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SZEMELY! HIREK

Koszontjilk az alapitot!

A hegesztéstechnika szempontjabol mintegy 20-30 éve je-
lentos mozgasok torténtek a vilagban, s a szomszédos or-
szdagokban Szlovakiaban, Romaniaban és mashol. A tér-
segiinkben Nemetorszag tartotta vezetd helyet.
Magyarorszagon Szabo Béla volt, aki felismerte a
kor tizenetét 28 évvel ezeldtt, amikor megalapitotta
ajelenlegi MHE elédjét a Magyar Hegesztéstechni-
kai Egyesiilést. Lépést tudtunk tartani a szomszéda-
inkkal. Egytittmiikodeési megallapodasaink egyenget-
ték a hazai szakembergarda fejlodését. Ma egyenran-
gu, egylittmiikodo partnerekvagyunk. Aktivan vesziink
részt a nemzetkozi projektekben. Napi

Szabo Béla a hazai hegesztési kultura és a roncsolas-
mentes vizsgalat fejlesztésének elkotelezettje.

Az 1959. évi,, Répcelakirobbanast” kovetoen a korab-
bi Hegesztd Mindsité Bizottsag tevékenységet a hazai
szakertok és az MHtE kozremiikodésével zokkenomen-
tesen dllitotta at az eurdopai, MSZ EN 287 szerinti he-
gesztomindsitésre. Az europai szabalyozast megelozoen
1998-ban keriilt sor sajdatos magyar eljaras keretében a
mindsitett miianyaghegeszto személytanusito rendszer
bevezetésére, mellyel jelenleg kiszolgdlja — tébbek ko-
zott—ateljes hazai gaz és nuklearis ipart.

Minimdalis mertékben ugyan, de rend-

Fagintézmények

informacionk van a vilag, kézte Euro-
pa hegesztéstilleto helyzetérdl, fejlo-
deéseérdl.

Szabo Béla a kézelmultban iinnepel-
te 84. sziiletésnapjat. Egész életét ama-
gyaripar szolgalataval toltotte.

Tervezémérnokkeént dolgozott a
Tungsramnal, majd kozel ket évtizeden
keresztiil a Koho és Gépipari Miniszteé-

rium, majd az Ipari Minisztérium okta-

tasert felelds osztalyvezetdje volt. El-

szerszertien megoldott, viz és szenny-
vizszolgaltatas, a hulladéktarolok, a
vegyipar, valamelyest a nuklearis ipar
miianyaghegesztessel torténd kiszolgd-
lasa.

Kitarto és kovetkezetes munkdjaval
mar 1999-ben jogot szerzett az europai
hegesztomérnok (EWE), az europai he-
geszto technologus (EWT) képzésre és
diploma kiadasdra, amely az évek so-

ran dinamikusan boviilt.

noke volt a Magyar Hegesztomindsito

Testiiletnek.

A jogelddiinket 1990-ben alapitotta. Szabo Béla azon
kevesek koze tartozik, aki a megalakulastol napjainkig
vezette, menedzselte a szervezetet.

* Nem fordult elo veszteséget termeld év.

» Sajat szolgaltatasaibol fenntartotta, fejlesztette on-
magat.

o Sokszaz hegesztési szakembernek és csaladtagjainak
szervezte meg a vilag szakmai és turisztikai megisme-
réset.

Béla kortarsai nemjosoltak biztato jovot az MHtE-nek.
Kételkedésiiknemvalt be. Sikeresen, eredményesen mii-
kodo szervezetet hagy az utodara.

Az indulaskor 31 jogi személyiségii tagvallalatot je-
lentett, aminapjainkra meghaladta a kilencvenet. A tag-
vallalatok reprezentaljak gyakorlatilag a teljes hegesz-
t6 tarsadalmat. Képviseltetik magukat a gyartok, ke-
reskeddk, oktatasi-, szolgaltatasi szervezetek, szamos
Magyarorszag szempontjabol fontos kiilfoldi partner.

A kozel 30 éves szervezet a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés tobb
ezer hegeszté mindsito, tobb ezer anyagvizsgalo tanu-
sitvanyt adott ki. Képviseli Magyarorszagot az Europai
Hegesztési Szovetségben. Ezen tevékenység keretében
sok szaz, az egész vilagon elfogadott hegesztomérnoki,
technikusi, s egyeb a hegesztés feliigyeletére szolgalo ta-
nusitvany kiaddsat menedzselte.

A, Hegesztéstechnika” c. folydirat immar 29 éve in-
formalja a hazai szakmai kozvéleményt.

Dr. Szabo Bélat a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesiilés (MHtE) igazgatojat a ko-
rabbi magas kitiintetéseit kovetden a Nemzeti Fejleszte-
si és Gazdasagi Miniszter 2010. marcius 15. alkalmabol
a Magyar Gazdasagért-Dij kitiintetésben részesitette.
Eletmii dijat vehetett Gt a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestilettol.

Kivanjuk, legyen urra az egészségiigyi problémain, él-
vezze asikeres, eredményes életut nyujtotta lehetoségeket.

DR. CSELOTEIISTVAN AZ MHTE KOLLEKTIVAJANAK NEVEBEN

XXIX. évfolyam 2018/4

l’l‘IEGESZTES
ECHNIKA




PLYMFIVENT®

clean air at work

piacvezeto
= szakértd -
allando '
= tapasztalt
= 22 ~ megbizhatd

L}

AC PLYMOVENT Kft.
WWW. plymOvent_hu 2132 God Pozsonyi u. 15.

tel: 06 27 530 300 fax: 06 27 530 309
mail: informaciokeres@plymovent.hu



SZEMELY! HIREK

Magas rangu allami kitiintetést kapott

Dr. Torok Imre,

a Miskolci Egyetem oktatoja

A dijat Gulyas Gergely Miniszterel-
nokséget vezetd miniszter és Prof. Dr.
Kasler Miklés, az emberi eréforrdsok
minisztere adta at Dr. Torok Imrének.
A Miskolci Egyetem Gépészmérno-
ki és Informatikai Kar Anyagszerke-
zettani és Anyagtechnolégiai Intézet
nyugalmazott egyetemi docense ko-
zel otven éven at végzett példamuta-
to oktatasi, kutatasi és oktatésszer-
vezési tevékenységéért, és a fiatalok
szakmai munkéajanak és emberi fejlé-
désének Onzetlen tamogatasanak el-
ismerése jeléll vehette a4t a Magyar
Erdemrend Lovagkereszt polgari ta-
gozat kitintetést augusztus 20-an a
Pesti Vigaddéban megtartott innep-
ség keretében.

