 2014.) alkalmasabbnak talltak.

X-1880-17: Influence of materials model-
ling on calculation accuracy of welding
residual stress of typical joints used in
coal-fired and nuclear power plants

(D. Deng)

A 9-12% Cr tartalmd és a SUS304 jelli acé-
lok alkalmazasa, kedvezé hé- és korrdzidallo
tulajdonségaik miatt, igen elterjedt az ener-
giaiparban; az ilyen acélokbol késziilt szer-
kezeti elemek hegesztéssel valé kitése 6tvo-
zetlen szerkezeti acélokbd! késziilt elemek-
hez vegyes kotéseket (Dissimilar Metal Welds
= DMW) eredményez. Az eltéré kémiai 6ssze-
tétel és az eltér fizikai, illetve mechanikai tu-
lajdonsagok komplex maradé feszultség al-
lapotot hoznak létre a kdtésekben. Szerzé a
kialakulé maradé fesziiltség allapotokat ha-
tarozta meg méréssel és modellezéssel (FEM),
majd 6sszehasonlitotta a kapott eredménye-
ket. A vizsgalt esetek a kdvetkezék voltak: P92
lemezek egyréteg(i hegesztése (ivvel vald ol-
vasztés); P92 lemezek tébbrétegli hegeszté-
se; P92 lemezek hegesztett kotésének javitd
hegesztése; P91 csévek tébbrétegli hegesz-
tése; P92 és SUS304 lemezek vegyes kotése
(97. ébra); P92 és SUS304 csdvek vegyes koté-
se; SFVQ1A és SUSF316 csovek vegyes kétése.

Longitudinal RS

Transverse RS

9. dabra. Maradé
fesziiltségek eloszldsa
P92 és SUS304 acél
lemezek vegyes
kotésében.,

10. dbra. Kisméretii
térésmechanikai
prébatestek
alkalmazdsdnak
indokai hegesztett
kotésekben.

X-1881-17: Fracture Toughness Evaluation
of Welds with Small-size Specimen Based
on the Master Curve Approach

(M. Onata; J. TakauasHz; H. Snon; F. Minams;
T. Sapasug; S. lai; K. O1)

A kisméretii probatesteken elvégzett me-
chanikai vizsgalatokra, killonésen térésme-
chanikai vizsgélatokra a hegesztés teriiletén
fokozddé igény jelentkezik. Ennek indokara
mutat néhany példat az 10. bra.

Szerz6k javaslatot tettek hegesztett kété-
sekbol késztilt kisméret( prébatesteken meg-
hatdrozott torési szivéssag kiértékelésére,
mestergérbe megkozelitésre alapozva. Ennek
Iépései a kdvetkezdk: a repedéscsiics kérnye-
zete fesziiltségallapotanak meghatérozésa 3-D
FEM mddszerrel; a korrekciés tényezs elemzé-
se kisméret( probatestekre (mérethatas, alak-
véltozas korlatozas); szivéssag korrekcios javas-
lat a statisztikai mérethatésra (vastagsag ha-
tas); a javaslatok ellenérzése térésmechanikai
vizsgélatokkal; a valédi torési szivéssag meg-
hatérozasara alkalmas kisprébatestes techni-
ka analitikai ellendrzése (fesziiltség mismatch,
hegesztési maradé fesziiltségek).

X-1890-17: Numerical study on Charpy im-
pact properties for cross-bond specimen
(Y. Takashima; F. Minami)
A hegesztett kétések szivéssaganak meg-
hatérozésa, illetve értékelése dsszetett fela-
dat, amelynek elemeit az 11. 4bra szemlélteti.

Szerz6k a Monte-Carlo szimulaciot alkal-

maztak kereszt-kotés( prébatestekre, amely-

Crack in weld matal Crack path davistion into

fusion line base metal
N “\ 4% {"T A
B E I
L S
F:: Grackpath " Base matal

...> Biress contours 1B Weld metal

K Cavities TreleeTy, !

Crack path deviationinto |

8. dbra. A repedések terjedési irdnyai
sugdrhegesztett kétések Charpy V bemetszés(
probatestjeiben, a h6mérséklet fiiggvényében
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| 11. dbra. A hegesztett kotések szivéssdgdnak komplexitdsa.
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nek lépései a kdvetkezék: mikrorepedés hosz-
szlisdgok meghatarozasa minden kétés-elem-
re; a kritikus fesziiltségek szadmitdsa minden
kdtés-elemre; a feszlltségmezd szamitasa di-
namikus FEM médszerrel (12. dbra); a ridegto-
rés keletkezésének ellenérzése minden terhe-
lési lépésben.

A Xlli-as bizottsag ,Hegesztett kiotések
faradasa”fé dokumentumai (kepviseL6: Dr.
JArmal K.):

A bizottsag 2017-ben megjelent 31 doku-
mentumabdl 6t6t mutatunk be.

XI111-2699-17 Fatigue strength evaluation
of under-matched welded joints made of
800MPa class steel based on the local stra-
in approach

Koui KiNnoSHITA

Megallapithatd, hogy hibrid acél gerendakal-
kalmazasa nagy teherbirasu acélhidak esetén
nagyon hatékony. Azonban a hibrid acél alkal-
mazasa gyengébb hegesztett kotéseket ered-
ményezhet 700MPa-nal nagyobb folyashatar

HIREK

esetén. A tanulmany bemutatja a farasztévizs-
galatok eredményeit 800MPa folyashataru acél-
nal a hegesztettkotések vonatkozéasaban. Vizs-
gélati eredmények azt mutatjak, hogy a farada-
si szilardsag a nagyobb fesziiltség-amplitudéji
tartomanyon kisebb, mint a normal szerkezeti
acélnal. Megmutatta, hogy a faradasi szilard-
sag csokkenésének legfébb oka a hegesztett
kétés gyengiilése azaltal, hogy két kiilénbo-
76 folyashatard acélnal a varratgyoknél a nyul-
as nagy volt. Bemutat egy becslési médszert a
helyi nyulds meghatéarozasara, mérési eredmé-
nyek felhasznalasaval, egy kdzelité gorbe létre-
hozasaval, mely a mért és a szdmitott eredmé-
nyek egyeztetésével lett megalkotva (13. 4bra).

X111-2697-17 Effects of cut-out and rib
shapes on fatigue oforthotropic steel
decks under vehicle loads

(KoicHi Yokozeki, TomoNorl ToMINAGA, CHI-
TosHI Miki)

Az ortotrép palyalemezek viszonylag vé-
kony acéliemezbdl késziilnek, ami lemehet 6
mm-re is. Ezen lemezek &ltaldban deformaléd-

| HAZ
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12. dbra. FEM modell kereszt-kétésii Charpy V bemetszés(i probatestre.

nak mind sikjukban, mind sikra merélegesen a
hossz- és a keresztiranyu bordaknal a jarm(ter-
helés eredményeképpen. Mivel a deformacié
véltozik, amint a terhelés is mozog, a lokalis fe-
sziltségcsucs (hot-spot) is mozog a varratsze-
gélynél és a hot-spot és a terhelési pozici6 kap-
csolata nagyon dsszetett. Tovabba a deforma-
ciok kiiibnbozéek, attdl fliggden, hogy milyen
a szerkezet tipusa. A cikk a kapcsolatoknal a ki-
vagasokat vizsgalja kiilonb6zé merevits bor-
da alakok esetén a hot-spot fesziiltség-alapu
megkézelités alkalmazasaval, kiilénds tekin-
tettel a kapcsolatok faradési hatésaira. A hot-
spot fesziiltség a hegesztett kotésnél amozgé
jarm( terhelés esetén végeselem maédszerrel
lett meghatarozva. Eredmények azt mutatjak,
hogy a hot-spot végighalad a borda hegesz-
tett kdtése szegélyén minden modell esetén. A
maximalis és a minimalis hot-spot nagysaga, a
terhelési poziciok, melyek okozzak azilyen hot-
spot értékeket fliggenek a kivagas és a borda
alakjatol. A terhelési pozicié leginkabb excent-
rikus a borddk felett, amikor a kivagas létezett,
illetve elhanyagoldsra keriilt (14. abra).

X111-2683-17 Fatigue strength assessment
of duplex and superduplexstainless steels
by 4R method

(BJ6rk T, MeTTANEN H, AHoLA A, LINDGREN M)

A duplex és szuper duplex rozsdamentes
acélokat egyre szélesebb kérben alkalmaz-
zéak, ahol jelentés faradasi szilardség sziiksé-
ges és nagy sziikség van a korr6ziééllosag-
ra is. A kutatdmunka ezen acélok faradasat
vizsgaltja kisérletileg és elméletileg. A kisérle-
ti vizsgalatokat a hegesztett kotéseknél nor-
mal allapotban, illetve hegesztési utdkezelés
utan vizsgaltak. A kisérleti eredményeket 6sz-
szehasonlitottak egy specialis faradasi értéke-
|6 modszerrel az 4R-el. A vizsgalati eredmé-
nyek jo faradasi szilardsagot mutatott mind-
két esetben, mind a normal hegesztett (ASW),
mind a hegesztési utdkezelt elemeknél. Az
utékezelésnél a nagyfrekvencids mechanikai
tomorités (HFMI)-kezelés javitotta a farada-
si szilardsagot, az alacsony fesziiltség-amp-
lituddk esetén. Azonban nincs javulads magas
fesziiltség-amplituddk esetében. Az elméleti
vizsgalat eredményei egész jol egyeztek a ki-
sérleti eredményekkel (15. dbra).

U-10

13. dbra. Az anyag mikrostruktardja a varratgysk kdrnyékén, idtszik a kezd6dé repedés

Frlegespres
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X111-2689-17(X-1886-17)Analytical treat-
ment of stress concentration causedby
buckling and angular distortions under
remoteloading conditions

P.Dong, W. Zhou, and S. Xing P

Ez a tanulmany elsésorban a kihajlas és a ki-
fordulas &ltal okozott fesziiltség-koncentraci-

HIREK

nemlinedris geometria-hatasokat figyelembe
véve kerlilt meghatarozasra. A szuperpozici6
rendszer beépitése a helyi és a globalis torzu-
lasoknal, valamint az axialis alakpontatlansag
szamitasa Lillemée és mtsai (2012) alapjan tor-
téntek és mért adatok is megfelelen illeszked-
nek a 2007-es ASME faradasi gérbével (16. abra).

terhelések esetén. A kutaté munka célja ket-
t6s volt: egyrészt aluminiumétvozetek linedris
ddrzshegesztéssel késziilt hegesztett kotései
viselkedésének elemzése, ismétl3dé igénybe-
vételek esetén; mésrészt faradasos repedés-
terjedésre érvényes tervezési gdrbék megha-
tarozésa alapanyagokra és hegesztett kotése-

—
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14. dbra. A hdrom tipust merevité esetén a hot-spot fesziiltség helyének

vdltozdsa

{c} Buckling wave
form along
A-Ain Fig. 1a

(d) Distortion
profile along
A-Ain Fig. 1b

Measured unfairness

{a} Buckling Distortion

(b} Angular Distortion

16. dbra. A lemezszerkezet két f6 deformdcié tipusa

ot vizsgalja a legujabb az irodalomban rendel-
kezésre all6 analitikai megoldasok &ltal. Ezek
a faradasi vizsgalatok vékony tompavarratos
lemezeknél a kifordulasi torzuiasok, valamint
az axidlis egyenetlenségek hatasat tekintik. Az
analitikai megoldasok kiterjesztése a kdzelmdilt-
ban valésult meg Dong és mtsai (2017) altal.
Mind a teszt terhelési feltételeket és szogtor-
zulasokata tompavarrati hegesztett prébates-
teknél analitikusan kezelik. Ebben a folyamat-
ban a deplanacids egyenlet a BS 7910 alapjan,

XXVIIL. évfolyam 2017/3

XIl1-2693-17(X-1891-17)Fatigue crack pro-
pagation design curves foraluminum al-
loys and their friction stir welded joint-
sand the applicability of the curves on
structuralintegrity assessment calcula-
tions

{JAnos Lukics, Akos MEILINGER AND DoRra Po-
SALAKY)

Napjainkban a hegesztett kitések tulajdon-
sdgainak és viselkedésének ismerete fontos
irdnya a vizsgalatoknak, kiilénésen ciklikus
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17. dbra. A fdraddsos repedésterjedésre
meghatdrozott tervezési gérbék és az Eurocode
9-ben taldlhatd kritikus gérbék.

ikre, szerkezetintegritasi szamitasok céljaira.
A kisérleteket 5754-H22 és 6082-T6 alumini-
um Stvizetekre végezték el. Mind a préba-
testek kimunkalasara, mind az eredmények
meghatarozésara statisztikai médszerek al-
kalmazésaval kerilt sor. Az FCG hatargérbé-
ket a kordbban kifejlesztett sajat, hat Iépéses
modszerrel szamitottak. A vizsgalatokat és
azok eredményeit dsszehasonlitottak a szak-
irodalomban megtalélhaté eredményekkel
(17. abra).

A XV-0s bizottsag ,Hegesztett szerkezetek
tervezése, analizise és gyartasa” f6bb doku-
mentumai(képviselé: Dr. Jarmai K.)

A bizottsag 2017-ben megjelent 6 doku-
mentumabdl négyet mutatunk be.

XV-1547-17 On the Design of Fillet Welds
Made of UHSS

(BJork T, AHoLa A, Tuominen N)

A nagy, vagy ultra nagyszilardsagu (UHSS)
acélbdl késziilt hegesztések nem kiilonbdz-
nek alapvetéen a hagyomanyos acélok ter-
vezesétdl. Van azonban néhany fontos téma,
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18. dbra. A nem tehervisel6 hegesztett kitések ténkremeneteli médjai

mint pl. a potencialis lagyulas, a fuziés vonalak
eréssége, a hegesztések optimalis geometri-
aja, a helyi hajlitbnyomatékkal szembeni haj-
litdsi merevség és a hegesztés utani kezelé-
sek hatasa, amelyeket figyelembe kell venni
annak érdekében, hogy ezek az acélok a leg-
jobb teljesitményt nyujtsak. Ez a tanulmany
a korabbi kutatasi munkak eredményein ala-
pul, néhany Gj megallapitassal egyiitt, és rovi-
den 6sszefoglalja ezeket a téméakat (18. abra).

XV-1541-17 Investigation of welded pro-
tective covers for heat treatment

(KAroLy JARMAI, RENATA SzUcs)

Megvizsgaltdk azon hegesztett acél védé-
burkolatokat, melyeket acéllemez tekercsek
hékezelésére hasznalnak. A védéburkolatok
austenites rozsdamentes acélbdl késziilnek.
Harom fé részbdl allnak, amelyek egymassal
Osszehegesztettek, és mindegyik 1400 mm
magassagu. A lemez vastagsaga az also, ko-
z€psd és felsé részen eltérd. A vizsgalat célja
az élettartam, a véddéburkolat héciklusai sza-
manak novelése, a geometria, a vastagsagok
és az anyagmindség valtoztatasa mellett. Er-
tékelték a sériilt burkolatokat, elvégezték a fe-
sziiltség és deformdcié szamitasait, végesele-
mes modelleket vizsgéltak, 6sszehasonlitva
azok viselkedését. Mind a vizszintes, mind a
fuggdleges hullamlemezeket szimulaltak és
Osszehasonlitottdk. Az eredeti geometria és
a vizszintes hulldmlemezhez képest azonos
fesziiltség szintet alkalmaztak a tdbbi geo-
metriai elrendezésnél is. A hulldmlemez fiig-
gbleges helyzete jobb eredményt adott a viz-

2500 L0}

szinteshez képest, de gyartasi nehézségeket
jelent. Megvizsgaltak kiilonbozé szamu hajli-
tassal készitett héjak viselkedését. A hajlitott
héj mutatta a legmegfelel6bb viselkedést, 23
hajlitas esetén. Az eredeti geometria szamita-
si eredménye kézel 4ll a mért tonkremenetel-
hez (19. abra).

XV-1540-17 Evaluation of welded pressure
vessels for fire safety

(IsTvAN Sese, KAroLy JARMAI, IsTVAN BokROS)

A cikk hegesztett nyoméstarté edények
szamitasat mutatja be a tlizbiztonség szem-
pontjdbdl. Az elsé 1épésben megvizsgaltak
az acélfalak hémérsékletét, a belsé folyadék-
nyomast és a hémérsékletemelkedést. Felté-
telezték, hogy a biztonsagi szelep ki van kap-
csolva, tehat nem tudja csékkenteni a ndvek-
v6 nyomast. A masodik Iépésben a ndévekvé
nyomas és az ellagyuld acél kritikus idejét ha-
taroztak meg a tdnkremenetel szempontja-
bol. Kilénbozé tlizvédelmi bevonatok alkal-
mazasat megvizsgalva a h6allé vermikulit be-
vonat adédott a leggazdasagosabbnak. Ezzel
kozel fél ora tlizzel szembeni ellendllast lehe-
tett elérni. A cél a biztonsagos idé novelése
volt, amikor a tartaly tonkremenetele bekd-
vetkezik a tliz miatt (20. &bra).

XV-1531-17 Fatigue Crack Analysis of T,
K-type Tubular Member

(KvonGg-Ho CHaNG, JunSik Kim, CHIN-HYEONG
Leg, MikiHITo HIROHATA)

Ha az acél csbszerkezetek ismételt terhelés-
nek vannak kitéve, akkor a faradasi repedések

kialakulhatnak a hegesztéssel dsszekapcsolt
acélcs6 elemeknél. Azonban a faradt repedés
kezd6 helyének megallapitasa kisérletekkel
nehéz. Bizonyos esetekben repedés indulhat
elavarratgyokbdl is. E jelenség tisztazasa ér-
dekében a faradt repedés-elemzést egyVEM
program hajtotta végre, amely egy belsé fej-
lesztés( program. A kezdeti faradasi repedés
pozicidja és a repedésterjedési irany az ana-
lizis eredményébél ismert volt. Masrészrdl, a
kapcsolt haromdimenziés, nem éllandé héve-
zetési analizis és a termikus rugalmas-képlé-
kenyvizsgalat segitségével a cséelem kezdeti
hegesztési allapotanak reprodukaldsat végez-
ték el. Az eredménybdél nemcsak a hegesztett
cs6 faradasi repedésének nagysaga, hanema
kotés élettartama is meghatarozhato a faradt
repedés elemzésével, amelyet ebben a tanul-
manyban javasoltak (21. dbra).

Working Group WG-COM / Communica-
tions and Marketing (kepviseL6: Dr. JArmai K.)

Az Ulésen az IIW marketing tevékenységé-
vel, a honlappal és a Welding in the World fo-
lyoirattal kapcsolatos tevékenységek keriiltek
megvitatasra.

2017-ben atéllnak az Uj honlapra. A sok ezer
dokumentum is igy érheté majd el. Viszont
Ujra kell regisztralni mindenkinek a haszna-
lathoz.

A Welding in the World folyéirat sikeresen
mikédik. Az impakt faktora kozel 1. A cikkek
biralati idejét szeretnék lecsdkkenteni 120
napra.

e

5,259

19. dbra. A hévédé burkolat feszliltség eloszldsdnak szimuldcidja VEM modszerrel

Frlegesares

22

20. dbra. Tartdly tlizteszt
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Working Group WG-RA / Regional Activiti-
es (KEpvISELG: DR. JArmai K.)

Az Ulésen attekintettiik a jévébeni rendez-
vényeket. Beszamol6 hangzott el a 2018 évi
magyarorszagi Jarmimérndki és a hegeszté-
si konferencia szervezésérél.

Nemzetkozi lIW kongresszusok

2017 Chennai, india, 7-9 December - 6% [IW
International Congress in India

2018 Russia, 1*IIW International Congress in
the Customs Union in Russia

2018 Belgrade, Serbia, October - 4% |IW
South-East Europe International Con-
gress in Serbia

2020 Mumbai, India, 9-11 December - 7" IW
International Congress in India

1IW évi kézgyiilések
2017 Shanghai, People’s Republic of China,
25-30 June
2018 Bali, 15-20 July (TBC)
2019 Bratislava, Slovakia, July
2020 Singapore, July/August

HIW-hez kétéd6 konferencidk
2017 Technical regulation, standardization
and conformity assessment in welding

HIREK

21. dbra. T- és K-kitéseknél a nem egyenletes héeloszids végeselemes vizsgdlata

and allied branches of industry, 18-19
April, Moscow, RUSSIA

2017 Conference Young Scientists in Welding
and Related Technologies, 23-26 May,
Kyiv — UKRAINE

2017 3rd YPIC - Young Professionals Interna-
tional Conference, 16-18 August, Haale
- GERMANY

2017 7th [IW Welding Research and Collabo-
ration Colloquium, 20-21 September,
Cambridge - UK

2017 FSWP - 5th International Conference
on Scientific and Technical Advances
on Friction Stir Welding & Processing,
11-13 October 2017, Metz - FRANCE

2017 Welding and Diagnostics on Transport,
14-15 November, Ekaterinburg - RUSSIA

2017 16th ISTS — Tubular Structures Sym-
posium, 4-6 December, Melbourne -
AUSTRALIA

2018 Nordic Welding Conference (NWC),
Spring, Reykjavik — ICELAND

2018 2 International Conference on Vehic-
le and Automotive Engineering, 23-25
May, 2018, Miskolc, HUNGARY

Dr. Jdrmai Kdroly,
Dr. Lukdcs Jdnos,
Borhy Istvdn,

Dr. Gdspdr Marcell

Az Obudai Egyetem

Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérndki Kara

kiilénbdzeti (alternativ Gton teljesithets)
Nemzetkézi Hegesztémérnok (IWE)

kepzést indit

Nemzetkozi (ill. Eurépai) Hegesztétechnologus ( IWT / EWT ) diplomaval rendelkezd,
a bemeneti feltételeknek megfelelé mérnokok részére.

A képzésre 2017. oktober 5. és november 24. kozott, csiitortok délutan és pénteki napokon,
az Egyetem Népszinhaz utcai épiiletében, dsszesen 112 tanoraban keriil sor.

A képzésben résztvevé és sikeres vizsgat tevo hegesztétechnologusok
nemzetkozi hegesztémérndki (IWE) képesitést szereznek.

Tovabbi informaciok a http://www.banki.hu/~aat/IWEtanfolyam.htm

OBUDAI EGYETEM
BANKI DONAT
GEPESZ ES

[ L

MERNOKI KAR

INTEZET! TANSZEK

BIZTONSAGTECHNIKAI :Z/x/

ANYAGTECHNOLOGIAI

honlapon talalhatok.

technikai es Anyag-

Magyar Hegesztés- -
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Der Praktiker - 2017.6. szam

Dieter Schnee:

» Draht-PulverKombination beim Unterpul-
verschweilen - Abgestimmtes Zusammen-
spiel - p. 228 — 230,

Wolfgang Werner:

+ Kleben als Fligetechnik — Tipps und Tricks
fiir Konstrukteure — p. 232 - 234

Peter Schmidt:

+ Anwendung des Elektronenstrahlschwei-
Bens - Vom Einzelteil bis zur GroBserienfer-
tigung — p--236 - 241,

Joachim Schmidt:

+ Die Geburt der Elemente und Deren Bedeu-
tung in der Schweif3technik — Teil 1. — Am
Anfang war der Wasserstoff — p.-242 - 246,

Dr. Josef Goppert:

« Einfach Handhabbares System zur Untersu-
chung des Qualitdtsmanagements (QM) in
einem nicht vernetzten Umfeld - QM — auch
auf der Baustelle — p.-248 - 252,

Kathrin Heerdt:

« Planung und Ausfiihrung eines Bauvorha-
bens - Sind die Baukosten im Griff, freut sich
der Bauherr - p. — 253.

Der Praktiker - 2017.7. szam

+ SCHWEISSEN & SCHEIDEN - kiallitas (DUS-
SELDORF - 2017. 09. 25.-29. - informacios
anyagai-p- 278 - 294,

Stefan Kréger:

+ Rundnahtschweissen von Hydraulikzylin-
dern — NICHT von der Stange.-p-300 — 303,

Hans P. Fritsche:

+ Robotergestiitztes schweissen rechnet sich
auch bei kleinen Losgréssen — Offline opti-
mieren — p.-304 - 306,

Reinhard Kowalski:

« Schweissnahtunregelmaéssigkeiten in Rohr-
leitungen - Aus anderen Blickwinkeln - p
-308-311,

Ridiger Neuhoff:

+ Vom internationalen Schweissfachmann
zum internationalen Schweisstechniker —
Neue Maglickeit der Aufstiegsqualifiziering
-p-312-314,

Joachim Schmidt.

- die Geburt der Elemente und deren Bedeu-
tung in der Schweisstechnik, Teil2 - Elemen-
te — Bausteine in der Welt des Schweissens
- p-316-321

VALK MAILING - 2017. Nr.1.

+ Valk Welding participates in Fieldlabs — p
4-5,

- Sustainability Factory — project TIMA —p-5,

» Swedish supplier wishes to use a welding ro-
bot to reshore work -6 - 7.,

« Office furniture manufacturer looking for
maximum flexibility with new welding ro-
botp.-8.-9,,

+ Young potentials take on robot technolo-
gy -p-9

l’lg(E‘GESZTES
AECHNIKA

HIREK

Az MHLE tars- és mas intézmények
folyoiratainak témai

+ Faymonville welds complete chassis with ro-
bot-p.-10-11,

« Scottish customer Had-Fab: “Robotization
will shape our future” - p.-12,

« French market playing catch-up - p.-13,

« Automotive undustry also calls for flexibili-
ty—-p-14-15,

» Belgian ambassador visits Valk Welding p.-
16,

» Tradeshows p - 16.

SUDURA - 2017. April - No. 1/2017 szam

Luis Norberto Ldpez de Lacalle — és tdrsai:

- Steel-aluminium joints by fast alternative
processes p- 5- 13,

Marius Media és tdrsai:

« The numerical modelling of induction heat-
ing process to joining Zircaloy - Stainless
steel for nuclear applications - p-14 - 20,

Luigi Mistodie és tdrsai:

+ Galati tradition inmetal metamorphosis
through art and welding p.— 28 — 35,

Pertu Tenchea

+ European standards harmonized with the
European Directive related to personal pro-
tective equipment, applicable in welding
and soldering - p.- 36 - 42,

lonelia Voiculescu, és tdrsa:

- Development of specialization “Welding en-
gineering” at the Polytechnic University of
Bucharest - p.-44 - 50.

SUDURA - 2017. June - No. 2/2017 szam

Trian Fleser:

« Trends in the development of the ultra high
strength steels and welded joints —p. 5 - 13,

Sorin Craciun és tdrsai:

« Development of a new range of consum-
ables displaying lower fume emission rate
and reduced haxavalent chromium CrVil de-
sig2ned for stainless steels welding - p.-15
-23,

Petru Tenchea:

« European standards harmonized with Euro-
pean Directives related to electrotechnics
and electronics, applicable to equipment for
welding and allied processes —p - 25. - 35,

Luisa Countino, Monica Sibisteanu:

+ Progress of the industry through interna-
tional qualifications p.- 37 — 42.

WELDPOINT - Singapore Welding Society

(SWS) - 2017. June:

- President report — p.-2,

+ AWF Governing Council & Task Force Meet-
ing in Hanoi - p.12.,

= 39thSWS Annual General Meeting

+ Technical Workshop on SIMTech Welding
Monitoring System —p.-18.,

+ 2017 Member’s Night p. - 20.

24

WELDING in the World, Volume 61 Num-

ber. 5.

Gerhard Posch, Kerstin Chladil & Harald Chladil

+ Material properties of CMT—metal additive
manufactured duplex stainless steel blade-
like geometries

Dara Moazami Goodarzi, Joonas Pekkarinen &

Antti Salminen

- Analysis of laser cladding process parameter
influence on the clad bead geometry

Regita Bendikiene & Lina Kavaliauskiene

« The effect of plastic deformation rate on the
wear performance of hardfaced coatings

G. Wilhelm, G. Gott & D. Uhrlandt

« Study of flux-cored arc welding processes
for mild steel hardfacing by applying high-
speed imaging and a semi-empirical ap-
proach

Su-Deok Kim, Jin-Young Yoon & Suck-Joo Na

+ A study on the characteristics of FSW tool
shapes based on CFD analysis

Oscar Andersson, Nesrin Budak, Arne Melander

& Niclas Palmquist

- Experimental measurements and numeri-
cal simulations of distortions of overlap la-
ser-welded thin sheet steel beam structures

Michael R. Orr, John C. Lippold & Frank Argen-

tine

« Evaluation of solidification cracking suscep-
tibility in ERNiCr-3 (Filler Metal 82) weld met-
al using the cast pin tear test

Gyoungback Ko, Kang Myung Seo, Hee Jin Kim

& Hyunuk Hong

- Characteristics of hot cracking in dissimilar
joint of A690 overlay and stainless steel clad

Koutarou Inose, Hiroto Yamaoka, Yasumasa Na-

kanishi & Fumiyoshi Minami

- Toughness assessments of laser arc-hybrid
welds of ultra high strength steel

Hayato Baba, Tetsuo Era, Tomoyuki Ueyama &

Manabu Tanaka

+ Single pass full penetration joining for
heavy plate steel using high current GMA
process

Mateus Barancelli Schwedersky, Regis Hen-

rique Gongalves e Silva, Jair Carlos Dutra,
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Guilherme de Santana Weizenmann & Nel-

so Gauze Bonacorso

+ Switch back technique enhances the pro-
ductivity of the TIG welding process

Yong Chen, Chenfu Fang, Zhidong Yang, Jiay-

ou Wang, Mingfang Wu & Shujin Chen

+ A study on sidewall penetration of ca-
ble-type welding wire electrogas welding

Norio Yamamoto

- Fatigue evaluation of ship structures con-
sidering change in mean stress condition

Jonas Hensel, Thomas Nitschke-Pagel &

Klaus Dilger

+ Engineering model for the quantitative con-

HIREK

sideration of residual stresses in fatigue de-
sign of welded components

T. Stenberg, Z. Barsoum, E. Astrand, A . Eric-

son Oberg, C. Schneider & J. Hedegérd

+ Quality control and assurance in fabrication
of welded structures subjected to fatigue
loading

Qian Zhi, Xin-Rong Tan, Lei Lu, Long-Yang Chen,

Jian-Cun Li & Zhong-Xia Liu

+ Decomposition of ultrasonically welded
carbon fiber/polyamide 66 and its effect on
weld quality

Titinan Methong, Tasuku Yamaguchi,

Masaya Shigeta, Manabu Tanaka, Rinsei Ikeda,

U’,ﬁ¢’ ! %*.Q?&

Muneo Matsushita & Bovornchok Poopat

« Effect of rare earth metal on plasma proper-
ties in GMAW using CO2shielding gas

Vadim Sartisson & Gerson Meschut

« Self-locking self-pierce riveting: a new self-
pierce riveting technology for multi-materi-
al applications in lightweight car body struc-
tures

Philipp Nagel & Gerson Meschut

+ Flow drill screwing of fibre-reinforced plas-
tic-metal composites without a pilot hole

SOYGI‘

BUNDESPREIS
2016

Innovaciés Dij 2016

Alba lpari Zéna

Tel: 22/504-427
info@soyer.hu

www.sover.hu
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Soyer Magyarorszag Kift.
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HIREK
FELHIVAS

a 29. Nemzetkozi Hegesztési Konferenciara
Miskolc, 2018. majus 24-26.

A Magyar Hegesztési Egyesiilet a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés-
sel, a Magyar Anyagvizsgalok Egyesiiletével, a Magyar Roncsolasmentes Vizsgalati Szovet-
séggel és a Miskolci Egyetemmel egyiittmitkodésben — megrendezi a 29. Nemzetkozi Hegesz-
tési Konferenciat, amelynek kdzponti témaja

a jarmigyartas Korszerii anyagai és kotéstechnoldgiai fejlesztései.

A konferencia szakmai teriiletei
» Korszer(i hegesztési eljarasokés eljarasvaltozatok a szerkezetgyartasban
« Hegesztett kotések és szerkezetek vizsgalata
« Modellezés és szimulacio
« Nagy energiasiirtiségli hegesztd eljarasok
« Nagyszilardsaga acél- és aluminium 6tvozetek hegesztése
« Automatizalas és robottechnologia
« Nemfémes szerkezeti anyagok kotési technologiai
« Hegesztett termékek beszallitoi tapasztalatai

A Kkonferencia nyelve magyar és angol.

A 29. Hegesztési Konferencia a 2™ International Conference on Vehicle and Automotive En-
gineering (VAE2018) konferenciaval szinergikus egyiittmiikddésben valosul meg. A két kon-
ferencia k6zos szekcidjaban elhangzo, a jarmiigyartashoz kapcsolddd angol nyelvii eléadasok,
a lektoralast kovetden, a Springer Verlag altal gondozott Lecture Notesin Mechanical Engi-
neering elnevezésii Scopus altal referalt folyoiratban jelennek meg. A Hegesztési Konferencia
6nallo szekcidiban elhangzd magyar nyelvi eléadasokrol ISBN szammal ellatott kiadvany je-
lenik meg.

Tovabbi informaciok és elérhetéségek a www.maheg.hu weboldalon talalhatok.

Gati Jozsef — Torok Imre

SIIE

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET

B
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}I‘!EGE§ZTES 26 XXVIII. évfolyam 2017/3
ECHNIKA



HIREK

KOZLEMENY

Orémmel tajékoztatjuk olvasoinkat, partnereinket, hogy a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
a2014/68/EU direktiva /PED/ szerint a magyar llam &ltal kijeldlt és Briisszelben bejelentett NOBO szervezet lett.

A hivatkozott jogszabaly 1. mellékletének 3.1.2. pontja szabalyozza, hogy éllandé 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 vizsgélatokat végz6 személyeket csak kijeldlt és bejelentett harmadik fél hagyja jova, az MHtE mindkét
pont teljesitésére kijel6lt szervezet lett. A briisszeli NANDO honlapon taldlhaté bejegyzéseket olvashatjak tigyfeleink.

Az MHtE tehat dllandé kotéseket késziték alkalmassaganak jovahagyasdra és az alkalmazott tizemi eljarasok, he-
gesztestechnoldgidk jovahagyésara 2672. szamon regisztralt NOBO szervezet, tovabba allandé kétéseket vizsgalok
jovahagyasara harmadikfeles szervezet lett. Tovabbi informaciokat a www.mhte.hu honlapon olvashatnak vagy ke-
ressék az MHtE munkatérsait a 061 769 0056 telefonnszamon.

Notification of a Body in the framework of a technical ' Notification of a Body in the framework of a technical
harmonization directive harmonization directive
‘ From : Hungarian Trade Licensing Office To: Europsan Commission From ; Hungarian Trade Licensing Office To: European Commission

MKEH) GROWTH Directorate-Generat KEH GROWTH Directorate-General
Németvigyi it 37-39 200 Rue de fa Loi, Németvblgyi Gt 37-39 200 Rue de la Loi,
H-1124 Budapest 8-1048 Brussels. H-1124 Budapest B-1049 Brussels.
Hungary Other Member States ‘ Hungary Other Member States

Reference : Legislation : 2014/68/EU Pressure equipment ‘ Reference : [ Legislation : 2014/88/EU Pressure equipment |

L = =i

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

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKA! ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
Fogarasi (i 10-14
‘ 1148 Budapest

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKA! ES ANYAGVIZSGALAT! EGYESULES
Fogarasi it 10-14
‘ 1148 Budapest

Hungary Hungary
Phone © +36:1:487 2810

Fax : +36:1:363 3205 ‘

Phone : +36:1:467 2810
Fax : +36:1:363 3295
Email : mhte@mbte.hu Email : mhte@mbte hy

| Website : i | Website :

[ Recognised third-party |
ody : ody : e
Body NB 2672 Bedy, rganisation PED Art. 2!
Created : Unknown (Nofications pre-gating 2006 are not avaitable in thess fists) | Last update : | Created < Uninown (Not ficat'ons pre-dating 2006 are not available i these isis! [ Last update :
| The body is assessed according to : The body is assessed according to :
EN 45013 - EN ISO/IEC 17024 EN 45013 ENISOAEC 17024
The competence of the body was assessed By : The assessment was carried out by appointed experts and approved The competence of the body was assessed by : The assessment was carried out by appointed experts and approved
by the Designating Committes of the natifying authority. | by the Designating Committee of the notifying avthority.
The assessment of the body covers the product 1 and ‘mity [+l The assessment of the body covers the product es and ity p
by this notification : Yes by this notification : Yes i
|
Tasks performed by the Body : Tasks performed by the Body :
Created : 09108/2016 | Last update ; 09/08/2016 | Created : 02 08:2016 | Last update : 090672016
Product family, product /Intended use/Product range | Py A or articles of the Product family, product fintended use/Product range P A or articles of the |
| directives | directives
Pressure equipment o - |
fonex 1,312 Lo 1

V-pproval of permanent joining _ Jinnex L3120 = ressure equipment N \Approval of non-destructive testing 'nnex F, 3.1.3
ciersonnel onnel

Vpproval of permanent joining
frocedures
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A Corweld Plus Kft., a KEMPP| Oy
hivatalos magyarorszagi képviselete i

bemutatja The Joy of Welding

Feleljen meg
az EN 1090-2 elGirasai
1.és 2.osztalyanak!

A KEMPPI megadja hozza a kulcsot!
A Corweld Plus rendelkezésére all! 8

Kidolgozott WPS lapok az EN 15614-2 szerint
Lemezek és csdvek kézi hegesztéséhez.

tovabbi informicié a corweld.hu &s kemppi.com oldalakon talélhato

He%esztégép marka fliggetlen univerzalis WPS csomagok o
miithelyben térténd és helyszini hegesztési feladatok &orveld
kivitelezéséhez 6tvozetlen acélok esetén

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

Universat Nincs sziikség kéltséges és iddigényes mindsité eljarasra.
WPS - 84 db: mindsitett WPS lap MIG/MAG, eljarashoz tdmdr / porbeles és
S femporos huzalokhoz 6tvozetlen acélok esetén

« 28 db: mindsitett WPS lap csévek tompa kétéséhez MIG/MAG eljarassal

___J (\ /\ - 8 db: mindsitett WPS lap csovek gydkvarratdhoz Kemppi WiseRoot+ eljérassal is

P . Corweld Plus Kft.
+ 28 db minésitett WPS lap bevont elektrédas (MMA) eljarashoz 1119 Budapest, Andor u.60.

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

www.kemppi.com/wps




Kristof Csaba*

Ivhegesztés hobevitelének meghatarozasa
és méreése

Az elektronikus ivhegesztd aramforrasok (meghatarozasat 1. itt: [12]) le-
hetdvé teszik a hegesztdiv villamos paramétereinek a halézati tapfe-
sziiltségtdl fiiggetlen modulaciéjat. Ennek, a mind jobban terjedd, tuda-
tos alkalmazasa a ,,hullamalak-vezérelt hegesztés"* (waveform control-
led welding [1]). Az elektronikus aramforrasok kinalta Gjszerti beallitasok
alkalmazasa soran tapasztalt jelenségek magyarazata, tudatos alkalma-
zasa Uj ismereteket, a hegesztési folyamat részletesebb tanulmanyozasat
igénylik. E folyéirat hasabjain is tobb dolgozat ([2]-[5]), majd egy szak-
dolgozat is [6] foglalkozik a hulldAmalak-vezérelt (modulalt) valtakozd
polaritasu TIG-hegesztés, illetve a modulalt teljesitményd MIG/MAG-he-
gesztés [7] technoldgiai tulajdonsagainak és a teljesitménymeérésének
problémaival. Mind a varratképzés, mind a hegesztett kotés hegesztési
hdciklusanak (bizonyos alkalmazasokra szabvanyositott) meghataroza-
sa az eddigieknél nagyobb korultekintést igényel az elektronikus aram-
forrasokkal megvaldsithatd, gyakran eljarasvaltozatokként meghataro-
zott, kiilonleges hegesztési technolégiak szamara.

* A szerzé javaslata a (készilil6 nemzetké6zi szabvanyokban is alkalmazott)

Azokra a kérdésekre keressiik a va-
laszt, hogy a szabvanyos eljdrassal
meghatarozott hébevitel értékek mi-
lyen megbizhatdsaggal alkalmazhatok
a hegesztési héfolyamatok hatdsainak
becslésére, illetve, hogy az ivhegesz-
tés héforrdsanak valods teljesitményé-
nek mérése milyen eszkozokkel és
pontossaggal lehetséges.

A hegesztési folyamatban hasznosi-
tott hé forrdsa az iv teljesitményének
(q,) a veszteségekkel csokkentett 1é-
sze, amelyet — a modellalkotas szama-
ra — teljesitménysiriség-eloszlasaval
szokés jellemezni. A hegfiirdé hémér-
séklet-eloszlasat — a varratképzés ko-
rilményeitdl fliggéen — befolydsolja a

kifejezés magyar valtozatara: modulalt ives hegesztés

A hébevitel meghatarozasa

A hegesztési technoldgiak fejlesztése kapcsan felmeriild, az
alakvaltozassal, maradé fesziiltségekkel, a hegesztett kotés
mechanikai tulajdonsdgaival kapcsolatos problémék alap-
vetden az omlesztd hegesztés jellegzetes héciklusara ve-
zethetdk vissza. A fémtani (kiilénodsen a fazisatalakulasok
és a diffuzids) folyamatokra, végsd fokon az adott 6tvozet-
ben kialakult szdvetszerkezetre és annak mechanikai tu-
lajdonsagaira nézve a kritikus hédmérsékleten megvaldsuld
hiéntartds, illetve a (a 800°C és 500°C kozotti lehidlési id6-
vel jellemzett) lehillési sebesség a meghatarozdk. A 400°C
és 160°C kozotti lehdlési idd pedig (a ferrites acélokban) a
hidrogéndiffuzidé és a vele kapcsolatos hidegrepedés-kép-
z6dés szdmara meghatarozé tényezd. A maradé fesziiltsé-
gek, a vetemedések és a hegesztett szerkezet terhelhetdsé-
gének meghatarozésa a héciklus pontos elemzését igényli.

I Teljes hé, gy

. ;
| Latens hé, g.

| Héaramlas, gy Hegeszts héoforras, q;\,‘
A ot a2 —d , I —

g (0.%,0)

1. dbra. Héforras modell értelmezése [8]
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fiirdében kialakuld héaramlés és a fa-
zisatalakuldsok ,latens hdéje”, amint
azt az 1. 4bra mutatja [8).

A hegesztés sordn hasznositott teljesitmény a kotés 1ét-
rehozédsdhoz sziikséges mennyiségl fém (alapanyag és he-
gesztd- vagy hozaganyag) felolvasztasadhoz idSéegység alatt
kozolt energia. A hegesztési technoldgia tervezéséhez alta-
lanosan hasznalt jellemzé a — hegesztés sebességét is szé-
mitasba vevd — hébevitel (az MSZ EN 1011-1 szerinti szab-
vanyos jele Eurépaban Q, nemzetkozi szabvanyokban E, a
magyar nyelvd szakirodalomban pedig szokas szakaszener-
gianak, vagy vonali energidnak nevezni, és E -vel jeldlni):

D102~k 107

— [kJ/mm],
v v

Q=77t

ahol U a hegesztési fesziiltség [V] (ami nem azonos az iv-
fesziiltséggel!), I a hegesztdaram [A], v a hegesztési sebes-
ség [mm/s] és k az ivenergia hasznositasat kifejezd termi-
kus hatasfok (n,) szabvanyositott értéke, a fémek ivhegesz-
tési technolégigjanak tervezéséhez ajanlott, szabvéanyositott
érték (1. MSZ EN 1011-1 és -2).

A termikus hatéasfok (thermal efficieny, thermischer Wir-
kungsgrad) MSZ EN 1011-1 szerinti meghatéarozasa: a he-
gesztéshez bevezetett héenergia és az ivben felhasznalt vil-
lamos energia hanyadosa (a szerzé forditasa).

Az elektronikus dramforrdsokkal terjedd, huzalelektrédas,
véddgazos eljarasvaltozatok kapcsan [7] bemutatta, hogy a
termikus hatésfoknak a MIG/MAG eljardsokra megadott,
szabvanyos értékének hasznalata jelentds hibat okoz. Ezért
fontos az ISO/TR 18491-ben meghatérozott és alkalmazésra
ajanlott ,ivenergia” alkalmazéasa [1] és [7]. Ezt az informa&ci-
ot a cikk megijelenése 6ta azzal is ki lehet egésziteni, hogy
két fontos, téméba vagd szabvany korszerdsitése is zajlik az
ISO TC 44-ben, és mind az ISO/DIS 15614-1.2:2015, mind
az ISO/DIS 15612:2016 tervezet lehetdséget kinal az fvener-
gia alkalmazaséara a hébevitel meghatarozédsahoz, azzal a
kitétellel, hogy ,[a] hdbevitel vagy az ivenergia szédmitasat
dokumentalni kell”. Ilyen mdédon a hegesztési technoldgia
tervezdje alkalmazhat — a szabvanyostol eltérd — termikus
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hatasfok értéket, amelynek helyességét értelemszeriien iga-
zolni szlikséges. Az ivenergia alkalmazésa emellett segit
annak a (gyakori) félreértésnek a tisztazéasara is, hogy az
egyes korszerd aramforrasok kijelzdjén leolvashatd ,hébe-
vitel” valdjdban ivenergia, vagyis a termikus hatasfokot fi-
gyelmen kivil hagyé mennyiség. Latni fogjuk, hogy ezek-
nek az értékeknek az alkalmazasahoz is kritikusan kell vi-
szonyulnunk.

A hébevitel alkalmazasa

Alapvetden két vonatkozasban meril fel a hébevitel (ivener-
gia) alkalmazésa. A hegesztési technolbgia tervezése so-
ran arra kérdésre keressik a valaszt, hogy a varratképzés-
hez hasznalt héforrdssal létesitett héciklus milyen hatéssal
van az elkészllt kotés tulajdonsdgaira. Ez a napi gyakor-
latban altalaban a lehdlési idd (¢,,) meghatérozasat jelenti,
am a nagyszildrdsagu, termomechanikusan hengerelt vagy
nemesitett acélok hegesztésénél a gyartd altal megadott,
a kotés egyéb tulajdonsédgaira nézve meghatarozott, dssze-
tett, paraméter ablak” teljesiilésének ellendrzésére is szol-
gal. A hébevitel (ivenergia) alkalmazasédnak masik dimen-
zidja a WPQR (MSZ EN ISO 15614-1), illetve a szabvényos
hegesztési technologia (MSZ EN ISO 15612) érvényességé-
nek meghatarozasa.

Az acélok hegesztési technoldgiijanak tervezésére vonat-
koz6 irdnyelvek (kiléndsen az 4ltalédnosan elterjedt MSZ EN
1011-2) a hdébevitel meghatarozasanak fent ismertetett el-
jarasat ajanljdk, a (szdmos vizsgalat eredményével vitatott)
termikus hatésfok-tényezdk alkalmazésaval [7]. A szerzd
tapasztalatai alapjdn a nagyszilardsagu acélok hegesztési
technolégidjanak tervezéséhez kiadott gyartdi ajanlésok is
altaldban erre hivatkoznak. A leirtakbdl kovetkezik, hogy a
szakirodalmi (gyartdéi) ajanlasok alapjan tervezett technolod-
gidk vizsgélata (verifikalasa) a hegesztési technoldgiara ér1-
zékeny acéloknal nagyon fontos. Ez a megallapitds nem uj,
arra viszont fel kell hivni a figyelmet, hogy a technolégia
vizsgalatok altalaban egy diszkrét bedllitassal (azaz hdébe-
vitellel) torténnek, és ezért ezek a vizsgalatok nem adnak
valaszt arra a kérdésre, hogy az adott feltételek kozétt mek-
kora eltérés engedheté meg.

Ebben a tekintetben az érintettek gyakran hivatkoznak
a jébvdhagyott hegesztési technolégia érvényességi hatéra-
it megszabd szabvanyokra (MSZ EN ISO 15614 és MSZ EN
ISO 15612). Ezek azonban a hdébevitel tekintetében igen
nagyvonaliak. A megengedett eltérések
* ha ttémunka kovetelmény van, max. 1,256 Q
* ha keménység kovetelmény van, min. 0,75 Q
* ha mindketté (értelemszerden), 0,75...1,25 Q

Ha a szabvanyos acélvalaszték telies spektrumat tekint-
jiik, belathatd, hogy az Stvozetlen és a nemesitett nagyszi-
lardsagu acélok érzékenysége kdzott nagy kiilonbség van,
és erre a hivatkozott szabvanyok nem reflektalnak. Fontos
tehat — indokolt esetben — a megfeleld kotéstulajdonsigok-
hoz rendelhetd héciklus hatédrértékeinek, illetve — és ez cik-
kiink témaéja — az ezekhez rendelhetd és mérhetd ivenergia
és termikus hatésfok értékek ismerete. Ebben a megvila-
gitdsban valik nyilvanvalévéd a hébevitel mérésének fon-
tossaga.

A hébevitel leggyakrabban vizsgalt hatédsa a lehtilési idé
alakuldsa. Az MSZ EN 1011-2 a lehulési idS§ (¢, ,) és a hébe-
vitel (Q) kézott 6sszefliggéseket is megadja. Fontos, hogy (a
viszonylag vékony lemezekre jellemzd) kétdimenzids hémér-

byl gesgres

sékletmezd esetén négyzetes (!), a hdromdimenziés mezd-
ben linedris az 6sszefliggés. Azaz a lehiilési idé kilondsen
a vékony lemezek esetén érzékeny a megfelelének talalttédl
eltéré hébevitelre.

* tys 2D) = £(Q%) = H{&UIv)}

* t,,; BD) = £Q) = {(kUI/v)

Megijegyzés. Feltind, hogy az MSZ EN ISO 15614-1 nem
tesz kiilénbséget 2D és 3D hémérsékletmezd kdzott, ami-
kor a hébevitel megengedett eltérését egységesen 25%-ban
hatdrozza meg. 256%-os eltérés 2D hémérsékleteloszlds ese-
tén sokkal nagyobb mértékben valtoztatja meg a lehilési
idét, mint 3D esetén.

Az aram- és fesziiltségmérés pontossaga

Az ivhegesztd aramforrasok kialakitédsara vonatkozd kéve-
telményeket az MSZ EN 60974-1 igy hatdrozza meg:

LAhol fesziltség- vagy aramvezérlés van, a bedllitasat
Volt-, Amper- vagy tetszdleges beosztasu referencia ska-
lan kell jeldlni. A fesziltség- vagy dramkijelzés pontosséa-
ga legyen:

a) a legnagyobb bedllitasi érték 100%-a és 25%-a kozott a
tényleges érték +10%-a;

b) a legnagyobb bedllitasi érték 25%-a alatt a legnagyobb
beallitds +2,5%-a.

Ha a gyarté amper- vagy voltmérét helyez el a berende-
zésen, akkor az 2,5 osztdlypontossagu és megfeleléen csil-
lapitott legyen.”

Az ivhegesztd aramforrdsok validdlaséra (bedllitdsdnak
érvényesitésére) vonatkoz szabvany (MSZ EN 50504) alap-
jan az aram- és fesziltségkijelzés pontossagaval szemben
szigoribb kévetelmény is tdmaszthatd. Az MSZ EN 60974-1
elSirdsainak megfeleld ,normdl” fokozat mellet ,preciziés”
fokozatot is alkalmazhaté. E szerint a muiszer osztalypon-
tosséga 1,a megengedett eltérés pedig
a) az aram mérésére: a bedllitasi érték 40...100 %-os tarto-

méanyéaban a valddi érték = 2,6%-a, 40 % alatt + 1,0%-a,
b) a feszlltség mérésére: a bedllitasi érték 40...100 %-os

tartomanyaban a valédi érték = 5,0 %-a, 40 % alatt =

2,0%-a.

Az ivhegeszté berendezések kimenetének verifikalasa-
ra vonatkozd, Uj nemzetkodzi szabvanytervezet (IEC 60974-
14 Ed.1) a kijelzett értékekre (,displayed values”) megen-
gedett eltérést normal fokozatban 2,56 %-ban, preciziés fo-
kozatban 1 %-ban javasolja meghatérozni, analdg kijelzék
esetén a felsé mérési hatédr, digitalis kijelzdk esetén a leg-
nagyobb névleges aram, illetve az Uresjarasi feszultség széa-
zalékaban.

A hullamalak-vezérelt hegesztés problémaja

A hegesztési héfolyamatra érzékeny acélok, valamint az
elektronikus dramforrasok terjedésével megjelent Gj eljaras-
valtozatok sziikségessé teszik a villamos paraméterek mé-
rési modszerének és a termikus hatéasfok-tényezd megalla-
pitasanak atgondolasét.

A hébevitelt hagyoményosan a hegesztSaram (I) és a fe-
sziltség (U) mérésével szokas ellendrizni. Ez indokolja az
elvarast, hogy az dramforrds legyen felszerelve megfeleld
pontossagu, kalibralt és validalt mérémiszerekkel, megje-
lenitd eszkdzokkel. Kovetkezik, hogy a hegesztéstechnold-
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giai utasitasban megadott 4ram- és feszultségtartoméany,
illetve hegesztési sebesség (vagy kihuizasi hossz) lényeges
paraméterek, és a beldliik szarmaztatott hdbevitel megité-
lését szolgaljak.

Egyes, korszerd hegesztdgépek képesek az ivteljesitmény
kijelzésére. Ilyenkor tisztazandé a szamitasi eljards, miutan
ezt a mennyiséget a gép a hegesztdaram és fesziltség ér-
tékeibdl kalkulalja.

A probléma abbdl adédik, hogy a hagyoméanyosan alkal-
mazott mérési eljardsok csak meghatarozott feltételek mel-
lett alkalmasak a teljesitmény paramétereinek (az dramnak
és a fesziiltségnek) a mérésére.

A hagyoméanyos aramforrdsokra (meghatérozaséat 1. itt:
[7] jellemzd, hogy a kimenet villamos paramétereit lagyva-
sas (Deprez) miszerrel (vagy az annak muiikodését kovets
digitalis) miszerrel mérik és jelenitik meg. Ezek az eszko-
z0k egyes fizikai jelenségek (mint pl. az akkumuléator tol-
teése vagy az elektrolitikus folyamatok) tehetetlenségével
iellemezhetd dinamikaval kovetik a mért jellemzd valtozéa-
sét, valéjdban annak egy jellegzetes iddszakra esd szam-
tani (aritmetikai) 4tlagértékét jelenitik meg. Egyendram
esetén az igy mért dram- és fesziiltségértékekkel megha-
tdrozott teljesitményérték is egyfajta szamtani kozépérték.
Hitelességének azonban fontos feltétele, hogy az dram és
fesziiltség kozott ne alakuljon ki faziseltolddas, villamos
fogalmakkal, egyszertibben: elméletileg csak tisztan oh-
mos ellendlldst terhelés esetén ad helyes értéket. Valtako-
z6 4ram esetén az dram és fesziiltség négyzetes kdzépér-
tékével (Un. effektiv értékével) képzett teljesitményt alkal-
mazzuk, amelyre nézve viszont kévetelmény, hogy az dram
és fesziiltség hulldmalakja a szinusz fuggvényt kévesse, és
azonos fazisban legyen.

Ezek a feltételek jellemzden egyenarami, zarlatmentes
anyagéatvitel és viszonylag egyenletes teljesitmény esetén
teljesllnek (mint amilyen a finomcseppes anyagéatviteld
MIG/MAG- vagy az egyenaramu TIG -hegesztés). Minden
maés esetben jelentés mérési hibaval kell szamolni, kilono-
sen érvényes ez a hulldmalak-vezérelt, és koztiik is a valta-
kozd polaritast hegesztési eljarasvaltozatokra.

Megijegyzés. A szerzd javasoclja, hogy a valtakozd aramu
hegesztés kifejezést célszerten a hagyomanyos transzfor-
métoros (t6bbé-kevésbé szinuszos dramu) hegesztésre tart-
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2. ébra. Klasszikus (normél) és hulldmalak-vezérelt impulzusos
anyagatvitelli hegesztés. a) ESAB PulsAid; b) Lincoln-Electric
PowerlWave
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suk fenn. Az elektronikus 4ramforrdsokkal el8allitott hulla-
malakokkal jellemezhetd alkalmazésokra pedig a valtakozd
polaritasu (VP) eljaras kifejezést javasolja.

Az elektronikus dramforrdsokkal terjedd (és szaporodd)
eljardsvaltozatok hdébevitelének meghatarozasa indokolja a
hébevitel és hatarértékeinek meghatarozédsara vonatkozo
szabvanyok korszertsitését. Az ISO/DIS 15614-1.2:2016 ter-
vezetben megijelenik az ISO/TR 18491:2015 szerinti ivener-
gia alkalmazésa [7], valamint az, hogy a hdébevitel szami-
tasat dokumentalni kell. Ebbdl kdvetkezden, az ellendrzés-
nek (a hegesztési paraméterek mérésének és kijelzésének)
— megfeleld hibahataron belil —értelemszertien alkalmas-
nak kell lenni a tényleges hdbevitel meghatéarozédséra.

Az ISO/DIS 15614-1.2:2016 és a szabvanyos hegeszté-
si technolégidkra vonatkozd ISO/DIS 15612:2016 a WPQR,
illetve az SWPS érvényességét tekintve, a 13-as eljarasra
vonatkozdan, az anyagéatviteli médok vonatkozasaban ki-
l6nbséget tesz
* a hulldmalak-vezérelt,

* a hulldmalak-vezérlés nélkiili impulzusos, illetve

* a hullamalak-vezérlés nélkiili

anyagatviteli médok kozott, és — ez Uj elem —az elsére néz-
ve azonos gyartmanyu és tizemmoddban hasznélt beren-
dezésre korlatozza a WPQR és az SWPS érvényességét. A
szabvanytervezetek nem hatérozzak meg, mit értink hul-
lamalak-vezérlés nélkili impulzusos anyagatvitelen, noha
az fontos az idézett, jovébeni szabvanyok alkalmazésa, de
targyunk szempontjabodl is.

A szakirodalomban talalhaté klasszikus impulzusos he-
gesztés kifejezés (pl. [10]) nagyon taldld, Am ennek is hidny-
zik a meghatérozasa. Targyunk, a hegesztési teljesitmény
mérése szempontjabdl kindlkozik, hogy klasszikusnak, mé-
réstechnikai szempontbdl a négyzetes kozépértékkel (effek-
tiv értékkel) il kozelithetd, transzformatoros téaplalast meg-
oldast tekintslik (2/a abra). A 2/b 4bran lathatd berendezés
— ellenpontként — reprezentélja a (tervezhetd) hulldama-
lak-vezérlésd impulzusos hegesztést, melynek teljesitmé-
nye — mint latni fogjuk — csak az atlagos pillanatérték-tel-
jesitmény meghatérozasaval értékelhets:

A hegesztdiv teljesitményének mérése

[10] a mérési eljarasok modszeres 6sszehasonlitasat célzd
kutatas eredményeirdl szdmol be. Az ipari gyakorlatban el-
terjedt teljesitménymeérési eljardsokat moédszeres mérések-
kel hasonlitottdk 6ssze, hogy lathatéva tegyék az egyes el-
jarasok pontatlansdgéat. A vizsgélt mddszerek a kdvetke-
z8k voltak.

»A" mbdszer: a hegesztéiv teljesitményének (P,) elméleti-
leg korrekt meghatarozasa

10k
P »] u(t) = i(t)dt
ts Jg

ahol P_ a hegesztés teljesitménye, ¢, a vizsgalt (hegeszté-
si) idStartam, u(t) a fesziilltség idében valtozé pillanatérté-
ke, i(t) az dram idétdl fliggd pillanatértéke.

,B" mddszer: a (klasszikus) hegesztési gyakorlatban elter-
jedt mérési eljaras az egyenaramu iv &ramanak és feszilt-
ségének mérésére az atlagértékek alkalmazdsa.



_ i 1 te l fg
Popien = U+ = (-E-f u(t)dt) * (‘t'“f i(t)dt)
s /g S0

A fesziiltség- és dramértékek lagyvasas (Deprez) miiszer-
rel mért értékei, amelyek kijelzése — a muszerre jellemzé —
tehetetlenséggel koveti az aram és fesziiltség valtozasat. Ez
a meghatarozés valdjdban az ilyen muszerekkel regisztralt
(csillapitott) pillanatértékeinek a hegesztés idejére (t,) vég-
zett integraljat jelenti, ami matematikailag a teljesitmény
szamtani kozépértéket jelenti (P__ ).

,C" modszer. valtakozd aramu (vagy polaritdsi) hegesztés
teljesitményét hagyomanyosan az aram és fesziiltség effek-
tiv értékének szorzatédval (P aar) hatdrozzak meg.

uad.

Pquadr =

1 (&
-f u(t)dt =
0

ts

1 1t
2 j i(6)2dt
t 0

s

A fesziiltség- és aramértékek lAgyvasas (Deprez) miszer-
rel mért effektiv értékek, amelyek kijelzése — a miszerre jel-
lemzd — tehetetlenséggel koveti az dram és fesziltség val-
tozasat. Ez a meghatérozas valdjaban az ilyen miiszerekkel
regisztralt (csillapitott) pillanatértékei négyzetének a he-
gesztés idejére (t ) végzett integraljat jelenti, ami matemati-
kailag a teljesitmény négyzetes kozépértékét jelenti (P_ ).

.D" mébdszer: digitalis kijelzével ellatott dramforrasok
gyakran alkalmasak a mért értékek megtartasara, és a he-
gesztés befejezése utdni kijelzésére (,hold value”).

P

power source = Unota * Ihota

Megijegyzés. Az aramforras gyart6jatél figgden ezt az ér-
téket a hegesztés befejezése eldtt eltelt 1...5 sec idStarta-
ma alatt mért értékek atlagaként képzik.

A Aramforras
o
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4. abra. Klasszikus (normal) impulzusos hegesztés teljesitménye [10].
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.E” mddszer: A kisérletek sordn kereskedelemben kapha-
t6 muszert hasznéltak (100 Hz mintavételi frekvencidval az
aram és fesziltség hullamalakjanak kovetésére), és ezek
szamtani kozépértékét (illetve TrueRMS funkciéval rendel-
kezd muszerrel a négyzetes kozépértékét) szoroztak dssze
egymassal.

Pmeasure = Umeasure b Imeasure

A mérési elrendezés a 3. Abran lathatd.

Klasszikus impulzusos hegesztés esetén felttind, hogy a
(nagyjabol +50 % eltérést eredményezd,C” modszer kivé-
telével) minden mérési modszer kb. — 40 %-o0s hibaval sze-
repelt az elméletileg helyes ,,A” mdbdszerhez viszonyitva (4.
abra).

A valtakozé polaritdst impulzusos anyagéatviteld hegesz-
tés esetén (5. abra) feltind a ,D” mddszer, tehéat a meg-
tartott(,hold”) értékek alkalmatlansaga. Annak érdekében,
hogy az adott huzalelStolasi sebességhez tartozd teljesit-
ményérték meghatarozasok 6sszehasonlithatdk legyenek, a
pozitiv és negativ fazis idétartamat (az ,ivbalanszt”) allan-
do értéken tartottdk.

A ,C”" mbdszer (az effektiv értékek alapjan szamitott telje-
sitmény) ennél az eljarasvaltozatndl is ,jobban teljesit” (na-
gyobb értékeket ad, mint a referencianak tekintett ,A” mdod-
szer eredménye), nagyjabol 33 %-kal. Ez az elsd pillantéasra
varatlan eredmény azzal magyarazhaté, hogy a valtakozd
dram és fesziiltség mérésére alkalmazott effektiv érték —
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5. dbra. VAltakozd polaritdst hegesztési teljesitménye [10]
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6. dbra. A szamitott és kijelzett hegesztési teljesitmeény
klasszikus (normal) impulzusos hegesztésre, kiiloénbbzé
aramforrasok esetén [10]
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definicié szerint — csak szinuszosan valtakozd fesziiltségre
es vele fazisban 1évd szintén szinuszos hulldm alakt aram-
ra, tehat tisztdn ohmos terhelésre ad hib4tlan eredményt,
mérpedig ez — amint a kisérlet eredményei is igazoljak —
messze nem teljesil a valtakozo polaritdsi hegesztés sordn.

Feltind a szdmtani kozépértékekkel meghatérozott telje-
sitmény (,B” mddszer) nagy, akar 70 %-os eltérése a valds
teljesitménytdl, amit az dram és feszlltség polaritdsdnak
valtozésa okoz.

A D" és ,E" mddszer — j6 egyezést mutatva — kb. 10...12
%-kal kisebb értéket eredményezett az elméletileg helyes
WA ,modszerhez viszonyitva.

A vizsgélatba bevont dramforrdsok rendelkeztek ,ivtelje-
sitmény” kijelzésére alkalmas funkciéval. Megvizsgaltak,
hogy ezek az értékek hogyan viszonyulnak egymaéashoz (6.
abra). A , D" mddszer szerinti értékek, AP = 100 (PX-P,)/P,
[%] Osszefliggéssel meghatarozott jelentds, a valds teljesit-
ménytdl figgd eltérései 1athatok az 4bran klasszikus impul-
zusos hegesztés esetén.

A hegesztési teljesitmény és a lehilési idd
osszefuggése

[10] vizsgélatai eredményei alapjan a szamitott és mért leht-
1ési id6k 6sszehasonlitdsa kovethetd klasszikus impulzusos
eljarasra vonatkozdan a 7. dbréan. Csak az ,A” mddszerrel sza-
mitott hegesztési teljesitmény alapjan meghatarozott, és hée-
lemekkel mért htilési idék egyezése volt elfogadhatéd. Mindkét
alternativ mddszer (,D” és ,E”) abnormélis hibat produkalt
(csaknem 50 %-kal kisebb értékeket adtak). A pirométeres
mérés jelentds nagy (17 %-os) eltérése arra vezethetd vissza,
hogy ez a mérési eljaras nagy mértékben hajlamos interferen-
ciara a kdrnyezeti sugarzéds és visszaverddések miatt.

A [10]-ben ko6zdlt vizsgéalatieredmények igazoltdk a felté-
telezést, hogy a hegesztési paraméterek mérési modjanak
nem megfelelé megvéalasztésa jelentds hibakhoz, a gyartas
sordn mért hegesztési paraméterek alapjdn meghatarozott
hegesztési teljesitmény téves megitéléséhez vezet. A lehet-
séges eltérések mértéke killéndsen a hulldmalak-vezérelt
eljdrasvaltozatok esetén nagyok.

Az elektronikus hegesztdgépek tervezdi (és gyartodi) sem
térhetnek ki ez eldl a probléma €lél, hiszen a hulldmalak-ve-
zérléshez (a kimenet nagy dinamikaji irdnyitasdhoz) sziik-
ség van a kimenet mindenkori értékének ellendrzésére. Az
igy nyert ellendrzd jeleket egyrészt a szabalyozd korok sza-
mara ellendrzéjelként, mésrészt a hegesztdaram és -fesziilt-
ség (illetve egyes dramforrdsokndl az ezekbdl szamitott tel-

tays hiilési idd [s]
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jesftmény) értékek kijelzéséhez haszndljak. Az elektronikus
aramforrdsok kijelzéi tehét nagy biztonsdggal a szabvanyost
messze meghaladd pontossaguak.

Nehézsegek inkdbb az ellendrzések (kalibralds, validalas,
verifikalés) sordn adédnak, mivel az ellendrzéshez hasznalt
muszerre vonatkozéan nincsenek elfogadott irAnyelvek. E
tekintetben —az ivhegesztd Aramforrdsok verifikélasara vo-
natkozé 0j szabvany megjelenéséig — az ISO/TR 18491 ajan-
lasat célszerd kovetni.

Az ivenergia meghatarozas (ISO/TR 18491)

Az ajanléds harom mddszert kiildnboztet meg:
LA” moédszer: B = UT10%/v [kJ/mm]
,B" mddszer: E = [E-10%/L [kJ/mm]
,C” médszer: E = IP-10°%/v [kJ/mm]

ahol a U a hegesztd fesziiltség [V], I a hegesztdaram [I],
L [mm] a hegesztett varrat hossza, IE [Joule] pillanatér-
ték-energia, IP [Joule/s] atlagos pillanatérték-teljesitmény.

Nem hulldmalak-vezérelt eljarasokhoz ajanlott a hagyo-
manyos analég muiszerekkel mért dram-, fesziiltség- és se-
bességértékek alkalmazéasa. Az ajanlas megjegyzi, hogy ez
a moédszer a hulldmalak-vezérelt eljadrdsok esetén akar 70
%-os hibaval is jarhat, ezért azokhoz a ,B" vagy ,C" méd-
szer alkalmazasa ajanlott.

A pillanatérték-energia vagy az atlagos pillanatérték-tel-
jesitmény méréséhez — akar az dramforras sajat, vagy kiilsé
mérdeszkozt hasznélnak — a mintavételi frekvenciat ajan-
lott gy meghatérozni, hogy az alkalmas legyen a hullama-
lak valtozésait kovetni (jellemzden a mintavételi frekvencia
legyen legalédbb 10-szerese az alkalmazott, mindenkori hul-
ldmalak frekvencidjanak).

Megjegyzés. Az ISO/TR 18491 felhivja a figyelmet, hogy
a ,true energy”, ,true power” vagy ,power factor” kifejezé-
sekkel azonositott eszkézok megfelelnek e kévetelmények-
nek, viszont kifejezetten nem alkalmasak a ,kVA”, ,DC po-
wer” vagy ,avarage power” feliratll eszkozok.

A termikus hatasfok meghatarozasa

A hébevitel meghatarozdsénak — az ivenergia mellett — ma-
sik tényezdje a termikus hatdsfok. A MIG/MAG-hegesztés
eljarasvaltozatainak elemzése kapcsén [7] felhivia a figyel-
met, hogy az eljards termikus hatésfoka érzékeny az eljaras-
paraméterekre. [10] a hébevitel — elméletileg helyés — sza-
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mitasi eljarasdval meghatarozott termikus hatédsfokot ha-
sonlitotta 6ssze a termoelemekkel meghatarozott héciklus
alapjan meghatérozhatéval (8. abra).

A vizsgélatok eredménye alapjan megéllapithaté, hogy-
spontan (nem irdnyitott) révidzarlatos hegesztésre az ,A"
mbdszerrel szamitott hegesztési teljesitmény alapjdn szédmi-
tott termikus hatésfok j6 egyezést mutat az MSZ EN 1011-
1 szabvanyban megadott értékkel (n = 0,8). Ez nem vonat-
kozik a az irdnyitott (hulldmalak-vezérlet) rovidzarlatos és
impulzuscs hegesztésre talalt értékekre (rendre 1 = 0,85 és
n = 0,77), viszont jb egyezést mutatnak a két vizsgélati el-
jarassal megallapitott értékek.

A vizsgdlatnagyobb, 1ényeges eltérést talalt a valtakozd
polaritasd impulzusos hegesztés esetén. a héelemes mérés-
sel n = 0,54,a szabvanyban megadott értek pedig n = 0,8 [10].

A hullamalak-vezérelt (modulalt)hegesztés
hébevitele

Az elektronikus dramforrdsokkal megvalésithatd teljesit-
ménymoduléacid, azaz a hegesztédram nagysaganak és ira-
nyanak (polaritdsanak) valtoztatasa altaldban a hébevitel
tudatos befolydsolasara iranyul. Ez egyrészt a varratképzés
optimalizédldsat, mésrészt (ha van) a huzalelektrdéda leolva-
dasanak és a varratképzésnek az dsszehangolasat szolgéal-
ja, és végsd fokon a hegfiirdében hasznosuld és a beveze-
tett villamos teljesitmény hanyadoséanak, azaz a termikus
hatasfoknak a jelentds valtozaséval jar. Az ilyen eljarasval-
tozatok alkalmazasakor tehat koriiltekintden kell eljarni a
héciklus becslésének paramétereként hasznalt hébevitel (Q)
értékének megvalasztasakor.

A hullamalak-vezérelt hegesztés alkalmazésa kapcsén,
a hdébevitel elemeinek — az iv villamos teliesitményének és
termikus hatésfokédnak — meghatdrozdsédval és mérésével
Osszefigésben az aldbbi kérdésekre keresiink valaszt:

Milyen Gsszefliggés van az {v termikus hatéasfoka és a hé-
forras hegfliirdében hasznositott teljiesitménye kozott? Kife-
jezi-e ezt a (szabvanyos) termikus hatésfok?

Milyen fizikailag megalapozott ¢sszefliggés van az {vba-
lansz és a beolvadés alakja és mélysége kozott?

TIG-hegesztés
Az elektronikus dramforrdsok a hegesztéaram hullamalak-
janak valtoztatasaval szamos lehetéséget kindlnak a valta-
kozé dramu TIG hegesztés technolégiajanak befolydsolasa-
ra. A csUcsaram, a frekvencia, az ivbalansz és az —aszim-
metriat jellemzé — egyendrami komponens valtoztatasanak

Ten Ter
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9. dbra. Az ivbalansz értelmezése
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technolégiai hatdsa komoly kihivas elé allitja a hagyoma-
nyos ismeretekkel felvértezett szakembereket [3], [5] és [7]. E
dolgozatok a valtakoz6 Aramu, vagy inkabb (a szerzd javasla-
ta szerint) valtakozd polaritédsa (VP) TIG-hegesztés balansz-
és frekvenciabeallitasdnak jellegzetességeire hividk fel a fi-
gyelmet: a beolvadasi mélység vonatkozasédban a mddszeres
vizsgélatok eredményei a (konzervativ) szakirodalommal, sét
a termékismertetdk ajanlasaival is ellentétes hatédst mutat.

Ivbalansz (vagy fvmérleg)

A szakirodalomban, nemkiilénben a szakmai nyelvben is
érezhetden gondot okoz a ,balansz” kifejezés meghatéa-
rozdsanak hidnya. Neheziti a helyzetet, hogy a hegesz-
tégép-gyartdk sem kovetnek egységes gyakorlatot, igy a
forgalomban 1évé gépek bedllitdsa is specifikus. Ez meg-
neheziti a tisztan latast, ezért a szerzé javaslatot tesz egy,
altalanos érvényq kifejezésre és annak meghatarozdsara:
az elektréda negativ polaritésu kapcsolasanak idejét megha-
tdrozd viszonyszam [B,, = T, / (T, + T,J] 9. abra.

Az egyenédramu TIG-hegesztés (DC TIG) alkalmazasénak
konzervativ megkozelitése szerint az eljardst egyenes pola-
ritdssal (EN TIG) ajanlott hasznalni, és ennek felel meg az
elterjedt gyakorlat (és a képzés).

A forditott polaritast egyenaramu hegesztés (EP TIG) al-
kalmazasa logikus megoldés lehet az aluminium 4s 6tvo-
zeteinek hegesztésére, tekintettel az alapanyagon 1évé ka-
todfolt jellegzetes oxidbonté tulajdonségéara. Alkalmazéséa-
ra azonban véarni kellett, amig sikeriilt megoldés taldlni az
anodként hasznalt volframelektréda hitésére és az andd-
folt stabilizdlasara [15].

A forditott polaritds masik fontos problémaja a hegfiirdd
feluletén kialakuld katdd viselkedése.

Amikor a katdéd az alapanyagon van, az dram fenntarta-
sdhoz sziikséges elektronokat a katdédként miikods hegfiirdd
emittélja. A hegesztett fémek (az aluminium is) azonban nem
termikus katdédként viselkednek (ahogyan a volframelektrd-
da), hanem un. hideg katédként”, amelyre jellemzd, hogy
az emisszié fenntartasdhoz sziltkséges energiaegyensulyban
a katddon kivald teljesitmény sokkal nagyobb (t6bbszdrose,
(akér tizszerese) a termikus katédénak (1. a 13. 4bran). Ebbdl
kovetkezik, hogy minél tovabb pozitiv az elektréda (minél ki-
sebb az fvbalansz értéke), annél nagyobb a katéddvezet tel-
jesitménye. [11] vizsgalatai igazolték is ezt, legaldbbis vékony
(fémkefével tisztitott) fellileten, 1. a 10. 4bréat.

Az oxidréteg vastagsdganak novekedésével azonban mér-
séklSdik a beolvadési mélység, mert a vékony oxidrétegben
kialakulé ,alagut” (tunel) vagy a vastagabb oxidrétegre jel-

lemzd ,ugrald” (switching) tipusti emisszié miatt inkdbb a
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varrat szélessége né [11]. Ezzel magyardzhatd, hogy a val-

takozé polaritdst TIG-hegesztés (VP TIG) B, paraméteré-
nek (ivbalansz) novelésével a gyakorlatban sokszor elmarad
beolvadéasi mélység novekedése.

Fontos azonban, hogy forditott polaritds mellett jelen-
t8sen megnd az alapanyagba jutd hé, aminek a termikus
hatésfok névekedésében is kifejezésre kellene jutni, azaz a
héforrds teljesitményének nagyobb része hasznosul a he-
gesztett targyban.

Ami a TIG-hegesztés polaritdsénak, illetve a VP TIG-he-
gesztés ivbalanszanak a hébevitelre gyakorolt hatédsat illeti,
az arammoduldcié terjedésével meghatarozasa egyre tébb
alkalmazéasban gondot okoz a termikus hat4sfok meghaté-
rozdsa, amint arrdl [5] és [6] is beszamol.

A konzervatlv felfogas és a brosstrak allitasai, illetve a
tapasztalatok kozétti ellentmondds a katdd fent targyalt vi-
selkedésével (tulajdonsagaival) magyarazhaté. A hébevitel
szamitdsdhoz haszndlt termikus hatasfok és a hegesztés
parameéterei kozotti 6sszefliggések médszeres, kalorimetri-
kus vizsgélatadnak eredményeit dsszegzi [12]. A 11. 4bran a
szlirtke mezd a termikus hatdsfok valtozasdnak terjedelmét
mutatja a paraméterek valtoztatdsédnak hatésara. A nyilak
iranya (illetve a paramétereknél megadott eléjel) a hatésfok
novelését szolgdld paramétervaltoztatds irdnyat jelképezi. A
befelé mutatdé nyil azt jelenti, hogy a hatdsfok a paraméter
értékének csokkentésével ndvelhets, és forditva.

Az elvégzett vizsgalatok eredménye azt mutatta, hogy
a paraméterek valtoztatasdval nyert értékek kozépértéke
alapjan a TIG-hegesztési eljarasra vonatkoz6 4tlagos termi-
kus hatésfok értéke 0,75, ami éppen 25%-kal nagyobb, mint
a szabvéanyban (EN 1011-1) megadott érték (k = 0,6) [12].

A termikus hatédsfokot csékkentd tényezék [13]:

* a hegeszt8aram névelése

* az ivhossz (elektréda tavolsag) névelése,

® az elektréda pozitiv polaritasa (B, csokkentéseVP TIG-he-
gesztésnél).