Dr. Torok Imre 1948-ban sziletett,
gépészmérnoki oklevelet 1971-ben,
hegesztd szakmérnoki oklevelet pe-
dig 1976-ban szerzett a Nehézipa-
ri Miszaki Egyetemen (ma Miskolci
Egyetem). Mtiszaki egyetemi doktor
(dr. techn., 1977), Ph.D. (1996), Szé-
chenyi Professzori Oszténdijas (1998).

Egyetemi docensként vonult nyug-
dijba, 2013 6ta cimzetes egyetemi ta-
nar. 1991 és 1999 kozott tanszékveze-
té helyettes, 1999 és 2001 kozott ipari
kapcsolatokért felelés dékanhelyettes,
1998 és 2001 kozott az egyetemi Eu-
ropai Tanulméanyok Kozpontban a mu-
szaki karok megbizottja, tobb mint egy
évtizeden at az eurdpai és nemzetko-
zi hegesztémérnok (EWE/IWE) képzés
szakmai felelése, a tanszéki hegesztd
szakcsoport vezetdje. Nyugallomanyba

vonuldsa nem eredmeényezett érdemi
valtozast oktatodi-kutatdi munkajaban,
az Anyagszerkezettani és Anyagtech-
noldgiai Intézet kollektivajadnak aktiv
és megbecsiilt tagija.

1971 6ta tagja a Gépipari Tudo-
manyos Egyesiiletnek, 1980-1985-ig
a Muszaki és Természettudomanyi
Egyestlletek Szovetségének elnokségi
tagja, kiillonbozd iddszakokban vallalt
kezdeményezd szerepet a Magyar He-
gesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilésben (igazgatd tanacs), Ma-
gyar Hegesztési Egyesiiletben, a Ma-
gyar Tudoméanyos Akadémia Anyag-
tudomanyi és Technolégiai Bizottsaga
Hegesztési Albizottsagdban, valamint
a MTA Miskolci Akadémiai Bizottsaga
Gépészeti Szakbizottsdgaban.

FELHIVAS

Oktatoéi-kutatoi palyafutdsa alatt
szamos tantargy kidolgozésaban vett
részt, tobbszor volt kezdeményezdbije
és iranyitéja kiillonbozd szintl képzé-
si programok (modularis képzés, BSc/
MSc képzés, EWE/IWE képzés) ki-
dolgozaséanak, illetve megujitasanak;
tobb mint szaz ipari K+F feladat kidol-
gozasaban vallalt szerepet, mintegy
felében témavezetéként, tobb mint
tiz nagy oktatasi-kutatasi projektben
végzett meghatarozd tevékenységet.
Egész palyafutasa, de kiillontsen an-
nak utols6 évtizede alatt kitintetett
figyelmet forditott a fiatalok szakmai
és emberi fejlédésére, tdmogatasara,
tudoményos fokozatuk megszerzésére.

Dr. Lukéacs Janos
egyetemi tanar, intézetigazgato

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés az Eurdpai Hegesztési Szovetséq és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet dltal kozosen izemeltetett EWF/IIW-IAB szervezet Nem-
zeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési tevékenységet végzé vallalatok tandsitdsét végzi az

WELD;
o "W,

EWE

2
&
Oung o oW

MSZ EN ISO 3834

szabvany aldbbi fejezetei szerint:

2. rész: Teljes korti minéségiranyitasi kovetelmények,
3. rész: Altalanos mindségiranyitasi kovetelmények.

A sikeres iizemalkalmassdgi auditot kovetden az MHtE nemzetkozileg elismert tandsitvanyt bocsét a megrendeld rendelkezésére. Az MHtE a NAH-6-0060/2015 nyilvantartési szdmu
akkreditdlt statusza alapjan MSZ EN 1S0 3834-2,-3 szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a tandsitdsi folyamatot és ki tudja adni a tandsitvanyt.
Tandsitasra jelentkezés és bévebb informdcid érdekében az alédbbi elérhetdségeken vérjuk érdeklddését:

e-mail: benedekj@mhte.hu; telefon: 06 70 400 2767
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SZEMELY! HIREK

Biicsuzunk Prof. Dr. Artinger Istvantol

Gyéaszol a magyar anyagtudomaényi
fels6oktatasi képzés, gyaszol a ma-
gyar hegesztéstechnika. 2018. 09. 29-
én, életének 85. esztendejében elhunyt
Artinger Istvan, a BME Gépészmérno-
ki Kar, Anyagtudomény és Technolé-
gia tanszék Professor Emeritusa
Artinger Istvan kohémérnoki diplo-
maval és a Csepeli Vasontdédében szer-
zett Uizemi tapasztalattal 1959-ben ke-
rilt a BME Mechanikai Technoldgia
Tanszékre. Végigjarta az oktatéi és a
tudoméanyos ranglétra fokozatait, tan-
székvezetd és intézeti igazgatd volt,
megszerezte a muszaki tudomanyok
kandidatusa, majd késébb a muiszaki
tudomanyok doktora fokozatot. Ekoz-
ben dékanhelyettesként és dékanként
is szolgalta a BME Gépészmérnoki Ka-
rat. 2003 o6ta professzor emeritusként
tevékenykedett. Tanszékvezetdként
tudatosan igyekezett Gillemot profesz-
szor Orokségét, a korabbi Mechanikai
Technoldgia Tanszék szellemiségét to-
vabbvinni, gazdagitani, majd az j né-
ven — Anyagtudomény és Technolé-
gia Tanszék — tovabb miikodd kollekti-
vanak biiszkén tovabbadni. Kutatasai
kozil a legjelentésebbek a szerszama-
célok fejlesztésével kapcsolatosak vol-

tak. A tertlettel a kandidatusi érte-
kezésének megirdsa 6ta foglalkozott,
folytatta a kutatasokat.