Megijegyzés. A B, vagyis az {vbalansz értékének csok-
Kentésével jar6 hatasfok-romlast [13] azzal magyarazza,
hogy az elektréda nagyobb mértékd melegedését az elektré-
da htitésével kell kompenzalni, ami értelemszertien rontja a
termikus hatésfokot. Ez a megfontolas (bar igaz) nem veszi
figyelembe azt, hogy az EP fazisban hideg katédként visel-
kedd hegflirdének magasabb szintd az energiamérlege, ami
viszont néveli a termikus hatésfokot.

hegesAdaram
Glhap.
o ~

0.25

az elekirdda kipszige \

higeg péica adagolds

He frarcid L— ——

>

N\ a2z elektdda poraiy

A termikus hatdsfokot névels tényezék:
* a védbégazaram fokozasa,
* a véddgéz He-tartalmanak novelése,
* az elektréda csucsszogének csdkkentése.

A termikus hatasfokot lényegesen nem befolyésold tényezék:
* az elektréda dtmérdje,
* alapanyag,
* anyagvastagsag.

MIG/MAG-hegesztés

[12] alapjdn, a 12. 4brdn bemutatjuk a nem hulldmalak-vezérelt
(nem moduldlt, vagy német terminolégidval nem médositott)
egyenarami MIG/MAG-hegesztés termikus hatésfokanak ala-
kulésat a hegesztési paraméterek valtoztatdsanak fiiggvényé-
ben. Az abra értelmezése megegyezik a 11. dbrdéval. Megfi-
gyelhetd, hogy a termikus hatésfok (és vele a hébevitel) érzé-
kenyen reagél a hegeszt§ ,kezében” tartott paraméterek (az
ivfeszlltség és az dramatadd/lemez tévolsdg) valtozaséra.

A 8. abran bemutattuk a médosftott (irdnyitott) révidzarla-
tos hegesztés termikus hatésfokdnak valtozasat. Egyes elja-
rdsvéaltozatoknél a szabvéanyos értékektdl vals eltérés ennél
lényegesen nagyobb is lehet, ha az v teljesitményét alkal-
mas technikal megoldassal osztjuk meg az alapanyag, illet-
ve a hozaganyag megolvasztésa kozétt (pl. Fronius CMTAdJ-
vanced, illetve a védSgézos iv-hegesztdforrasztd eljdrésok).

A véltakozd polaritdst MIG/MAG-hegesztés (a nemzetké-
zi szakirodalomban gyakran: VP-GMAW)a hagyoményos-
sal (DC-GMAW) Osszehasonlitva, lehetévé teszi a hébevi-
tel valtoztatdsat az egyenes és forditott polaritds mérlegé-
nek (a B, értékének) valtoztatdsaval (leirdsat 1. pl. itt: [7]),
és ezzel a beolvaddési viszonyok valtoztatasat. Ez a lehetd-
ség kilonosen a kis falvastagsagu kotések hegesztésénél,
illetve a valtoz6 illesztési hézag kezelése szadmara hasznos.

Targyunk szempontjabél fontos, hogy a huzalelektrédés,
véddgazos hegesztés két, az v energiamérlegét alapvetden
befolyasold kortilmény miatt kilénbézik az TIG-hegesztés-
tél, amelyek az elektronemisszié feltételeire (és vele a katdd
Ovezet energiamérlegére)vannak hatassal:

* a fémelektrédék (acél, aluminium, réz) forrdspontja ala-
csonyabb, mint a termikus emisszidhoz szlikséges hé-
mérséklet, emiatt itt ,hideg” katéd szolgalia az emisszidt:

¢ a masik kiilénbség az, hogy a huzalelektréda leolvadésat
kovetd cseppatmenet rendszeresen megzavarja az {vosz-
lop termodinamikai egyensulyét, az fvoszlop és a hegfiir-

dd egymasra hatésa jéval dsszetettebb, dinamikus.
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11. abra. TIG-hegesztés paramétereinek hatésa a termikus
hatésfokra [12].
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12. dbra. Egyendrami MIG/MAG-hegesztés paramétereinek

hatédsa a termikus hatédsfokra [12].
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A 13. 4bra a TIG-hegesztés alapelrendezésében (elektréda
DCEN) jellemzd — mar megismert — energiamérlegét hason-
litja 8ssze a MAG-hegesztésével, (szokdsos) DCEP és (a val-
takozé polaritasu eljarasvéaltozatokban alkalmazott) DCEN
polaritdsta huzalelektréda esetén.

A huzalelektrédéas ivhegesztés esetén jelentds katddesés
(az 4bran 10...20 V) kévetkeztében a poéluscsere soran a ne-
gativ elektrédan realizalédik a villamos teljesitmény déntd
1észe. A véltakozd polaritasi MIG/MAG-hegesztéstermikus
hatésfokara nézve figyelemre mélto [10] fentebb idézett mé-
rési eredménye, mely szerint (egy adott ivbalanszra vonat-
kozdan) kb. n = 0,54-nek adddott (az egyendramu hegesz-
tésre szabvanyositott 0,8 helyett).

Erzékelhetd az azonos polaritasn, termikus katédos TIG-
és hideg katédos huzalelektrodés hegesztés kozotti jelentds
eltérés az egyenes polaritasu (EN) szakaszban, ami magya-
razatul szolgél a TIG- és a MAG-hegesztés lényegesen el-
térd viselkedésére ebben a kapcsolasban.

Osszefoglalas

A hébevitel 1ényeges paraméter a hegesztési technolégia
tervezése szamara: a hegesztés soran kialakuld hécikluson
keresztil meghatarozé hatédssal van a varratfém vegyi 8sz-
szetételére, a hegesztett kotés mechanikai tulajdonsagara
és a hegesztett elemben kialakulé alakvaltozasok és ma-
radé fesziiltségek mértékére és eloszldsara. Meghatarozdsa
szerint a hegesztési héforras teljesitményének a hegesztett
targy felhevitésében hasznositott hanyada, amelyet a szak-
irodalomban szokés hegesztési teljesitménynek nevezni. Ez
utébbi meghatarozasdhoz ismerni kell a héforras valédi tel-
jesitményét és hasznositasédnak mértékét, a termikus ha-
tasfokot. Az ivhegesztés teljesitménye villamos paraméte-
reinek, az aramnak és a fesziiltségnek a valdésdghd mérése
lehetséges, hasznositasanak mértékére vonatkozdan azon-
ban a kdzvetve és nehezen meghatdrozhaté termikus hatés-
fokra van szlikség. Az elektronikus dramforrasok és a veliik
terjedd 0 eljarasvaltozatok mindkét elem meghatéarozdséaval
szemben Uj kovetelményeket tdmasztanak. A villamos pa-
raméterek valdsdght mérésére nemzetkdzi szabvanyajanlds
(ISO/TR 18491) fogalmazza meg a kovethetd eljarast a pilla-
natérték-energia és az atlagos pillanatérték-teljesitmény be-
vezetésével; és az ivenergia mérési eljardsainak rendszerbe
foglalédsaval. A termikus hatasfok meghatarozasahoz sza-

TiG MAG MAG
EN EP EN

Huzalelektrdda
V. W-elektroda 10-20 V-,

A o4y av

{10~20}t 4
4 {10~20)1
4l 4
{18~28)t {18~28)1

13. dbra. Az egyenes és forditott polaritds energiamérlegének
Osszehasonlitdsa TIG és MAG-hegesztés esetén [13]

byl gesres

mos publikdlt mérési eredmény nyujt segitséget azoknak,
akik a hébevitelre érzékeny acélokat hegesztenek, és nem
elégednek meg a vonatkozd szabvanyok — esetenként — igen
nagyvonall becslésnek mindsilé eldirdsaival. A cikk segit
egyes, a hullamalak-vezérelt (modulalt ivd) hegesztési elji-
rés alkalmazésa soran tapasztalt jelenségek magyarazata-
ban, ezzel is tAmogatva a tényleges hébevitel — szabvanyos
értékeket nem elfogadd —~ meghatarozéasat.
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A szdévegben idézett szabvanyok

MSZ EN 1011-1:2009 Hegesztés. Ajanlasok fémek hegesztéséhez. 1. rész: Altala-
nos irdnyelvek ivhegesztéshez

MSZ EN 1011-2:2001 Hegesztés. Ajanlasck fémek hegesztéséhez. 2. rész: Ferrites
acélok ivhegesztése ivhegesztéshez

MSZ EN ISO 15612:2004Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztéstechnolégiaja-
nak mindsitése. Mindsités szabvanyos hegesztéstechnoldgia atvételével (ISO
16612:2004)

ISO/DIS 16612:2016 Specification and approval of welding procedures of metallic
materials — Qualification by adaption os a standard welding procedure

MSZ EN ISO 15614:2004Fémek hegesztési utasitdsa és hegesztéstechnolégié-
janak mindsitése. A hegesziéstechnolégia vizsgélata. 1. rész: Acélok iv- és
ghzhegesztése, valamint nikkel és 6tvozetel ivhegesztése (ISO 15614-1:2004)

I1SO/DIS 15614-1.2:2016 Specification and approval of welding procedures of me-
tallic materials — Welding procedure test — Part 1.2 — Arc and gas welding of
steels and arc welding of nickel and nickel alloys

MSZ EN 60974-1:2013 fvhegesztd berendezések. 1. 1ész: Hegeszt§-aramforrdsok
(IEC 60974-1:2012)

MSZ EN 50504:2009 fvhegeszté berendezések jévahagyésa (validélasa)

IEC 60794-14 Ed.1: Arc welding equipment - Part 14: Performance verification

*Kristof Csaba, MAHEG
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Tajékoztato
az europai /regionalis/ és Eurépan kiviili /nemzetkozi/
hegesztési diplomak megszerzését célzo bemeneti
feltételekrol, az elvégzendo tanfolyamokrol és a

7

vizsgaztatasi feltételekré

1. rész: Bemeneti feltételek

1./EWF/IAB felhatalmazés alapjan a diplomékat az MHtE

/ANB adja ki, az oktatdsokat Meghatalmazott Oktaté he-

lyek/ATB/ végzik 14sd a " Hegesztéstechnika " folydirat min-

den szdmat./

MHtE = Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgéla-
ti Egyestilés

IAB = Nemzetkozi Felhatalmazd Testiilet/ Az [IW része=-
Nemzetkozi Hegesztési Intézet /

ANB = Felhatalmazott Megnevezett Testiilet / Magyaror-
szdgon ezt a testilletet a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesiilés mikadteti/

Ezek a diploméak lehetnek a kovetkezdk:

EWE/IWE: Eurdpai és Nemzetkdzi Hegesztdmérnéki dip-
loma

EWT/IWT: Eurépai és Nemzetkozi HegesztStechnoldégu-
si diploma

EWS/IWS: Eurdpai és Nemzetkozi Hegesztéspecialista dip-
loma

EWP/IWP: Eurdpai és Nemzetkozi Kiemelt Hegesztdi dip-
loma

EW/IW: a TIG,MMA, MIG/MAG és G eljarasok szerinti sa-
rokvarrat, lemez vagy cséhegesztéi diploma

EWIP/IWIP:Eurdpai és Nemzetkozi Hegesztési Gyartésfel-
ugyeldi diploma alap /basic/, altalanos /standard/ és &t-
fogd ismereteket nyujtd /comprehensive/ szinteken

IWSD: Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet Tervezdi diploma
altaldnos /standard/ és teljeskéri /comprehensive/ szin-
ten

EWP-RW: Eurépai Kiemelt Ellenallds Hegesztd /felhatal-
mazési eljards folyamatban van/

EWS-RW: Eurdpai Ellenélldshegeszt8 Specialista /felhatal-
mazdsi eljaras folyamatban van/

Altalanos szabdly az, hogy béarki latogathatja a tanfolya-
mot az ATB engedélyével de vizsgara csak az engedhetd és
diplomat csak az kaphat aki a bemeneti és tanfolyami va-
lamint egyéb feltételeket teljesitette. /Végzettséyg, gyakor-
lat, kor, el alkalmassag, hegesztéi mindsitd tanusitvany,
CV (szakmai &néletrajz) értelemszertien a szintnek megfe-
leléen/.

II. Diplomakkal rendelkezdk a diploma kiaddsatdl szAmi-
tott 3. évben késébb harom évente kérhetik, hogy a mérnék,
technoldgus, a specialista és a kiemelt hegeszt§ szinteken
az ANB/MHE tantsitsa, hogy mint hegesztési felelds mun-
kéjaban és munkajan kival tudéséat fenntartja és fejlesz-
ti. Ezt a kérelem eldtti 3 évbdl két évben kell bizonyitania.
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Ennek megfeleléen kiadésra keriilnek az Eurépai és nem-
zetkdzi mérnok, technolégusi, specialista és kiemelt he-
gesztdi tanusitvanyok melyek 3 évig érvényesek.

I. Magyarorszagon az EWF/IIW diploma
megszerzésének a feltételei a kévetkezdk:

Pirossal irddtak azok a még 1999-ben benyujtott és egyszer

késébb mddositott a magyar ANB kérelmének megfelels-

en elfogadott bemeneti feltételek melyek a diplomak meg-
szerzésének alapvets feltételei. Ezeket a feltételeket a rend-
szeresen aktualizdlt "Access Directory"-ban jeleniti meg az

EWF / I[IW./

A jelenleg érvényes IAB -001/EWF-416 szabéalyoz4sok-
ban a kdvetkezd utak mentén lehet megszerezni hegeszté-
si diplomékat:

1. Standard uton/ normél-hagyomanyos/altalanos tton:
Magyarorszagon ezt az utat alkalmazzuk, azaz a jeldlt-
nek el kell végeznie egy tanfolyamot az adott irdnyelv-
ben megadott éraszdmban. Az eldadd tanar eléad, a je-
161tek hallgatjdk az eldadésokat. A jeldlteknek minden az
irdnyelvben leirt tanulményi feltételt teljesitenie kell. Ha
a magyar ANB vezetd testlilete jévahagyja, akkor enge-
délyezett az egyetemi vagy féiskolai tanulményok sordn
az elézetes tudés beszdmitédsa

2. Alternativ Uton: Magyarorszagon ezt az utat nem alkal-
mazzuk. Akkor nevezziik az utat alternativnak ha a je-
16}t nem kivéan standard Uton diplomat szerezni. Tébb-
szori prébalkozast kévetden a magyar ANB vezetd tes-
tilete tgy dontétt hogy nem kivanja alkalmazni ezt az
utat mert a jeldlteknek bonyolultabb megszerezni ekkor a
diplomat mintha azt hagyoményos Gton szereznék meg.

. Automatikus Gton: Akkor nevezzik automatikus Gton
kiadott diplomat ha eldszor a jeldlt IAB vagy EWF diplo-
mat szerez és ennek nyoméan EWF vagy IIW diplomat ki-
van a diploméval mar rendelkez$ kapni. Magyarorszagon
ezt az utat alkalmazzuk. A gyakorlatban mindkét diplo-
ma kiadasra keril kivéve ott ahol csak vagy EWF vagy
csak IIW diploma kiaddsa lehetséges./ IWSD /

. Tavoktatds Gtjan: Magyarorszagon nem alkalmazzuk a
tavoktatas egyetlen forméajat sem.

. A folyamatosan fejlesztd tton: Ezt az utat akkor lehet
vélasztani, ha a jeloltnek példaul van IWP diplomé&ja és
vagy IWS diploméja és IWS vagy IWT diplomét szeretne
megszerezni, de egyébként nem teljesilnének az adott
szint eléréséhez szitkséges bemeneti feltételek. Ugyanigy
az IW esetében, de alkalmazhat6 a gyartasfeliigyeldi szin-
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teknél is példaul, IWI-B bél IWI-S vagy IWI-S bél IWI-C.
Ilyen gyakorlata a magyar ANB nek még nem volt, min-
den esetben a vezetd testiilet dont a folyamat 1épéseirdl.

Ezek esetében az IAB-252 és az IAB-041 iranyelvek leg-
utolsé verzidiban lehet bévebbet olvasni.

6. Az atmeneti iton: Ha a nemzeti ANB kérelmezi, hogy
Uj bemeneti feltételeket kivan alkalmazni egy adott teri-
leten azt az EWF/IIW egy bizonyos idétartamhoz kéthe-
ti, ez alatt alkalmazhatja sajatos engedélyezett bemeneti
feltételeit egy adott orszdg. Ha lejar ez az idé mar csak
az IAB "B" bizottsag altal elfogadottat alkalmazhatja a
tovabbiakban a nemzeti ANB. Jelenleg a magyar ANB
nem alkalmaz atmeneti intézkedést.

Mas jellegt altalanos szabdly az, ha az IAB "B" bizottsédg
altal jbvahagyott és érvénybe 1ép egy adott teriiletre érvé-
nyes irdnyelv akkor azt az oktatéhely a kovetkezd tanfolya-
maéanak szervezésénél koteles alkalmazni. A kiadott szabé-
lyozdsok érvényességének hatalya mindig rogzitésre kertil
a szabalyozésban.

Bemeneti feltételek Magyarorszagon
[Access conditions in Hungary/

EWE/IWE: Hungary Route 1 and 2 Candidates with a dip-

loma “in mechanical engineering or other relevant studi-

es at level of"

a) Higher education diploma (engineer Degree, min. 3 years
study for example BSc);

b) MSc degree (min. 2 years study, after BSc Engineer
Degree) A Magyarorszagra elfogadott dokumentumbdél /"
Access Directory /.

Aki tehat mérnoki diplomat szeretne megszerezni az IAB-
252 irdnyelv/guideline szerint vagy az 1. vagy a 2. Giton sze-
rezheti meg, ha gépészmérnoki vagy méas rokon mérnoki
végzettséggel rendelkezik ami vagy
a) legalabb 3 éves diplomaval példaul BSC végzettséggel

zarul, vagy
b) MSC végzettséggel, ami a BSC végzettség utani 2 éves
tanulmanyt jelenti.

Emlékeztetdil a magyar ANB GB dontése alapjan, a gé-
pészmérndki végzettséghez rokon mérnoki végzettségek a
k(‘jyetkezc’ik:

Epitédmérnok, villamosmérnok, kézlekedésmérnok, anyag-
mérnodk/kohémérndk/

Az 1. 4t a tanfolyam teljes elvégzését jelenti harom 1é-
pésben Part 1 bevezetd elmélet , Part 2 gyakorlat , Part 3
16 elméleti rész.

A 2. 4t alkalmazésa esetén kihagyhaté Part 1 bevezetd
elméleti rész, ha bizonyitott, hogy a BSC képzés sordn a be-
vezetd elmélet minden témajabdl sikeres vizsgat tett a je-
lentkezd.

Frlesrsres

Ha valakinek nincs meg a diploméja a BSC szinten ak-
kor az az irasbeli vizsgakat leteheti, de szdbeli végsé vizs-
gara nem engedhetd.

Standard utnak hividk azt a lehetéséget is, ha a hegesz-
témérnoki tanfolyamra jelentkezdének mar van EWT/IWT
diploméja.

Ebben az esetben a kdvetkezdk a bemeneti feltételek:

— Legyen a jeldltnek EWE/IWE jelentkezési lapja kitoltve

— A jelentkezéshez mellékeljen szakmai 6néletrajzot, a mér-
noki diploméjanak masolatat, ez feleljen meg a Magyar-
orszagra érvényes bemeneti feltételeknek. Lasd az eldzé-
ekben irottakat.

Bizonyitania kell a jeloltnek hogy aktiv a hegesztési te-
rileteken, gyartasban, szerelésben, képzésben stb. Ezt ha-
romféleképpen tudja a jeldlt bizonyitani:

a/ Muszaki interjara jelentkezik az ANB-nél

b/ Munkaltatdjatol irasbeli szakvéleményt szerez, hogy mi-
lyen, hegesztéssel kapcsolatos tevékenységeket végzett
az elmult 3 évbdl kettében

¢/ EWT/IWT / ha van / személytantsitasa érvényes legyen
— EWT/IWT diplomajanak mésolata
— Bizonyitania kell a jeldltnek, hogy latogatta az EWE/

IWE tanfolyam Part 3. részét.

— Bizonyitania kell a jeloltnek, hogy sikeres irdsbeli és

szobeli vizsgdkat tett a 4 témakorben.

— A vizsgéaztaté testiiletnek minden dokumentumot jéva

kell hagyni / ellendrzd lista segitségével/

— A diplomaval rendelkezdnek at kell vennie a diplomat

és alairdsaval kell igazolni, hogy a diplomajat a sza-
balyoknak megfeleléen fogja hasznélni.

EWT/IWT: Diploma in Engineering from a Technical High-
school (minimum age of 21 years).

Tehat legaldbb 3 éves muiszaki mérncki vagy az ANB altal
elfogadott rokon végzettségl legalabb 21 éves kort betdl-
tott jelolt lehet EWT/TWT.

EWS/IWS: Csak 3.1ton érhetd el diploma.

EWS/IWS: Route 3- Diploma of Technical Secondary School
at least 3 years education with 4 years experience in me-
talworking activities included two EN 287 certificates,
and minimum age of 22 years.

Tehat Magyarorszagon az a jelolt jelentkezhet EWS/IWS
képzésre aki legaldbb 3 éves muszaki szakiskolat végzett
és 4 / nem 3 / éves fémipari gyakorlatot tud bizonyitani be-
leértve 2 db hegesztdi mindsitést / vagy EN 287-1 vagy EN
ISO 9606-1 szabvanyok szerintieket. Természetesen MSZ
jelzetiiek is lehetnek a mindsitések, tanusitasok. A jelolt-
nek 22. évét be kell toltenie a tanfolyamra jelentkezés eldtt.

Ha a jelolt rendelkezik EWP vagy IWP végzettséggel 2 év
gyakorlatot kell bizonyitania

Mindkét bemeneti Ut esetén IWS"0" szintet teljesiteni kell.
Ha az IWP szintl jeldlt az IWS szintre meghatérozott felté-
telt teljesiti, kihagyhatja az IWS"0" modult.
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2. resz: Bemeneti feltételek folytatasa

[WP: Nincs nemzeti sajatossag. Kévetni kell az iranyelv le-
hetséges Utjait ,azaz:

A jeldlt legaldbb 21 éves legyen és legyen 2 év gyakorla-
ta mint hegesztd.

A jeldltnek legyen érvényes mindsitd tantsitvanya legaldbb
egy eljarasbdl az ISO 9606 vagy EN 287-1 vagy ASME IX eld-
irasok szerint H-1.045 illetve 6G poziciékban ss/nb korilmé-
nyek kozott / egyoldalrdl alatét nélkil / vagy lemez hegesztd
mindsitd tantsitvanya PE ss nb vagy PC és PF ss nb helyzet-
ben az ISO 9606 szerint legaldbb egy eljarasbdl és/vagy az
IIW orszigokban érvényes més ekvivalens szabdlyai szerint.

Természetesen minden olyan szint elérésekor egészség-
gyl alkalmassagrol orvosi igazolédst kell benyujtani az
ATB-nek, mely bizonyitja, hogy a jelolt alkalmas a hegesz-
tés gyakorlati feladatainak elvégzésére egészségiigyileg.
(Természetesen ott ahol a gyakorlat is van. EW/IW, EWP/
IWP, EWS/IWS, EWT/IWT, EWE/IWE, EWIP/IWIP, EWS-
RW, EWP-RW).

IWIP: Nincs nemzeti sajatossdg. Kévetni kell az irdnyelv-

ben leirtakat. Azaz:

IWI-C elérése 1. standard uton: a nemzeti sajdtossdgnak

megfeleléen, azaz:
aki rendelkezik mérndki ,legalabb 3 éves fdiskolai diplo-
maval vagy BSc szintd diploméaval és legaldbb 21 éves
életkort betoltotte. A jeldlt elészor egy 103 éras hegesztés-
technolégiai modult latogat, majd kézbensd vizsgat tesz,
és sikeres vizsga esetén megkezdheti a 128 éras hegesz-
tési gyartasfeliigyeldi modul elméleti és gyakorlati részeit.
Zarévizsga elméleti irdsbeli és gyakorlatbol 4ll.

Azck akik mar rendelkeznek EWT vagy IWT diploméval
kozvetlenil kapcsolédhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati 128 6rds oktatédsba. /2.1t /

* IWI-C elérése 3. Gton: Ezt az utat a magyar ANB nem al-
kalmazza.

* IWI-S elérése 1.standard Gton: Az a személy jelentkezhet
Magyarorszagon képzésre aki legaldbb 3 éves muszaki
szakiskolat végzett, itt azonban sem kor sem gyakorlat
nincs meghatarozva.

A jeloltek eldszor egy 77 déras hegesztéstechnoldgiai mo-
dult latogatnak majd vizsgat tesznek majd sikeres vizsga
esetén megkezdhetik a 96 4rds hegesztés ellendri modul el-
meéleti és gyakorlati részeit. Zarévizsga elméleti irasbeli és
gyakorlatbél All.

Azok akik mar rendelkeznek EWS vagy IWS diploméaval
kozvetlenill kapcsolédhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati 96 6ras oktatéasba. /2.4t /
¢ IWI-B elérése 1.standard tton: Azok jelentkezhetnek akik

szakmunkasok és hegesztéssel dsszefliggd 2 éves gyakor-

lattal rendelkeznek vagy tudoméanyos vagy oktatési tevé-
kenységet végeztek.

A jeldltek eldszor egy 47 éras hegesztéstechnoldgiai mo-
dult l4togatnak, majd vizsgéat tesznek, és sikeres vizsga ese-
tén megkezdhetik a 55 6rds hegesztés ellendri modul el-
méleti és gyakorlati részeit. Zarévizsga elméleti, {rdsbeli és
gyakorlatbdl 4ll.

Azok akik mar rendelkeznek EWP vagy IWP diploméval
kdzvetlenil kapcsolédhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati bb 6rds oktatéasba. /2.at/
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IWSD: Nincs nemzeti sajdtossag. Kovetni kell az irdnyelv-

ben leirtakat. Azaz:
ha a jeldltnek van mar IWS vagy IWT vagy IWE diploma-
ja kdzvetlenill beléphet a tervezdspecialista modulba, ahol
el kell végeznie egy 50 6rds tanfolyamot az iranyelv 2. és
3. moduljait. Ekkor egy 4 6éras vizsga utan IWSD-S azaz
Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet Tervezdi diplomat kap-
hat. Specialista szinten, vagy tovabbléphet az irAnyelv sze-
rinti 76 érds modulba ahol el kell sajatitania az irdnyelv
4. 5. és 6. részeit. A zardvizsga 7 6rés. Sikeres vizsga ese-
tén IWSD-C azaz Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet terve-
z4 diplomét kap atfogd ismereti szinten. Természetesen
IWSD-S diplomat csak IWS diploméval rendelkezdk, IWT
és IWE diploméval rendelkezdék IWSD-C diplomét szerez-
hetnek meg. Ezeket a szabalyokat tAmogatja a magyar
ANB.Ezen a teriileten csak IWSD diploma keriil kiadas-
ra EWSD nem.

IW: Nincs nemzeti sajdtossag. Kovetni kell az irdnyelvben
leirtakat. Azaz:
az IAB-089-ben leirt kévetelményeket. Nemzetkézi sarok-
varrat hegesztd, lemezhegesztd vagy cséhegeszté az lehet,
aki betéltétte 18. életévét, és szakmunkds bizonyitvany-
nyal rendelkezik.

EWP-RW: Nincs nemzeti sajatossédg. Kévetni kell az irdny-

elvben leirtakat. Azaz:
Eurdpai Kiemelt Ellenélliashegesztd az a személy lehet /1.
ut/aki betoltdtte 18 életévét, és legalabb fémipari vagy
villamosipari szakmunkas vagy EWP/IWP végzettségu
vagy a munkaltatd altal igazolt kétéves ellendlldshegesz-
téi gyakorlattal rendelkezik. /Felhivjuk olvasdéink figyel-
mét a bemeneti feltételek elfogadasa jelenleg folyamatban
van az EWF altal/. Itt csak eurdpai diploma ker(l kiad4sra.

EWS-RW: Nincs nemzeti sajadtossdg. Kévetni kell az irdny-
elvben leirtakat. Azaz:
Az 1.ton a jel6lt rendelkezzen legaldbb 3 éves muszaki
kodzépiskolai végzettséggel, 20 éves életkorral és 2 éves
szakmali gyakorlattal ellenalldéshegesztésben.

Akinek van mar EWE, vagy EWT vagy EWS diploméja a
2. Gton léphet be a tanfolyamba kihagyva az elsS részét a
tanfolyamnak, de mindhdrom oktatasi rész anyagabél vizs-
gat kell tennie.

Az a személy aki mar rendelkezik EWP-RW diploméval
megkezdheti az EWS-RW 1 elsd részének latogatésat. /Fel-
hivjuk olvaséink figyelmét a bemeneti feltételek elfogadasa
jelenleg folyamatban van az EWF 4altal/ Ezen a tertileten is
csak eurdpai diploma keriil kiadésra.

I1. A tanusitast kérdé mérnok, technolégus, specialista
vagy kiemelt hegeszté a megfeleld adatlapokon ismerte-
ti hegesztési koordindtori tapasztalatait az MSZ EN ISO
14731 szerint. Azaz:

— a munkahelyén  helyein végzett a hegesztett termékkel
kapcsolatos feladatait

~ a hegesztett termék terveinek muiszaki atvizsgalasat

— a véallalkozas esetleges alvallalkozéinak ellendrzését

— a hegesztd személyzettel kapcsolatos feladatait

— az alkalmazott berendezésekkel és eszktzokkel kapcso-
latos feladatait
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— a gyartastervezésben végzett feladatait

— a hegesztéstechnoldégidkban, hegesztési utasitdsokban és
munkautasitasokban véallalt szerepeit

— a klonbozd alap és hegesztdanyagok felugyeletében val-
lalt feladatait

— a gyartds eldtt, alatt és utdn elvégzett tevékenységeit

— az esetleges hékezelésekben végzett feladatait

— a nem megfeleléségek feltarasdban és a javitd intézkedé-
sekben vallalt szerepeit

— az ellendrzd, mérd és vizsgaldeszkozok felligyeletében
végzett feladatait
— és a dokumentalasokban végzett tevékenységeit

A jelentkezdnek be kell mutatnia, hogy munkaidén tul
hogyan tartja karban tudésat, hogyan hasznositja tapasz-
talatait és hogyan fejleszti, béviti tudésat és képességeit.

3. rész: A tanfolyamok latogatasa, tematikak roviditve
és az Ooraszamok

Magyarorszagon a Magyar Meghatalmazott Megnevezett
Testllet ANB/MHtE doéntése alapjan, diplomakat csak az
eléirt tanfolyamok legaldbb 90%-4anak latogatdsa utan sze-
rezhetnek, mint a vizsgara bocsatas feltétele.

Minden a kévetkezdkben taglalt szintekhez a ITW/IAB
Nemzetktzi Hegesztési Intézet Felhatalmazé Testiilete és
a regiondlis eurdpai szervezet, az EWF altal elfogadott te-
matikak tartoznak. Minden az oktatdhelyek altal meghirde-
tett és bejelentett tanfolyamoknél mér az aktuélis temati-
kat kell alkalmazni. Ezek olvashatdk angolul a www.ewf.be,
vagy www.liwelding.org oldalakon a qualification/certifica-
tion alfidkban. Jelen tajékoztatd tehat azt a ceélt szolgalja,
hogy az olvasé, aki érdeklédést mutat egy szint elérésében
képet kapjon, és el tudja dénteni, hogy belevag-e a tanula-
si folyamatba. Minden a "Hegesztéstechnikdaban" is meg-
jelend Felhatalmazott Oktatéhelynek van honlapija, ahol a
meghirdetett tanfolyamrél bévebbet is olvashat.

[AB-252r3-16. Hegesztési koordinatorok mindsitése. Minimum
kovetelmények a képzésre, vizsgaztatasra és a képesitésre.
EWE/IWE: Hungary Route 1 and 2

Standard Gtnak hivjadk azt a lehetdséget is ha a hegesz-
témérnoki tanfolyamra jelentkezének méar van EWT/IWT
diplomaja.

Hérom részbdl all a tanfolyam. 1.1ész elmélet. 2. rész gya-
korlat és 3. rész elmélet.

Jelen szabdlyozas alapjan az 1. rész utan kdzbensd vizs-
gat kell tennie a jeldltnek.

A 3. rész utdn zardvizsgat kell tennie a jeléltnek.
* Az 1. rész témateriletei:

— Hegesztési eljardsok és berendezései /46 6ra/,

— Anyagok és a hegesztés kozbeni viselkedésiik /33 éra/,

— Konstrukcio és tervezés /14 éra/.
Ebben az elsé részben a 4. tématertilet nem keriil oktatés-
ra: Gyartastechnika /0 éra/.
* A 2.rész 60 6ras gyakorlatot jelent.
* A 3.rész témateriiletei:

— Hegesztési eljardsok és berendezései /49 éra/,

— Anyagok és viselkedésiik hegesztés kozben /82 éra/,

— Konstrukcid és tervezés /48 éra/,

— Gyértéstechnika /116 6ra/
Tehat mindosszesen 448 6rabdl 4ll a tanfolyam amibél 60
éra a gyakorlat.

Azok a IWT diploméval rendelkez8k akik IWE tanfolyam-
ra jelentkeznek a 3.részt kell latogatni ami a kévetkezdk-
bdél all:

— Hegesztési eljarasok és berendezései /49 éra/.

— Anyagok és hegesztés kozbeni viselkedésiik /82 éra/.

byl estapes

42

— Konstrukcié &s tervezés /48 dra/,

— QGyéartastechnika /116 éra/.
Ertelemszerien az EWT/IWT tanfolyam sordn szerzett tu-
das mint elézetes tudas elismerheté a magyar ANB don-
tése alapjan.

1 tandra 50 percig tart.

A tematikdk fébb fejezetei:
1.Hegesztési eljArasok és berendezései

1.1. Bevezetés a hegesztéstechnolégidba

1.2. Oxi-gaz hegesztés és rokoneljarasai

1.3.  Elektrotechnikai attekintés

14. Aziv

1.5. Az ivhegesztés aramforrdsai

1.6. A véddgazos hegesztések bemutatdsa

1.7. TIG hegesztés

1.81 és1.8.2. MIG/MAG és porbéléses hegesztések

1.9. MMA hegesztés

1.10. Fedett-ivi hegesztés

1.11. Ellenéllas hegesztés

1.12.1. és 1.12.2. Lézer, elektronsugaras, plazma és mas
hegesztési eljarédsok

1.13. VAgéasok, koszorilések és mas éleldkészitési elja-
r4sok

1.14. Feliletkezelések és szdérdsok

1.15. Teljesen gépesitett és robothegesztési eljardsok

1.16. Lagy és keményforrasztasok

1.17. Muanyagok kotési eljarasai

1.18. Keramiak és kompozitok kotései

1.19. Hegesztési vizsgalatok

2. Anyagok és hegesztés kdzbeni viselkedésiik

2.1 Az anyagok szerkezete, Osszetétele

2.2. Féazisdiagramok és otvozetek

2.3. Acél fogalma, Fe-C 6tvozetek

24. Acélok gyartasa és osztélyozasa

2.5.  Szerkezeti acélok viselkedése k6té hegesztéskor
2.6. Repedési jelenségek a hegesztett kotésben

2.7 A torések és a fajtai

2.8. Az alapanyag és a hegesztett kétés hdkezelése
2.9 Otvozetlen szerkezeti acélok

2.10. Nagyszilardsagt acélok

2.11. Szerkezeti és nagyszildrdsagu acélok alkalmazasa
2.12. A kuszas és a kiszasalld acélok

2.13. Alacsony hémérsékleten alkalmazott acélok
2.14. A korrdzi6alld acélok

2.15. Rozsdamentes és hdallé acélok

2.16. A kiilénféle védd vagy funkciondlis bevonatok
2.17. Acélontvények és ontdttvasak

2.18. Réz és rézotvozetek

2.19. Nikkel és nikkelotvozetek
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2.20.

Aluminium és aluminiumoétvdzetek

2.21. Titdn és mas fémotvozetek
2.22. Kulénbozd anyagok kotései
2.23. Anyagok és hegesztett kotések roncsolasos vizsga-
lata
3. Konstrukcié és tervezés
3.1 Szerkezeti elemek

3.2. Az anyagok sziladrdségi alapjai

3.3. A hegesztett és forrasztott kotések tervezése

3.4. A hegesztés tervezés alapjai

3.5. Hegesztett szerkezetek viselkedése killénbozd ti-
pusu terhelések alatt

3.6. Tulnyomorészt statikusan terhelt hegesztett szer-
kezetek tervezése

3.7. Ciklikusan terhelt hegesztett szerkezetek viselke-
dése

3.8. Ciklikusan terhelt hegesztett szerkezetek tervezé-
se

3.9.  Hegesztett nyoméstartdé berendezés tervezése

3.10. Aluminium 6tvozetd szerkezetek tervezése
3.11. A torésmechanika bemutatésa
4. Gyartastechnika
4.1. Bevezetés a hegesztett szerkezetek mindségbizto-
sitédsaba

4.2. Mindségellendrzés gyartas kdzben

4.3. Maradé fesziiltségek és vetemedések

44 Gyartési segédeszkozok /forgatdk, rogzitdk, befogdk
stb/

4.5 Munka és egészségvédelem

4.6. Meérés, ellendrzés és dokumentalas

4.7. Folytonossagi hidnyok és elfogadési kritériumok

4.8. Roncsolasmentes vizsgalatok

4.9. Gazdasadgossag és termelékenység

4.10. Javité hegesztések
4.11. Betonacélok hegesztése
4.12. Esettanulméanyok

Gyakorlati ismeretek

~ 6 6ra Oxi-gaz hegesztés és vagasok

~ 8 6éra MMA hegesztés

— 8 ¢ra TIG hegesztés

— 16 éra MIG/MAG + Porbéléses ivhegesztések

— Virtudlis hegesztések, de max. 8 6ra lehet

— Demonstraciék vagy videdk az eljarasokrol:

— fvgyalulasok, forrasztas, plazmahegesztés és vagas, fe-
dett-ivi hegesztés, ellendllds és dérzshegesztések, elekt-
ronsugaras, lézersugaras vagy mas hegesztési eljardsok

— A gyakorlat minddsszesen 60 6ra.

EWT/IWT route 1.
Hérom részbdl all a tanfolyam. 1.rész elmélet. 2. 1ész gya-
korlat és 3. rész elmélet.
Jelen szabdlyozas alapjan az 1. rész utdn kdzbensd vizs-
gat kell tennie a jel6ltnek.
A 3. rész utédn zarévizsgat kell tennie a jeldltnek.
* Az 1. rész témateriletei:
~ Hegesztési eljarasok és berendezései /46 61a/,
— Anyagok és a hegesztés kdzbeni viselkedésiik /31 6ra/,
— Konstrukcio és tervezés /14 6ra /.
Ebben az elsd részben a 4. témateriilet nem keriil oktatas-
ra: Gyartéstechnika / 0 éra /
* A 2.rész 60 6ras gyakorlatot jelent.
* A 3.rész témateriletei:
— Hegesztési eljarasok és berendezései /40 6ra/,
— Anyagok és viselkedésiik hegesztés kozben /65 éra/,
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— Konstrukcié és tervezés /20 6ra/

— Gyéartéastechnika /83/
Tehét minddsszesen 369 6rabdl all a tanfolyam amibdl 60
6ra a gyakorlat.

EWS/IWS: Csak 3.uton érhetd el diploma.

EWS/IWS: A magyar szabalyozas szerint a 3.4ton érhetd
el IWS/EWS diploma. Ennek elsd feltétele hogy egy un ala-
pozd "0" jeld 40 éras tanfolyammal kezdjen a jeldlt.

Az ITWS "0" tematikaja:

0.1.  Alapvetd mértékegységek a hegesztéstechnikdban

/4 6ra /

0.2. Mdszaki szdmitasok /8 éra/

0.3. Mdszaki rajzok /8 6ra /

04. Elektrotechnikai alapok /2 éra/

0.5. A kémia alapjai /2 6ra/

0.6. Az anyagokrdl /2 6ra/

0.7. Fémtermékek /2 6ra/

0.8.  Anyagok feldolgozasa /2 éra/

0.9. Mdszaki mechanika /4 6ra/

0.10. Kotések /2 6ra/

0.11. A szilardsagrdl /4 éra/

Minddsszesen 40 éra alapozd tanfolyam.