Embersége, szakmaszeretete mindig
példaként szolgalt a fiatalabb genera-
ci6 szdméra. Professor emeritusként
elsésorban a doktorandusz hallgatok-
kal foglalkozott. Nem csak tanoérdkat
tartott szamukra, hanem legaktivabb
oktatéként részt vett a doktorandu-
szok szakmai beszamoldin, ahol szin-
te mindig elséként szdlt hozza ezekhez
a beszamolokhoz, empatiaval, jészan-
déku kritikaval. A tanszék doktoran-
duszai sok hasznos észrevételt kaptak
Professzor Urtél tudomanyos munka-
jukhoz.

Egész személyisége biztato, jo szan-
déku kisugarzassal volt jellemezhetd,
nem lehetett ugy elmenni mellette,
hogy egy kedves, humoros vagy biz-
tatd szava ne lett volna az emberhez.

Tavozasa fajdalmas és feldolgozha-
tatlan veszteséget okozott a Tanszék
kollektivdjanak, csakligy, mint a ma-
gyar anyagtudoményi, ezen beliil a
hegesztési technolégidkkal foglalko-
z6 szakemberek szamara. Ugyanakkor
biiszkék is lehetiink ra, hiszen gondos-

kodott az utanpdétlasrédl, ami azt jelen-
ti, hogy munkéassaga nem veszett kar-
ba, hanem folytatédik az utédok mun-
kajaban.

Nyugodjék békében!

Az MHtE kollektivdja nevében fajda-
lommal bucstzunk szeretett és tisz-
telt professzorunktol.

Biucsiut Hegediis Sandortol

Tisztelt gyaszolo csaladtagok, baratok,
munkatarsak és ismerdsok!

Hegedls Sandor, Sanyi, a szakmai
életem legmeghatarozobb kollégaja
volt. 1998 marciusdban, mint kezdd
anyagvizsgalé ismertem meg. O ek-
kor mér tobb mint 30 éve dolgozott az
EROKAR-n4l. Munkajaval a legmaga-
sabb szintet képviselte a roncsolés-
mentes anyagvizsgalat széles tertile-
tén, téle mindig csak tanulni lehetett.
Mellette nevelkedett fel tobb generacid
anyagvizsgald és nagyon szerencses-
nek érzem magam, hogy vele dolgoz-
hattam még tdobb mint 10 évet, amig
nyugdijba nem vonult 2008-ban. Mun-
kaja sordn a maximalis segitékész-
ség, onzetlenség jellemezte, vele min-
den megbizas jékedvien teljesithetd
volt, mikozben a legmagasabb szak-
mai szinten dolgozott. A fiatal tehet-
ségek felkarolasaban és kinevelésében
is mindig élen jart, kiildetésének tekin-
tette a kovetd korosztalyok minél ala-
posabb felkészitését, kinevelését. Az
itt jelen lévdk kozott is sokan vagyunk,

IT[EGESZTES
ECHNIKA

akik nélkiile nem tartandnak ott, ahol
most. Halank soha sem mulik ell

Méar 1990-tdél aktiv szerepet vallalt
az anyagvizsgald képzés, oktatas teri-

6

letén, igy tobb szaz, de akar tobb ezer
kolléga kitanitasa is a nevéhez flizédik.
Taldn még az sem tulzas, hogy ez alatt
a 28 év alatt, Sanyi tartotta a legtobb
tanfolyamot ebben az orszagban. Gon-
doljunk csak bele, hogy mennyi embert
segitett szakmai tudashoz jutni, a bizo-
nyitvanyok révén pedig munkahelyet,
megélhetést biztositva résziikre. Az al-
tala irt, lektoralt jegyzetek, tankony-
vek, tematikak, vizsgalattechnolégidk
pedig mind a mai napig hasznalatosak.

A legelsdk kozott 1995-t81 mindsito-
ként, vizsgaztatdként is tevékenyke-
dett az MHTE koételékében. Itt is el-
mondhaté réla, hogy akéar tobb széz bi-
zonyitvany kiadaséval is hozzajarult a
fiatalok képzéséhez.

Osszességében elmondhaté Sanyi-
10l, hogy a legmélyebb és féként kito-
rolhetetlen nyomott hagyott a magyar
anyagvizsgdld tarsadalom életében.

Emlékét, mosolyat mindorokké meg-
Grizzuk!

Fajdalommal btcsuzik az MHtE kol-
lektivéja is.
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Valassza a biztonsagot
Teremtsen értéket

EMI-TOV

Szolgaltatasok
hegesztélizemek

szamara

Akkreditalt, notifikalt statuszban,
illetve nemzeti kijeldlés alapjan
kiadott tanusitvanyok

Milyen szolgaltatast kinal az EMI-TUV SUD?

Személytanuisitas

Hegesztdk, forrasztok, gépkezeldk, mianyaghegesztk
UJ! mindsitése, vizsgaztatasa, tanlsitasa, jovahagyasa,

tandsitvanyok meghosszabbitasa

Valaszthato érvényességi idd U/

—EN IS0 9606-1/2/3/4/5

—EN IS0 14732

—EN1S0 13585

—EN 13067

—EN IS0 17660-1

—AD 2000 HP3

—2014/68/EU - PED-2014/44/2016 (X1.28) NGM
rendelet

Hegesztés-, forrasztastechnoldgiak vizsgalata,

ellendrzése, jovahagyasa

—~MSZEN IS0 15614-1:2017 UJ/

Hegesztdbazisok, képzdhelyek tanisitasa

Hegesztdiizemi tanisitasok

—EN IS0 3834-2/3/4

—8/2018. (VIII. 17.) ITM rendelet U/

—1/2016 (1.5.) NGM rendelet

EMI-TOV SUD Kft. 2000 Szentendre, Dozsa Gyorgy (it 26.
(+36) 26 501 120 info@emi-tuv.hu www.emi-tuv.hu

— CPR/EN 1090-1 - CE€ jel
—EN 1090-2/EN 1090-3
—2014/68/EU (PED-2014)
—EN 15085-2

Tovabbi szolgaltatasok hegesztdiizemek szamara:

= 2014/68/EU/ 44/2016 (X1.28) NGM rendelet szerinti
megfelelGség tanusitas - C€ jel

= TPED/ADR/RID

= MIR (IS0 9001:2015), KIR (ISO 14001:2015) U/’

= EMAS-2017 UJ/

= Energiagazdalkodasi Iranyitasi Rendszer,
EIR (IS0 50001:2011)

= MEBIR/OHSAS és SCC

= Informaciobiztonsagi Iranyitasi Rendszer,
IBIR (IS0 27001)

= Szakvélemény készités, szakértdi kozremiikodés,
allasfoglalasok készitése

= Komplex miiszaki feliigyeleti tevékenység

= Allapotfelmérés, karesemények kivizsgalasa
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Szolnokon iilésezett az Europai Vasutijarmii Hegesztési
Koordinacios Bizottsag

2018. november 6-an Magyarorszagon ke-
rllt sor az Eurdpai Vasutijarm( Hegesztési
Koordinacids Bizottsag (ECWRV) 19. tilésének
megrendezésére. A vasuti jarmuvek és jarma
részegységek hegesztésében érintett szer-
vezetek (tervezdk, gyartdk, karbantarték, tize-
melteték) valamint a hegeszt6lizemek felké-
szlltségét értékelé tanusitok képviseldi-
bél allé nemzetkdzi bizottsag feladata a

vasuti jarmuvek hegesztésére vonatkozé EN

kat adott el6. Masnap délelétt gyarlatogatas
keretében a STADLER Szolnok Kft. aluminium
vasuti kocsiszekrény gyartasi folyamatait is-
merhették meg a szakemberek.

Az Ulés megnyitdsat kovetéen a Magyar
VasutijarmU Hegesztési Koordindcié Bizott-
sag nevében Borhy Istvan elndk kdszontot-
te a résztvevéket. Az (ilés lefolytatdsara az
el6zetesen megkiildott napirend szerint ke-
rult sor. A Bizottsag titkdra (Dipl.-Ing. Martin

15085 szabvanysorozat gyakorlati alkalmaza-
saval 6sszefliggé tapasztalatok megyvitatasa,
valamint az ezen tapasztalatokra éptil6 ajan-
lasok kidolgozasa, illetve a technika fejlédé-
sét kdvetd aktualizalasa.

A rendezvény hazigazdaja a Magyar Vas-
utijarmi Hegesztési Koordinacios Bizottsag,
f6 tdmogatdi a MAV-START Vasuti Személy-
szallitd Zrt. és a STADLER Szolnok Vasuti Jar-
mugyarto Kft. voltak. Az Gilés megrendezésé-
re Szolnokon a Garden Wellness és Konferen-
cia Hotelben kertilt sor. Az tilésen 11 tagéllam
28 szakértéje vett részt. Megdfigyel6ként a
Magyar Vasutijarmi Hegesztési Koordinaci-
6s Bizottsag érdekl6dé tagjai is bekap-
csolédhattak a munkdba és betekintést
nyerhettek a Bizottsdg miikodésébe.

A résztvevok az llést megel6zd este bara-
ti vacsordn vettek részt, melynek keretében
a Szolnoki MAV Férfikérus — Juhaszné Zsa-
kai Katalin karnagy vezényletével — bordalo-

XXIX. évfolyam 2018/4

Lehmann (DVS)) beszamolt az el6z6 Glés 6ta
eltelt idészak eseményeirél, majd az egyes
munkacsoportok beszamoléit vitathattdk
meg a résztvevdk. A délutani szekcid kere-
tében a vasuti jarm(ivek hegesztésével 6sz-
szefliggd szabvényositas (CEN/TC 256/WG
31) aktudlis helyzetének attekintésére, va-
lamint az ECWRV Irdnyelvek médositaséra
kerdlt sor.

A Bizottsag megyvitatta, és elfogadta a so-
ron kovetkezé konferencia megrendezésé-
re vonatkozo6 javaslatot. E szerint 2020. ma-
jus héban Varséban rendezik meg a 6th Join-
Trans-Joining and Construction of Railway
Vehicles elnevezés(i nemzetkdzi konferen-
ciat. A Bizottsag soron kovetkezd - 10 éves
jubileumi - ilését 2019 méjusaban Kélnben,
a TUV Rheinland Industrie Service GmbH.
szervezi meg. A résztvevék a helyszinen in-
formacios anyagok segitségével ismerked-
hettek meg a hazai vasuti jarm(fejleszté-

9

sek legujabb eredményeivel. A MAV-START
Zrt. jelen levé szakemberei az IC+ tipusu jar-
miicsaldd tervezésének, gyartasanak és
megfeleléség-értékelésének aktualitdsai-
rél tdjékoztattdk az érdeklédo kollégakat.

A Bizottsag elndke (Prof. Dr.-Ing. Steffen Ke-
itel (SLV Halle)) zarszavaban kdszonetét fe-
jezte ki a magyar tlkorbizottsag elnokének
illetve az (ilés el6készitésében és lebonyoli-
tasdban kozremlikodé szakembereknek, ta-

Fotok: Czeglédi Sandor

mogat6 partnereknek. Kiilon kiemelte, hogy
az Ulést kiséré szakmai és kulturalis progra-
mok hozzdjarultak a résztvevék kozotti kap-
csolatok elImélyitéséhez. Reményét fejezte ki,
hogy a magyar szakemberek a jovében is ak-
tivan részt vesznek a Bizottsag munkajaban,
valamint hangsulyozta, hogy fokozottan sza-
mitanak a magyarorszagi tervezési és gyarta-
si tapasztalatok bemutatasara.