Az alapozé tanfolyam uténi sikeres vizsga utan kezdhetd
meg a 6 tanfolyam mely hdrom részbdl all .

1.1ész elmélet. 2. rész gyakorlat és 3. rész elmélet.

Jelen szabdlyozas alapjdn az 1. rész utdn kézbensd vizs-
gat kell tennie a jeldltnek.

A 3. rész utén zérbvizsgét kell tennie a jeldltnek.

* Az 1. rész témateriiletei:

— Hegesztési eljardsok és berendezései /20 éra/,

— Anyagok és a hegesztés kozbeni viselkedésiik /16 éra/,

— Konstrukcié és tervezés /4 6ra/.

Ebben az elsd részben a 4. témateriilet nem keriil oktatés-
ra: Gyartastechnika /0 6ra/

* A 2.rész 60 oras gyakorlatot jelent.

* A 3.rész témateriletei:

— Hegesztési eljarasok és berendezései /33 éra/,
Anyagok és viselkedésiik hegesztés kozben /40 éra/,
Konstrukcié és tervezés /20 éra /

— Gyartéastechnika /56/

Tehét minddsszesen 249 614bdl 4ll a tanfolyam amibdl 60
ora a gyakorlat.

IWP: A bemeneti feltételek teljesiilése esetén a jelolt egy
harom részbdl 4ll a tanfolyamot kell elvégeznie.

1.1ész elmélet. 2. 1ész gyakorlat és 3. rész elmélet,.

Jelen szabdlyozés alapjan az 1. 1ész utan kozbensd vizs-
gat kell tennie a jeldltnek.

A 3. rész utan zérbvizsgét kell tennie a jeldltnek.

Az 1. rész témateriiletei:

— Hegesztési eljarasok és berendezései/ 19 éra /,
Anyagok és a hegesztés kdzbeni viselkedésik /10 éra/,
— Ebben az elsd részben a 3 és 4. tématertiletek nem ke-
rilnek oktatasra:

Konstrukcié és méretezés /0 éra/,

Gyartéastechnika /0 6ra/

* A 2.rész 60 6ras gyakorlatot jelent.

* A 3.rész témateriiletei:

Hegesztési eljarasok és berendezései /13 6ra/,
Anyagok és viselkedésiik hegesztés kozben /13 éra/,
Konstrukcio és tervezés /6 6ra/

Gyértastechnika /29 6ra/

|

|
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Tehat mindésszesen 150 61abdl 4ll a tanfolyam amibdl 60
6ra a gyakorlat.

TAB-041r4-16. Nemzetkozi Hegesztési Gyartasfeligye-
16i Személyzet

IWI-C elérése 1. standard tton:

A jelolt eldszor egy 103 ords hegesztéstechnoldgiai mo-
dult /WT-C / latogat majd kozbensd vizsgat tesz majd sike-
res vizsga esetén megkezdheti a 128 éras hegesztési gyér-
tasfeligyeldi modul /WI-C/ elméleti és gyakorlati részeit.
Zarovizsga elméleti irdsbeli és gyakorlatbol all.

IWI-S elérése 1.standard dton: A jeldltek eldszor egy 77
orés hegesztéstechnolégiai modult latogatnak majd vizsgat
tesznek majd sikeres vizsga esetén megkezdhetik a 96 éras
hegesztés ellendri modul elméleti és gyakorlati részeit. Za-
révizsga elméleti irdasbeli és gyakorlatbdl 4ll.

Azok akik mér rendelkeznek EWS vagy IWS diploméaval
kozvetleniil kapcsoléodhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati 96 6rds oktatasba. /2.0t /

IWI-B elérése 1.standard Gton:

A jeloltek elészor egy 47 6ras hegesztéstechnolégiai mo-
dult latogatnak majd vizsgét tesznek majd sikeres vizsga
esetén megkezdhetik a 55 érds hegesztés ellendri modul el-
méleti és gyakorlati részeit. Zarévizsga elméleti irdsbeli és
gyakorlatbdl 4ll.

Azok akik mar rendelkeznek EWP vagy IWP diplomaval
kodzvetlenill kapcsolédhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati 55 éras oktatésba. 2.4t /

A /WT/ modulok tematikdja megegyezik a hegesztési
koordindtorok képzésénél eldirtakkal de az éraszamok az
egyes alfejezetekben eltérhetnek.

A WI gyéartésfeliigyeldi modul témateriletei:

1. Mindségbiztositads /WI-C 6 éra, WI-S 9 éra, WI-B 20 éra/

2. A hegesztett kotések vizsgélata és dokumentélasa /I-C
10 6ra, WI-S 12 6ra, WI-B 18 éra /

3. A hegesztett kotések vizsgalatanak gyakorlata /WI-C 16
6ra, WI-S 20 6ra, WI-B 17 éra/

IAB-201r1-10.Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet Ter-
vezd

IWS vagy IWT vagy IWE diplomAaval kézvetleniil beléphet
a tervez@specialista modulba ahol el kell végeznie egy 50
6rés tanfolyamot az irdnyelv 2. és 3. moduljait. Ekkor egy 4
6ras vizsga utédn IWSD-S azaz Nemzetkozi Hegesztett Szer-
kezet Tervezdi diplomat kaphat Specialista szinten, vagy to-
véabbléphet az irdnyelv szerinti 75 érds modulba ahol el kell
sajatitania az irdnyelv 4,5, és 6. részeit. A zarévizsga 7 érés
. Sikeres vizsga esetén IWSD-C azaz Nemzetkozi Hegesz-
tett Szerkezet tervezd diplomét kap atfogd ismereti szintre.
Természetesen IWSD-S diplomat csak IWS diplomaval ren-
delkez6k, IWT és IWE diplomaval rendelkezék IWSD-C dip-
lomat szerezhetnek meg. Ezeket a szabalyokat tAmogat-
ja a magyar ANB.

IWSD-C/IWSD-S

modul: Az anyagok szildrdsiga 25 6ra/25 éra

. modul: Hegesztett szerkezetek tervezése 25 6ra/25 éra

. modul: Hegesztett kotések tervezése 25 6ra/0 éra

. modul: Hegesztett lemezszerkezetek tervezése 25 éra/0 éra
. modul: Hegesztett szerkezet integracidja 25 éra/0 éra
modul: Gyértés, koltségek, mindségigy, ellendrzés

25 éra/25 éra

Mindosszesen 175 6ra IWSD-C, 100 éra IWSD-S szinteken.

b ssrsres u

N OO WN

ITW irdnyelv IAB-089r5-14. Nemzetkozi Hegesztd.

I A hegeszt8képzés elve: Eljaras specifikus, anyagspe-
cifikus és varratspecifikus.

Eljaras specifikus azt jelenti, hogy a képzés a 4 alapvetd
hegesztési eljarasra épiil azaz: MMA/111/, MAG/135, 136,
138/, MI1G/131/, T1G/141/, G/311.

Anyagspecifikussag azt jelenti, hogy az egyes hegesztési
eljArasban vagy ferrites, vagy ausztenites acélok hegeszté-
sét vagy aluminiumok és Gtvozeteinek hegesztését tanuljdk.

A varratspecifikussag azt jelenti, hogy a jeldlt képzése so-
rdn 1épésenként azaz egymasra éplilve vagy lemezek sarok-
varratainak, vagy lemezek tompavarratainak vagy csévek
sarok és tompavarratinak hegesztését sajatitja el kiillonbo-
z8 hegesztési helyzetekben.

Az MMA eljarasban 3 diploma szerezheté: MMA sarok-
varrat hegesztd, MMA lemezhegesztd vagy MMA cséhe-
gesztd.

A MIG/MAG eljarasban: MIG/MAG sarokvarrat hegesztd,
MIG/MAG lemezhegesztd, MAG cséhegesztd

A TIG eljarasban:TIG sarokvarrat hegesztd, TIG lemezhe-
gesztd, TIG cséhegesztd

G eljdrasban: G lemezhegesztd és G cséhegesztd

Elméleti oktatds részei:
¢ "A "terulet:

Al Ivhegesztés elektrotechnikai fogalmai / 2 éra /

A2. Hegeszt8 berendezések/ 2 6ra /

A3. Munka és egészségvédelem /2 éra /

A4, Biztonsdgos munkavégzés gyartémuihelyben /26ra/

ADb. Hegeszté anyagok/26ra/

AB.  Hegesztés gyakorlata(l)/46ra/

AT Hegesztés gyakorlata(2)/26ra/

A8.  Acélok hegesztése/2 6ra /

A9, Hegesztdk képesitése, mindsitése/2 éra /

* 'B" teriilet:

B1. Elel6készités médszerei hegesztéshez /26ra/

B2. Lemezek hegesztett kotései /2 éra /

B3. Acélok hegeszthetdsége /26ra/

B4. Zsugorodas, fesziiltségek, vetemedések /26ra/

Bb. Hegesztési folytonossagi hidnyok /26ra/

B6. Hegesztési kotési eljarasok attekintése /2 ora /
B7. Biztonsagos munkavégzés a helyszinen /26ra/
BS. Ellendrzés és vizsgélat /26ra/
B9. Mindségbiztositds a hegesztésben /2 6ra/

* "C'tertilet:

C1l. Csovek hegesztett kotései/261a/

C2.  Otvozetlen acélok/26ra/

C3. Hibas hegesztések kovetkezményei/26ra/

C4.  Nemzetkozi hegesztési szabvanyok

¢ "S"tertlet mely hegesztési eljardsok sajatossagait mutat-

ja be:

— SG=Gazhegesztés/311/, SA=MMA hegesztés/111/,3-
M=MIG/MAG hegesztés/13/

— ST=TIG hegesztés/141/

— SG1. Gazhegesztd eszkozdk szerkezete, karbantartasa
és a hegesztés paraméterei/3 éra/

— SG2. Hegesztési hozaganyagok/1 6ra/

— SG3. Munka és egészségvédelem/16ra/

— SA1l. Az MMA eszkozok, berendezések szerkezete, kar-
bantartdsa , hegesztési paraméterek/36ra/

— SAZ2. Bevonatos elektrédak/1 éra/

— SA3. Munka és egészségvédelem/1 éra /

— SM1. A MIG/MAG hegesztés eszkdzei berendezései,
felépitésiik, karbantartdsuk és a hegesztés paramé-
terei /36ra/
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SM2. Hegesztési hozaganyagok/16ra/

SM3. Munka és egészségvédelem/ 16ra/

SM4. MIG/MAG hegesztéesi karakterisztikak, hegesz-
tési paraméterek/36ra/

ST1. A TIG hegesztés eszkozei, berendezései/36ra/
ST2. Volfrdm elektrédak és hegesztési hozaganya-
gok/16ra/

ST3. Munka és egészségvédelem/16ra/

» "P'teriilet:A hegesztendd anyag sajatossdgai:PSS: Rozsda-
mentes acelok, PAL: Aluminium és étvdzetel

PSS1. Rozsdamentes acélok hegesztési sajatossagai,
hegesztési eljardsai és egészségvédelmi szempont-
jai/2 éra/

PSS2. Hegeszthetdség, kotések, vetemedések/26ra/
PSS3. Hegesztési hozaganyagai/2 éra/

PSS4. A korrdzidrdl, utéhdkezelésekr8l/26ra/

PALl. Az aluminiumrdl, , hegesztési eljardsairél és
egészségvédelmi szempontjairdl/2éra/

PAL2. A hegeszthet8ségérdl és eszkozeirdl/26ra/
PAL3. Ahegesztési hozaganyagairdl/26ra/

PALA4. Kotéstipusairdl és a vetemedéseirdl/2 6ra/

* Gyakorlati részek:

E1 /MMA/ modul: Alapgyakorlatok, lemez sarokvar-
ratal PA, PB, PF és PG hegesztési helyzetekben:906ra.
E2 /MMA/modul: Lemez sarokvarrat PD helyzetben és
csé lemez sarokvarratos kapcsolatok PD,PB PH hely-
zetekben: 50 éra.

E3/MMA/modul: Lemezek egyoldali és kétoldali tom-
pavarratai PA és PC helyzetekben: 50 éra.
E4/MMA/modul: Lemezek sarokkotései, T kotései PB
és PF helyzetekben, egy és kétoldali PF helyzet, és PE
helyzetben egyoldali hegesztés:75 6éra.
Eb6/MMA/modul: Egyoldali csévarrat hegesztések
PA,PC és PB helyzetekben:75 éra.
E6/MMA/modul:Egyoldali hegesztés PH és H-1.045
helyzetekben.75 éra.

M1/MAG/modul: 135,136, és 138 hegesztési eljardsok-
ban lemezek sarokvarratai PA, PB, PD, PF és PG hely-
zetekben:90 ora.

M2/MAG/modul: ¢csé lemez sarokvarratos kapcsolatok
PD,PB PH helyzetekben:90 6ra
MS3/MAG/modul:135.136 eljardsokkal lemezek tompavar-
ratainak hegesztése PA, PC és PG helyzetekben:75 éra
M4/MAG/modul:135.136 eljdrdsokban egyoldali lemez
tompavarratai PB,PD PE és PF helyzetekben:75 éra.
Mb/MAG/modul:135,136, és 138 eljardsokkal csdvek
egyoldali hegesztése PA,PC és PH helyzetekben:756r1a.
M6/MAG/modul:135,136,138 eljarasokkal egyoldali
H-1.045 helyzetd csovek hegesztése.b0 dra.
MAL1/MIG/modul:131 eljarassal sarokvarratok hegesz-
tése lemezeken PA PB, PF és PG helyzetekben:76 6ra
MALZ/MIG/modul: Lemez sarokvarratok hegesztése
PB, PH és PD helyzetekben:75 dra.
MAL3/MIG/modul:PA és PF helyzetekben egyolda-
li tompavarratok hegesztése alatéttel és kétoldali he-
gesztések lemezen:60 dra,

MAL4/MIG/modul: Lemezek egyoldali alatétes he-
gesztése PC és PE helyzetben és kétoldali hegesz-
tés lemezen PB,PC, PD ,PE és PF helyzetekben:60 éra.
T1/TIG/modul:Lemezek sarokvarratai PA,PB és PF
helyzetekben:50 éra.

T2/T1G/modul: Sarokvarratok lemezen PD helyzetben
és csd, lemez kotések PB,PD és PH helyzetekben:50
ora.
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T3/TIG/modul:Egyoldali tompavarratok hegesztése le-
mezen PA és PC helyzetekben:50 dra.

T4/TIG/modul. Egyoldali lemez tompavarratok hegesz-
tése PE és PF helyzetekben:506ra.

T5/TIG/modul: Egyoldali tompavarratok hegesztése
csovon PA, PC, PH és H-L045 helyzetekben: 50 6ra.
T6/TIG/modul:Csovek hegesztése egyoldalrdl PA P-
C,PH és H-L045 helyzetekben vékony falvastagsa-
go:50 éra.

TAL1/TIG/modul: Sarokvarratok lemezen PA,PB és PF
helyzetekben:50 éra.

TALZ/TIG/modul: Sarokvarratok hegesztése lemezen
PD helyzetben és csé,lemez kétések PB, PD és PH hely-
zetekben:b0 éra,

TAL3/TIG/ modul:Kétoldali hegesztés lemezen PA,PC
és PF helyzetekben:50 6ra.

TAL4/TIG/modul: Egyoldali lemezvarratok hegesztése
PA, PC,PF és PE helyzetekben:50 6ra.
TAL5/TIG/modul: Csdvek egyoldali hegesztése PA,PC
PH és H-L045 helyzetekben vékony falvastagsago-
kon:50 éra .

TAL6/TIG/modul: Egyoldali cséhegesztések PC,PH és
H-L.045 helyzetekben vékony falvastagsagokon:50 éra.
G3/G/modul: Lemezek tompavarratainak hegesztése
PA PC,PF és PE helyzetekben:50 6ra.

G4/G/modul: Tompavarratok hegesztése lemezen PE
helyzetben balra hegesztéssel és PA,PC és PF helyze-
tekben jobbra hegesztéssel:50 dra,

Gb5/G/modul: Csévek egyoldali hegesztése PH,PC és
H-L045 helyzetekben:b0 6ra.

G6/G/modul: Csdvek egyoldali hegesztése H-L045
helyzetekben balra hegesztéssel és PH,PC és H-L045
helyzetekben jobbra hegesztéssel:50 éra.

EWF iranyelv.EWF-621r1-14.Eurépai Kiemelt Ellenal-
lashegesztd -EWP-RW

A tanfolyam elméleti és gyakorlati 1észbdl all, azaz:
e Elméleti rész:

Ellenéllashegesztési eljarasok és berendezései /12 éra/,
Anyagok és viselkedéstk ellendllas hegesztés koz-
ben /4 6ra/,

Konstrukcié és tervezés /0,5 6ra/,

Gyértastechnika /4 éra/.

Mindosszesen 20,5 éra,

Gyakorlati rész: 19 6ra azaz:

Ponthegesztés /4 61a/,

Vonalhegesztés /2 6ra/,

Dudorhegesztés /1 6ra/,

az ellenallashegesztés paramétereinek mérése ellendr-
zése dokumentélasa /1 6ra/,

Elektrédék /2 éra/,

Kulénbozd8 bevonatt feliiletek ellenallashegesztése /2
6ra/,

Alumlmum és Otvozeteinek hegesztése /2 dra/,
Aramforrdsok és mdszerei/2 ora /,

Mindségellendrzés/ 2 éra /,

— Mas ellenallas hegesztések bemutatédsa /1 éra/

EWF irdnyelv. EWF-525r1-14.. Eurdpai Ellenallashe-
gesztd Specialista-EWS-RW

A tanfolyam elméleti és gyakorlati részbdl all. azaz:
* Elméleti rész:

45

Ellendlléshegesztési eljardsok és berendezései /37 dra/,
Anyagok és viselkedéstk ellenallds hegesztés koz-

ben /1161a/,
ke
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Konstrukcié és tervezés /4 6ra/,

Gyéartastechnika /236ra/.

Mindosszesen: 75 éra.

Gyakorlati rész: 35 éra, azaz:

Ponthegesztés /6 6ra/,

Vonalhegesztés /5 dra /,

Dudorhegesztés/3 6ra /,

az ellenallashegesztés paramétereinek mérése ellendr-
zése dokumentédlasa /3 éra /,

Elektrédak/2 éra /,

Kiilénb6zd bevonatu feliiletek ellenallas-hegesztése /2
ora/,

Kiloénb6z8 anyagok hegesztése /2 6ra/,

Aramforrasok és muszerei /2 éra /,

Mindségellendrzés /2 éra/,

Maés ellendllashegesztések bemutatésa /1 ora/,
Roncsolédsos és roncsolasmentes vizsgéalatok /3+3 éra/,
Ellenédlldshegesztés késziilékei, rogzitdi /1 bra/

Azok akik mar rendelkeznek EWS/EWT/EWE végzettséggel
a tanfolyam elsé részét kihagyhatjak az ANB konkrét don-
tésének megfelelden, cstkken a harmadik elméleti éraszam.

4. rész: Hegesztési szakemberek vizsgaztatasa és képesitései

Magyarorszagon a Felhatalmazott Megnevezett Testiilet
ANB/MHtE déntése alapjan diplomékat csak az eléirt tan-
folyamok legaldbb 90%-&nak latogatésa utan szerezhetnek
mint a vizsgara bocséatas feltételeként. A vizsgak kozbensd
és végsé vizsgakbdl 4ll.

A kilonbozd szintek eléréséhez a bemeneti feltételek, a
tanfolyamok latogatdsa, a dijak kifizetése stb. a vizsgédk
lefolytatasdnak menetét az EWF/IAB irdnyelvek taglaljdk,
melyek olvashatdk az EWF és IIW honlapjain, de kérésre az
MHtE-tél is beszerezhetSk. A Meghatalmazott Oktatohelyek
honlapjain pontosan olvashatdk a tanfolyamokkal és vizs-
géakkal kapcsolatos tennivaldk. A Meghatalmazott Oktaté
Helyek neveit és felhatalmazasok szintjeit a " Hegesztés-
technika" negyedévente megjelend lapjaiban olvashatjak.

IAB-252r3-16. Hegesztési koordinatorok mindsitése.
Minimum kovetelmények a képzésre, vizsgaztatasra és
a képesitésre.

EWE/IWE: Hungary Route 1 and 2

Standard uUtnak hividk azt a lehet8séget is ha a hegesz-
témérnodki tanfolyamra jelentkezdének mar van EWT/IWT
diplomaéja.

Hérom részbdl 4ll a tanfolyam. 1.1ész elmélet. 2. 1ész gya-
korlat és 3. rész elmélet.

A vizsga felépitése szerint ha van harmonizalt kérdés ak-
kor abbdl is, ha nincs, akkor nemzeti kérdéseket kall alkal-
mazni. A harmonizalt és nemzeti kérdések megitélésnek
ardnya 25% és 75 %. A jeldltnek minden vizsgarészbdl lega-
14bb 60 %-ot kell teljesitenie. A magyar szabalyozés szerint
az 1. rész utan irdsbeli feleletvélasztds teszten kell megfe-
lelni a jeloltnek harom témateriileten ezek:

— Hegesztési eljdrdsok és berendezéseik

— Anyagok és viselkedésiik hegesztés kézben

— Konstrukcid és tervezés.

A harmonizalt irasbeli kdzbensd vizsgékra forditandé idék
a tanfolyam 1.r1észe utan/ ha nem lenne elérhetd a kézponti
adatbézisban harmonizalt vizsgakérdés akkor nemzeti kér-
déseket kell alkalmazni/:

Module 1 30 minutes

- Module 2 30 minutes
Module 3 20 minutes

A harmonizalt irasbeli kozbensé vizsgédkndl feltett kér-
dések szama:

Module 1 19
— Module 2 19
Module 3 8

A kozbensd vizsgara fordithatd teljes idS 60 perc, ebbdl

a 46 db harmonizalt kérdés megvéalaszoldsara kérdésen-
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ként 1.2 perc jut azaz mindosszesen atlagesan azaz 60 perc
mindosszesen.

A 3. 1ész utédn zarbvizsgéat kell tennie a jeldltnek. Azaz a
kovetkezd négy témateriileten:

— Hegesztési eljarasok és berendezéseik

— Anyagok és viselkedésiik hegesztés kozben

— Konstrukcié és tervezés.

— Gyartastechnika

Az irdsbeli tesztekre fordithaté idé 2 éra tématertleten-
ként/ beleértve a harmonizalt irdsbeli kérdésekre adott va-
laszokra forditott idéket /

A végsé vizsga

IWE 8 ¢ra 2 6ra/témateriiletenként ekkor az 1. részre csak
30 perc (25%) all rendelkezésre tehat a 3. részre 1,6 éra jut./
harmonizalt és nemzeti vizsgakra/

A 3.rész utani irdsbeli vizsgakérdések szdma:

IWE 1,6 6ra azaz 120 perc/témateriletenként. A teljes
vizsgakor adandé vizsgakérdés 90 db/témateriilet. Harmo-
nizalt kérdések 23 db/témateriilet, azaz 25%-a a teljes da-
rabszdmnak. gy a nemzeti kérdések darabszdma 67 db. A
kérdések megvalaszolasara atlagosan 1,2 perc jut. A feltett
kérdésre 4 lehetséges valasz van megadva akér mind a 4
helyes valasz helyes lehet.

Az EWF -OP-17 /a szovetség eljarasi utasitasa szerint/ ad
iranymutatést a vizsgakérdések szamara aranyara és ide-
jére. Ha van harmonizalt kérdés akar kozbensd akar végsd
vizsganal az része a képesitéshez szliikséges megadott 6sz-
szesitett adatoknak/ vizsgakérdések szamat, idejét és ré-
szeit illetéen/

Ertékelés:

Az irdsbeli tématerileteken minimum 50 %-ot el kell ér-
nie hogy szdbeli vizsgét tegyen a jeldlt. 50-60 % kozotti el-
ért eredmény esetén a szdbeli soran kiegészit§ vizsgakér-
déseket kell feltenni a jeldltnek.

Magyarorszagon minden jeldltnek 60 % -ot el kell érnie a
szdbeli vizsga sordn is minden témateriileten is..

A magyar ANB GB doéntése alapjan ha a jeldlt 75%-
nal nagyobb értéket ért el az egyes témateriileten ak-
kor is kell szbébeli vizsgat tennie. A szdbeli 4 tématerti-
letre vonatkoz Osszesitett vizsgaidd jeldltenként 1 6ra
minimum.

Azok az IWT diploméval rendelkezdk akik IWE tanfolyam-
ra jelentkeznek a 3.részt kell latogatni és ekkor ugyanolyan
vizsgét kell tenni a négy tématertleten mintha el6lrdl kezd-
te volna a tanfolyamot.

EWT/IWT route 1.:

Harom részbdl all a tanfolyam. 1.1ész elmélet. 2. rész gya-
korlat és 3. rész elmélet.
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Magyarorszdgon az 1. rész utédn kdzbensd vizsgat kell ten-
ni. Tehat a végsé vizsgara csak 1,6 éra azaz 120 perc jut a
3. rész utan. Az elsé rész utani kézbensd harmonizalt vizs-
ga ideje/ ha nem lenne elérhetd a kozponti adatbazisban
harmonizalt vizsgakérdés akkor nemzeti kérdéseket kell al-
kalmazni/:

— Module 1 256 perc

— Moadule 2 25 perc

— Module 3 10 perc

Azaz.60 perc minddsszesen. Minden kérdés megvalaszo-
lésara 1 perc jut atlagosan. Az elsé réez utdni harmonizalt
kérdések darabszama: Szint IWT

— Module 1 2

— Module 2 2¢

- Module 3 1

A 3. rész utdn z4révizsgét kell tennie a jeldltnek. Azaz a
kovetkezd négy tématerileten:

— Hegesztési eljarasok és berendezéseik

— Anyagok és viselkedésiik hegesztés kdzben

— Konstrukcié és tervezés.

— Qyértastechnika

Az irdsbeli tesztekre fordithaté idd 1,6 éra témateriileten-
ként/ beleértve a harmonizalt irasbeli kérdésekre adott va-
laszokra forditott id8ket / tehéat 6 6ra, ebbdl 4x 20 perc azaz
80 perc fordithatd harmonizalt kérdések megvalaszoldsara.

A végsé vizsga

4 valaszbdl 1 helyes valaszt kell megadni a jeldltnek. Te-
hat minden modulban /tématertleten a harmonizalt kérdé-
sek szédma 23 db. {gy a nemzeti kérdések darabszédma 67
db tématerilletenként.

EWS/IWS: Csak 3. Giton érhetd el diploma.

EWS/IWS: A magyar szabdlyozas szerint csak a 3.4ton
érhetd el IWS/EWS diploma. Ennek elsé feltétele hogy egy
un alapozé "0" jeld 40 6ras tanfolyammal kezdjen a jeldlt.

Az alapozé tanfolyam uténi sikeres vizsga utén kezdhetd
meg a {6 tanfolyam mely hdrom részbdl 4ll .

Az elsd rész utdn kézbenss harmonizalt vizsgat kell ten-
ni a jeldltnek/ ha nem lenne elérhetd a koézponti adatbéa-
zisban harmonizalt vizsgakérdés akkor nemzeti kérdéseket
kell alkalmazni/:

Harmonizalt kérdések ideje:

— Module 1 15 minutes

— Module 2 15 minutes

— Module 3 15 minutes

Azaz: 45 perc mindosszesen.

A kozbensd harmonizalt kérdések szdma:
— Tématertilet:

— Module 1 10

— Module 2 10

~ Module 3 10

A végsé vizsga a 3. rész utén irdsbeli ideje modulonként:

IWS 4 61a 1 éra/tématerilet ebbdl 30 perc (50%)/témate-
riletenként a harmonizalt kérdések megvélaszolasara adott
id6 témateriiletenként

Végsd vizsgakérdés darabszdamok 3. rész utéan:

— IWS 1 6ra /tématertlet 60 kérdés/témateriilet 30 (50%)
kérdés harmonizalt /témateriiletenként

— 4 valaszbdl 1 helyes vélaszt kell megadni a jeldltnek

— az irdsbeli és szdbeli silyardnya 50-50% de a vizsgéz-
tatod testilet 40/60 % aranyra ezt médosithatja.

IWP: A bemeneti feltételek teljesiilése esetén a jeldlt egy
harom részbdl 4ll a tanfolyamot kell elvégeznie.

1. rész elmélet. 2. rész gyakorlat és 3. rész elmélet.
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Jelen szabdlyozas alapjan az 1. rész utan harmonizalt koz-
bensd vizsgat kell tennie a jeldltnek/ ha nem lenne elérhe-
t8 a kdzponti adatbézisban harmonizalt vizsgakérdés akkor
nemzeti kérdéseket kell alkalmazni/.

A 3. rész utén zarévizsgat kell tennie a jeldltnek.

Az elso rész uténi vizsga ideje:

— Module 1 15 perc

— Module 2 15 perc

Az elsd rész utani harmonizalt kérdések darabszédma:

— Module 1 15

— Module 2 15

A 3. rész utédn zarévizsgat kell tennie a jeldltnek. Azaz a
kovetkezd négy témateriileten:

— Hegesztési eljardsok és berendezéseik

— Anyagok és viselkedésik hegesztés kdzben

— Konstrukcid és tervezés.

— Gyartéstechnika

Az irdsbeli tesztekre fordithaté idé 2,0 éra minddsszesen
a 4 témateriiletre/ beleértve a harmonizalt irdsbeli kérdé-
sekre adott valaszokra forditott idéket /

Tehat a végsd vizsga

IWP 2 ¢ra a 4 témateriiletre tehat a 3. részre 2 éra jut./
harmonizalt és nemzeti vizsgakra/ témateriiletenként, eb-
bdl 156 perc fordithaté harmonizalt kérdések megvalaszola-
sara/témateriletenként/Azaz: Témateriiletenként 15 kérdést
kell feltenni harmonizalt vizsgakérdésként és 15 kérdést kell
feltenni nemzeti kérdésként

3 valaszbdl 1 helyes vélaszt kell megadni a jeléltnek.

Gyakorlati vizsga:

A 40 ¢6rés gyakorlat sorAin MMA, MIG/MAG, FCAW, TIG
és G eljardsok gyakorldsara van lehetdség kiillénbéz4 anya-
gokon. A MIG eljardsban 22-es anyagcsoporti anyagon a
gézhegesztésben 1.1 és 1.2 anyagcsoportokban. Ha a jeldlt
képes bizonyitani , hogy jartas a felsorolt teriileteken akkor
a gyakorlati oktatds nélkil vizsgazhat gyakorlatbdl:

A jeldlt az EWF-IAB.252r3-16 jeld irdnyelvének 1.3.2 1. tab-
lazataban eldirt hegesztési eljarasban, anyagcsoporton he-
gesztési pozicidban és méretekben kell vizsgat tenni.

Az elfogadési kovetelmény az ISO 9606 -nak feleljen meg.

Pétvizsga:

Csak abbdl a témateriiletbdl kell pétvizsgazni ahol a je-
161t nem felelt meg. A poétvizsga letehetd 15 hénapon beliil
majd ha az elsd pdtvizsgan sem felelt meg a jeldlt Gjabb 15
hénapon belil tehetd le a vizsga.

Pétvizsga érvényessége minden szintre:

Ha a jeldlt haromszor bukik el mind a 4 modulban el kell
végeznie azt a modult amelyben megbukott Gjbdl. Ezenki-
vil szdbeli vizsgét is kell tennie.

Ha a jeldlt nem teszi le a vizsgét 156 hénapon beliil barmely
modulbdl ujbdl latogatnia kell a tanfolyamot abban targy-
kérben amiben megbukott és szbbeli vizsgét is kell tennie.

Ha az ANB nem tud 3 éven belill pétvizsgat szervezni a
AZ EWF/IAB vezetd auditora engedélyével megfeleld indo-
kolassal bévithetd Gjabb 3 évvel ez az id8szak.

IAB-041r4-16. Nemzetkozi Hegesztési Gyartasfeliigye-
16i Személyzet

IWI-C elérése 1. standard uton:

A jelolt eldszor egy 103 dras hegesztéstechnoldgiai modult
/WT-C / latogat majd kézbensd vizsgat tesz majd sikeres
vizsga esetén megkezdheti a 128 6ras hegesztési gyartas-
feligyeldi modul /WI-C/ elméleti és gyakorlati részeit. Z4-
révizsga elméleti irdsbeli és gyakorlatbdl 41l /ha nem lenne

by egesapes



elérhetd a kdzponti adatbédzisban harmonizalt vizsgakérdés
akkor nemzeti kérdéseket kell alkalmazni/.

IWIP-C |90 min. |45 min. 90 45
A A A kozbensd| A kdzbensd
kozbensd |harmonizalt |vizsga Osszes |harmonizalt
vizsga kozbensd kérdésszédma | vizsga
ideje vizsga ideje kérdésszama

Zarbvizsga egy muiszaki interjit kovetve elméleti {rasbeli
vizsgarészbdl és gyakorlati vizsgarészbdl all.

Mdszaki interju 30 perc

Elméleti irasbeli feleletvalasztos tesztvizsga 120 perc
120 kérdés

Gyakorlati vizsga 120 perc

A gyakorlati vizsgarész soran a jelolt esettanulmanyt ké-
szit egy a vizsgaztatd testilet 4ltal megadott hegesztett
szerkezeti rajzrél. Az esettanulméanynak a kévetkezdkre kell
kiterjednie:

— a gyartads mindségligyi kovetelményei /alvallalkozas
nem megengedett/

a hegesztett szerkezet rajzédnak biralata, elfogadasi kri-
tériumok , NDT vizsgélatok

anyagjegyzék, anyagtérkép

hegesztett varratok WPS és WPQR- jeinek listéja
hegesztdk/kezeldk listaja,mindsitései érvényességi
idével

4 db WPS

ellendrzési terv

létesitési koriillmények

berendezéslista , kalibralt eszkozok listaja

NDT személyzet listéja

A jeldltnek a dokumentécidban elhelyezett eltéréseket
kell hogy megtaldlja, valamint 3 tesztkérdésre kell helye-
sen megvalaszolnia.

A harmonizalt irasbeli vizsga ideje 1,b éra.

A gyakorlati miiszaki interjinak 1 éraig kell tartania mely
egy ellendrzd lista segitségével torténik a a projekt feladat-
tal van Osszefliggésben.

Az irasbeli vizsga és muszaki interju sulyozasa 50-50 %,
de a vizsgaztatod testiilet dontése szerint 40-60 % is lehet.
De a végsé eredmény legaldbb 60 % legyen.

Az értékeléshez vizsgautasitds készil az irdnyelv szerint.

- IWI-S elérése 1.standard tton: A jeldltek eldszor egy 77
o6ras hegesztéstechnolbgiai modult latogatnak majd vizsgat
tesznek majd sikeres vizsga esetén megkezdhetik a 96 éras
hegesztés ellendri modul elméleti és gyakorlati részeit. Za-
révizsga elméleti irdsbeli és gyakorlatbdl &ll.

IWIP-S A
harmonizalt
kdzbensd
vizsga ideje
30 perc

A kozbensS | A kdzbensd |
vizsga Osszes | harmonizalt
kérdésszama |vizsga

60 kérdésszédma
30

A kdzbensd
vizsga ideje
60 perc

Zardvizsga egy muszaki interjut kovetve elméleti irasbeli
vizsgarészbdl és gyakorlati vizsgarészbdl 4ll.

Mduszaki interja 30 perc
Elméleti irasbeli feleletvalasztdés |90 perc
tesztvizsga 90 kérdés
Gyakorlati vizsga 120 perc
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A gyakorlati vizsgarész 11 gyakorlati feladat megoldésa-
bodl az irdnyelvben eldirt részteriileteken, szemrevételezés
1db sarokvarratot és 1d tompavarrat , hajlité vizsgalat ér-
tékelése. torésvizsgalat értékelése, anyagbizonylatok érté-
kelése, makrocsiszolat 2 db értékelése, hegesztémindsités,
2db filmeértékelés , WPS értékelése, roncsoldsos vizsgajegy-
zékonyvek értékelése , 1 db NDT jkv értékelése, WPS és
WPAQR kapcsolatanak értékelése

Az értékelések az irdnyelv szerinti pontozasok szerint tor-
ténik.

Azok akik mér rendelkeznek EWS vagy IWS diplomaval
kozvetleniil kapcsoldédhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati 96 éras oktatédsba. /2.1t /

IWI-B elérése 1.standard tton:

A jeldltek eldszor egy 47 6éras hegesztéstechnolégiai mo-
dult 1dtogatnak majd vizsgat tesznek majd sikeres vizsga
esetén megkezdhetik a bb 6rds hegesztés ellendri modul el-
méleti és gyakorlati részeit.

IWIP-B |A A A kbézbensd|A kdzbensd
kdzbensdé |harmonizalt |vizsga dsszes|harmonizalt
vizsga kdzbensd kérdésszama |vizsga
ideje vizsga ideje |30 kérdésszdma
30perc 15 perc 15

Zarbvizsga egy muszaki interjut kovetve elméleti irasbeli
vizsgarészbdl és gyakorlati vizsgarészbdl all.

Miszaki interja 30 perc |

Elméleti irdsbeli feleletvédlasztds tesztvizsga 60 perc \
60 kérdés

Gyakorlati vizsga 120 perc :

A gyakorlati vizsgarész 8 gyakorlati feladat megoldasabél
az irdnyelvben eldirt részteriileteken, szemrevételezés 1db
sarokvarratot, hajlité vizsgélat értékelése. Torésvizsgalat ér-
tékelése, anyagbizonylatok értékelése, makrocsiszolat 2 db.
értékelése, hegesztédmindsités, WPS értékelése, roncsolasos
vizsgajegyzdkonyvek értékelése, 2 db. NDT jkv értékelése,

Azok akik mar rendelkeznek EWP vagy IWP diplomaval
kozvetleniil kapcsolédhatnak be az ellendri elméleti és gya-
korlati 55 6rds oktatédsba. 2. at /

A /WT/ modulck tematikaja megegyezik a hegesztési
koordinatorok képzésénél elbirtakkal de az draszdmok az
egyes alfejezetekben eltérhetnek.

Amennyiben van harmonizalt kérdés az adatbazisban
azokat is kell hasznélni de a harmonizélt kérdésre adott
id6 és kérdésszam a végsé vizsgaids és kérdésszam része.

Az irdsbeli és szbbeli sulyaranya 50-50 % de a vizsgazta-
t6 testiilet 40/60 % aranyra ezt médosithatja.

Pétvizsga:

A pétvizsga a harmadik részben lehetséges. A potvizsga
idépontja 2 hét és 15 hénap kozott lehetséges az elsd vizs-
g4tél szamitott idéponthoz képest. Ujabb pétvizsga 1 hét
és 16 hénap kozott lehetséges. Ha a jeldlt hdromszor bukik,
a kapcsoldédod témateriileti oktatdsban részt kell venni és
Ujabb vizsgat kell tennie.

Ha jeldlt a hegesztéstechnoldgiai modulban bukik, két-
szer gyakorlaton kell részt vennie abban a témateriletben
amiben megbukott.