A magyar tikorbizottsdg szamara a ko-
moly nemzetkozi elismerést jelenté rendez-
vény eredményes lebonyolitasért kdszonet
illeti a kdzrem(ikodd szakembereket és a ta-
mogato partnereket. Az (ilés sikere hozzajarul
a hegesztett vasuti jarmUszerkezetek tervezé-
sével, gydrtasaval, karbantartdsaval és meg-
felel6ség-értékelésével foglalkozé magyar
szakemberek nemzetkozi elismertségének
erdsitéséhez.

Borhy Istvdn

I’l‘lEGESZTES
ECHNIKA
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Befejezodott a MAKEIT-projekt

Co-funded by the Erasmus+Programme of the European Union
Ez az Eurdpai Uni6 altal tarsfinanszirozott Erasmus+Program.

This project has been funded with support from the European Commission. This communi-
cation reflects the views only of the author, and the Commission cannot be held responsible

MAKE IT

for any use which may be made of the information contained therein.
Ezt a palyazatot az Eurdpai Bizottsag pénziigyileg tamogatja.

Ez a kiadvany csakis a szerzé véleményét tiikrozi és az Eurépai Bizottsdg nem teheté felelds-
sé a tartalom barmely célt hasznalataért.”

A MAKEIT projekt futamideje befejez6dott —
a témaval kapcsolatos utolsé megbeszélés és
ehhez kapcsolédé sikeres work-shop megtor-
tént. Ma mar megallapithatd, hogy a MAKE-
IT kiildnleges projekt volt - és indokolt volt a
harom éves futési idétartam, mivel a hegesz-
t6 oktatast kiilonosen az Eurépai Kiemelt He-
gesztd (European Welding Practitioner - EWP)
képzést, mint mintéra éplilt és kdvette a CE-
DEFOB pedagdgiai utmutatésait és az EWF
- |AB 252-r3-16 el6irasait, majd az ezt felval-
t6 leguijabb MODULARIS szerkezet(i képzési
rendelkezést.

A MAKEIT projekt egyik jellegzetessége volt,
hogy a hegesztéssel kapcsolatos informacio-
kat a résztvevék ,hazai” hattér adatbazisabol
és mas forrasokbol gyjtotte és az egyes infor-
maciok elemzésébdl alakult ki a képzéssel kap-
csolatos elvarasok, feladatok meghatarozasa.
A lényeg az volt, hogy ,elefantcsont-torony-
bol” kitekintve kezd6dott a munka.

Ezt a valésaghoz hi tevékenységet segi-
tette el6, hogy az elsé hénap végére el kel-
lett késziteni a szakkifejezések gyljteményét
(glosszariumot) és a téméra vonatkozé miné-
ségtervet (ISO 10005 szerint), igy biztositva a
,k6z0s értelmezésli” szakmai nyelvet.

Egy tovabbi jellegzetessége volt éppen a vi-
szonylag hosszu futamiddé miatt, hogy ered-
ményeivel tébb més projekthez is kapcso-
I6dik. [gy a mar elkezd8détt, az erre épiilé
Ujabb, az EWF altal iranyitott és Iényegében
a hegesztésre érvényesitett dudlis képzési - a
WOW (Work-based learning Opportunities in
Welding) és néhény ehhez kapcsolédo, pl. Ra-
inbow és ManuMobile - projekt.

Talan a legfontosabb projekt célkit(izés az
volt, hogy az EWP képzési formara olyan ajan-
lasok késziiljenek, amelyek a képzésnek jelen-
legi rendszerét ugy alakitjak at, hogy azok il-
leszkedjenek az EU és a Nemzeti Képzési Ke-
retrendszerekbe. Tehat a két rendszer kozott
a harmonizalt kapcsolat, illetve az 6sszhang
megmaradjon.

Nevezetesen, hogy EU szinten a hegesztési
szektorban érvényes és harmonizalt eurdpai
szintl eljaras legyen a szakmai kompetencia
elismerésére és validalasara (érvényesitésére)
az Eurdpai Kiemelt Hegeszt6 (European Wel-
ding Practitioner - EWP) részére, biztositva ez-
zel egytt a hatdrokon torténé ,szakmai” atjar-
hatésdgot és az eurdpai szintli munkavallaldsi
lehetéséget is.

A MAKEIT projekt harom alapvetd szakmai
terllete:

ITIEGESZTES
ECHNIKA

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

« a hegesztéshez kapcsolédd Uj szakmai
(kompetencia) igényekhez igazodé (pl.:(Ilpar
4.0) EU és nemzeti szint(, bevezetett képzési

+ a hegesztéshez kapcsolt modularis képzési
rendszer fejlesztése,

« az un. ,El6zetes Ismertek Elfogaddsa” (Re-
cognition Prior Learning — RPL). Ez azok sza-
mara biztosit szakmai képzést, akik a he-
gesztési szakmaban kivannak dolgozni.

A MAKEIT projekt kidolgozasa alatt kdve-
tett médszerek is fontosak voltak. gy a vizs-
galandé szakmai teriiletet rogtdn az elsé ala-
kulé UGlésen 9 részre osztottuk és mindegyik
munkacsoportnak (Working Group) vélasztot-
tunk a jel6ltek kozll egy-egy kdzosen elfoga-

dott vezet6t. Tovabba altalaban félévenként
volt egy résztvevénél személyes megbeszé-
Iés, példaul Egerben. A rendszeres Skype-on
folytatott krmegbeszélések altaldban 30 per-
cesek, néha 1 6ra terjedelmuek is voltak.

Fontos tehat a helyes munkamédszer alkal-
mazésa. Az egyes dokumentumok tervezeteit
mindig koroztiik és a kézésen elfogadott lett
a hivatkozasra alkalmas példany.