IAB-201r1-10.Nemzetkdzi Hegesztett Szerkezet Ter-
vezd

IWSD:

IWS vagy IWT vagy IWE diplomaval kézvetleniil beléphet
a tervezdspecialista modulba ahol el kell végeznie egy 50
oras tanfolyamot az iranyelv 2. és 3. moduljait. Ekkor egy 4
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¢ras vizsga utan IWSD-S azaz Nemzetkdzi Hegesztett Szer-
kezet Tervezdi diplomét kaphat Specialista szinten, vagy to-
vébbléphet az irdnyelv szerinti 75 éras modulba ahol el kell
sajtitania az irdnyelv 4. és 5. és 6. részeit. A zarévizsga 7
¢ras ha mind a 7 modult vessziik figyelembe. Sikeres vizs-
ga esetén IWSD-C azaz Nemzetkdzi Hegesztett Szerkezet
tervezd diplomét kap atfogé ismereti szintre. Természetesen
IWSD-S diplomét csak IWS diploméval rendelkezdk, IWT és
IWE diploméval rendelkezdk IWSD-C diplomaét szerezhetnek
meg. Ezeket a szabalyokat tAmogatja a magyar ANB GB.

Ir4sbeli vizsga IWSD-C szinten:
— 1l.modul: Hegesztéstechnoldgia 0,5 6ra min vizsgaidd
Z2.modul: Az anyagok szildrdsdga 0,5 éra min vizsgaidd
3.modul :Hegesztett szerkezetek tervezése 0,5 6ra min
vizsgaidd
4 modul : Hegesztett kdtések tervezése 0,5 éra min
vizsgaidd
5.modul: Hegesztett lemezszerkezetek tervezése 0,5
6ra min vizsgaidd
6.modul: Hegesztett szerkezet integracidja 0,5 éra min
vizsgaidd
7.modul:Gyartas, koltségek, mindségellendrzés 0,5 éra
min vizsgaidé
A teljes vizsgaidé:minimum 7 déra.
Ertékelés legaldbb 50 % elérése minden modulban, de a
7 modul atlaga legaldbb 60 % legyen.
A hét modulbdl a tanfolyam zarasat kévetden mindegyik-
ben 3 éven belil kell megfelelni .
IWSD-S szinten
-~ l.modul: Hegesztéstechnolégia 0,5 éra min vizsgaids
— 2. modul: Az anyagok szildrdsaga 0,5 4ra min vizs-
gaidd
- 3. modul :Hegesztett szerkezetek tervezése 0,5 61a min
vizsgaidd
— 7.modul:Gyartas, koltségek, mindségellendrzés 0,5 éra
min vizsgaidd

Pétvizsga:

A pétvizsga idSpontja 2 hét és 15 hénap kézétt lehetséges
az elsé vizsgatdl szamitott idéponthoz képest. Ujabb pot-
vizsga 1 hét és 15 hénap kozétt lehetséges. Ha haromszor
megbukik a jeldlt, ajbdl latogatni kell a teljes tanfolyamot.

IIW irdanyelv .IAB-089r5-14. Nemzetkézi Hegeszts

IW:

A hegesztSképzés elve: Eljaras specifikus, anyagspecifi-
Kus és varratspecifikus.

Eljaras specifikus azt jelenti, hogy a képzés a 4 alapvetd
hegesztési eljarasra épil azaz:

MMA/111/, MAG/ 135,136,138 /, MIG/131/, TIG/141/, G/311.

Anyagspecifikussag azt jelenti, hogy az egyes hegesztési
eljarasban vagy ferrites, vagy ausztenites acélok hegeszté-
sét vagy aluminiumok és tvizeteinek hegesztését tanuljak.

A varratspecifikussag azt jelenti, hogy a jelslt képzése so-
ran lépésenként, azaz egymaésra épiilve vagy lemezek sarok-
varratainak, vagy lemezek tompavarratainak, vagy csdvek
sarok és tompavarratinak hegesztését sajatitja el kilénbo-
z8 hegesztési helyzetekben.

Az MMA eljdrédsban 3 diploma szerezhetd; MMA sarok-
varrat hegeszt8, MMA lemezhegesztd vagy MMA cséhe-
gesztd.

Elméleti vizsga:
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— — sy % =
I p= i O & &
g |= a =9 9
s g 2 25 g
A 55 perc 40 kérdés
B 40 perc 36 kérdés
C 15 perc 14 kérdés
SA |10 perc 10 kérdés | |-
ST | 10 perc 10 kérdés |
SM 15 perc
| 156 kérdés
SG | - 10
perc 10
kérdés
PSS | 20 perc 16 kérdés |
[ PAL | 20 perc 16 kérdés

Minden modulban 60 % -ot el kell elérnie a jelsltnek. 3.
bukas esetén az adott modul oktatdsdba be kell kapcso-
lédnia.

Gyakorlati vizsga:

Az egyes eldirt gyakorlati vizsgadaraboknak a meghatal-
mazott vizsgaztatd jelenlétében kell megfelelni az ISO 9606

kévetelményeinek.

EWF irdnyelv.EWF-621r1-14.Eurdépai Kiemelt Ellendl-
ldshegeszts -EWP-RW

Vizsga elméleti és gyakorlati részbdél 4ll:

— Elméleti rész: Irdsbeli feleletvalasztds teszten mini-
mum 1 éra.
Szébeli: a vizsgaztatd dontésétd] fiiggden
Gyakorlati rész: A hdrom {8 eljardsbél 1-1-1 éra azaz
min 3 éra. /pont,-vonal,-dudorhegesztésbdl/ az irdny-
elv II melléklete szerinti feladatokat kell a jelsltnek el-
vegeznie. Minden eljarasban csak 1-1 jeldlt vizsgazhat,
egy-egy adott gépen

Az értékelés: A jeldlt az irdsbeli és szébeli vizsgan 60 %-ot
és a gyakorlaton is 60 %-ot el kell érnie.

A gyakorlaton az elfogadési szint az ISO 14732.

EWF irdnyelv. EWF-525r1-14.. Eurépai Ellenéllishe-
geszté Specialista-EWS-RW

A tanfolyam elméleti és gyakorlati részbdl 4ll.

Elmélet irdsban és széban torténik: Az irdsbeli vizsga 2
6raig tart feleletvalasztds teszt formajaban.

A szdbeli vizsga 30 percig tartson.

A gyakorlati vizsga az irdnyelv II .melléklete szerint tor-
ténjen a harom eljdrdsban legaldbb 2 éraig.

Az ismétlé vizsga lehet8ségei: Mindig csak abban a mo-
dulban kell pétvizsgat tenni, ahol a jelslt elbukott. A vizs-
ga letehetd két alkalommal 15415 hénapon beliil. Ha a je-
161t harom alkalommal elbukott djbdl el kell végeznie a tan-
folyamot.

A jeldltnek joga van panasszal fordulni vagy fellebbez-
ni irdsban a magyar Felhatalmazott Megnevezett Testiilet
Vezetd Testliletéhez, ANB/GB Cim : MHtE Budapest, 1148.
Fogarasi ut 10-14 . Prof Dr Artinger Istvan elndkhoz, ha a
bemeneti feltételek elismerése, a tanfolyam vagy vizsgaz-
tatds sordn, vagy az azt kovetd déntések miatt a jelslt ugy
vélelmezi, hogy sérelem vagy ranézve hatranyos dontés ér-
te a folyamat barmely 1épésekor.

Az ANB/GB elnbke irdsban vélaszol a jeldlt panaszéra
vagy fellebbezésére 15 napon beliil a panasz vagy fellebbe-
zés kézhezvételét kdvetSen.

Az Osszedllitast Gayer Béla készitette

GESZTES
EREk
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HIGH-TECH NERETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENUL
A NUNKARDARRAB TOMEGETOL.
A FOLYAMATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNRARK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES A TELJES FUTES!
TARTOMANYBAN KISEBB MINT 19%.
FOLYRMATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIR

TGBB EVTIZEDES SZAKNMNAI NULTTAL PARODSITVA = WELDOTHERNM®®

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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




Dr. Gremsperger Géza PhD*

1. Bevezetd

A mindségirdnyitdsi rendszert alkal-
mazdk korében jelentds tamogatést
nyujt, ha ismerik és haszndljdk a mi-
néségirdnyitdshoz kapcsolédd és a
végrehajtast tdmogaté modszereket,
ajanlasokat.

Ezek kozil az egyik a mindségterv.

élszerd a projekt megvaldsitasa el-

s fazisdban elkésziteni. A mindség-
terv (MT) az érvényes szallitasi szer-
z8désben meghatérozott és az ehhez
kapcsolédd kilsé és belsd feladatok
teljesitéséhez is atfogd folyamat és
rendszerbe foglalt, 1ényegre t616, 10-
vid attekintés.

A mindségterv tehat jelentds mer-
tékben tdmogatja a piaci igényeknek
megfeleld termék/szolgaltatas gazda-
sagos eldéallitds Osszevont és ,kony-
nyen” attekinthetd feladatait, a meg-
valésitds alapvetd fazisait. Ezzel je-
lentds mértékben segiti a gyartés
elékészitését és az egyes eldallitasi,
irdnyitasi és ellenérzési folyamatok
rendszerben torténd végrehajtasét.

A mindségterv biztositja ezeknek a
fontos tényezd8knek a rendezett és a
megvaldsitas folyamatét kdvetd atte-
kintését. Igy megfelelden elkészitett
mindségterv képes teljes korlen atte-
kinteni az alapvetd termelési /eléalli-
tasi folyamatokat és az egyéb kotele-
zettségeket is.

Ezzel szakmai tAmogatést nyujt és
hatékonyabba teszi a menedzsment
tevékenységét. A mindségi szempont-
bol lényeges folyamatok kapcsoléda-
saira és a mindéséggel 6sszefiggés-
ben megbizhatd, alapvetd informécié-
kat tartalmaz.

Az alkalmazéas tehét javitja a te-
vékenységek szervezettségét azaltal,
hogy a fontos folyamatok, mutveletek,
muveletelemek attekintheték és nyo-
mon kovethetdk.

DEFINiCIO:

* a mindségterv dokumentum, amely
eléirja kinek, mikor, milyen eljara-
sokat és ezekhez milyen eréforrdso-
kat kell alkalmaznia egy meghatéro-
zott projekt (termék, folyamat, illetve
szerzddés) megvaldsitdsdhoz,

e a mindségterv a mindségtervezési
tevékenység egyik eredménye,
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A minoséegterv

(6bsszedllitasi vazlat)

» az egyes eljarasok altaldban tar-
talmazzdk a mindségiranyitési és
termék eldallitasi folyamatokra vo-
natkoz6 informécidkat, azonban a
mindségterv atfogd (lényegre to16)
attekintést ad a teljes projekt eldal-
lit4sra vonatkozdan.

A mindségterv kidolgozasanak
elékészitése

— az egyes tevékenység fazisok bemu-
tatdsdhoz célszerd folyamatébra al-
kalmazasa,

— a tevékenységek alapvetd mindség-
jellemzdi tételesen meghatarozottak
és dokumentéltak legyenek, ahol hi-
anyzik pétolni,

— az érvényes MIR (Mindség Iranyité-
si Rendszer) dokumentumokbdl a re-
levansakat kijeldlni/valogatni és at-
venni,

— gap-elemzéssel a hidnyokat feltarni,
majd pétolni és/vagy a meglevdket
is az adott feladathoz igazitani, illet-
ve azt kiegésziteni.

A mindségterv kidolgozéasa
{minta)

1/a A projekt révid bemutatdsa a
mindségtervben:
Célszerd a mindségterv széveges be-
vezetdjében felhivni a figyelmet a pro-
jekt alapvetd mindség-relevans mu-
szaki és gazdasagi jellemzdire.

Réviden kitérve a véallalas uzleti sze-
tepére, fontossagara is — kitekintéssel
arra, hogy a projektnek mekkora ha-
tasa lehet a cég tovabbi tzleti tevé-
kenységére.

Ez indokolja a projekt alapveté mind-
ségi jellemzdinek meghatarozasat és
az eldallitds sordn torténd kilénods fi-
gyelemmel kisérését. Ez pedig az els-
&llitasi folyamat soran elsérendd tzle-
ti, vallalati érdek.

A minéségterv (MT) a cég érvényes
MIR és més gyartédsi dokumentumai
alapjan attekintést ad a projekt meg-
valdsitdsa alatt a legfontosabb ter-
mékiellemzd8k és technolégial (gyarta-
si és vizsgélati) eljarasok nyomon ko-
vetéséhez, monitorozasdhoz és ezek
alapjan eldsegiti az esetlegesen szik-
ségessé valo helyesbitéseket.
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A kidolgozott MT rendezett adathal-
maz és ezért sok esetben szitkségte-
lenné teszi az egyes jellemzdk eseten-
kénti keresését, az idSt igényld ,adat-
banyaszas'-t. Ez akar téves adatokat
is felszinre hozhat. Az alapveté infor-
méaciéknak az MT — ben (digit4lisan is)
meg kell lenni — igy biztositva az azo-
nos informacidkat, adatokat. Az MT —
ben levé adatok ,egy helyen” (egyiitt)
vannak, rendszerezettek. Ez eldsegiti a
munka hatékonysaganak novelését és
a szallitasi hataridék betartasat.

Tamogatja az eldirt mindségd és
alapos munkavégzést és a biztosithat-
ja a vevd megelégedettséget.

1/b Projekt azonositd, jellemzé
adatok:
— a projekt megnevezése,
_ szAllitasi szerz8dés azonositdja (sza-
ma),
— muszaki tervek (mileiras, 6sszedlli-
tasi rajzok — azonositéval,
— szallitasi terjedelem,
- szallitasi/atadéasi hataridé(k),
— a projekt izemi azonositdja/széma,
— a projekt és a gyartas egyes fazisa-
ira és a fébb egységeikre vonatkozé
ki116nbozé munkaszamok jegyzéke,
— a vevé/megrendeld megnevezése,
— févallalkozb megnevezése,
beszA4llitok jegyzéke, stb.

1/c Mindségterv érvényessége:

_ alkalmazasi teriilet (akér megisme-
telve),

— idStartam,

— gzakmai hatérok/elkilonitések kije-
16lése a szerzddés és/vagy a Pro-
jekt Bookban meghatarozott szalli-
tési terjedelem szerint.

1/d A projekt megvalésitaséban és
a szallitasi szerzédés teljesitésében
résztvevd dontéshozdk névjegyzéke,
hivatali beosztasuk, elérhetbségiik:
— igazgato,

— muszaki vezetd,
— termelési vezetd, stb.

2. Elérenddé mindségcélok

Ez a projektre vonatkoz6 utasitas

(pl. az igazgatd adja ki):

a/ a projektre vonatkozd, 4ltaldnos,
alapvetd mindségi és miszaki tevé-

]’I‘! GESZTES
AECHNIKA



Ezek mind érvényes példanyok le-
gyenek és meghatarozott rendben ar-
chivéalva.

Befejezés

A termék megvalésitasi folyamatanak
rovid attekintését kovetden taldn a
legfontosabb megallapitas lehet, hogy
a folyamatok nyomon kovethetdk, at-
lathatok legyenek, az eltérések, hibak
elkerilhetdk, illetve a helyesbitések
dokumentéaltak.

Altalaban legyen az adott projektre
megvaldsitési folyamataira atfogo, az
egyes tényezdk kozotti Osszefliggése-
ket érzékels rdlatasunk, amely segiti
az eredményes munkat.

A megfeleld gondosséggal elkészi-
tett mindségterv ezt tAmogatja.

A Minéségtervre vonatkozdan rész-
letes informacié talalhatd az

ISO 10005:2005
Guidelines for Quality Plans

érvényes, fellilvizsgalt nemzetkozi
szabvanyban.

A MINOSEGTERV végleges valtoza-
tanak kiadésa eldtt célszerd a munka-
tarsakkal megismertetni és megvitat-
ni, mert ez segiti az eredményes alkal-
mazhatésagot.

Ezt a gondolatot &ltalanos érvény-
nyel fejezi ki

Antoine de Saint-Exupéry, amikor
igy fogalmaz:

* ,Ha hajét akarsz épiteni, ne azzal
kezd, hogy a munkasokkal fat gyuj-
tetsz, és szd nélkil kiosztod kozot-
tiikk a szerszamokat, és rdmutatsz a
tervrajzra.

¢ Ehelyett el8szor keltsd fel benniik
az olthatatlan vagyat a végtelen
tenger irant.”

Flaggelék
FEDOLAP — kitdltése:

Eléfejen:
a cég logdja, megnevezése
Lapkozépen:
Termék pontos megnevezése
MINOSEGTERV felirat
Mindségterv azonosité (alfa-numeri-
kus) jeldlése
Lap aljan:
jévahagyd személy,
a hatélyba 1épés datuma

GESZTES
bylsotsmn

Minéségterv borité lapja:

afi! Magyar Hegesztéstechnikai .és Anyagvizsgalati Egyesilés

ACELSZERKEZET GYARTAS

MINOSEGTERY

Mindségterv azonositd: MHLE- 26/2017

Kiadvéany szdma:

Kiadvédnyt kapja:

Kiadas ddtuma:

1. kiadds

Kiaddsért, érvényesitésért felelds:

Jovahagyé:

Hatalyba lépés ddtuma: 2017.09.15.

Kiadds: 1

Az ACELSZERKEZET GYARTAS ~ MINGSEGTERV az MHEE kuldn engedélye nélkal nem masolhato.

a kiadvany sorszama
Lap jobb szélén:
kiadvany szama,
cimzettek névsora,
kiadas datuma
kiad4sért felelés személy megneve-
zése
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E18lab:
nyilatkozat a mésolhatbésagra —
tobbnyire a tulajdonosi engedélyhez
kotott

Dr. Gremsperger Géza PhD
IWE/EWE, kandidatus
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Az Askaynak CO, huzalok, elektr6ddk és
AWI palcak
az ipar minden teriletén megdlljak
a helyiket.

Miért pont On ne hasznalna?

Folyamatos kivalé minéség= PROFIT

Az Askaynak eldnyei:

- Szigor mindség
ellenérzés

- 5-250 Kg kiszerelés
minden igényhez

- Széles paletta

- Azonnali szallitas

- Tébb, mint
40 éves tapasztalat

- 15 éves forgalmazoi
tapasztalat

Hegeszt6huzal és
AWI palca kinédlat:

ﬁ Eczacibasi - Otvdzetlen acélokhoz
sl | - Hidegszivés, id6jarasallo

| acélokhoz
KObatek j - Melegszilard acélokhoz
- Er6sen 6tvozott hé- és
korr6ziéallé acélokhoz
- Felrakd hegesztéshez
- Aluminium-, réz-, titan
és nikkel 6tvozetekhez

The Fifone Heanks (0L ;

Reliable Partner in Metal Working Industry

Hasznélja On is a vilag egyik vezet§
gyvartdjadnak termékeit!

Ha kérdése van keresse ligvvezetinket!

Dedk Attila: +36 30 941 4742

www.centrotool.hu centrotool@centrotool.hu
+36 1262 4408 1102 Budapest, Halom utca 1.
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A KOMPLETT TERMEKCSALAD AUTOMATA
HEGESZTESHEZ ES VAGASHOZ

A tokéletes megoldds automata hegesztéshez és vagashoz.
Robottechnolégia, szoftver, szenzor és manipulator egy
kézbdl. Maximalis gazdasagossag a leghatékonyabb és testre
szabott rendszernek készonhetéen.

CROWN International Kft.
www.cloos.hu




Gyura Laszl6*

A szinek jelentdésége a
hegesztéstechnikaban

A szin, a szinek az életiink részét képezik, mindenhol szinek vesznek
koril bennlinket, amelyek sok esetben gondolatokat, érzelmeket érzé-
seket is kifejeznek. A szinek személylinkre gyakorolt hatasa oda-vissza

hat rank, egy-egy szin, vagy ,,szinkavalkad” valasztasa pl. az 61tozkodé-
sunk sordn a lelkiallapotunk, temperamentumunk jelzéje is lehet. A szi-
nek szerepe a mai ember életében azonban egészen mas, mint néhany
szaz évvel korabban. Ma mar nhagyon gyakran haszndljak a szineket sza-
balyok, 6sszetett rendszerek, stb. kénnyebb megértéséhez, figyelemfel-
keltéshez, azonositashoz (lasd. pl. kozlekedési szabalyok, lampak, stb.),
s6t a marketing tevékenységek soran egyik leghatasosabb eszkéz lehet
tudatalattink szinekkel vald nmanipulalasa”.

Mint az Gzleti élet szdmos teriletén,
gy természetesen a hegesztéstechni-
kaval foglalkozé vallalkozasok, cégek
esetében is megfigyelhetd a szinek al-
kalmazésdnak jelentSsége. A legttbb
gyartd-, kereskedd cégnek van sajat
~brand”-szine, ami a vallalkozas logo-
jatol a termékeik szineiben, szindssze-
tételeiben is megjelenik. A figyelem-
felkeltés legfontosabb szine a piros,
amely a dinamizmust, az erdt szimbo-
lizalja, ugyanakkor bizonyos agresszi-
Ot is kivalthat. A z6ld szin egyértelmi-
en nyugtatd hatdsu, a sarga fiatalos
vidédm hatést gyakorol rank, mig pl. a
kék egyértelmden biztonsagot, meg-
nyugvast ad. Ezek a ~Szabalyok” egy-

egy vallalkoz4s stratégidja sordn min-
denképpen szem elStt tartandok.

Az alabbi 6sszefoglaléban a teljesség
igénye nélkul réviden attekintjiik a szi-
nek szerepét, jelent§ségét hegesztés-
technikai kilénbozs teriletein, alapve-
téen természetesen szakmai szempon-
tok alapjdn. Kiemelten foglalkozunk a
hevitési-hiitési folyamatok soran meg-
jelend kilonbozd izzitdsi-, és futtatési
szinek jelentdségével és értelmezésével.

Termékek azonosithatésaga

A hegesztéstechnikaban is vannak
olyan termékek, termékcsoportok ame-
lyek azonosithatésidgéanak megkdnnyi-

] PELDAK

Mérgezd és/vagy korrodals ™ sarga

ammonia, kiér, arzén, fluor, CO,NO, SO2

Eghet? (gyuilékony) > vords ‘ \

H2, metén, etilén, N2/ H2 keverék ‘

Oxidalo (gyujts hatssn) vilagoskek

oxigén-, dinitrogén-oxid keverskek

Semleges

élénk zold ‘_\j

(3. tablazat szerinti inhaldcios keverskek nélkit ‘

kripton, xenon, neon, hegesziesi vedbgazkeve-
| rékek, ipari céld siiritett / szintetikus levegd

1 dbra. A gédzpalackok szinjelélés alapjainak rendszere a veszélytényezb alapjan az MSZ
EN 1089-3 szabvény szerint [1]

' Palackvall

EX XY o0 X~

‘ Palackkopeny

00 060

2. dbra. A palackok vélldnak és képenyének lehetséges szinvaliozatai, és annak
gyakorlati megjelendsi forméi egy Dbalacktdlté tizem udvarén [2]
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tése érdekében a termék gyartdjatol
flggetlentil kiilénboz4 szineket alkal-
maznak. Ennek taldn egyik legtipi-
kusabb példaja a kiilénbézd techno-
l6gidkhoz hasznalt gazpalackok azo-
nositédsa. A palackokat az ADR/RID
jogszabaly kévetelményei alapjan tar-
talmukat illetéen ugyan felragasztha-
t6 cimkékkel kell megijelslni, de nagy
tavolsagrdl, vagy egy-egy veszélyhely-
zet (tlz, baleset, stb.) esetén ezek ol-
vashatatlanna vdlhatnak. Nagy segit-
seg lehet ilyenkor az MSZ EN 1089-3
szabvany szerinti szinjel5lés alkalma-
zasa, melynek alapelve, hogy a géaz jel-
legébdl adédoban, annak veszélyessé-
ge alapjan jeloli meg a palackok vallat
(1. abra). Emellett a hegesztéstechni-
kéban gyakran hasznalt ipari gazpa-
lackok tovabbi egyedi szinjelélést kap-
nak igy pl. az argon palack s6tétzold,
az acetilén gesztenyebarna, az oxigén
fehér, a széndioxid sziirke, a nitrogén a
fekete, stb. szinjeléléssel ellatott. Saj-
nos az emlitett szabvany csak a palack
valldnak szinjelolésére ad iranyelveket,
a lényegesen nagyobb feliiletet képezd
palack képeny szinjelélését nem egy-
ségesitette. Igy fordulhat eld pl. ha-
zankban, hogy egyre gyakrabban ta-
lalkozunk a ,klasszikus” kék koépenyi
fehér valld oxigén palack mellett sziir-
ke képennyel rendelkezd oxigénpalack-
kal is. A képeny és vall lehetséges
szinjel6léséinek szdmossagabdl adé-
déan a varidcidk szdma meglehetdsen
nagy lehet (2. abra), de egy vészhelyzet
esetén a szakember mdr nagy t&vol-
sagrdl is el tudja dénteni, hogy milyen
jellegd palackkal van dolga.

Tulajdonképpen a g4zpalackok szinje-
16léséhez szorosan kétddik (de nem tel-
jesen azonos!) a palack és a felhaszna-
lasi hely 6sszekotésére szolgald flexibilis
vagy merev vezetékekre vonatkozé szin-
jeldlés is. Mig ez utébbi esetre az MSZE
12807 elészabvényban taldlunk utala-
sokat (semleges gézok vezetéke: sziir-
ke, oxid4lé gazok vezetéke: kék, acetilén
vezeték: gesztenyebarna, egyéb éghetd
gazok: piros). A témlbk szinjelsléseit pe-
dig az MSZ EN ISO 3821 szabvany fog-
lalja 6ssze (oxigén: kék, acetilén: piros,
propan: narancssarga, stb.) - 3. 4bra.
Hasonléan szinjel6léssel is megkiilén-
béztetik a langtechnolégidk kiilénbszd
gazaihoz hasznalt biztonsagi eszkézoket
is (pl. visszacsapdsgatldk).

Nem kifejezetten biztonsagi meg-
gondolasbdl, de a hegesztéstechni-
ka egy mésik jellemzd terméke a TIG
hegesztéshez hasznalt W-elektréda,
melynek szintén egységes szinjelélé-
ses rendszere van a kénnyebb beazo-

blggtsges



nosithatésag érdekében. A meglehe-
tésen kismérett, tipusétodl fiuggetlentl
szinte azonos arnyalati termékek azo-
nositédsa meglehetésen nehézkes len-
ne a szinjeldlés alkalmazasa nélkil.
A megfelels elektréda kivdlasztésa-
hoz azok szinjelélése a felhasznalénak
nagy segitséget jelent.

A héforrasok jellegzetes szinei

A szinek elemzése szempontjabdl telje-
sen mas jelentdsége van a hegesztési
folyamat kozben a hé hatdséra kialaku-
16 szineknek, elszinezddéseknek. Koztu-
dott, hogy a kiilénbozd vhegesztési el-
jArdsokndl az iviény eréssége, igy szine
is az eljarastdl, alapanyagtél, véddgaz-
tél, stb. figgden valtozik. Gyakorlott
szem az {v szinébdl kdvetkeztet, annak
f8 jellemzdire. Az 5. dbran lathaté TIG
eljaras azonos villamos teljesitmény,
de mas védbgazt hasznald folyamat iv
képeit mutatja. A véddgaz Osszetétele
az fvatmoszféra szinét is befolyasolja.
Az iv mellett a mésik jellemzé hd-
forras a gazlang, melynek szine a lang
oxidalé, redukalé jellegétdl fuggden
szintén valtozik. Jellegzetes a kemény-
forrasztas sordn a folydsitészer hatdsa-
ra elszinez8dd lang, amely kuléndsen
jellemzd a ,gasflux” eljarés (a folyosi-
t6 szer az éghetd gazon keresztiil ke-
riil a l4ngba, majd ennek segitségével
a munkadarabra) langjanak szinére.
A foly6sitészert tartalmazd ldngra jel-

legzetesen sargas, zoldes szin jellem-
24 (6. 4bra).

Izzitasi szinek

A hegesztés és rokontechnolégiak cso-
portjaba gyakran beleértjuk azokat az
eljdrdsokat, amelyekhez a munkadara-
bot valamilyen héforrassal egy adott
hémeérsékletre fel kell melegiteni (pl.
melegalakités, egyengetés, stb.). Az
eléirt melegitési hémérséklet betartasa
a technoldgia sikeressége szempontja-
bol altaldban fontos tényezd. Természe-
tesen a hémérséklet, esetleg a melegi-
tési idé mérése és betartasa biztositja
leginkabb a pontos érték alkalmaza-
sat, de sok esetben, f6leg egyedi dara-
bok esetén a felhaszndlénak nincs le-
hetdsége a mérésre. Ilyen esetben so-
kat segithet az anyag elszinezddése
(kivétel aluminium otvdzetek), amely-
lyel a technolégia hémérséklet ,nagy-
j4bél” betarthat6 (7. dbra). Az acélok
magas hémérsékleten akar kis hémér-
sékletvaltozasra is jelentdsen megval-
toztatjak szintket, melybdl egy tapasz-
talt szakember kovetkeztetni tud a da-
rab hémérsékletére. A 8. dbran lathaté
szinskdla segitségével az acélok hevi-
tés soran elért hémérsékletére elfogad-
haté pontosaggal kovetkeztetni lehet.
Az dmlesztShegesztési folyamatok
kézben természetesen az izzitasi szinek
teljes spektruma megjelenik, a szoba-
hémérséklettdl a fém olvadaspontjaig.

|| jetslés

wp
Wit0

| oxid [t8meg%] | stinjel
6id
1 0,90+1,201a0, | fekete

&ramnem
AC
AC/DC

Wils | 1,30:1,70 La0, | arany | AC/DC
llwizo 1 180:220100, | vilagoskek | “Tac/oc
wis 0,35+0,55 Tho, | sitétkek Ac/oC
WI0 | 0,8041,20 Tho, | sirga Tacoc |
WT20 1 1,8022,20 Th0, | piros AC/DC
WI30 12,8043,20 Tho, | lifa AC/DC
WT40 3,80?4,20 Tho, : n3Fanes l\(/T
wi4 ; 0,15+0,501C, | bama A
wIs [0,70:0,50 10, | fehér | ac

we2o

11,8042,20 Ce0, | sziirke

| ‘ |
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3. dbra Példa a szinjel6lés
alkalmazésdra gazvezetékek,
gaztémlbk esetére [2]

6. 4bra. Baloldalon egy ,hagyoményos” acetilén-oxigén gézléng jellegzetes kissé
kékes szinnel, kbzépen a forraszanyag (folydsitészer) hatéséra elszinez6dé lang,
ill. jobb oldalon a ,gasflux” keményforrasztasi eljards langjanak jellegzetes

sdrgas z6ld szine. [5]

bl rsispres

4. 4bra. A W-elektréda tipusainak szinjeldlési

rendszere az MISZ EN 26848 szerint
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7 &bra. Langegyengetésre jellemz6 ék alaki hevités,
baloldali képen a hevitési zéna kézepén mar
jelentésen tulhevitett (vildgossarga) tertilettel, jobb
oldali képen a helyes hevitési hémérséklettel [6]

Ilyen esetben a szinek alapjan jél meg-
figyelhetdek az Un. izotermék (a da-
rab feliiletén nézve jellemzden azonos
szind elnyujtott ellipszis jellegd alakza-
tok), amelyek az azonos hémérsékletre
heviilt pontokat jelentik. A 9. 4brén egy,
az dmlesztési folyamat adott pillana-
tadban lathaté, munkadarab hémérsék-
let elosztasat mutatja, az egyes szinek
jellemzd hémérsékletértékével. Az abra
jobb oldalan a lehilt munkadarab latha-
t6 az Un. futtatasi szinekkel, amelyek-
18l a kovetkezd fejezetben foglalkozunk.

Futtatasi szinek

A hegesztési technolégiat kovetden a
varrat mentén (esetleg annak feltiletén
is), ill. a varrat gyocknél gyakran elszi-
nezddést tapasztalhatunk. Az elszine-
z6dés oka a hé hatdséara kialakuld vé-
kony, Attetszé oxidréteg. Az oxidréteg
oxidjanak tipusa, ill. kialakulé vastag-
séga valtozik attél fliggden, hogy meny-
nyi ideig, milyen hémérsékleten, és mi-
lyen mennyiségud oxigénnel érintkezett
a feliillet. Ennek a folyamatosan valto-
z6 folyamatnak az eredménye a felile-
ten killonbozd szineket eredményez. Az
ilyen elszinezddott részt futtatési szin-
nek nevezziik (a hdkezeléstechnikaban
gyakran hivijdk megeresztési szinnek
is), amely a halvanysargatdl a lilan, és
sotétkéken 4t a vilagos szlrkéig ter-
jedhet (10. dbra). Az oxiddciés folya-
mat a hdmérséklet novekedésével roha-

Argon+Hélinm

Argon + Hidrogen
+ Hélium

Argon + Hidrogén

5 4bra: Kiilénb6zé véddgazok altal okozott
szineltérés TIG eljaras elektromos {vénél [3],

4]
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mosan gyorsul. Acélokndl 600-700 °C
fok kértl az oxidréteg mar olyan vas-
tagga valik, hogy az reve (erésen meg-
vastagodott oxidréteg) forméjaban jele-
nik meg. A kialakult futtatdsi szinek-
bdél kévetkeztethetiink arra, hogy az
adott tartomény milyen hémérséklet-
re hevilt. Kevésbé koncentralt héforras
esetén a felheviilt zéna szélessége, igy
a futtatési szinekkel jellemezhetd te-
rulet szélessége is nagyobb (11. dbra).
Az elszinezddott zéndra az alap-
anyaghoz képest mas anyagszerkezet-
tani tulajdonsigok jellemzdek (jellem-
zben 6tvozd vesztéssel allunk szemben,
hiszen az oxigén hatdséra az 6tvozdk
.Kiégnek” az anyagbdl) , amely elsésor-
ban korréziés igénybevétel esetén prob-
lémat is okozhat. Ebbél a szempontbdl
kiloéndsen érzékenyek a rozsdamentes
acélok, hiszen a feliilet korrdzids ellen-
allasa csokken. A keletkezett oxidréteg
korréziés tulajdonsagai altaldban lénye-
gesen rosszabbak, mint az alapanyagé,
igy nemcsak esztétikai, de a terhelhetd-
ség, és a varhaté élettartam szempont-
jabdl is problémét jelent az oxidalt felii-
let. Ezt az oxidalt réteget 4ltaldban el
kell tavolitani a feliilletrdl (pacolas, ma-
ratas, stb.), amellyel az anyag korrézids
tulajdonsagai fenntarthaték.

Sotétvords (650-750 °C)

Stét cseresznyevorts (780-850 °C)
Cseresznyevords (800-850 °C)
Vildgos cseresznyevirds (850-900 °C)
Vildgos vords (300-950 °C)
Sargasvords (950-1000 °C)

Sotétsarga (1000-1100 °C)

Vildgos sdrga (1100-1250 °C)

T

© Langegyengetési jeflemzd helyes technoltégiai haméeséklete
¢ Melegalakitas jellemzd helyes
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8. dbra. Izzitdsi hémérséklet acélok
hevitése soran, feltiintetve a
langegyengetés, és a melegalakitési
hémérséklet jellemz4 tartomanyét [7]

Nagyobb, ill. kevésbé koncentralt
hébevitel esetén a futtatdsi szinek
spektruma egymés mellett akar kétszer
(&t tobbszor) is — bar egyre keskenyebb
szélességben — megfigyelhetdk (12. 4b-
ra). Kialakuldsi mechanizmusa sza-
munkra nem teljesen ismert. A varrattél
legtavolabbi futtatdsi szinek (nevezzitk
elsédleges futtatési zéna), egyértelmd-
en arra utalnak, hogy a munkadarab
ezen tertlete ,kiviilrdl befelele” halad-
va ca. 200-350 C -ra hevilt, amelyet a
feliilet a s&rgatdl a voréson 4t a vildgos
kékessziirke szinnel ,jelez”. Ettél a z6-
natdl a varrat irAnyaba ismét kialakul ez
a szinspektrum (akar tébbszér is). Vals-
szind a héhatds sordn ez egy olyan z6-
na, amely a futtatési szinekre jellemzd
hémérséklet intervallumnél magasabb-
ra heviilt, de még nem annyira magas-
ra, hogy vastag reveréteg alakuljon ki a
feluleten. Ez a zéna a lehtilési folyamat
soran kapja meg ismét a futtatési szinek
spektrumdt (mésodlagos teriilet).

Ez a magasabb hémérsékletre he-
vilt, futtatasi szinekkel jellemezhetd

—_—

tertlet rozsdamentes acéloknal korré-
zids szempontbél kritikus lehet. A 13.
abran lathatd, hogy pl. egy gyokvé-
delem nélkili TIG hegesztés sordn az
oxidélédott tertileten a lyukkorrdzidval
szembeni ellenélldsa az alapanyagok-
nak jelentdsen lecsdkken.

A futtatadsi szinek tehat — igy a fe-
laleti oxid réteg — nemcsak a héforras
feldli oldalon, de a varrat gysdkolda-
lan is megjelenhet (13. 4bra). Ameny-
nyiben a felheviilt gyokoldal oxigénnel
érintkezik a felllet oxid4alédik, ame-
lyet a kialakult szinek jél jeleznek, to-
vdbbd maga a varrat fém is elszine-
z6dhet, ill. 4tolvadt gydkén egyenstlen
durva, ,ricskds” feliilet alakul ki. Cso-
veknél, tartdlyokndl a belsd pacolés,
maratds meglehetdsen nehézkes (ill.
ez a technoldgia az egyenetlen feliile-
td gydk varratfémen nem segit), ezért
rozsdamentes, ill. egyéb gézérzékeny
anyagok hegesztésekor mindig gondos-
kodni kell a megfeleld gydkvédelem-
16l. A gydkvédelmet (6blitést) példaul
rézdtvozetek keményforrasztdsakor is

wern |
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9. dbra. Langhegesztési folyamat a hegesztés kézben a felheviilt teriilet szineinek
hémérséklet értékével, valamint a kihiilt munkadarab a futtatési szinekkel.

Vildgossarga (220 °C)
Sarga (230 °C)
Sotétsarga (240 °C)
Sargasbarna (250 °C)
Barndsvords (260 °C)
Biborvoros (270 °C)
Lila (280 °0)

Sotétkék (290 °C)

l I

Bizavirdgkek (306 °C)
vildgoskék (350 °C)
Sziirkéskék (360 °C)

311 balra

e Te——T

10. dbra. Futtatdsi szinek rozsdamentes acél hevitésekor szabad

levegével érintkezve [7]
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11. dbra. A hébevitel hatésara kialakuld futtatdsi szinek —

baloldalon lAnghegesztés jobbra-, ill. balra hegesztéssel

szerkezeti acélon, jobb oldalon TIG (141), ill. huzalelektrédas

védbgazos technolégia (135) rozsdamentes acélon

59

blrgesgres



Lyukkorr6zidval szembeni elfendlias

L L L

Futtatdsi szin spektrum
gybkvédelem nélkili esetre

Rew Foriis 1,'I;uw
Ahevités soran
elért hdmérséklet (°C)

P feut

12. 4bra. Futtat4si szinek ,ismétlédése” eqgy TIG

varrat héhatasévezetében

14. 4bra. Keményforrasztott rézcsé belsé
feltilete a forrasztasi technolégia utan
(felséb kép ,gydkvédelem”/6blités nélkiili
technoldgia, alsé nitrogénes Oblités
alkalmazaséaval)

célszerd alkalmazni. Nagytisztasaga
kozegek szallitdsara késziilt vorosréz
ipari vezetékek készitésekor elenged-
hetetlen az 6blités alkalmazasa, hiszen
a feliilleten keletkezett oxid réteg kor-
rbézi6allésaga gondot okozhat, tovabba
problémat jelenthet a feliiletre esetle-
gesen levalé oxidréteg is, amely szi-
l4rd szennyezddésként a kdzegbe ke-
rilhet (14. Abra). Rozsdamentes acé-
lok gyokvédelménél kiiléndsen ugyelni
kell a megfeleld oblitési idd betartasa-
ra, mert egészen kis mennyiségi (,pp-
m”-es nagysagrendl) maradék oxigén
képes mar a felilletet oxidalni. Ilyen-
kor a gyodkoldalon kialakuld elszinezd-
dés dontden a csdben/tartalyban stb.
maradt oxigén mennyiségeétdl figg (15.
abra).