Az e-mail forgalom rendszeres volt, amit
telefonhivasok egészitettek ki — az lizenetek
szdma meghaladja a kb. 500-at.

Az MHtE — a HEGESZTESTECHNIKA folyéira-
taban, a web - lapjan és a HEGESZTESI FELE-
LOSOK tanacskozasan a MAKEIT projekt mun-
kalatairél rendszeresen beszamolt. A MAKEIT
teljes futamideje alatt tehat tdjékozddni lehe-
tett a projektrél.

A fejlesztési innovativ kutatasi munkat vé-
gig a szakmai elhivatottsdg és a mindségi el-
varasok teljesitésének igénye iranyitotta.

A menedzsment, de kiiléndsen a projektve-
zeté Adelaide Almeda Urné — a kdzos és har-
monizalt tevékenységeket kivaléan irdnyitot-
ta, kotelezettségen tuli faradozasaiért kiilon
kodszonet illeti. Dr. Gremsperger Géza

WOW-projekt - A munkaalapu

hegesztés oktatas
A hegesztés oktatas a gyakorlati izemi szinten

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

'WORK BASED LEARNING OPPORTUNITIES IN WELDING

Co-funded by the Erasmus+Programme of the European Union
Ez az Eurépai Uni6 altal tarsfinanszirozott Erasmus+Program.

This project has been funded with support from the European Commission. This communi-
cation reflects the views only of the author, and the Commission cannot be held responsible
for any use which may be made of the information contained therein.

Ezt a palyazatot az Eurépai Bizottsdg pénzlgyileg téamogatja.

Ez a kiadvany csakis a szerzé véleményét tiikrozi és az Europai Bizottsag nem tehetd felel6s-
sé a tartalom barmely célu hasznalataért.”

A WOW projekt alapveté célkitizése, hogy
kapcsolddva a tobbi képzéssel foglakozd EWF
- projektekhez, mint pl. a MAKE-IT stb., olyan
szintd elméleti és gyakorlati tudast kdzvetitsen,
amely biztositja az iparvallatok szamdra a sziik-
séges jOl képzett hegeszt6é szakembereket.

Ehhez kapcsolhatd, hogy a célkit(izés szak-
mai vonatkozdasainak teljestlése biztositékot
kivan az életre sz6l6 szakmai, emberi felké-
szliléshez.

A projekt kidolgozasa az elfogadott mun-
katerv szerint halad.

Skype-konferencidk és ritkdbban szemé-
lyes talalkozasok segitik a feladatok megfele-
16 szakmai és id6rendi megoldasat. Id6kdzben
elkésziilt a projekt céljait ismertetd attekintést
nyujté szérélap magyar nyelvi véltozata is -
web- lapon lathaté. A legutdbbi megbeszé-
|és 2018 oktbber elején Cambridgeben volt. Itt
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kétnapos megbeszé-
lés volt, az egyes té-
mak atolelték a pro-
jekt teljes teriletét.

igy Kilén téma
volt a Minéségbizto-
sitdshoz kapcsolédé
kérdések megvitata-
sa, majd az egyutt-
mUkodési stratégi-
dkat tekintettuk at,
igy pl. ezen a terlleten ANB-k, ATB-k VET -
(képzbhelyek) tanuldkkal és oktatékkal kap-
csolatos eljarasait vizsgaltuk.

Kiemelendé teriilete az lizemi képzés — az
tizemek erre fordithato energidja, az oktatok
képzettsége, a tanmUhely kialakitasa, a mun-
kaszerzédések, stb.

Kulon fontos témakor a képzésben részt ve-
v cégek kivalasztasara vonatkozé min6ség-
biztositasi eljaras kidolgozasa.

Fontos olyan mennyiségti adathoz jutni, pl.
az elsé és proba oktatasok eredményeként,
amelyek elegendéek ahhoz, hogy jol muko-
d6 és megbizhato rendszert lehessen kiépite-
ni. Ebben az eljarasban kiilon kell vizsgalni a
hadrom lényeges tényezé ,viselkedését” — igy
az Uzemét, az oktatokét és a tanuldkét. A ha-
rom ,fészerepl&” igényeit és a vellk szemben
tdmasztott kovetelményeket kell egy harmo-
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nizalt és kolcsondsen elfogadott eljarasi utasi- ce Call”- ra utalé emlékeztetd és intézkedési

tasban 6sszefoglalni, illetve néhény préba tan- terv elkészitése, az ebben meghatarozott fel-

folyamon kiprébdlni (pilot-tanfolyam), majd a adatok és beszdmolék — mint tervezetek — el-

tapasztalatok alapjan a végleges oktatasi mod- készitése.

szert és kortilményeit meghatarozni. Ezeket tébbnyire ,korozés” és kozos elfo-
Ha a projekt kidolgozasa soran siirgés gadas utan csatoljak a projekt hivatalos do-

kérdések mertlnek fel, akkor gyakori a Sky- kumentumaihoz.

pe- konferencia. Ezt koveti az un. ,Conferen-

|n

A tevékenységhez tartozik olyan Min6éség-
biztositasi Struktura és gyakorlati eljarasok
megvalasztésa, illetve kidolgozasa, amelyek
megfelelnek az Eurdpai Szakképzési Kredit-
rendszer (European Creditsystem for Voca-
tional Education & Training - ECVET) gyakor-
latalapu kovetelményeinek.

Dr. Gremsperger Géza

indulnak a

MISKOLCI EGYETEMEN

EUROPAI ELLENALLAS HEGESZTO SPECIALIS TANFOLYAMOK

A Miskolci Egyetem két Uj ellendllas-hegeszté specialis tanfolyamot indit, amelyek tananyaga az EWF

(Eurdpai Hegesztési Szovetség) altal elGirt kovetelményeket maradéktalanul kielégitik.

Eurdpai Kiemelt Ellenallas Hegeszt6

European Welding Practitioner for
Resistance Welding

EWP-RW

A képzés célja, hogy az ellendllas hegesztés teriiletén
dolgozd, ellendllds hegeszté berendezések kezelését,
beallitasat végzd személyek kell§ mélységgel megismerjék
és elsajatitsak az aldbbi témakat: hegesztd eljardsok és
berendezések, anyagok ellenallds hegesztésének alapvetd
sajatossagai, konstrukcio és tervezés alapjai, berendezések
beallitasdnak és alkalmazdstechnolégidjanak elemei.

A képzés Osszesen 43,5 ora terjedelmdi: 20,5 d6ra elméleti
orat, 19 dra gyakorlatot és 4 déra zardvizsgat tartalmaz.

A képzés bemeneti feltétele: minimum 18. életév és
szakmunkds bizonyitvany fém- vagy elektromos ipar
tertletén VAGY EWP bizonyitvany VAGY ellenallds
hegeszt6 berendezés kezel§ tapasztalat, 2 év igazolt
munkaviszonnyal.

A képzés tervezett OGsszkoltsége: 75 000 HUF/f6 (12 f6
esetén) + vizsgadij

A képzés id6tartama: 5 nap + 1 nap vizsga

Eurdpai Ellenallas Hegeszto Specialista

European Welding Specialist for
Resistance Welding

EWS-RW

A képzés osszesen 114 ora terjedelm(i: 75 6ra elméleti
Orat, 35 dra gyakorlatot és 4 6ra zardvizsgat tartalmaz.

A képzés bemeneti feltétele: minimum 20. életév és 2
év szakmai gyakorlat muiszaki tertileten VAGY EWE, EWT,
EWS bizonyitvany VAGY EWP-RW bizonyitvany.

A képzés tervezett 6sszkoltsége: 200 000 HUF/f6 (12 f6
esetén) + vizsgadij

A képzés id6tartama: 15 nap + 1 nap vizsga

A képzésre jelentkezni lehet:

Miskolci Egyetem Mentorius Tudas- és Képz6kozpont
Cim: 3515 Miskolc-Egyetemvaros, Tel.: 06-46/565-484,
Web: www.mentorius.hu,

Email: mentorius@uni-miskolc.hu és metda@uni-miskolc.hu.

Jelentkezési hatarido: 2018. december 15.
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EuroSkills Budapest 2018.
Eurdpa legjobbjai k6zott a Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési KFT

A kétévente megrendezett szakmak Eurépa -
bajnoksagan a kontinens legfelkésziiltebb fi-
atal szakemberei versenyeztek egymassal az
Eurépa legjobbja cimért. A hdromnapos szep-
tember 26 és 28 kozotti budapesti dontén 28
orszag 600 versenyz&je mérte ssze tudasat
37 szakmaban 500 szakért6 és zs(ritag el6tt.

A hegeszté szakmdban 16 orszag verseny-
z0je vett részt, ahol ismét a Matrai Hegesz-
téstechnikai Kft-nél végzett hegeszté ta-
nuld, és jelenleg gyakornokként tovabb

hegesztd szakembere

hez szlikséges specidlis ismereteket és begya-
korolta a legkritikusabbnak itélt feladatokat. A
magyar versenyzd volt a legfiatalabb (19 éves)
arangos mezényben.

Dani nagyon motivalt, j6 érzéke van a he-
gesztéshez: nyugodt kéz, j6 koncentracios
készség és reakcio-ido, jol érzi magat a mu-
helyben és szeret hegeszteni. Ezen tulajdon-
sdgok mindegyike kell ahhoz, hogy egyalta-
ldn érdemes legyen elkezdeni valakivel egy
hosszu honapokig tartd, sok verejtékes mun-

z6 feladatokon el6fordulé kritikus helyzetek,
csomoponti 6sszekotések megoldasait. Sike-
rilt versenyzénk legjobb forméjat a verseny
idejére iddziteni és igy tudtunk nagyszerd
eredményt elérni.

A verseny 3 napon at tartott, és négy mo-
dulbdl allt.

Az elsé modul a hegesztés alapjaira épilt.
Ezzel képet lehetett formélni a versenyzék
felkésziltségérdl. Ez a modul 4 kilonb6z6
feladatbdl allt, amelyeket elére nem lehetett

3 AL PTES 0 APES A T0 O
TRGHVELDED GEFORE Ay VELONE

g g m—. o 2
o 3
0 .
PENPAEYY

= Unless noted otherwise all filet welds leg size is 10 (~0/+2)
= Al comer welds are to be full radius (—1/+1)

~ The fincl cleaning s permited with wire brush

et rfc o Euros
M

T T O -
n— iy ettt B

ot F

g v o o

oo o [rerat
ot o [

1 2 | 3 4 [ 5 | 6 | s 8 | 9 10 ¥ [ | 3 I 4 ! 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10
° - . s o] = N
L . L L ® P2 o
,,,,,, B
(0] /_L
N RN
- é - H =
. Tra sctura shal be rasnid I the “vmd sandion’ 5
)
]
\\
- = AN .
i 2 3 T o T R R R 7 3 3 ]
A harmadik modul A negyedik modul

dolgoz6 Zaja Daniel képviselte Magyar-
orszagot a hegesztés teriiletén. Verseny-
szamaban elért teljesitményért Bronz ér-
met kapott.

A versenyt megelézéen 9 honap intenziv
felkészitést elére tervezett program szerint
végeztik, kilonos figyelmet forditottunk a
a varhato versenyfeladatokra. Ezen idészak
alatt Dani megszerezte a verseny teljesitésé-
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kaval jaré felkészllést, hogy a végére olyan
gyorsasaggal és olyan szinvonalon teljesit-
sen mint a legjobbak. Dani fiatal kora elle-
nére 0sszességében nagyon jél teljesitett és
megérdemelte a Bronz érmet, aminek na-
gyon orilunk..