A gyokvédelemhez hasonldé meggon-
dolasbdl természetesen a korona oldali
elszinezddés is megsziintethetd, vagy
csOkkenthetd abban az esetben ha az
iv védelmét (pl. véddgaz) kiterjessziik
a felheviilt fellletre. Kivalé megoldéas
lehet a védégaz atmoszférdban torté-
né hegesztéstechnoldgia (pl. titanot-
vozetek hegesztése), vagy a gaztereld
.megnagyobbitisa”.

ll'!EGESZTES
HNIKA

13. dbra. A lyukkorréziéval szembeni ellenallas valtozédsa a varrat mellett

felheviilt ,héhatasévezet” mentén

15. 4dbra. Erésen 6tvézitt
rozsdamentes acél TIG
hegesztésekor keletkezett gybkoldali

elszinezbédés (oxidacid), az Sblitett
kézeg maradék oxigéntartalmanak
fliggvényében [8]

Osszefoglalas

A hegesztéstechnika nem kifejezetten
olyan szakteriilet ahol a szineknek ko-
moly jelentdsége, hatdsa lenne, mégis
van olyan szegmense a technolégianak,
ahol a szinek komoly informéaciéhor-
dozdk lehetnek. Vannak olyan termé-
kek, ahol azonosithatésadguk érdekében
hasznélunk szineket, ill. a technologiak
soran keletkezhetnek olyan szinek, el-
szinezddések, amelyekbdl fontos infor-
maciokra lehet kdvetkeztetni. E szakte-
rileten bizonyos esetekben a létrejovd
szinek dokumentalasa nem egysze-
rd feladat (magas hémérséklet, fényes,
csillogd fémes feliiletd darabok, stb.),
igy a cikkben bemutatott képanyag
.szinvilaga” esetleg kis mértékben el-
térhet az emberi szem &ltal tapasztal-
taktdl. A fényképezéstechnika, a fény-
képezdgép tipusa, a nyomdatechnika
sajnos tovabb erdsitheti ezt a killénbsé-
get, amiért eztton is elnézést kérink.
Végezetiil kdszontm azok segitségét,
akik a cikk elkészitése soran tapasz-
talataikat megosztottdk velem. Kilén
koszéndém Reichardt Laszld munkatar-
sam kozremikodését, aki a cikkhez ké-
szitett kisérletekben aktivan részt vett.
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16. gbra. A gézvédelem kiterjesztésének
lehetdsége a varrat, h8hatédsévezett hatdasos
védelme érdekében.

Irodalom jegyzék:

[1] Magyar Ipari Gazszdvetség (MIGSZ):
Téjékoztatd a gazpalackok U szinjeld-
1ési rendszerérél, 2007

[2] LI-PROTECT ~ Ipari gazok biztonségos
alkalmazéasa hegesztés-, és vagastech-
nolégidkhoz. 2. kiadas — Linde Géz
Magyarorszag Zrt. oktatéd CD, 2010

[3] VédS8géazok — A Linde hegesztési vé-
dbgézai — termékkatalégus Linde Gaz
Magyarorszag Zrt.

[4] Halédsz G.: Korszerd védégézok rozs-
damentes acélok hegesztéséhez, He-
gesztési Felelésok Orszagos Tanacs-
kozésa, 2016

[5] http://www.thefabricator.com/article/
assembly/oxyfuel-brazing-primer

[6] Fundamentals of flame straigthening
— LINDOFLAMM Flame solutaions -
white paper, LINDE AG

[7] https://openclipart.org/detail/201512/
tempering-and-forging-colors-for-metal

[8] http://www.weldingandgasesto-
day.org/index.php/2012/06/titani-
um-and-stainless-steel-purges/

*Gyura Laszio,
Linde Géaz Magyarorszag Zrt
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Szaboé Jézsef*

Valtoznak
a hegesztés minéségiigyi szabvan yai
(MSZ EN ISO 9606-1 és MSZ EN ISO 15614-1)

A hegesztett kotés mindségét befolyasold tényezdk kézott
talan a két legfontosabb a hegeszté felkésziltsége és gya-
korlata, valamint a hegesztéstechnolégia alkalmasséaga a
kévetelményeknek megfeleld kotés létrehozdséra. Mivel a
hegesztett kotés mindségérdl a kész szerkezet roncsoldsa
nélkil teljes korden meggydézddni nem lehet, elézetesen
kell igazolni e két tényezd megfeleldségét. A hegesztdk és a
hegesztéstechnolégia mindsitését nemzetkozi szabvanyok
egységesitik, amelyek kéziil a kévetkezd két, legismertebb
szabvany hamarosan meg fog valtozni:

MSZ EN ISO 9606-1:2014 Hegeszték mindsitése. Om-
lesztéhegesztés.

1. rész: Acélok

Fémek hegesztési utasitasa
és hegesztéstechnolégisjanak
mindsitése. A hegesztéstech-
nolédgia vizsgélata.

1. rész: Acélok iv- és gazhe-
gesztése, valamint nikkel és
Otvozetei ivhegesztése

MSZ EN ISO 15614-1:2004

A valtozdsok mindkét szabvany esetén legalabb részben
visszavezethetdk arra a torekvésre, hogy a vildgon minden-
hol — tehat Eurépaban és az USA-ban is -, és a lehetd leg-
tobb szerkezet hegesztésére legyenek alkalmazhatéak.

Ebben akadalyt jelent a két gazdasdgban elfogadott mi-
szaki megkozelitésben talalhaté eltérések mellett az eltérd
muszaki-jogi szabalyozas is, kiilénésen az olyan szakterii-
letek (vegyipar, olaj- és gazipar, szerkezetépités, energetikai
berendezések, nyomastarté berendezések) esetén, amelyek-
re jogszabdlyban 1égzitett kritikus biztonsagi kévetelmé-
nyek és eltéré megfelel§ség-értékelési eljarasok érvényesek.

Az acélhegeszték rendszeres mindsitévizsgajara misza-
ki eldirdsokat tartalmazé ISO 9606-1 2012 évi kiadasanak
tartalma ugyan alkalmazhaté az egész vildgon, azonban
a nyomastarté berendezések teriiletét szabalyozd 2014/68/
EU (PED) és 2014/29/EU (SPVD) eurépai irdnyelvekhez még
mindig nem lett harmonizaltnak nyilvanitva (nem jelent
meg a hivatkozdsa az EU hivatalos lapjaban, az OJEU-ban).
Ennek oka, hogy a szabvany a mindsités érvényességének
igazoldsara olyan megoldast is tartalmaz (lasd 9.2. Az ér-
vényesség igazolésa), amely nem felel meg a fliggetlen har-
madik fél (mindsitd/tantsits szervezet) bevonasat eldiré eu-
16pai jogi szabalyozasnak. Ezt Ugy sikeriilt megoldani hosz-
szadalmas egyeztetés utén, hogy meghatéaroztak az ISO
9606-1-nek azokat a fejezeteit, szakaszait, kévetelményeit,
amelyek alkalmasak az EU-irdnyelvek lényeges kévetelmé-
nyeinek és egyéb rendelkezéseinek teljesitésére. A CEN-ben
eikészitették és elfogadtdk a szabvany és az irdnyelvek ko-
z6tti kapcsolatot leiré ZA és a 7B mellékletnek azt a valto-
zatat, amely a szabvénynak ezekre a fejezeteire/szakaszaira
korlatozza az ISO 9606-1 PED és SPVD hatélya alatti alkal-
mazasat. Ennek megfelelden az elfogadott ZA és ZB mel-
lekleteket tartalmazé (j eurépai szabvany lesz kiadva var
hatéan 2017 végén, mikdzben a nemzetkdzi szabvény (ISO
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9606-1:2012) még nem fog valtozni, de a korszertisitése ha-
marosan elkezdddik.

A hegesztéstechnolégia vizsgalatdra vonatkozé ISO
15614-1 szabvany 2013-ban megkezdett korszerlisitésének
egyik célja szintén az alkalmazhatésagéanak kiterjesztése
volt. Az ISO 15614-1:2017 ezért tartalmazza 1. szintld (Le-
vel 1) kévetelményekként az ASME Section IX Welding &
Brazing Qualifications kévetelményeit, és az eurdpai erede-
td eléirasokat pedig 2. szintd kovetelményekként. Azonban
a koévetelmények jelentds, megegyezd része nincs szintek-
Ie osztva. A 2. szinten a vizsgélatok terjedelme nagyobb és
a mindsités érvényességi tartomanya korlatozottabb, mint
az 1. szinten. Igy érthetd a szabaly, amely szerint a hegesz-
téstechnoldgia kielégitd eredmenyt adé 2. szintd vizsgéla-
ta automatikusan 1. szintd mindsitést is jelent, de ez fordit-
va nem igaz. Ha a megéllapodasban vagy az alkalmazési
szabvanyban nincs a szintre vonatkozé eldiras, akkor a 2.
szint szerinti minden eldiras érvényes.

Az ISO 15614-1:2017 1. és 2. szintd kdvetelményeket is tar-
talmazé fejezetei és szakaszai:

* 6.26. Csbelagazas
71 A vizsgélat tipusa és terjedelme
* 75, Atvételi szintek

* 83.2.2. Tompakétésekre, T kotésekre, cséelagazasokra
és sarokvarratokra vonatkozd érvényességi tarto-
many

* 8.33. A csdvek és csbeladgazasok dtmérdje

* 834 A csdelagazas szoge

* 841  Hegesztési eljardsok

*8.4.3. Kotés-/varrattipus

* 844 Hozaganyag, gyartéi vagy kereskedelmi megne-
vezés

* 847  Hbbevitel (iv energisja)

* 849  Kozbensd hémérséklet

* 8.4.10. Hidrogéntelenitd izzitds

* 851 Fedett ivii hegesztés

* 852 Huzalelektrédas, véddgazos ivhegesztés

* 8.5.2.3. Az anyagétvitel médja

*86.6. Gydkvédégaz

* 9. A hegesztéstechnolégia mindsitésének jegyzd-
kényve (WPQR)

Az ISO 15614-1:2017 valtozésai egyrészt a kévetkezd ko-
rdbbi médositasck és helyesbités beépitésébdl adédnak:

ISO 15614-1:2004/Amd 1:2008, ISO 15614-1:2004/Amd 2:2012
és Technical Corrigendum ISO 15614-1:2004/Cor. 1:2005.
Néhany jelentésebb valtozas péld4ul az alkalmazasi te-
rilet kiterjesztése felrakéd hegesztésre, valamint a teljes hu-
zalelektrédés, véddgazos ivhegesztésre (13-as eljarés) és a
volframelektrédéas, véddgazos fvhegesztésre (14-es eljaras).
A 2004. évi kiaddsban hivatkozott EN-szabvanyokat teljes
kortien lecserélték nemzetkozi szabvanyokra. Ezek jelentds
1észe mAr magyar szabvanyként (MSZ EN ISO) is érvényes.
Azonban az alapanyagok csoportositasara, fogalommeg-
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hatarozasokra, utmutatékra érvényes ISO/TR-ek (muszaki
jelentések) kozll csak az ISO/TR 15608:2000 (Hegesztés.
A fémek csoportositasi rendszerének irdnyelvei) volt beve-
zetve MSZ CR ISO 16608:2000 hivatkozasi szdmmal, azon-
ban ezt is vissza kellett vonni, mert megjelent az ISO/TR
15608:2017.

A csovek tompakotésében a kiilonbozé vizsgalatokhoz a
prébatestek helyének meghatéarozasa kiegészilt a hegesz-
tési irannyal is. Megvaltoztak, és igy atlathatdbbak lettek
az érvényességi tartoméanyok tablazatai. A huzalelektrédas,
védbgazos ivhegesztés (13-as eljarés) esetén a mindsités ér-
vényessége szempontjabdl figyelembe kell venni az anya-
gatvitel médjat is. A gyokoldalon alkalmazott véddgazra is
van az érvényességi tartoméanyra vonatkozo 1. és 2. szintd
eléiras. A szabvany kiegésziilt a hozaganyagok folyashatar
és szakitészilardsag szerinti osztalyozési rendszerének meg-
feleld megnevezéseit tartalmazé melléklettel. Az EN ISO

15614-1:2017 tartalmazza a szabvany és a hatéalyos europai
iranyelvek kozotti kapcsolatot leird ZA és ZB mellékieteket
is. A PED-re vonatkozé ZA melléklet csak a 2. szintd kove-
telményeket nevezi meg olyan megoldasnak, amelyek telje-
sitése egyiitt jar annak vélelmezésével, hogy a nyoméstartd
berendezésekre vonatkozé 2014/68/EU (PED-) iranyelv alap-
vetd kdvetelményei is teljesiilnek. A ZB melléklet a 2014/29/
EU (SPVD-) irdnyelv tekintetében viszont csupén a 9. A he-
gesztéstechnolégia mindsitésenek jegyzékényve (WPQR) fe-
jezetre hivatkozik.

Az MSZT mindkét szabvany esetén igyekszik megtalal-
ni a lehetdséget magyar nyelvd valtozatuk mihamarabbi
kiadésara, amihez varja minden érdekelt szervezet hozza-
jarulasat.

Tovabbi informéacidkért kérjlik, keresse munkatarsainkat
az alabbi elérhetdségen: szabvtitmszt.hu

KONYVAJANLO

Minéségmenedzsment mindenkinek

A Mindségmenedzsment min-
denkinek cimi konyvét valéban
mindenkinek szanta Dr. Gutassy At-
tila — Gutassy Nimréd Ferenc. Te-
hét mindségiiggyel foglalkozdé mun-
katarsaknak, gyakorlé szakembe-
reknek, mindségiigyi vezetSknek,
mindségellendréknek, a mindsegme-
nedzsmenttel csak most ismerkeddk-
nek, hallgatéknak, a téma irdnt ér-
dekldddknek. Hasznalhatd kézikényv
gyanant, alkalmas ismeretszerzés és
-feltijitdsra, de didaktikus szerke-
zeténélfogva tananyagnak is kiva-
16. Megirasat a 2015 szeptemberé-
ben megielent ISO 9001 motivéalta,
de a m@ nem a szabvany ismerteté-
je vagy értelmezdje, ezért nem is an-
nak szerkezetét koveti, hanem 6nal-
16, kifejezetten a mindgségiigyre
o6sszpontosité munka. A mondani-
valéja természetesen 6sszhangban
van az j szabvannyal, de a szer-
78k — ahol sziikségesnek tartottadk —
kiegészits javaslatokkal éltek, sét, in-
dokolt esetben kritikai megjegyzése-
ket is tettekaz ISO 9001:2015 egyes
kovetelményeinek vonatkozasaban.
Az 4j szabvany megjelenése 6ta
ilyen jellegd atfogdé md nincs a kony-
vpiacon. Idészeriségét az adja, hogy

2018 szeptemberéig kell at-
4llni az ISO 9001 jelenle-
gi valtozatara. Ehhez is
jelentds segitséget kivan
nyujtani a kényv.

A tartalombol:
* A mindségmenedzsment alap-
elvei, szabvanyai, fogalom-
meghatarozasok
Folyamatok, folyamatszaba-
lyozasi ismeretek
Kockéazatalapd gondolkodas-
méd, kockéazat, kockézatke-
zelés
e A szervezet és kornyezete, ve-
zetése, eréforrasai
A szervezet és menedzsment-
rendszerének mikodése, fel-
lgyelete
e Beszerzés, a beszallitok, alvallalko-
z6k kivalasztasa, értékelése
Kapcsolattartds a vevével, vevéi
elégedettség
o A mindségmenedzsment-rendszer
dokumentumai, dokument4lési is-
meretek
* Folyamatos fejlesztés, tokéletesités
* Auditédlasi ismeretek
» Tanusitas, feliigyelet, megujitas

’ v""’

anusitas

Auditalas |I
Dr, Gutassy Attila

Gutassy Nimrod Ferenc

Minéségmenedzsment

mindenkinek

A konyv megrendelhetd, illetve
megvehetd a Raabe Kiadénal: http://
raabe.hu/termek/minosegmenedzs-
ment-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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Forradalmian 0j Integra® palack
300 bar-os technolégia
Kisebb, konnyebb, biztonsagosabb

A mi gazunk, a te készséged...
Ez egy tokéletes varrat.

Tudjon meg tébbet:
infohu@airproducts.com
www.airproducts.hu

06 80 019 444

(CRECHNEN Hegesztohdz Kt

06 46 432 866 | www.rechnen.hu | rechnen@rechnen.hu
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Anyagvizsgalé Kft.

Csovezetekék nagy hato-
‘?\ tavolsagu ultrahangos ==
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Roéntgencsoves
cs6benjar6 67-18"

2
Géper
Gépek és Rendszerek Szolgaltato Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.
| s Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
i '&? v Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28.
G Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478
e-mail: messer @geper.datanet.hu

CNC vezérlésii lézer-, plazma-, vizsugar- és
langvagé gépek forgalmazasa, vevoszolgalata.
Kézi plazmavagok, hegeszto célgépek
forgalmazasa, veviszolgalata.

Forgalmazas — Vevoszolgalat — Felajitds — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére



Petho Sandor*

@ BUDAPEST FOVARDS KORMANYHIVATALA
METROLOGIAI £s Wl (i5zAKI FELOGYELET FGOSTTALY
Miszaki FEUIGYELETI O5ZTALY

A miiszaki biztonsagi

hatosagok szervezetvaltozasa

A Kormadny az allamigazgatdsi szervezetrendszer egyszeriibb szerkeze-
tének és takarékos miikédésének kialakitisa érdekében — tobb mas szer-
vezettel egyidejlileg — a Magyar Kereskedelmi Engedélyezési Hivatalt
(MKEH) jogutédléssal a Budapest Févédros Kormanyhivataldba integralta
beolvadassal, igy a Kormany déntése értelmében az MKEH 2017, januar

1-t6] megszint.

A dontés értelmében az dllamigaz-
gatasi és kapcsolédé allami felada-
tok ellatdsat a minisztériumi szer-
vezetrendszerben, valamint terileti
szinten a févarosi és megyei kor-
manyhivatalokban és a jarasi (f6-
varosi keriileti) hivatalokban kell
biztositani.

Az MKEH korabbi 6t szakmai f6osz-
talya az integracié sordn két f8osztaly-
ba szervezddott. A muszaki biztonsa-
gi feladatok két szervezetbe keriiltek;
a koordinécidés feladatok a Nemzet-

gazdasagi Minisztériumba, mig a ha-
tosagi feladatok a Budapest Févaros
Korményhivatala (BFKH) Metroldgi-
al és Miszaki Felugyeleti Féosztaly
(MMFF) Miszaki Feligyeleti Osztalya
(MFO) szervezetébe keriiltek.

Az MKEH-b6l 2011-ben a megyei
kormanyhivatalokba keriilt teriileti
mérésiigyi és miszaki biztonsagi haté-
sagok a 2017-es integrécié keretében a
jarési hivatalok szervezetébe keriiltek.

A szervezeti integraciét az 1. sz. 4b-
ra szemlélteti.

A miiszaki biztonsagi
hatésagok feladatainak révid
bemutatasa az integracié utani
szervezetben

I. A szakmai irdnyitasért felel6s
miniszter kijelélése

A muszaki biztonségi, valamint a mu-
szaki biztonsdgi hatéskorbe tartozé
sajatos épitmények tekintetében az
épitésugyi feladatkorében eljaré jarasi
hivatal torvényességi és szakszeriségi
ellendrzését szakmai irdnyitéd minisz-
terként az iparugyekért felelds nem-
zetgazdasdgi miniszter gyakorolja.

A miniszter hataskore kiterjed a
dontések megsemmisitésére, szitkség
szerint Uj eljaras lefolytatdsara vald
utasitédsra, jogszabalyban meghaté-
rozott esetekben a dontések elbzetes
vagy utdlagos jovahagyasara, egyedi
utasitds kiadasa feladat elvégzésére

Koordinacio,
feliigyelet

Nemzetgazdasagi Minisztérium

Engedélyezési Hivatal

Feliigyeleti Hatésag

MKEH Magyar Kereskedelmi

Piacfeliigyeleti és Mdiszaki

Hatosagi
ligyek

=)

\ 4

KORMANYHIVATALOK
2011. 01.01-t6l

MKEH teriileti mérésiigyi
| és muisz. bizt. hatésagok

Budapest Févaros Kormanyhivatala

Metroldgiai és M(iszaki Felligyeleti FGosztaly
Piacfelligyeleti Osztaly

Miiszaki Feliigyeleti Osztaly

Metroldgiai osztalyok (3)

=

(....)

Jarasi hivatalok (Bp. XIl. Keriileti Hivatal)
Miiszaki Engedélyezési FGosztaly
Mliszaki Biztonsagi Osztaly

1. abra. Kormdnyhivatali integracié 2017, januér 1-tél
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vagy mulasztas potlasara, jelentésté-
telre vagy beszamoléra vald kotelezés-
re, torvényességi és szakszerldségi el-
lendrzések lefolytatdsara.

A miniszter — egyebek mellett — elja-
rasrendeket, szakmai irdnyelveket, 4l-
lasfoglalasokat adhat ki.

II. A Piacfelligyeleti Osztaly
kijelélése

A Piacfeliigyeleti Osztaly szintén az
MMFF szervezetébe integralédott és
piacfeliigyeleti hatdsagi feladatokat el-
latva ellendrzi a jogszabalyban meg-
hatarozott termékek megfeleléségére
vonatkozé 15 szakmai terlilethez tar-
tozd alapvet$ biztonsagi kovetelmé-
nyek betartdsat egyes gazdasagi cél-
felhasznélasra szant berendezések te-
kintetében.

— A piacfeliigyelet célja annak bizto-
sitédsa, hogy az alkalmazandd irdny-
elvek, rendeletek rendelkezéseit az
egész FBurdpai Kozosségen beliil be-
tartsdk — igy mikodhet a hatarok
nélkiili egységes piac.

—~ A polgarok az egységes piac ege-
szén belul azonos szintd védelem-
re jogosultak, fliggetleniil a termék
eredetétdl.

— A piacfelugyelet fontos a gazdasag
szerepldinek szempontjabdl is, mivel
segit kikiiszobdlni a tisztességtelen
versenyt.

A piacfelugyeleti hatésadg ellendrzés
alé vonhat a hegesztett szerkezetgyar-
ték Altal gyartott egyes termékeket,
mint példaul a nyomastartdé berende-
zéseket.

III. A miiszaki biztonsdgi hatésag
kijel6lése

A Kormany - bizonyos, a BFKH MMFF
MFQO-ba telepitett kivételekkel — elsd-
fokt muszaki biztonsagi hatésédgként
tiz miszaki biztonségi feladatkdrben
eljaré févarosi és megyei korméanyhi-
vatal jarasi (févarosi XII. kerileti) hi-
vatalat jeldlte régiés vagy megyei ille-
tékességgel.

A jarasi (Bp. XII. keriileti) miszaki
biztonsagi hatésagok feladatai
— a muszaki biztonsagi szempontbdl

veszélyes berendezésekkel és léte-

sitményekkel kapcsolatos eljarasok,
— a gaz csatlakozdbvezeték- és a fel-

hasznéléi berendezés-létesitési, a

biztonsagi eldirdst érinté felszere-

byl esesres

1ési és iddszaki ellendrzési tevé-
kenységgel kapcsolatos hatdségi
feladatok, valamint a szolgaltata-
si tevékenység megkezdésének és
folytatédsanak &ltaldnos szabalyai-
161 52616 torvény szerinti hatdségi
feladatok,

— a felvondkkal, mozgodlépcsbkkel kap-
csolatos hatésagi eljarasok,

— a kdéolaj-feldolgozas és a kdéolajter-
mék-tarolas tekintetében az energe-
tikai létfontossagu rendszerekkel és
létesitményekkel kapcsolatos haté-
sagi eljdrasok.

A jarasi hivatalok mtiszaki biztonsa-
gi hatdsagként jarnak el a meghatéa-
rozott létesitmények, berendezések 1é-
tesitésére, kivitelezésére, feldllitasara,
tuzembe helyezésére, lizemeltetésére,
iddszakos ellendrzésére, atalakitasara,
javitaséara, bontasara, megsziintetésé-
re iranyulé eljardsokban. A hatdsag
ellendrzi a berendezések vizsgélatéat,
atalakitasat, javitdsat végzd szerveze-
tek tevékenységét, a berendezések ke-
zeldnek a szakképesitést, a muiiszaki
biztonsagi tevékenységet ellatd szer-
vezetek tevékenységét, valamint a lé-
tesitmények, berendezések alkalmaza-
saval szolgaltatast végzd szervezetek
tevékenységét, kivizsgalja a hatédsko-
rébe utalt 1étesitményekkel, berende-
zésekkel kapcsolatos rendkivili ese-
ményeket.

A veszélyes folyadéktarold tartalyok
és a nyomastarté berendezések enge-
délyezése, ellendrzése sordn a jarasi
hatésagok felugyelik az 6mlesztd he-
gesztéssel gyartott, atalakitott vagy
javitott berendezéseket.

IV. A miiszaki Felligyeleti Osztaly
kijelblése

A jérasi hatdéségok feladatkdérébe nem

tartozé egyéb muiszaki biztonsagi fel-

adatokat a BFKK MMFF Mtuszaki Fel-
tgyeleti Osztalya 1atja el orszagos ille-
tékességgel elsdfokt hatdésagként. Ez

a tevékenység kordbban az MKEH fel-

adatkorébe tartozott. A Muszaki Fel-

ugyeleti Osztaly altal ellatott legfon-
tosabb feladatok:

— Szervezetek nyilvAntartasba vétele,
tobbek kdzoétt az dmleszté hegesz-
tést végzd egyes hegesztett szerke-
zeteket gyartd, szereld, atalakité, ja-
vitd szervezetek nyilvantartasba vé-
tel is.
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— Engedélyezési feladatok és a gaz-
palackokkal kapcsolatos rendkiviili
események kivizsgaldsa

~ Kijelolés és feligyelet. Ezen feladat-
csoport keretében torténik az egyes
hegesztett szerkezet gyartasat vég-
z$ szervezetek alkalmassagét igazo-
16 szervezet kijelolése és feliigyelete a
3/1998. (1. 12.) IKIM rendelet alapjan.

— Képzési tevékenység programija-
nak jovahagyéasa és felligyelete, va-
lamint egyes muszaki biztonsagi
szempontbdl jelentds ipari szakké-
pesités megszerzéséhez sziikséges
hatéségi jellegl képzés programja-
nak jévédhagyasa és a képzési tevé-
kenység felligyelete, illetve felkészi-
t§ tanfolyamok és tovabbképzések
képzési programjainak jévdhagyésa
egyes muszaki biztonsagi szempont-
bdl jelentds tevékenységekre

— A termékek megfelelség-értékelé-
sére jogosult szervek (notified bo-
dy) kijeldlése 20 kiilonféle szakteri-
let vonatkozasaban.

— Felvondk, mozgdé-lépcsék és moz-
g6-jardak orszdgos nyilvantartédsa-
nak vezetése.

— Az MFO jar el mésodfokd hatésag-
ként a jarasi hivatalok miszaki biz-
tonségi ligyeiben.

A Muszaki Felugyeleti Osztaly nap-
rakészen tajékoztatja az érintett igyfe-
leket a mkeh.gov.hu cimd honlapjan
keresztill. Az ligyfelek a szakmai/jo-
gi tajékoztatds mellett hirleveleket ol-
vashatnak, letolthetik a kérelmek, be-
jelentések benyujtdsahoz eldirt nyom-
tatvanyokat és az e-nyomtatvanyokat,
valamint a HatésAg ezen a honlapon
teszi k6zzé a muiszaki biztonsagi nyil-
vantartasokat, igy az 0mleszté hegesz-
tést végzd szervezetek adatait is.

Az elektronikus tigyintézés és a bi-
zalmi szolgéltatdsok altaldnos szaba-
lyairdl szl 20156, évi CCXXII. tor1-
vény értelmében 2018. januar 1-tdl az
lugyfélként eljaré gazdalkodd szerve-
zetek a hatdsdgi tigyeiket csak elekt-
ronikusan intézhetik. fgy a Budapest
Févaros Korményhivataldhoz is elekt-
ronikusan, ugyfélkapun keresztil be-
jelentkezve lehet majd benytjtani a
kiillénféle kérelmeket, nyilvadntartéds
iranti beadvényokat. Az elektronikus
ugyintézés maédjardl a honlapon szin-
tén részletesen tajékoztatas taldlhato.

*Pethé Sandor, osztalyvezetd
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HEGESZTOROBOTOK

Az igm tobb mint 45 éve latja el a piacvezets gyartokat hegesztérobot
technolégiaval. Vevéspecifikus megoldasok magasfoku precizitast
biztositanak és extrém terhelhetéséget garantalnak.

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

- .’I_t 3

Mi teszi az igm robotot kiilénlegessé?

> 6,7,vagy 8 tengelyes csuklos kialakitasok > Egyedi robot- és munkadarab perifériak

> 5,2 m munkatertlet > iCAM lézerkamera

> MIG/MAG, AWI, plazma, stb, > Offline-programozas és tobb
hegesztési eljarasok szakmai opcio

m Robotersysteme AG igm Robotrendszerek Kft -

155 Wiener Neudorf, Osterreich 9027 Gybr, Magyarorszag ' m

vw.igm.at www.igm-group.com/hu
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Nagy Ferenc*

A gyartasi kéltségek csékkentését szolgalo
eszkozok és modszerek a hegesztett
szerkezetek gyartasaban 1. rész

A kiilénféle gépek gyartéi egymaéassal versengve, driasi pénzésszegeket
és emberi energiat forditanak a fejlesztésre. Azzal prébaljak névelni a
forgalmukat, hogy egyre hatékonyabb termeldeszkézéket hoznak létre.
Abban hisznek, hogy a felhasznalék felismerik az uj eszkézokben rejlé
lehetéségeket és ezért megvasaroljak azokat. Ennek érdekében a mii-
szaki fejlesztésre forditott energidk mellé a reklamra, marketingre, az
ugyfelek meggyézésére jelentés mértéki energiakat, pénzt forditanak.

A mal, informdciékkal agyonterhelt vi-
lagban azonban egyre nehezebb el-
juttatni egyméshoz a mondanivaldn-
kat. Az inform&ciédtadas hatékonysa-
gat az is nagymértékben rontja, hogy a
fejlesztd cégeknél sokszor nincs dssz-
hangban a muszaki fejlesztés és a mar-
keting. Van, ahol nagyon j6 miszaki
eredmeényekre sem tudjék hatékonyan
felhivni a figyelmet, de sokszor eléfor-
dul, hogy kevésbé jelentds miiszaki fej-
lesztéseknek olyan hirverést csapnak,
hogy a hallgatéség ,csodafegyvert” re-
mél, majd csalédik.

Ez utébbi miatt a potencialis tgyfe-
lek bezarkéznak. Félnek a csalédastdl,
a ,becsapdstél”, és nagyon nehezen
hisznek mar a bombasztikus eredmé-
nyeket igéré gépgyartéknak.

Ezen félelem felolddsara talaltuk
ki a Rehm-Partner-Programot,
amelynek a keretében minden esz-
kozt, megoldast a gyakorlatban, ter-
melési koérilmények kézott mutatunk
be, és lehetdséget biztositunk azok
tartds kiprébéaldsara, mérések elvég-
zésére és az eredmények elemzésé-
re. Igy a potencidlis felhasznélénak
nem kell  hinnie”, hanem a latottak
alapjan dénthet. Azokat tehat, akik
a ,hiszem, ha latom” hozzd4alldssal
probalnak a kalandoroktdl védekez-
ni, sikertilhet a valéban hasznos dol-
gokrdl meggydzni.

A korszerd, hatékony eszkdzok sike-
res alkalmazésdhoz azonban kevés az
is, hogy lattuk, mire képesek. A kévet-
kezd nagy akadaly a gépekkel dolgozdk,
jelen esetben a hegeszték megszoka-
sa, az emberi félelem az 4jtdl, az isme-
retlentdl. Ennek a felolddséra szolgal a
képzési programunk, amelynek kereté-
ben elméleti és gyakorlati képzések tt-
J&n megtanitjuk a dolgozéknak az esz-
k0z0k, gépek hatékony alkalmazasat.

Fontos azonban, hogy az adott cég ve-
zetdi tisztdban legyenek a képzés fon-
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tossagaval. Idét, pénzt dldozzanak ré és
ne varjak el azt, hogy a dolgozdk azon-
nal, képzés és gyakorlas nélkil értsensk
az 1 technikdhoz. A képzés fontossa-
gén tdl a vezetbknek azt is meg kell ér-
tenitk, hogy az 1jj technika mité! jobb,
hatékonyabb a réginél, hogy tdmogat-
ni tudjdk annak sikeres alkalmazasat.

Ez utdbbi potencialis akaddaly lekiiz-
desére sziletett meg a ,Hegesztés-
technikai ismeretek vezetSknek” cimi
képzési modulunk. A hegesztés egy
nagyon Osszetett technoldgia, sét kézi
hegesztés esetén egy kézi iparmiivé-
szeti tevékenység, ahol nem elég a
gép és annak kezeldje a maga tudésa-
val, hanem szdmos feltétel teljesiilésé-
re is szlikség van, amelyek csak akkor
teljesiilnek, ha a vezetés ,egy nyelven
beszél” a hegesztd szakemberekkel. A
véddfelszerelések, a kdrnyezeti feltéte-
lek, az ergondmia és a motivacié mind
lényegi befolyasolé tényezdk a kézi he-
gesztés sikeressége szempontjabdl.

A Rehm-Partner-Program kereté-
ben eddig is szdmos tigyfeliinknél vé-
geztink felméréseket és készitettiink
elemzést.

Ezek tapasztalatai alapjan, a teljes-
ség igénye nélkil ugyan, de megpré-
balunk révildgitani néhany fontos do-
logra, amelyek a hatékonysag néve-
lését eredményezhetik és amelyeket
mindenkinek szivesen megmutatunk
a gyakorlatban is.

A hegesztett szerkezetek
esetében az alabbi
f6 tevékenységekkel
szamolhatunk:

* Ertéket létrehozd, a gyéartasi folya-
mat részét képezd tevékenységek:

revétlenités

— végés

— hajlités, hengerités

— élelSkészités
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—~ elémelegités
—~ Osszeallitds-flizés
— hegesztés
— ellendrzés
— hdékezelés
* Ertéket nem létrehoz6, a gyartas so-
rdn nem feltétleniil és minden eset-
ben szikséges tevékenységek:
~ egyengetés
— tisztitds
— hibajavitasok
* MellékiddSk:
— munkadarabok forgatdsa, moz-
gatésa
— hegesztés megszakitisa, 4talla-
sok
~ szerszam, illetve alkatrész cserdk

A munkaidé-raforditas
(éra/tonna) meghatarozéit
az alabbiak szerint
csoportosithatjuk:

* Ember: tudés, szakértelem, rutin,
motivacid

* Munkafeltételek: ergonémia,
egészségvédelem, kérnyezeti felté-
telek

* Gép, berendezés: technolégiai
szinvonal, termelékenység,

* Allapot

* Folyamatszervezés: a mellékiddk,
a felesleges tevékenységek mennyi-
ségének csokkentése, illetve kikii-
sz6boblése

* Kommunikécid, visszacsatolas: a
hibak visszajelzése és kikiiszébolése

Hogyan lehet csékkenteni a
munkaidé-raforditast az
értéket teremtd tevékenységek
esetén a fenti csoportositas
szerinti bontasban?

* Ember (tudas, szakértelem, rutin,
motivacid):

— a dolgozdk tudéasat, szakértelmét
képzésekkel, tréningekkel lehet
novelni. Fontos azonban, hogy
a képzéseket ne kampanyszerd-
en végezzék, hanem épitsék be a
cég életébe, hogy folyamatos ré-
sze legyen a mindennapocknak a
termelS tevékenység mellett. A
folyamatos technikai fejlesztések

byl egesgpes



1. dbra. 1. Nyfldsszdg, 2. Feliiletmindség, 3.
Orrmagassdg

vivményait csak folyamatos kép-
zések segitségével lehet a tech-
noldgiai folyamatokba beépiteni.

— A motivicid terén nagyon fon-
tos a dolgozdk bevonésa a mind-
ség és a termelékenység fokozéa-
sat célz6 fejlesztésekbe. Ezaltal
fogjak sajatjuknak érezni és nem
kényszerként fogadni azokat.

* Munkafeltételek (ergonémia, egész-

ségvédelem, kornyezeti feltételek):

— minél kedvezébb munkavégzési
testhelyzetek,

— ergonomikus munkakorilmények
és eszkdzok

— kényelmes munkaruha és védd-
felszerelés

- tiszta levegd

— megfelelé megvilagitas

* Gép, berendezés (technoldgiai

szinvonal, termelékenység, allapot):

— korszerd, pontos, termelékeny be-
rendezések alkalmazasa

— gépesités, automatizalas (ahol le-
het, ember helyett gépet alkal-
mazni)

— rendszeres, tervszerd karbantar-
tas

A kovetkezdékben vizsgaljuk meg né-
hany technoldgiai folyamat hatédsat a
végeredményre és javitdsara adott le-
hetéségeket:

Elel6készités
Az élelSkészités és az illesztés jellem-
z8inek szerepe.

1. Nyilasszog: Olyan nagy legyen,
hogy biztositsa a megfelelé hozzafé-
rést a gyokhoz, de a lehetd legkisebb
legyen, hogy a felesleges koltségeket
és a hdébevitelt elkertiljik.

2. Felilletminéség: tiszta, sima fe-
liiletre van sziikség, killénben zarva-
nyok vagy akar repedések is kelet-
keznek, és dsszeolvadéasi hidnyosséa-
gok lépnek fel.

3. Orrmagassag: A hegfiirdé meg-
tartdsat, az atroskadas megeldzését
szolgélia (1,6 = 0,56 mm). Egyrészrél
biztositani kell a megfeleld atolvadast,
tehat t4l nagy nem lehet. Mésrészrdl
meg kell tartani az 6mledéket, tehat
tul kicsi sem lehet, mert a varrat at-
roskadhat. A pontossag tehat elenged-
hetetlen feltétele a biztonsagos varrat-
képzésnek és a j6 mindségu varratnak.

Az élelSkészités, majd a vele Osz-
szefiggd illesztés mindsége, pontos-

2. dbra. A képeken Idthatd élel6készitésekbe és illesztésekbe ,kédolva” vannak a

varrathibdk.

bl esspyes

3. dbra. Ives és egyenes belsé és kiils6 konttrok élelGkészitésére szolgdlé specidlis

saga, tehéat alapvetden meghatéroz-
zdk a hegesztés sikerességét. Mégis
nagyon sokan elhanyagoljék, lebecsi-
lik a jelentdségét, mert azt gondoljék,
hogy a fém felolvasztasa sordn minden
probléma megoldodik, sét ,a hegesztd
majd megoldja”...

Nos, nem tudja megoldani, és a ké-
pen lathatéhoz hasonld el8készité-
sek, illesztések esetén eldre tudhat-
juk, hogy javitani kell majd a varratot.
Csak abban az esetben nem kell javi-
tani, ha nem ellendrzik a minéségét.
(A gyokéatolvadast, a kétéshibékat, a
zarvanyokat.) A hegesztés pontos els-
készitésére gyakran tobb energidt kell
fordftani, mint magéara a hegesztésre,
amihez az elékészitd gépek széles va-
lasztéka all rendelkezésre. Ezek be-
szerzési kdltsége eltorpilil a rossz éle-
18készitések altal okozott tébbletkolt-
ségek és hibak javitdsadnak koltsége
mellett. A killénbség csak annyi, hogy
az élelékészitd gépek beszerzését az
4rak alapjan meg lehet fontolni és el
lehet vetni, mig a helytelen elékészi-
tés okozta tobbletkdltségek fedezése
automatikus és tobbnyire szamolatlan.

Erdemes azonban megvizsgalni a
tobbletkoltségek dsszetevdit, hogy né-
mi képiink legyen a nagyséagrendrdl:
¢ A tul nagy gyokhézag valamilyen

dmledék-megtdmasztéast igényel,

amit vagy keramia-alatéttel, vagy

,acélbetéttel” oldanak meg. Az elSb-

bi drdga, az utdbbi szabdlytalan, de

mindkét esetben tetemes tobblet-
koéltséggel jar a technoldgiai folya-
matba be nem tervezett ,megoldés”,

a keresgélés, a ,barkécsolas”.

gépek és a megmunkdlds eredménye.
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* A sziikségesnél nagyobb témegd
varrat készitése huzal, véddgaz,
energia és munkaid§ tébbletfelhasz-
nalassal jar. Névekednek a deforméa-
cidk, romlik a mindség, tobb egyen-
getésre és tisztitdsra van sziikség.
A szuk illesztési hézag gydkatolva-
dési és dsszeolvadési hidnyosséago-
kat okoz, aminek az utélagos javi-
tdsa az eredeti varrat elkészitésé-
nek tébbszorosét eredményezi idé-,
anyag-, energia- és munkaraforditas
tekintetében.

Az egyenetlen, szennyezett élek bel-
s6 varrathibékat, zarvanyokat ered-
ményeznek, amelyeknek a tilzott
mennyisége miatt az anyagvizsga-
16 javitast fog eldirni, A gyokhibak,
vagy hidegkotések javitdsahoz ha-
sonléan faragas, készoriilés, Ujrahe-
gesztés, majd ismét faragés, kdszo-
rilés és tjrahegesztés kovetkezik. Ez
pedig id6S, huzal, véddgéz, energia
sulyos tébbletfelhasznélasat ered-
ményezi, a szerkezet mindségérdl és
a hataridd-cstszésok kévetkezmé-
nyeirdl pedig jobb nem is beszélni.

*

A fentiek alapjan konnyen megalla-
pithaté, hogy a mindségi munkéat le-
hetévé tevd berendezések beszerzési
koltsége eltorpiil a hidnyuk okozta kér
mellett.

Természetesen, egy hatékony, i6 gép
nem minden. Képzéssel el kell érni,
hogy jol tudjadk Sket hasznalni és a
munkét odafigyeléssel, lelkiismerete-
sen végezzék a technolégia meghata-
rozasatdl a kivitelezésig.

Elémelegités

Az elémelegités egy fontos technolégi-
al elem, ennek ellenére szintén nagyon
kis figyelmet forditanak r4. Gyakran a
legegyszertibb megoldashoz folyamod-
nak, vagyis valamilyen gézkeverék (ég-
hetd géz és oxigén, vagy levegd) langja-
val egy-egy nagy teljesitményd égdvel
melegitik a darabot. Vagyis a hegesztd
melegiti hegesztés helyett, ami egy na-
gyon draga megoldés, hiszen a hiany-
szakma képviseldje, a hegesztett szer-
kezetek gyartdsanak kulcsembere egy
allvany szerepét tdlti be.

Itt egy kicsit eltérve a tématodi,
vizsgaljuk meg, mit is varunk, il-
letve varhatunk el egy hegeszt§-
t617!

A legegyszerdbb valasz az lenne,
hogy ,hegesztést”. Ez azonban nem
ilyen egyszerd, mert mindannyian
tudjuk, hogy ez a ,hegesztd" emberbd]
van, aki nem tud a teljes munkaidejé-
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ben hegeszteni. Erdemes tehéat a jel-
lemz6 szerkezet-tipusokra meghatéroz-
ni a hegesztd elvarhaté f8idejét, vagyis
a gépekhez hasonléan egy ,bekapcso-
lési idét”, ami a munkaidén beliil el-
vart ividdt jelenti. Miutdn ezt meg-
hataroztuk, tudatosan szervezhetjlik a
munkafolyamatokat ugy, hogy a he-
geszté a maradék idejében olyan te-
vékenységet végezzen, ami a leghasz-
nosabb.

Az elémelegités azért nem tartozik
ide, mivel a hegesztének a hegesztések
kézti idében regeneralédnia kellene. A
hegesztés monoton, statikus, igénybe-
vételt jelent a testre, aho) néhany test-
rész tllterhelddik, elfarad. Ilyen a kar,
a vall, a csukld, a derék, a térdek, a
szem, amelyeket az {vsziinetekben pi-
hentetni, illetve 4tmozgatni kellene. Az
elémelegités, a hegesztéshez hasonld
jellegti igénybevétellel nem pihentetd a
tulterhelt testrészek szdmara, igy ront-
ja a hegesztés hatékonysagat.

Eldmelegitéshez allvanyokat, célzot-
tan kialakitott égdsorokat, paplanokat
célszerd hasznélni, még akkor is, ha
a beszerzésiik pénzbe keriil. Az ilyen
beruhazésok megtériilésérél egy révid
szdmitassal gyorsan meg lehet gyé-
zddni.

A hegesztés mindségét és hatékony-
sdgat tekintve még az is hasznosabb,
ha a hegesztdk az fvaziinet egy részét
a szabadban vald tornaval toltik. A
sportolok is ugy tudnak jél teljesiteni,
hogy a versenyszamok kdzben pihen-
nek, nytjtanak, regenerdlédnak. A he-
gesztd helyett addig allvanyok tartsak
az elémelegitd szerkezetet!

Folytatas kovetkezik.
* Nagy Ferenc,
REHM Hegesztéstechnika Kft.
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ELKAPCSOLATI MENEDZSERT

(teriileti képviseld, iizletkots)
KERESUNK

Eszakkelet Magyarorszig

‘g ;. Kozép-Dunantiil teriiletére
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Jelentkezd levelét fényképes dnéletrajzzal varjuk az alabbi cimre:



e csOvégmegmunkalok

« csGrogziték és kozpontositok
» orbitalis hegesztdautomatak
e hegeszto célgépek

értékesités « szerviz « gépkdlcsonze

POLYWELD Kft. 2111 Szada, Dézsa Gyorgy Ut 5.
Telefon: (+36) 20 298 8708 Tel/Fax: (+36) 28 404 904
Internet: www.polyweld.hu E-mail: polyweld@polyweld.hu

» hegesztdgepek

e plazmavagok

e lemezélmarok

« magnestalpas flrégépek

« forgatd berendezesek

o csOprések

o fényre sotétedd hegesztGpajzsok




www.lorch.hu

OKOS MEGOLDASOK
AZ IPAR SZAMARA

A kézi ivhegesztd gépektdl a teljesen automatizalt hegesztbberendezésekig.
Barmilyen terUleten is dolgozik, a LORCH a legjobb megoldast kinalja a feladataira.

A tényeket igérjuk, az a biztos.

Lorch welding systems

(RECHNEN Hegeszidhdz Kit

Relet-Magyarorszag
RECHNEN
Hegesztbhaz Kft.
Kisfaludy Karoly u
3528 Miskolc

T +36 46 432-866

F +36 46 431-360
rechnen@rechnen.hu
www.rechnen.hu

Kozép-Magyarorszag:
HEINBO

Hegesztestechnikai Kft.

Arany Janos ut 5/D
5081 Szajol

T +36 70 578-7751
iroda@heinbo.hu
www.lorch-hungary.hu

LRCH

Hegesziéstechnika Kft.

Nyugat-Magyarorszag
LrCH
Hegesztéstechnika Kft.
Lorch képviselet

T +36 06 20 266 0280
iroda@lrch.hu
www.lrch.hu

Lorch Roundseam

Lorch Turn

LORCH

smart welding
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-

Az eddigi versenyeken résztvevé cégek hegesztési felels-
seitél megkérdeztiik, hogy mi a tapasztalatuk a hegesztési
rerseny hasznarél.

i leveliink igy szolt:
dén szerveztiik meg a 4. FOCUSban a m{ivészet hegesztési ver-
ienyt.

(l6nds 6rdm szamunkra az, hogy sok cég UGjra és Ujra nevez
/ersenyz6t, ami azt jelenti, hogy tényleg van valami j6 ebben
1 versenyben. Tudjuk, hogy a dijak csabitoak, de hallottuk és
:apasztaltuk, hogy nem csak emiatt vesztek részt a versenyen.

zuton arra kérlek, hogy egy valaszlevélben néhany mondat-
»an ird le, mi az, amit a cégeteknek jelent ez a verseny. Milyen

78
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valtozast eredményezett, milyen hozadéka van? Sikerilt-e elér-
nuink a kitlizétt célunkat, vagyis a hegeszték megbecsilésének
és tnbecsililésének javitasat?

Arrél is szivesen olvasnank, hogy hegesztési felelésként, Te sze-
mélyesen profitdltdl-e valamit a versenyekbél és esetleg mit
kellene véltoztatnunk a szervezésen, hogy még hasznosabb le-
gyen?!

Minden 6tletet nagyon szivesen fogadunk.

Azt is hallottuk, hogy vannak, akik sajat kornyezetiikben kiter-
jesztenék a versenyt. Amennyiben van ilyen elképzelésetek, azt
is ird meg, mert szivesen kézremUikédiink a terveitek megvalo-

sftasdban. Nagy Ferenc
tigyvezetd

A versenyzo6 cégek hegesztési feleléseitol idéziink:

Simonkay Veronika

statikus tervezd, hegesztési felelGs helyettes
EWE/IWE

Alukonstrukt Kft.

+A verseny szamomra azért Ujra nagy
élmény, mert nem lehet megunni az
:gyébként sokszor (méltatlanul!) lathatatlan melés”-ként ke-
relt hegeszté kollégak lelkesedését. Azt, hogy igenis megtisz-
eltetésnek érzik, megmutathatjak, hogy mit tudnak, és ehhez
emmi mast nem kell tennilik, csak azt csinalni, amit minden
1ap csindlnak, raadasul Ugy, hogy minden nap maximalisan oda
teli tennitik magukat, mert a javitas minden szempontbél sok-
«al nagyobb gond (id6, pénz, technoldgia), mint jol (és szépen!)
negcsinalni egy varratot. Ennek ellenére j6 latni, hogy izguinak,
riszen hidba huztak mar kilométernyi varratot, ez most,mégis-
:sak mas”.

Gerencsér Tibor

PYLOMN i

»A korabbi versenyek tapasztala-
tai alapjan az idei versenyen valo
aszvételink mar a hegesztéknek is jelentés kihivas volt.

e

mibél profitdlni tudtunk a versenyek soran, az a mésok,jé gya-
wrlatanak” az ellesése, atvétele. A felkésziilés soran mindig me-
Ulnek fel olyan kérdések, problémak, amiknek a megoldasa a
iapi munkaban is hasznosithaté.

-~

éleményem szerint az elévalogatd versenyek regionalis meg-

zervezése is ndvelné a verseny szinvonalat.”
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Végh Benjamin

osztalyvezet$ helyettes, hegesztési
felel&s, Technologiai Osztély

BKV Vasuti Jarmdjavité Kft.

Lgyan mi Gjak vagyunk ebben a
versenyben...

BV Vasoti Jarmijavitd Kft

..nagyon jé kezdeményezésnek tartom, ahol végre nem csak a
hegesztéssel foglalkozé cégek hegesztémérnékei, hanem a leg-
jobb hegesztdi is talalkozhatnak és megoszthatjak egymassal a
tapasztalatokat.

.. Még az elévalogatd elétt dllunk, de én hegesztési felelésként
biztosan sokat fogok profitaini a versenybél, a prébahegeszté-
sek alatt szerzett tapasztalatot a mindennapi életben is hasz-
nositani lehet, és mivel elég fiatal vagyok a szakmaban, nekem
mindharom feladat megoldésa teljesen Gj. Ami kiilén jo, hogy ez
tovabbi lehetéséget biztosit egy folyamatos egytttmukédésre,
és kdzos problémamegoldasra a hegesztével.

A REHM Kft. kezdeményezését és szervezését nagyon jénak tar-
tom, mar a kordbbi években is figyelemmel kisértem a dolgot.
Kivancsian varom a tovabbi térténéseket!”

A Takacs Gabor
\J \\ hegeszt6 szakmérnGk EWE/IWE

‘ ‘b‘ Csaba Metal Zrt.

Csaba Metdl ZRt. A dijazas az nagyszer(, de a hegeszt&ink-
nek ez egy nagy lehetdség hogy bizonyitsék

tudasukat, rutinjukat. A hegeszténk egy hazi versenyen keriilt

kivélasztasra, amely nagyon szoros volt. A szerencse az -, amely

igazabol nem is szerencse’, mert szakmai tudas alapjan valasz-

tottunk —, hogy a nevezett hegeszténk édesapam lett, igy ne-

” Flrsiesapes
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kem mint hegesztéfeleldsnek és neki mint hegesztének ez egy
plusz motivacié, hogy remekl teljesitstink. Nagy biiszkeség tolt
el mindkettonket, hogy kézosen képviseljik a céglinket, féleg
egy ilyen orszagos versenyen. A Csaba Metalt elég sokan isme-
rik, nagyon széles profillal rendelkeziink. Véleményem szerint ez
a lehetéség egy kicsit marketing is, hogy jobban megismerje-
nek minket.

Milyen véltozast eredményezett ez a verseny? Szerintem, nem
csak a mi neviinkben beszélhetek, hanem tébb céget is érint ez
a helyzet, hogy nagyon kevés j6 szakember van. Ezzel a verseny-
nyel sikertlt egy kicsit elérniink, hogy a fiatal szakmunkasain-
kat motivaljuk a fejlédésre, a tanulni akarasra. A hegeszténknek
pedig biiszkeséget jelent, hogy 6 bizonyult a legjobbnak a cé-
glinknél.

K&szonjik a lehetdséget!”

Bereczki Andras

“q \\ lizemvezetd
Y\ Csaba Metal Zrt.

Csaba Metdl IRt. A verseny azt is jelenti nekiink, hogy benne

akarunk lenni az orszag hegesztéstechnikai
vérkeringésében. A jelenlegi fejlédési Gtem azt kivanja, hogy
mindig jelen legytnk olyan férumokon, versenyeken ahol ta-
pasztalatot, tudast tudunk cserélni, szerezni, atadni. Olyan hasz-
nos otleteket kaptunk a dolgozéktdl a jovére tekintve, amit a
hétkdznapi munkankban is tudunk hasznositani.”

(%] KNORR-BREMSE

Mets Gabor
hegesztémérndk
Knorr-Bremse Vastti Jarmii Rendszerek Hungaria Kft.

.EZ a kezdeményezés sokban hozzajarul a szakma népszer(si-
téséhez. A munkaerépiacon tragikus allapotok uratkodnak, fo-
lyamatosan kerestink hegeszté munkatarsakat. Ha az utébbi tiz
éves tavlatot vizsgaljuk, a helyzet folyamatosan romlik. Cégiink
szeptembertdl csatlakozik a kormany altal meghirdetett dualis
képzéshez. Ot szakmaban fogunk didkokat képezni. Hathegesz-
t6 didknak biztositunk lehetéséget a szakma elsajatitasahoz.
Erdekessé tenni szamukra a megoldasra varé feladatot, azt hi-
szem ez a kulcs ahhoz, hogy megszeressék a hegesztd szakmat.
A FOCUSban a mUvészet egy ilyen kezdeményezés, ami szdmos
lehet&séget rejt még magaban.

Az elbvalogato feladatmegoldasa kozds csapatmunka, nalunk
minden hegesztének megvan a sajat elképzelése a feladat
legjobb megoldasédra, mindenkinek van egy javaslata. Megin-
dul egy szakmai beszélgetés, az elmélkedést tettek kovetik és
a hegeszték fele bekapcsolddik és prébalja hasznos tanacsok-
kal ellatni a versenyzét. Nalunk a versenyre valé felkészilésnek
mindenképpen van egyfajta csapatépité haszna.

- Javaslom, a jovében adjunk lehetéséget a dualis képzés ke-
retében indulé didkok szamara egy kilén kategdridban vald
indulasra”

Pecze Laszlo
EWE SAP/CWP;Technical Leading
SBS Kft

LKOszéndm, hogy a kérdések kapcsan elmondhatom a véle-
ményemet. Ez is bizonyitja azt a figyelmességet, odafigyelést,
amely az egész szervezésre €s lebonyolitasra jellemz6.

Frdggeszres 7

1.) Mit jelent cégemnek ez a verseny?:

« Egy olyan férumot, ahol megmutatkozhattunk és talalkoz-
hattunk a cégeiket képvisels szakember tarsainkkal.

- Egy olyan férumot, ahol az alkalomhoz illeszked6 tartalmas
eléadasokat is hallhattunk.

2.) Milyen valtozast eredményezett és mi a hozadéka?:

- Hazi elévalogaté verseny gybztes versenyzdnkkel meghosz-
szabbitott munkaszerzédést kotottink, a verseny tovabbi
helyezettjeit havi mozgd bérkiegészitéssel dotaljuk.
(Természetesen, a hazi versenyig nyujtott teljesitménye nem
romolhat.)

- Mas szervezeti egységeink részérdl is a hegesztés és a he-
gesztbink felé fokozodott az érdekiddés.

- A felkészités soran a hazi gy6éztes ,tréningeztetése” a nem
hegesztési vezet6k szamara is igazolta a kondicidvizsgak és
munkaprobak jelentdségét.

3.) Sikerilt-e elérni a hegeszték megbecsilésének és dnbecsu-

Iésének javitasat?:

- lgen, nyomatékot és odafigyelést kapott, hogy a hegeszté az
acélszerkezet-gyartas legfontosabb személyi feltétele.

- Egy fiatal hegeszté nyerte meg a hazi versenyt. Ez a tobbi
hegeszttben is felébresztette az dnbizalmat és a sévargast,
hogy miért is nem mert 8 is benevezni.

- A munkaban a minéség (hegesztési statisztika alapjan) ki-
mutathatéan javult, Ugy tlnik a versenyszellem attevédott a
gyakorlati napi munkara is.

4.) Milyen elképzelés, javaslat van a verseny kiterjesztésére, mit
lehetne valtoztatni a verseny szervezésén?:

- Nem a csabité dijak, hanem a motivaltsag fenntartasa miatt
javasolnam megyei eléversenyeket kdvetd orszagos dontére
is a szervezést kiterjeszteni.

- Természetesen, tudatdban vagyok annak és tapasztalom,
hogy milyen ériasi szervezé munkat fektetnek bele most is
a szervezd cégek és személyek, akiknek ez uton szeretném
kifejezni nagyrabecsilésemet és kdszonetemet.”

ASG

Mivel semmit nem tudtunk a feladatokrél, nem tartottam valo-
gatot. Sajat valasztasom egy olyan hegesztére esett, akirél tud-
tam, hogy stressztiirg, elméleti és gyakorlati ismeretei egyarant
kivaléak. Sok hegesztétanuld kerilt ki a keze kézil, auditokon
is sokszor volt segitséglinkre, tehdt tudtam, nem jon zavarba,
ha nézik. Es nem utolsé sorban: élvezi az Uj feladatokat, keresi a
megoldésokat.

A szereplése pedig annyira sikeres volt, hogy a dontében a meg-
osztott 3-4. helyezést érte el. Orilt eredményének, természete-
sen.

A kovetkezd évben mar én is egy haziversenyt szerettem vol-
na rendezni, de ez nem miikodatt. Eppen abban az idészakban
nagyon sok munkank volt. A hegeszték koziil épp az altalam
legjobbnak tartottak nem akartdk megmérettetni magukat
(Persze, hiszen a termelésben 6k voltak a leginkabb igénybe
véve, faradtak voltak). Végll egy csendes, szerény fiatalember
személyében sikeriilt megtalalnom a véllalkozoét. J6 kez(, Gigyes
hegeszt6, sok kényes munkat bizunk r4, de a szereplésben nem
volt gyakorlata. Eredménye: déntében 9. helyezés.

Korcsokné Benydcs Gertrid
hegesztési felelés
ASG Kft.
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'017. A el6z6 évek tapasztalata alapjan nem kerestem verseny-
0t, igazgaténkkal sem targyaltam a verseny lehet&ségéral.
:gyszer csak flilembe jutott, hogy néhany hegeszt6, aki 2015-
»en nem &llt kotélnek, meggondolta a dolgot és szeretné meg-
nerettetni magat. Haziverseny nélkil déntéttiink a jeldltink
zemélyérdl.

- €Z a verseny a tanulast kényszerfti rank. Ha a hegesztési felelés
aérez az alkalmazas el6nyeire és eléggé agilis, a tébbi hegesz-
Ojét is kitanittatja az 0j technika alkalmazasara, maris nagyobb
negtakaritast (kevesebb el6készités, kevesebb hozaga nyag, ...)
r el a cég, mint a korszer(i gépek enegriatakarékossagi szolgal-
atdsai’

RIS ===

ldén mér harmadjéra neveztiink versenyiikre, széval mar visz-
zatérd versenyzdk vagyunk. Elsésorban nem a megnyerheté
jandéktargyakért, kedvezményekért jelentkeziink, ennél sok-
al fontosabb cél lebeg a szemiink el6tt.

.bér jelleg(i juttatasok mellett tobb , fronton” killénbozé mod-
zerekkel prébaljuk motivélni alkalmazottainkat.

hhoz, hogy megérizzitk egészségiinket, sziikség van a napi
1onoton, sokszor robotszerli munkavégzés mellett a megszo-
ottbdl, a komfortzénabol térténé kilépésre, Gj kihivasok ke-
1sésére,

rre j6 példa, ha adott szakterllet szakembere pozitiv visszajel-
ist kaphat arrél, hogy igen, jél csindlja, amit csinal. Egy verse-
yen valo részvétel erre tokéletes lehetdséget kinal.

versenyen keresztll hegesztSink érezhetik, hogy itt a leheté-
!9, hogy a sajat magukban rejlé lehetéségeket elérjék/feltar-

ir
n.

z els6 nevezés elStt hazon belili elévalogatét tartottunk, ahol
iindenki realis képet kaphatott éppen aktualis képességeirél.
elyi kézdsségiinkben is gyorsan elterjed a hire a versenyen
16 részvételnek: honlapunkon, kdzésségi média feliiletiinksn
biiszkén hirdetjitk munkatarsunk szereplését.

a dontSbe valé bekertlés mar Snmagaban hatalmasat dob a
2geszté munkatarsai kdrében addig is meglévé presztizsén.”

OLO TECH »Eddig az latszik, hogy a hegeszt&ink kéré-

ben is megnétt az érdekiédés a felkésziils
viiega tevékenysége irant. Szerintem a jov6 évi verseny elétt
ar biztos, hogy egy hazi versenyreis sziikség lesz az érdekiédés
iatt. Ceguink szakmailag profital a versenybdl, mivel a felada-
kra valo felkésztilés olyan paraméterek, bedllitasok hasznala-
tat kdveteli meg, amiket a mindennapok rohanasaban nincs
6nk kiprobalni. Volt olyan feladat, amire elsére azt gondoltuk,
3Gy nem tudjuk megoldani, de egy specialis beallitasi moddal
tafeladatot s sikertilt megvalésitanunk. Cégiink pedig abban
ofitalhat, hogy a kényszerhelyzetben hegesztendé kotések
vitelezését gyorsabban, jobb minéségben tudjuk a jovében
egoldani, hala a tapasztalatoknak, amiket eddig a felkésziilés
ran szereztiink... Es akkor még nem beszéltem azokrdl a ta-
isztalatokrol, amiket majd a legjobb 10 kozé keriiléssel fogunk
egszerezni. :)”

VAGASI Laszlé
Management Representative
SC STEIGER SRL

Kiss Tamas
mdszaki vezeté
Kolozsi Jozsef Gépipari és Kereskedelmi Kft.
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_ S Horvith, Zsolt
\"4 Es MANN sr, 1wE Leiter SchweiBaufsicht

Viessmann Technika Dombaévar Kft.

Léglink az idei versenyen nem, csak a tavalyin vett részt.

lgaz, hogy ott nyertiink... :-)

A versenyr6l is és az eredményrél is beszamoltunk a VIESSMANN
belsé hélozatéan, igy az egész VIESSMANN csoport értesiilhetett
e sz&p szakmai sikerrél.

Nem is maradtak el a gratulaciok, ill. a tetszett” kommentek, a
beszamolo cikkekrsl.

A hegeszték, ha nem is mindegyikiik vallotta be, de kicsit irigy-
kedve néztek Laskai Gabor kollégankra, aki az elsé helyezést
érte el a 2016 -0s TIG versenyen.

Gabor szeépen tudja hasznalni a targyi nyereményeket.
Ugyanakkor a céges tevékenységén is meglatszik, hogy nem
csak igényes a munkajara, de iranyitoként is megallja a helyét.
Egy kisebb csoportot vezet és szakmailag is ellatja tanacsokkal,
mentoralja az Uj belépéket.

Onbecsiilése névekedett, magabiztosabban old meg bonyo-
lultabb, vagy a szakmai kompetenciajan, hataskdrén mar-mar
talnyulo feladatokat is.

Mindenképpen kdszonjuk a lehetéséget, és a jovében is éini fo-
gunk a versenyek adta lehetéségekkel”

MARTON Gabor

Quality Manager, EWE/IWE, EAS, Quality
VIV CSOPORT department, QS-Abteilung

VIVBER Kft.

- hegesztéversennyel kapcsolatosan mar j6 elére célokat fo-
galmaztunk meg kdzésen a hegeszté kollégaval. Szamunkra is
cél volt egy j6 helyezés elérése ezen a nivés, Magyarorsziagon
egyedulallé hegeszté versenyen, hiszen cégiink jo hirnevét min-
denképp erdsiti egy ilyen szakmai jelleg(i bemutatkozas &s nem
mellékesen kivalé marketing lehetéség. A hegesztéversennyel
azonban a f6 célunk a hegeszt6 szakemberiink fejlédése volt.
Rengeteg gyakorlas és gondosan tervezett idéraforditas elézte
meg az elsd versenydarabok lehegesztését. A hegesztémérnék
és a hegeszté szakember kézds egylttmiikodésének erésitése
is mindenképp jelentéséggel birt és a verseny pozitiv hozoma-
nyanak konyveltik el.

Szamunkra a versenyre val6 felkésziilés, a prébadarabokon tér-
teénd gyakorlés és az adott hegesztési poziciokban térténé he-
gesztések tokéletesitése volta cél. [gy a hegeszts szakmai isme-
rete bévill, kéziigyessége folyamatosan fejiédik, a konzultaciék
soran pedig a hegesztémérndkkel kézésen a feladatmegolds
készsége fejlédik.”

Jasper Ferenc

hegesztélizemi dgazatvezets

Pannon Lézer Miihely Kft.
«ElBszor is, k6sz6ndm szépen a lehet&séget, hogy részt vehet-
tiink a versenyen .

Masodszor, én és a hegeszténk Bakulér Zsolt, nagyon meg vol-
tunk elégedve a verseny lebonyolitasaval, szervezésével, nem
volt kis feladat (GRATULALUNK)!

Véleményem szerint, a verseny elérte a céljat, mind cégeknél
mind alkalmazottaknal a folyamatos fejlédés, fejlesztés, meg-
becsiilés a j6vé atjal

A tovébbi versenyek szervezéséhez, sok sikert kivanunk!”

7 Frdrgsames




HEGESZTESTECHNIKA!Kft.

syntig@syntig.hu; ¢ www.syntig.hu ¢ +36 30 859 5991

PANASONIC hegesztérobotok,
CEA hegesztégépek forgalmazasa.

Teszthegesztések, szaktandcsadas. : .

H

Nem csupan robotmanipulatort, Eﬂ
integralt hegesztérobot rendszert kinalunk!

Mindent egy kézbdl

~ Robotmanipulato

Vezérlés

Aramforras

Pozicionald berenc

SYN-TIG HEGESZTESTECHNIKA Kft
H-6000 Kecskemét,
Berzsenyi Daniel utca 17. 4./10.
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Fliggdleges varratol konnyii

s biztonsagos hegesztése

Az innovativ vfi hegesztési eljarasvarians segitség a nehéz
feladatok megoldasanal, 2. rész

Fligg6leges sarokvarratok kifogastalan hegesztése olyan kiilénleges

gényel, melyet nem egyszer\ kivitelezni és raadéasul alkal-

i
mazasanak specifikus hatranyai is vannak. Az ilyen esetekben a nSpe-
edUp“védégazos huzalelektrédas ivhegesztés (VFI) jelentheti a megol-

dast. Miutan a cikk 1.

a 2. részben igazoljuk alkalmassagat a kiilénbéz6 szerkezeti anyagok, az
elérhetd sebesség, a hasonlé mennyiségii energiabevitel, valamint a fo-
lyamat automatizalhatésiga Szempontjaibél,

A szakcikk 1. részében ismertettiik a
technika jelenlegi 4llasat a figgdle-
ges varrat hegesztése teriiletén. Alta-
laban vagy a haromszég alaky mozga-
tdsos, hegesztés vagy pedig a rutilos
porbeles huzalos hegesztés keriil al-
kalmazasra. Mindkét varidnsnak van-
nak specifikus alkalmaz4si hatranyai:
a haromszégforméban torténd mozga-
tés (a gyakorlatban fenydfahegesztés-
nek is nevezik) nagyon réfordit4s-igé-
nyes és nagy hibaszézalékkal jar, a
rutilos porbeles huzalla] térténd he-
gesztésnél viszont magasabbak a ho-
zaganyag felhaszndlasi kéltségek és
mAas szempontok miatt csak bizonyos
terlleteken alkalmazhatd elénydsen.
Az 1 eljArdsvarians kidolgozasanak
az alapelve g huzalelektrédas véddga-
20s fvhegesztésre (VFI) az volt, hogy

1. abra Az yj eljdrdsvaridnsh
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0z készilt alkalmazési tanulmany
egy kivalé mindségli hegesztési varratot mutat (S235JR acél
Jemezvastagség 5 mm, védégéz 82% Ar + 18% CO2, G3si1
huzalelektréda 1 mm atmérével huzalelétolssi sebesség 4,4 m/
min, hegesztési sebesség 20,3 cm/min, hegeszté dram 1 08 A,
hegesztési fesziiltség 18,2 hébevite] 7 kJ/cm).

a megfigyelends$ folyamat lefolyaséat a
hegesztési varrat kivitelezésére gyako-
rolt hatdsa vonatkozésdban megfele-
18 tazisokra lehet felosztani és ezeket
egymas utén a hegeszts aramforrdssal
lehet vezérelni. A hegeszts szamara
ebben az esetben kilénésen figyelem-
reméltd, hogy ezaltal nincs sziikség
a hegesztShuzalt nagy igénybevételt
jelentd haromszégformaban torténd
mozgatasara. Ezt €gy egyszerd alulrdl
felfelé térténd mozgatas helyettesiti.
A hegesztépisztoly mozgasardl nagy
sebességl kameraval készitett Gssze-
hasonlithaté videdfelvételek azt iga-
zoljak, hogy a pisztoly Altal megtett
szakasz a haromszégben térténg he-
gesztésnél a lengetd mozgatas miatt
12-szer olyan hosszd, mint a .opee-
dUp" eljardsndl. A térési képek kiér-

81

tékelése azt Igazolta, hogy az ezzel az
eljaradssal hegesztett varratok mindgé-
gileg lényegesen jobbak &g gyakorlati-
lag hibatlanok voltak.

Elény az 6tvozetlen szerkezeti
acélok és a korr6zi6allé acélok
esetében

Az 1. részben mar megismertetett he-
gesztési vizsgalatok mellett 8 mm fal-
vastagsagu acéllemezekndl az uj el-
jardsvarians tulajdonségai elemzés-
re kertltek mas lemezvastagsdgokra
vonatkozdan is. Az 5 mm-es acélle-
mez-vastagsagnal megallapitott ered-
ményeket (1. abra) a gyarts techno-
l6giai laboratériuma szolgdltatta. A
varratprofil, és az egyenletes pikke-
lyezettség a fliggdleges varrat szem-
pontjabél rendkivil j6, és a varrat bel-
sején sem 4llapithaték meg lathatdé
hibék. Az 4 varidnssal a fiiggdleges
varratok 1,2 mm vékony lemezeken is
hegeszthetdk tomer huzallal. A 3 mm-
nél vastagabb acéllemezek hegesz-
tésénél (teljesen gépesitett, hosszan-
ti varratkészités) ez az eljdrdsvarians
teliesen megbizhaténak bizonyult (2.
abra).

=
.
L 4
-
-
=

&

2. dbra Alkalmazési tanulmany Uj eljdrésvaridng (S235JR acél,
lemezvastagség 3 mm, védégéz 92% Ar + 8% CO2, G3Si1 témaor
huzal 1,2 mm atméréve], teljesen gépesitett hegesztés )

bl gsares
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Fiigg6leges varratok VFI hegesztése
korrézidallé acélokon dsszehasonlitva
az 4ltaldnosan hasznalt acélokkal el-
téré hegfiirdd viselkedésik miatt prob-
lematikus. A kisérlet, hogy a leggyak-
rabban alkalmazott 1.4301 acéloknal
(X 5 CiNi 18-10) fuggbleges varratokat
haromszdg technikéval, vagy hason-
16 mozgatéassal VFI eljarassal hegesz-
sziink, azt eredményezte, hogy a tal
magas varrat kozepén a hegfardé osz-
szefutott és rdadéasul hidegkotések ke-
letkeztek.

e AP My T sy e

AT G

G

3. 4bra X 5 CrNi 18-10 korrézidallo acél
(1.4301) (lemezvastagsag 4 mm, TIG
hegesztépalca ER308 1 mm stmérével )
PG helyzetben hagyomanyos impulzus
fvvel (110 A, 22V) hegeszive; & hegesztési
varrat kiviil optikailag rendben volt, beltil

azonban jelent6s kétési hibédkat mutat.

A , SpeedUp“ eljarasvarians elényei a
fiiggbleges varratok hegesztésénél

s Jobb mindség

_ A hegeszté a hegeszt6 4ramforr4st nagyon egyszerien be tudja allitani.
Szinergikus programok végzik a vezérlest. Otvozetlen-, és korr6zidallod szer-
kezeti acél, valamint aluminium vonatkozasaban a szerkezeti anyag vas-
tagsag beéllitasaval és az optimalis paraméter készlettel.

_ A varratok minésége nagy szamban reprodukélhatd, tébbek kozott az egy-
szer( pisztolyvezetés miatl.

— Az olyan szerkezeti anyagok hatékony VFI figgdleges varral hegesztéssel
is hegeszthet8k, melyek kor4bban alig voltak hegeszthetdk (példaul kor-
162164116 acél).

_ A szerkezeti anyagra gyakorolt héhatés a hizott varrat és a nagy hegesz-
tési sebesseg miatt csokkenthetd.

s Nagyfoki termelékenység

— A gyértési koltseg a fiiggbleges varratok esetében a huzott varrat készité-
si technikéaval, a nagy hegesztési sebességgel valamint a hozaganyag €s
a védégaz megtakaritésa miatt csokken.

— Az eljaras kilonosen alkalmas a fuggéleges varratok telies gépesitésére.

o Okolbgiai biztonsag

_ A flstképzédés sokkal kisebb, mint a rutilos porbeles huzalokkal térténd
fuggdbleges varrat hegesztésnél.

— Ag Gj elifrasvarians mennyiségi és mindsegi elényei miatt kornyezetba-
14t s erdforras kiméld.

| Haromszog-
mozgatas

124A, 14,56V, vo= 6 m/min,
| 1,8kW, v,= 16,9 cm/min,
| 6,35kj/cm

1304, 16,5 'V, vo= 5,9 m/min,
2,6kW, v.= 21,8 cm/min,
6,9kj/cm |

4. 4bra Korréziddllé acél héromszégmozgatassal végzett emelkedd varrat
hegesztési minta Ssszehasonlitva az 4j eljardsvaridnssal tortént
hegesztéssel (XbCINI 18-10 (1.4301) lemezvastagsdg 8mm, védégéz 98%
Ar + 2% CO2, 1.4316 (ER308) huzalelektréda 1 mm atmérével)

brlesisere .

A korroziballo acélok eseteben a fag-
géleges varratokat ezért kozepes le-
mezvastagsagtol felfelé tulnyomdérészi
a jelentdsen lassabb TIG eljarassal
kell hegeszteni. Az eddigi lemezvas-
tagsagoknal alkalmanként fentrél lefe-
16 technikat (PG) pulzalé ivvel hegesz-
tik. Ez bizonyos esetekben sikeriilhet,
azonban altaldban nem biztositia a
megfeleld varrat mindséget (3. dbra).

Az 0 eljarasvarians alkalmazésa le-
hetévé teszi a jelentds hatékonysag
novelést, ugyanis a folyamatvezérlés
piztositja a korr6zidalld acél esetében
is az egyszeru fuggdleges (PF) var-
rat hegesztést. Az 4ramforrdson csak
az alapanyag és a hozaganyag alap-
paramétereit, valamint a véddgaz ti-
pusét és a hegesztendé lemezvastag-
sagot kell peéllitani, minden tovabbi
paramétert a berendezés szinergikus
vezérlése 4llit be automatikusan. A fo-
lyamat folénye jol kimutathatd, ha ezt
a varratot egy kézzel készitett harom-
sz6g mozgatasos fiiggéleges hegesz-
tési varrattal hasonlitjuk 6ssze, egy 8
mm falvastagsagu sarokvarraton. 4.
és 5. abra).

Egyszer( beallitasok

Az aluminiumot az acélhoz hasonldan
megfelels pisztoly vezetéssel lehet he-
geszteni szor6 vagy impulzus ivvel sa-
rokvarrat esetében.

A 90-es évek Ota ez a hegeszté-
si eljaras specialis technikéval (pél-
d4aul a Lorch ,Twin-Puls” folyamaté-
val) oldhaté meg. A paraméterek pon-
tos bedllitdsa az specialis technikéra
egy bizonyos hegesztési feladatnal (az
energia speciélis valtas frekvencisja,

—

Korroaicalis acel (14301
« VFI figgbleges
sarokvarrat hegesztés,
automatizalt
t = 8 mm
Lapos varrat
Szegélybeégés nélkil
Kotéshiba mentes

5. 4bra Az Uj eljarasvaridnssal készitett automatizalt
fiigg6leges varrat hegesztési mintdja (X 5 CrNi 18-10 (1.4301)
Korrézi6allé acél, lemezvastagsag t=8mm, védégaz 98% Ar
+ 2% CO,ER308 (1.4316) huzalelektréda 1 mm 4tmérével
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6. 4bra Kézzel az Uj eljdrdsvarianssal 20000 ; . _ )
végzett fiiggbleges varrat hegesztés O st SpeedUPp: EZQA» 19.8V, 3.2m/min
mintdja (Aluminium, lemezvastagsdg 3 S 10 90KkJ, 5.65mD., 658 Haromszég: 1164, 16.2V, 4.3m/imin,
mm, védégaz 100% Ar, AlSi5 huzall,2 mm - 197k}, 7.58mbD., 106s |
4tmérével, huzal elétolasi sebesség 4 m/ LI I 1 ! 1 : i 1
. . . . ) 10 » Y ) 30 @ % ) % 100 110
min, hegesztési sebesség 42,6 cm/min, | I 5 110

hegesztbaram 100 A,iv feszilltség 17V,

hébevitel 2,6kJ/cm) 74hra Egyenletesebbé tett hegesztéaram, teljesitmeny s elektromos fvenergia a klasszikus

filggbleges varrat hegesztésénél, héromszdges mozgatassal (kék) dsszehasonlitva az uj
eljgrésvarianssal (piros) (S235JR acél, lemezvastagsdg 8 mm, védégdz 82% Ar + 18% co2,
(33Si1 huzaldtmérd 1 mm , hegesztési varratok hossza 200 mm)

Ajénlott a méret

fl <= 5mm => 0,7*6b mm = 3,6 mm

8.4bra. A Fellbachi Hegesztéstechnikai Oktato és Kisérleti Intézet vizsgalati eredményei
az Gj eljgrdsvaridnssal b mm vastagségu lemezeken, sarokvarratokon

az specialisok egymashoz viszonyi-
tott idbeli és energetikai viszonyai,
az optimélis ivhossz bedllitasa) azon-
ban nagy tapasztalatot kévetel és na-
gyon idéigényes prébahegesztéseket
kell végezni.

Ezzel szemben a ,SpeedUp” az eldre
bedllitott és optimélis programijai mi-
att elénydsebb, mivel a bonyolult pa-
raméter beallitdsok elmaradnak. Az
adott kovetelményeknek megfelelden
az eljarasi méd a hattérben kilénboz6
fv tipusokat valaszt ki (impulzus fv-im-
pulzus v, impulzusiv-révidiv vagy im-
pulzusiv-sz6réiv) az egyes energia fa-
zisokra, ugyhogy az aluminium eseté-
ben a lehetséges hegesztési feladatok
széles megoldési lehetdsége all ren-
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delkezésre. A kézzel végzett pisztoly-
vezetéssel készitett PF figgdleges var-
rat készités eredményét az 4j eljarés-
varidnssal egy csupan 3 mm vastag
aluminium lemezen a 6. dbra szem-
1élteti.

Ismert tény az, hogy az alumini-
um esetében az impulzus iv alkalma-
z4sa a hegfirdd kényszerd hullam-
mozgéasa miatt az olvadék kigazoso-
dAsAt okozza, és ezzel hozzdjarul a
elenyészd gazporozitas kialakulasa-
hoz. Ezt a hatast az Uj eljarasvaridns-
nél célzottan alkalmazzak. A pulzald
anyagatmenet magas energiaji spe-
cidlisba Ugy van beéllitva, hogy jo ol-
dalnedvesités és megfeleld gydkbeol-
vadas torténjen.
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Energia bevitel és hegesztési
sebesség

A ,SpeedUp* folyamat alapadati-
nak megéallapitdsdhoz (az energiabe-
vitel, kiilénosen a klasszikus harom-
sz6g mozgatasos hegesztéssel Ossze-
hasonlitva), egy sor mérést végeztink
el, dtvozetlen szerkezeti-, korrézioallo
acél és aluminiumon kilonbozé fal-
vastagsagoknéal iizemi kérilmények
kozott, kézzel torténd pisztolyvezetés-
sel (7.4bra). Figyelembe kell venni,
hogy egy 200 mm hosszisagu varrat
az Uj eljarasvarianssal mar 656 mésod-
perc alatt elkészilt, mikdzben a ha-
romszog mozgatasos modszerrel ehhez
106 mésodpercre volt szikség. Rdadéa-
sul a varratmennyiség az Uj variansnal
25%-kal kevesebb. Mindkét adat alaté-
masztja a folyamat gazdaségi elényét
a haromszog technikaval szemben.

Kilénbozé szerkezeti anyagokon (8tvo-
zetlen szerkezeti acél, korrdézodalld acél,
aluminium) és falvastagségoknal (2-15
mm) végzett szamos mérés azt mutatta,
hogy az energia-bevitel dsszességében
hasonléan haromszoges hegesztésnél és
az Uj variansnal kedvezd. Ugyanez érvé-
nyes a kozepes hegesztési sebességre. A
,SpeedUp“a gyakorlati alkalmazéasban
keskenyebb és csekélyebb varratvastag-
sagokat tesz lehetévé, haromszog-moz-
gatésos hegesztéssel szemben, mialtal
a munkadarab ,hidegebb” és ,gyorsab-
ban” hegeszthetd.

Fliggetlenill a gyarté kisérleti labo-
ratériuméban elvégzett vizsgalatoktdl
a Fellbachi Hegesztéstechnikai Okta-
t6 &s Kisérleti Intézet atfogd figgdleges
varrat hegesztés vizsgalatot végzett Ot-
vozetlen szerkezeti acéllal, korrozidal-

byl egeszes
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Schwednaht
an Criistahd

9.dbra Az SLV Fellbach vizsgélati
eredmeényei a varrat teriilete szerkezeti
strukturdjdra vonatkozdan a fiiggéleges
sarokvarrat hegesztésénél az uj
eljdrasvaridnssal

16 acéllal, és aluminiummalbmmfalvas-
tagsagoknal. (8. abra). Osszegzésként
el lehet mondani, hogy a hegesztés az
U varidnssal minden szerkezeti anyag-
nél, klilénotsen azonban az dtvdzetlen
és korrdziddllod szerkezeti acélokndl
gyorsabban elvégezhetd, mint a hagyo-
manyos eljaras. Az eddig kétszeres se-
bességgel elvégzett hegesztési feladat
a korr6zi6alld acél esetében igazolta,
hogy a varrati terlilet szerkezeti struk-
turdja hasonlé a vizszintes sarokvar-
rat hegesztéssel (PB pozicié) (9. 4bra).

Automatizalhatésag
alapvetden lehetséges

Ahhoz, hogy az 1j eljarasvarians au-
tomatizdlhatdsagat el lehessen dénte-
ni a fuggdleges hegesztésnél, egy he-
geszté traktort helyeztiink el zart tér-
ben egy vizsgalé ablakkal, amin 4t a

T aes rnin n s e

11. dbra Automatizalt fiiggéleges varratos hegesztés az 1ij
eljdrasvarianssal (paramétereket ldsd 10. 4bra) — Az eljéras
kilénboéz6 idépontjaiban tértént részletes felvételek balrdl jobbra:
(1) A kisenergidji intervallum vége, (2) pulzald csepplevélas, (3)
szekunder szerkezeti anyagatmenet ,SpeedPulse”-nél [3], (4)
hosszt, széles iv a szélbeolvaddsra, (5) a nagy energiéju
intervallum befejezése (utolsé csepp) és az alacsony energidjt
intervallum kezdete.

Fylegrsapes

10. dbra. Automatizalt fiiggbleges varrat
hegesztés az Uj eljdrdsvaridnssal (S235JR
acél, lemezvastagsag 8 mm, védbgéz
82%Ar+18%C0O, G3Si1 huzalelektréda 1,2
mm atmérével, hegesztési sebesség 18
cm/min)

pisztoly mozgasat lehet figyelni. Meg-
&llapithattuk, hogy az 0j eljdrasvari-
ans egyszer( lineéris pisztoly eldtolas-
sal nagyon jél alkalmazhatd.

10. dbra. A ,SpeedPulse”[4] modu-
&1t tv, médositott impulzusos” eljaras
alkalmazéséval, a magasabb energié-
jU specidlis egy részében a hulldmfor-
maju beolvadas kiléndsen dtvozetlen
szerkezeti acél és korrdzivdlld acél ese-
tében biztonsidgosan és egyenletesen
alakult ki. (11. dbra). A beolvadési vo-
nal tovabbi abrézoldsa az elektromos iv
teljesitménnyel, és a huzalelétolassal,
mint jelentds energiai értékek, ezt mu-
tatja a 12.4bra. A sarokvarratos kotés
biztonsagos szélbeolvadésa vildgosan
felismerhetd. Az Uj eljardsvarians &lta-
l4nos automatizalhatésaga alapvetden
adott, igyhogy a gépesitett hegesztés-
nél robottal vagy anélkill a fiiggéleges
varratok ivelt mozgésa nélkiil is lehet-

7 o - : -
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ségesek. Eszerint az alkalmazés és a
munkadarab figgvényében esetenként
teljesen le lehet mondani a kdltséges
pozicionald rendszerekrdl.

A hagyoményos fuggdleges PF var-
ratos hegesztés bonyolult és rosszul
gépesithetd, mely az 1j eljdrdsvarians-
sal egy sor ipari felhasznaldsndl els-
nydsen levalthatd.

Az iv, valamint a nagy teljesitményd
vezérld és szabdlyoz6 szerkezetek in-
tenziv vizsgélatanak, tovabbé a komp-
lex valésidejd szoftvereknek készon-
hetéen a Lorch cég gépei a szabéa-
lyozéds-technikai eljardsban teljesen
digitalizdlt vezérlésli hegeszt§ 4ram-
forrdsokat nyujtanak.

Szakirodalom
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ne Verfahrensvariantezu MAG-Steig-
nahtschweiBen. DVS-Berichte Band
131, S. 21 ff. DVS Media, Diissel-
dorf1990.
Habenicht, G.; u. a.: Metall-Aktiv-
gasschweillen von Steign&hten in In-
tervalltechnik mit Impulslichtbogen.
Schweilen und Schneiden 46 (1994),
Heft 2, S. 61 ff. DVS Media, Diis- sel-
dorf1994.
Jaeschke, B.: Der wirtschaftliche
MSG LichtbogenschweiBprozess dur-
ch moderne SchweiBlgeratetechnolo-
gien. DVS-Berichte Band267, DVS-
Congress 2010, S. 328ff. DVS Media,
Dusseldorf2010.
Jaeschke, B.; u. a.: SpeedPulse - eine
produktivitats- und effizienzsteigern-
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Schneiden 61 (2009), Heft9, S. 548 ff.
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?qualelétolés [HE]J |Elektromos teljesitmény [100kW]|

12. 4bra Egy automatizdlt fliggbleges PF varrat hegesztési téret
képe az Uj eljdrdsvaridnssal (méretek lasd 10. 4bra)
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Bilfinger IT Hungary Kft Belftldi Szerelési Uzletag Tiszatjvaros Gerdcs Péter 49/322-523
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Géza fejedelem Ipari Szakmunkésképz8 Iskoldja Esztergom Juhdsz Istvan 33/510-006
OT-Industries — KVV Kivitelez Zrt. Siéfok Nemecz imre 84/310-310
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Gyura Lész16 1/347-4785
Lukdcs Sandor Mechatronikai és Gépészeti Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Gyér Dezamics Zoltdn 96/528-760
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-093
MAV Zrt. Baross Gabor Oktatasi Kozpont Budapest Szalay Rébert 389-07-76
Nyirség Szakmai Tovabbképzd Kft. Nyiregyhdza Sipeki Gyula 42/410-814
MVM OVIT Zrt. Kiskunfélegyhaza Séri Andrds 20/348-63-88
Rohr und Stahl Kft. Dunakeszi Mari Lajos 30/280-79-50
Szerencsi Szakképzési Centrum Tiszadjvérosi Brassai Samuel Szakgimnaziuma és Tiszaujvéros Bukta Mdria 0649/542-180
Szakkozépiskoldja

Szily Kdlman Mdszaki Szakkdzépiskola Budapest Bujdosé Balazs 1/280-6382
Szolnoki Mszaki Szakkozép- és Szakiskola Baross Gabor Tagintézmény Gépipari Kozlekedési ~ Szolnok Guth Ferenc 56/425-844
Tagintézmény

Szolnoki Miiszaki Szakkozép- és Szakiskola Jendrassik Gyorgy Tagintézmény Gépipari Szolnok Gith Ferenc 56/425-844
Tagintézmény

SZTAV Felndttképz zRt. Budapest Szildgyi Antal 0620/773-4001
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Biré Tamds 0620/279-0944
Tiirr Istvén Képzd és Kutatd Intézet Székesfehérvéri gazgatdsag Székesfehérvar Farkasné Varga Katalin 22/310-308
Tiirr Istvan Képz6 Kutatd Intézet Ozdi lgazgatdsag 0zd Andé Pal

Vdnyai Ambrus Gimndzium Turkeve Ozsvdth LaszI6 56/361-311
Virdgh Gedeon Szakkdzépiskola és Kollégium Kunszentmiklds Mez6 Sandor 76/550-180

WELDCONTROL Bt. Budapest Tar6di Zoftan 20/237-13-13
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[VHEGESZTES

Ivhegesztés

Dr. Gati Joézsef-Dr. Kovacs Mihaly szerzéparos Ivhegesztés cimd, 91 oldalas
munkéja eredetileg csak a bevont elektrodas fvhegesztést tartalmazta, ezzel
egyiitt is 2011-ig a kényv 6 kiadést ért meg. 2012-ben a Miszaki Kiadé tan-
konyvvé nyilvanitas céljdbdl felkerte a szerzéket, hogy aktualizaljak a kényv
tartalmét, illetve, ha szilikséges bévitsék ki. A szerzék a cim véaltozatlanul ha-
gyasa mellett a terjedelmet megduplaztak, és kiegészitették az ivvel mikodd
omlesztd hegesztési eljarasok ismertetésével. A szakkonyvet a Nemzetgazda-
s4gi Minisztérium 2018. augusztus 31. napig tankonyvvé nyilvanitotta. A tan-
kényv az alabbi szakmak tananyagegységeit/tananyagelemeit fedi le: hegesz-
t6, géplakatos, szerkezet- és épiiletlakatos, épité- és szallitégép-szerels, mezd-
gazdasagi gépésztechnikus, mezdgazdasagi gépszereld, gépjavits, de ajanljak
tovabbi 14 szakma részére is (pl. viz-, gaz-, kdzpontifités-szereld, épiiletgépész
technikus stb.). Az 6mleszt6 hegesztési eljarasok mellett, kiemelt szerepet kap
az tvhegesztés mindségiigyi kovetelmenyei, a kétések vizsgalata és mindsitése
és az fvhegesztés biztonségtechnikéja, kérnyezetvédelme. A tankényv megren-
delhetd a Miszaki Kényvkiadénal. J

HEGESZTESI

Hegesztési zsebkonyv

Ismét kaphaté a hegesztdk, a hegesztd technikusok, technolégusok és mérnékok korében méltan
népszerd Hegesztési zsebkényv.

A kétet Gati Jozsef szerkesztésében, ismert szerzdi kollektiva Béres Lajos, Géati Jozsef,
Gremsperger Géza, Komécsin Mihaly és Kovacs Mihaly mive.

A zsebkényv szerzéi munkajuk soran arra térekedtek, hogy minél tdbb szakmai eredményt, ta-
pasztalatot dolgozzanak fel és tegyenek kézzé. A szerzék Sszintén remélték, hogy erdfeszitéseik
sikeresnek bizonyulnak.

Ezt az élet bizonyitotta és a Hegesztési zsebkdnyv a gyakorlati és elméleti szakemberek, az ok-
tatok és a képzéseken résztvevlk szdméara mindennapos munkaeszkozzé valt.

A kényv megvasarolhaté a Lira és Lant konyvesbolt halézataban, a BOOKS hu internetes konyv-
aruhézban http://books.hu, vagy kézvetleniil a kiadotdl COKOM Kft. cokom@chello.hu

COMOGSIN MIHALY Gépipari anyagismeret

GEPIPARI ANYAGISMERET

Ujabb, atdolgozott, 6. kiadasban jelent meg Komécsin Mihaly Gépipari anyag-
ismeret c. kdényve. A kordbbi 5. kiadashoz képest az egyes fejezetek bdvultek
és aktualizalédtak.

LA legtjabb informéacidk rendelkezésre &llasa és az altalanos muszaki szem-
lélet folyamatos megujuldséra igen nagy sz{ikség van. A koényv nyelvezete
érthetd, a felépitése, a szerkezete azt a teljességre torekvést igazolja, amely
segiti a megértést.

Ezt jol igazolja, a kényvben targyalt témak sokfélesége, azok szakmai meély-
sége, részletessége.

A téma feldolgozédsa, az informécidkézlés stilusa a konyvet alkalmassa
teszi arra, hogy tanarok alkalmazzak, illetve a hallgaték késziiljenek fel a
gyakorlati életre.

A konyv alkalmas a gyakorlati ipari — killénosen szerkezetgyarté — szak-
emberek szaméra eligazitast adni, mivel az anyagismeret az egyik lényeges
alapja az elvart minéségd ipari termekek elballitasanak.” Irta recenzidjdban
Dr. Gremsperger Géza.

A kényv megvésarolhaté a Lira és Lant kdnyvesbolt halézatdban, a BOOKS.hu
internetes kényvaruhazban http:;//books hu, vagy kozvetlentl a kiadétél COKOM
Kft. cokom@chello.hu
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Uzonyi Sandor¥*, Asztalos Lilla**, Dr. Farkas Attila***, Dobranszky Janos*¥***,

Additiv hegesztéses gyartas

A dinamikusan fejlédd robottechnika,
a digitélis megoldasok és a szenzor-
technika fejlédése indukélta a hagyo-
manyos gyartasi folyamatok reformjat.
Az automatizalt, gyors és kéltséghaté-
kony eljdrasokra val6 igény kombin4l-
va az informaciés technoldgia fejlett
eszkozeivel lehetdvé tette az additiv
gyartédsnak mint a hagyoméanyos felra-
kéhegesztés Gjragondoldsdnak térhé-
ditasat a kutatési, fejlesztési és gyar-
tészektorban. Alkalmazédsaval tetszé-
leges geometria felépithetd, aminek
csupén az alkalmazott hegesztési el-
jaras térfogati felbontésa szab hatdrt.
Napjainkban a fémporadagolasos, 1é-
zersugaras eljaras a legelterjedtebb:
az autéipartél kezdve a turbinagyar-
tason 4t az orvostechnikéig talalni al-
kalmazasi példékat. A robotositott, vé-
dbégazos, huzalelektrédds fvhegesztés
felhaszndlédsa az additiv gyartasi (16-
viditve: AM) teriileten kevésbé kifor-
rott, de kéltséghatékonysaga és terme-
lékenysége miatt szdmos alkalmazasi
lehetdséget nyjt.

Kutatasunkban a BME Anyagtudo-
méany és Technoldgia Tanszékén mi-
ko6dd Yaskawa-robotot felhasznéalva a
technolégiai korlatokat vizsgaltuk, va-
lamint kovécsszerszamok javitd-felra-
ko hegesztésének eldkészitését végez-
tuk. A kisérletek hattere a Flexman
Robotics Kft. ipari partnereinél felme-
rilt igény. A hagyomanyos felrakéhe-

jelene és jovodje

gesztésehez képest az additiv gyartas
alkalmazasaval kéltséghatékonyabbé
tehetd a javitds, mivel kevesebb he-
gesztdanyag felhasznéldséaval ponto-
sabban eldallithatd a szerszdmgeo-
metria mar a hegesztés sordn, igy je-
lentdsen csékkennek a hegesztéanyag
és utémegmunkaldsok koltségei.

Az additiv gyartasi eljarasok
attekintése
Additivnak nevezziik az olyan gyarta-
si médokat, amelyek sordn nem egy, a
véglegesnél nagyobb méretli elégyart-
manybdl vagy alapanyagbél kiindulva,
anyaglevalasztas Utjan jutnak el a vég-
leges geometridhoz, hanem a végleges
geometridnal kisebb elégyartmaéanyra,
alapra viszlink fel, adunk hozz4 réteg-
1él rétegre anyagot. Az additiv gyar-
tasi eljardsok kezdetben csupén gyors
prototipusgyartdsra (RP) alkalmazték,
de napjainkra mar szamos olyan elja-
14s jelent meg, amely késztermékek
és/vagy eldgyartmanyok el$allitédsara
is kivaloan alkalmas. A kezdeti, egy-
szeribb elven miksédé RP-berendezé-
sek elsédlegesen polimerek feldolgoza-
sara voltak alkalmasak, céljuk pedig
olyan termékek készitése volt, amelyek
kinézetiikben vagy bizonyos funkcié-
jukban azonosak voltak a késztermék-
kel, igy bizonyos tesztek (5sszeszerel-
hetdség, méret- vagy geometriapon-

|
Huzal Félia ‘
‘ - Poragyas Poragyas Poradagol4sos
kotéanyaggal kotéanyag nélkiil kétoanyag nélkil
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|| AM (EBAM) ¥ Lézersugaras fémf(zié  ses (DMD) KotGanyag neélkill
» Elektronsugaras (LMF) Y Lézerkonszolidacio - diffiiziés |
szabadformaji: gyar- ¥ Lézersugaras szintere-  (LC) - ultrahangos |
tas (EBF) zés (MLS) ¥ Manipullt Iezersuga-
Szabad formaid V Szelektiv lézersugaras  ras rétegépités (LENS)
ez ost elBiiitis szinterezés (SLS) ¥ Lezersugaras femfizio |
(SFFF) ¥ Szelektiv lézersugaras  {LMF) .E,emm'nsugar
I loniiide qyérts fémolvasztas (SLM) ¥ Lézersugaras porfizio | - oot ‘
(FF) o Elektronsugaras fémol-  (LPF) v Lézersugar
¥ Huzaladagolasos vasztas (EBM) = lonflizios gyartas (IFF)
‘ fézersugaras
(WFLB)
' |

XXVIIIL. évfolyam 2017/3

1. dbra. Additiv gydrtdsi technolégidk csoportositasa [3]
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tossag stb.) kivitelezését gyorsabban
és koltséghatékonyabban lehetett el-
végezni. A lézer- és elektornsugaras
eljarasok fejlddésével szdmos 1j lehe-
tdség jelent meg a polimereken kiviil
fémek és kerdmidk feldolgozdséra is,
ezzel egyltt pedig az egy-egy félkész-
termék eldallitasén kivil a kisszéri-
&s sorozatgyartasban is teret héditott
maganak az additiv gyartas [1,2].

Napjainkban szdmos, kiilénbézd el-
ven mikods additiv gyartési eljaras 1é-
tezik. Ezeket, fliggetlentl attdl, hogy
a kiindulési alapanyag fém, keramia
vagy miagyag, csoportosithatjuk a hé-
forrés alapjan (villamos fv, 1ézer- vagy
elektronsugar) vagy a felvitt réteg
alapanyagénak fajtaja szerint (por, hu-
zal, félia). Az 1. 4bra 6sszegezi a jelen-
leg alkalmazott médszereket az emli-
tett csoportositédsban [3].

Poradagolédsos additiv gyartési
eljarasok

A poradagolasos eljardsvaltozatok a
legelterjedtebb és legtébbet publikalt
additiv gyartasi technolégidk. A pora-
gvyas eljaras elve, hogy egy munkaasz-
talra port teritiink, amit a 1ézersugér
a kivant geometria adott sikmetszeté-
ben megolvaszt, majd a munkaasztal
lentebb mozdul, egy henger 4jbél port
terit, és a lézersugdr megolvasztja a
kovetkezd réteget (Osszeolvasztja az
eldzével). A mbdszer lehetdséget biz-
tosit kiilonbozd alapanyagu rétegek
egymés utani felvitelére, valamint
fém-kerdmia vegyes porok alkalma-
zdsa sem ritka. A fejlettebb rendsze-
rekben a port speciélis fuvokak segit-
ségével kézvetlentil a lézersugér altal
megolvasztott hegfiirdébe adagolhat-
juk, igy a rétegek felépitése kétetle-
nebb a poragyas valtozathoz képest.

Jelentds elénye a huzal vagy félia
alapanyagok feldolgozéséval szemben,
hogy sokkal nagyobb felbontéképes-
séget biztosithatunk, valamint a jél
automatizalhatésdg és kénnyd prog-
ramozhatdésagnak kdszénhetéen gyors
a folyamatsebesség. Az eljaras soran
tobb portartalybél adagolhatunk egy-
szerre alapanyagot, amivel tetszdle-
ges Otvozetek allithatdk eld. Hatrédnya,
hogy specidlis és draga felszerelést
igényel, valamint a megfeleld ming-
ségl fémporbél nem 4ll rendelkezés-
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re olyan jelentds vélaszték, mint he-
gesztéhuzalbdl, lassabb gyartéast tesz
lehetévé (2-10 g/min), kisebb méretd
termékek gyarthatdk, és a gyartméany
belseje gyakran pordzus marad [4].

Huzaladagolasos additiv gyartasi

eljarasok
Tomor alapanyagot hasznald gyarta-
si eljarasnak tekinthetd a klasszikus
— a felileti tulajdonsag maédositésara
hasznélt — felrakdhegesztés. Végezzik
azt bevont elektrédéas kézi ivhegesz-
téssel, volframelektrédas vagy plaz-
maivhegesztéssel, huzal- vagy sza-
lagelektrédés ivhegesztéssel, vagy
akar salakhegesztéssel. Felrakdéhe-
gesztést hasznalnak arra is, hogy a le-
kopott éleket, feliileteket visszapdtol-
jak, Gjraépitsék. Innen mar csak egy
1épés annak megfontolasa, hogy az
egész geometriat ilyen médon épit-
stk fel. Additiv gyartasi célra a vol-
frAmelektrédéas véddgazos ivhegesz-
tés és a huzalelektrédas {vhegesztés
a legalkalmasabb, ezeket a nemzetkd-
zi szakirodalomban WAAM névre ke-
resztelték, mint: ,wire and arc additive
manufacturing”. A fejlett robotrend-
szerek és dramforrasok kombinacidja-
val a huzaladagoldsos additiv gyartéa-
si eljarasok j6 alternativat nyujtanak
a nagy széridju és/vagy nagyméretd
munkadarabok teriiletén. Az elérhe-
té gyartasi sebesség (50-130 g/min),
egy nagysagrenddel nagyobb a léze-
res szinterezésénél, energiafelhaszna-
lasi hatasfoka elérheti a 90%-ot. A hu-
zal tomegének kortlbelill 95%-a hasz-
nosul (tomor huzal esetén), és nincs
szliikség technolbgiai tébblet anyag-
1a [5,6].

Az additiv gyartas alkalmazasi
tertiletei
A tdmeggyartasban, ahol a draga és
specidlis szerszdmok egyszerd és ol-
csé anyagokat dolgoznak fel, a nagy
sorozatszam miatt a nagy beruhézéa-
si koltségek is relative gyorsan meg-
térilnek. Itt az elsddleges szempont
a termelékenység, ennek van aldren-
delve a mindség, a gépek, a szersza-
mok élettartama és sokszor még a
dolgozodk egészsége is. Olyan iparéa-
gakban, ahol ezek a trendek érvénye-
stlnek, mint példaul az autégyartéas,
az additiv gyartéas jelenleg nem alkal-
mazhat6 gazdasagosan, mivel gyarta-
si sebessége nem Osszemérhetd az ott
szokésos technolégidkéval. Azokon a
tertileteken viszont, ahol kis sorozat-
szdmban késziilnek termékek és ezért
egy draga ontd- vagy froccséntészer-

rkrereres

széam nem vagy csak nehezen téril
meg, érdemes megfontolni az addi-
tiv gyartas bevezetését. A legnagyobb
elénye, hogy ugyanazzal a ,szerszam-
mal”, ugyanaz a gép két, akar kiilon-
b6z anyagu és eltéré geometriaja ter-
méket is képes gyéartani. Ilyen terilet
lehet példaul a harci jarmutvek (kilo-
nosen a repilégépek) gyartésa vagy
az autdipar luxus- és egyedi gépjar-
muvekre specializalédott dgazatai [1,
71. Fontos megjegyezni, hogy az addi-
tiv gyartds a hangzatos igéretek elle-
nére nem helyettesiti a klasszikus he-
gesztési és gyartastechnoldgiai meg-
oldédsokat, és szamos kihivast tartogat
még, mire az alkalmazéasa egyéb pia-
cokon is gazdasagosan megjelenhet.

A kutatémunka célkitlizései
és eredményei

A kutatas kiindulépontja a Flexman
Robotics Kft. partnereinél felmeriilt
igény, miszerint alkalmazhaté-e a ro-
botositott huzalelektrodés ivhegeszté-
si eljaras kovacsszerszadmok javitd-fel-
rakd hegesztésére, vagy akar az eld-
allitasukra is. A kivitelezhet6ség két
alapvetd szempontja, hogy egyrészt
mennyire alkalmas maga a beren-
dezés a kivant célra programozhatd-
s4g, hatékonyséag és felbontdképesség
szempontjabdl, mésrészt pedig elérhe-
té-e az ilyen médon feltjitott szersza-

543,2

moknal is olyan anyagmindség, ami
eleget tesz a kovacsszerszamokkal
szemben tamasztott elvarasoknak. A
kutatasunk célja, hogy a fenti kérdé-
sekre minél pontosabb valaszt adjunk,
valamint a technolégiai korlatok felta-
rdsaval az additiv gyartas alkalmazasi
tertileteit is pontositani tudjuk.

A technolégiai korlatok és
lehetéségek feltarasa

Az additiv gyartas MAG-hegesztéssel
torténd valtozatanak vizsgalatdhoz egy
koltséghatékony megoldast valasztot-
tunk. Az eldzetes kisérletek sordn ot-
vozetlen acél hegesztbhuzallal és 82Ar-
18CO, gazkeverékkel dolgoztunk. A ki-
sérletekhez a BME Anyagtudomany és
Technoldégia Tanszékén talalhatd Mo-
toman EA1400 tipust, hattengelyes
hegesztdérobotot hasznaltuk. A robot-
ra szerelt SKS hegeszt§-aramforras a
feladatra technikailag alapvetéen al-
kalmas. A hegesztScella additiv gyar-
tasra vald alkalmassaganak felmérésé-
hez 100 mm magas, 25 mm széles és
100 mm hosszu ,téglatestet” hegesz-
tettlink fel egy 25 mm-es lemezre. A
mintadarab méretének meghataroza-
sakor az elsédleges szempont az volt,
hogy elegendd mennyiségl prébatestet
tudjunk kimunkélni a metallografiai-,
szakito- és keménységvizsgalatokhoz.

Az elsd kihivast a robotpalya-gene-
ralés jelentette. Ha huzalelektrédés

 543,7
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2. dbra. A hdrom prébatesten mért szilardsagi értékek, valamint a hegesztSanyag gyartdi
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vedbgazos fvhegesztéssel szeretnénk
felépiteni egy terméket, alaposan meg
kell ismerni a hegesztés technolégiai
valtozdinak az dmledékre és a kiala-
kult varratgeometridra gyakorolt hata-
sait, hogy megfeleld hegesztési palyat
generdlhassunk. Az, hogy a termék ré-
tegeit alkotd varratsorokat milyen sé-
ma szerint tervezziik meg, alapvetéen
meghatarozza a termék minéségét és
a gyartési sebességet.

Az elsd kisérleti daraboknél a ha-
gyomanyos péalyagenerélasi logikakat
prébaltuk kdvetni, de bebizonyosodott,
hogy a feladat komplexitédsa Gjszerd
megkdzelitést igényel, ezért egy to-
vabbfejlesztett, hibrid palyat hoztunk
létre, amely sordn a r6vid ivvel késziild
kontur kozétti teret egy nagy arammal
és lengetéssel hegesztett sor tolti fel.
A tervezett méretd munkarab végiil
37 hegesztett rétegbdl, 114 sorbédl 4llt.
Ahhoz, hogy az egyméasra hegesztett
rétegek ne olvasszak 4t egymast tul-
sagosan, azaz ne folyjon le a hegfiirds
a munkadarab oldalédn, és a frécsko-
lés is elfogadhaté tartoményon beliil
maradjon, 5—6 hegesztési sor eld4llita-
sa utan 16vid sziineteket iktattunk be.

A prébatest keresztirdnyt makro-
csiszolatan kotéshiba vagy zarvany
nem lathaté, a varratfelépités megfele-
16. A mikroszerkezeti felvételeken mér
tobb helyen salak- és gazzarvanyokat
figyeltink meg, amelyek elsésorban a
rétegek kozé, valamint a kontar- és tol-
tésorok hatédrdra 6sszpontosulnak. A
szakitovizsgélatok eredményei a 2. 4b-
ran lathatéak. A huzal folyashatara
410 MPa (bordé vonal), szakitészilard-

sdga 540 MPa (kék vonal), feszultség-
menetesitd hékezelés uténi &llapotban.

A probatesteken mért értékek ez-
zel kozel azonosak, ami magyaraz-
hat6 azzal, hogy a rétegek egymaés-
ra hegesztésével az alsébb sorok mar
a gyartas sordn utélagos hékezelésen
estek at. Ugyanez a jelenség figyelhe-
té meg a keménységmérési eredmé-
nyeknél is. K6t6hegesztések esetén az
MSZ EN ISO 15614-1 az 1-es anyag-
csoportra 320 HV 10 hatérértéket ad
meg hékezelt 4llapotban, ezért megal-
lapithatjuk, hogy a keménységértékek
alapjan is megfeleld a munkadarab. A
keménység (3. dbra) a munkadarab te-
tejénél megnd, ami szintén arra utal,
hogy az alsébb sorokat a rajuk hegesz-
tettek héhatdsa megeresztéshez ha-
sonléan hékezelte.

Az additiv gyartas térbeli felbonté-
sa ugy irhaté le, mint a felhegeszthe-
t6 legkisebb réteg vastagsédga, azaz a
legkisebb hozzdadhat6 anyag mennyi-
sége, a hatéasfok pedig a hasznos (az
anyagfelesleg eltavolitdsa uténi) és a
teljes keresztmetszet hanyadosa. Az
alkalmazott médszer kériilbeliil 1 mm-
es felbontasy, és a hatdsfoka pedig 4at-
lagosan 94%.

Kovacsszerszam elb4llitdsa MAG-
hegesztéses additiv gydrtéssal
A kisérletek alapjan kijelenthetd,
hogy egy hegesztdrobot, huzalelektrs-
dés ivhegesztésre felszerelve, tokéle-
tesen alkalmas additiv megmunkéa-
lasra. Azt, hogy a kopott szerszamok
javité-felrakd hegesztésére is alkal-
mas-e, a legegyszertibben ugy elle-
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ndrizhettiik, hogy készitettiink egy ki-
sérleti szerszdmot, amely reprezentdl-
ja a késébbiekben javitani kivantat.
A geometria kialakitdsdhoz végesele-
mes szimuldcidkat is hasznaltunk. Ez-
zel megallapitottunk, hogy megfele-
16 lesz-e az tiregkitoltés, mely pontok
lesznek kritikusak kopasi szempont-
bdl, és hol szamithatunk a legnagyobb
fesziiltségekre.

A hegesztéshez 1,6 mm 4tmérdiy,
fémportdltetd, nikkelbézisu huzalt
hasznéltunk. Prébahegesztések soran
meghatdroztuk a varratsorok sziiksé-
ges atlapolasat, az elémelegitési hi-
mérsékletet és a hegesztési sebessé-
get. A hegesztési dramerdsséget és
feszultséget a gyartd altal megadott
értékekre allitottuk be.

A kiserleti szerszdmokat egyarant el-
készitettiilk C60-as és a késdbbiekben
javitani kivant anyagmindségbdl is. A
munkadarab elékészitése sordn egy
olyan zsebet kellett a témbi anyag-
ba munkalni, ami a hegesztdpisztoly-
lyal megké&zelithetd, nem tartalmaz
éles sarkokat, és a lehetd legkevesebb
anyag hozzdadésaval a névleges geo-
metria f61é lehet hegeszteni. Ez a szer-
szamgyartas elégyartasa.

A robotpélyak ezittal is ,on-line” ta-
nitéssal késziiltek, a kordbbi kisérle-
tek tapasztalatai alapjdn. Ehhez ren-
delkezni kellett volna az elégyartmany-
nyal, ami ebben a pillanatban még
nem &llt rendelkezésre. Ezért a prog-
ramozast egy 3D nyomtatassal eldal-
litott darabon végeztiik, ami alakja-
ban megfelelt az eredeti tervek sze-
rinti elégyartmanynak. Ennek egyik
elénye az volt, hogy az anyagra vara-
kozds nem hétraltatta a munkat, més-
részt ha a programozas kézben kideriil,
hogy az elégyartmany nem hozzafér-
hetd vagy nem jél elhelyezhetd a mun-
katérben, még kénnyen mdédosithaté.

Hegesztés utdn a felhegesztett dara-
bot kész méretre forgacsoltuk, és étven
darabos kovéacsolasi kisérleteket vé-
geztink. A felsé szerszdmfél hegesz-
tés utdni, még forgacsolds eldtti al-
lapota a 4. 4bran l4thatd. A kisér-
leti alakitdsok csekély szadma miatt
ezekbdl messzemend kovetkeztetdse-
ket nem lehet levonni, az minden eset-
re egyértelmuen latszik, hogy a szer-
szamokon semmilyen kopds, repedés,
alakvaltozas nem taldlhatd, még az
esztergalds nyomai is megmaradtak.

Osszegzés

A robotositott MAG-hegesztéssel vég-
zett additiv gyartds kulcsmomentu-
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4. gbra. A felsb szerszdmftél hegesztés kbzben

ma a robotpalya kialakitasa, tortén-
jen az kézzel vagy szamitdgép 4ltal.
A péalyagenerdlas soran figyelembe
kell venni a modern hegesztéaram-
forrdsok specialis anyagatviteli tizem-
médjai 4ltal nyujtott lehet8ségeket és
a kézi hegesztés sordn mar jol bevalt
fogdsokat. A gyartéberendezés mun-
katere kihaszn4ltsdgédnak optimalizé-
ldsaval a technolbgia gazdasagosab-
bé tehetd.

\ 2N
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Az elvégzett kisérletek alapjan nagy
biztonséaggal kijelenthetd, hogy a robo-
tositott MAG-hegesztéssel végzett ad-
ditiv megmunkalés jél alkalmazhaté
példaul kovacsszerszamok javitod-felra-
ko6 hegesztésére is.
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Valassza a hiztonsagot
Teremtsen értéket

r

EMI-TOV

Szolgéltatasok
hegesztélizemek

szamara

Milyen szolgaltatast kinal az EMI-TOV siD?
= Személytanisitas
Hegeszték, forrasztok, gépkezelGk minfsitése,
vizsgaztatasa, tanlsitasa, jovahagyasa, az alabbi szabvanyok
és kiegészitd direktivak, jogszabalyok szerint:
—EN1S0 9606-1/2/3/4/5
—~EN S0 14732
—~EN IS0 13585
—EN 13067
—EN IS0 17660-1
—AD 2000 HP3
—2014/68/EU - PED-2014 U/
— 44/2016 (X1.28) NGM rendelet JJ/
— Egyéb szabvanyok, elGirasok szerint, mint példéul:
ASME, CODAP
= Hegesztdhazisok, képzdhelyek tandsitasa
Hegesztés-, forrasztastechnologiak vizsgalata,
ellendrzése, jovahagyasa
Hegesztdiizemi tanaisitasok az alabbi EU direktivak,
jogszabalyok, szabvanyok szerint:
—EN1S03834-2/3/4
—3/98.{1.12.) IKIM rendelet

EMITUV SUD Kft. 2000 Szentendre, Dazsa Gydrgy ut 26

{+36) 26 501 120 info@emi-tuv.hu www.emi-tuv.hu

—1/2016 (1.5.} NGM rendelet
— CPR/EN 1090-1 - C€ jel
—EN 1090-2/EN 1090-3
—2014/68/EU (PED-2014) UJ/
— EN 15085-2

Tovabbi vizsgalati, taniisitasi, szakértoi

szolgaltatasok hegesztdiizemek szamara:

= 2014/68/EU ill. 44/2016 {X1.28) NGM rendelet szerinti

megfelelfség tanusitas UJI- CE jel

TPED/ADR/RID

MIR (IS0 9001), KIR (IS0 14001) és EMAS

Energiagazdalkodasi Iranyitasi Rendszer,

EIR (IS0 50001:2011)

MEBIR/OHSAS és SCC

Informaciébiztonsagi lranyitasi Rendszer, IBIR (IS0 27001)

= Szakvélemény készités, szakértoi kézremikodes,
allasfoglalasok készitése

= Komplex miiszaki feliigyeleti tevékenység

= Allapotfelmérés, karesemények kivizsgalasa
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