A felkészités végén a verseny kezdete el6tt
ugy itéltik meg, hogy versenyzénk magabiz-
tos, és megfeleléen begyakorolta a kiilonbo-
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tudni, csak az elsé versenynapot megel6z6
gyakorl6 napon tudtdk meg a versenyzdk a
konkrét feladatokat. A feladatok kivalasztasat
sorsolassal dontotték el a szakérték, és azt is,
hogy melyik feladatot, milyen hegesztési elja-
rassal, milyen hegesztési pozicidban és milyen
sorrendben végzik majd el a versenyzék. A fel-
adatok megolddsa magas szintd precizitast és
sok id6t vett igénybe minden versenyz6tol.
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A masodik modul egy komplex feladat, nyo-
mastarto edény hegesztése volt 111, 135, 136
és 141-es hegesztési eljardsokkal. Minden he-
gesztési helyzetet és technikat be kellett mu-
tatni a versenyzéknek.

A harmadik modul feladata egy alumini-
um ,doboz” szerkezet hegesztése volt 141 he-
gesztési eljarassal, amelyet Dani magabizto-
san és idében teljesitett.

A negyedik modul feladata egy rozsdamen-
tes acél ,doboz” szerkezet hegesztése volt, a
141-es hegesztési eljarassal, amelyet szintén
magabiztosan és id6ében teljesitett. (A négy
modulra 6sszesen 18 éra allt rendelkezésre.)

A vizudlis anyagvizsgélatokon tulmendéen
a tompa varratokat lemez és csé esetén ra-
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diogréfiai vizsgalatoknak vetették ala, a sarok-
varratos kotéseket pedig torésteszt alapjan
is értékelték. A 2. modul komplex hegeszté-
si feladatat, ami egy nyomastarté edény he-
gesztését jelentette a vizudlis anyagvizsgala-
tok mellett nyomasprébanak vetették ald, ahol
69 bar nyomasértéket kellett kibirnia szivar-
gas mentesen.

Egy ilyen szinvonalas Eurépai versenyen
utolsé helyezettként végezni sem szégyen,
hiszen ezen a szinten mar nincsenek gyenge
versenyzok, csak jo, jobb és még jobb felké-
szliltséggel érkezé szakemberek képviselték
orszagaikat.

Mindannyian tudtuk, hogy nehéz lesz,
mert valamennyi orszag rendkivil felké-

Bronzérmes munkadarabok

10 Welding
WorldSkills Scale Results

Euroskills 2018

Name Member Result Award
Vladimir Baboshkin Russian Federation 739 Gold

Jon Aarne Hjelmstadbakk Norway 723 Silver

Daniel Zaja Hungary 720 Bronze

Hugo Rijsman Netherlands 717 Medallion for Excellence
Brenda Vermeiren Belgium 716 Medallion for Excellence
Thomas Kéferbéck Austria 716 Medallion for Excellence
Dylan Alexandre France 707 Medallion for Excellence
Scott Kerr United Kingdom 703 Medallion for Excellence
Axel Gustafsson Sweden 697

Andre Pedrosa Portugal 696

Miika Viitala Finland 694

Fernando Gonzalez Spain 673

Finnur Ingi Harrysson Iceland 663

Demetris Koumparou Cyprus 649

Kasparas Martinkenas Lithuania 640

Madi Omar Kazakhstan 639
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szllt versenyzdével indult és a hazai palya
nagy nyomast gyakorol Danira. Ez nem ho-
zott bennlinket zavarba és biztunk a j6 ered-
ményben.

Osszegezve a latottakat elmondhaté, hogy
Magyarorszagon a hegesztés gyakorlati ok-
tatdsanak szintjét tovabb kell emelni ahhoz,
hogy az eurdpai élvonalhoz mi is felzarkéz-
hassunk. Tovabbra is azt tapasztalom, hogy
nagyon kevés olyan hegesztés oktatassal
foglalkozé szakiskola van Magyarorszagon,
amelynek gyakorlati szakképzé helyeinek sza-
koktatoi képesek lennének egy ilyen verseny
feladatait a rendelkezésre all6 idé alatt meg-
felelé6 minéségben elvégezni! Akkor pedig,
ha a szakoktaté nem képes erre, mit varjunk

Zaja Ddniel

a tanitvanyoktol, a képzésben résztvevd ta-
nuléktol...?

Zaja Déniel, vagyis a versenyzénk egyéb-
ként Abu Dhabiban, a WorldSkillsen atlagon
feluli teljesitményéért kivaldsagi érmet ka-
pott , ndlunk volt tanuld, s most is partiban
volt a legjobbakkal, de még egyszer mondom,
6 atlagon felili tudassal bir. Sokat foglalkoz-
tunk vele.

A felkésziilés vezet6je: Benus Ferenc a Mat-
rai Hegesztéstechnikai Kft. Gigyvezeté igaz-
gatdja volt.

A felkészitésben résztvettek: ifj. Benus Fe-
renc a Matrai Hegesztéstechnikai Kft képzés
vezetdje és Panyi Péter Goteborgban bron-
zérmet szerzett versenyzé.

Benus Ferenc
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Beszamolo az ellenallas-hegesztés 2018 ankétrol

A Magyar Hegesztési Egyesilet Ellendllas-he-
gesztési és rokon technolégidk szakbizottsa-
ga, a Rehm Hegesztéstechnika Kft. és a Du-
naujvarosi Egyetem 2018. november 15-én
Dunaujvérosban rendezte meg az Ellenal-
las-hegesztés 2018 elnevezésli egynapos an-
kétjat.

lardsagu autdipari vékonylemezek szakaszos
energia bevitellel készitett ellenallds-ponthe-
gesztett kotései vizsgalatanak aktualitasait is-
mertette. A Miskolci Egyetem Anyagszerke-
zettani és Anyagtechnoldgiai Intézetében a
ferrites-martenzites DP acélok ellenallas-pont-
hegesztett kotései dinamikus vizsgalatanak,

A rendezvény résztvevéi

Az ankéton megjelent szakembereket a ha-
zigazda Dunaujvérosi Egyetem nevében dr.
Palotas Béla professor emeritus, majd a szer-
vez8k részérdl Nagy Ferenc tigyvezetd igazga-
16 (Rehm Hegesztéstechnika Kft.) kdszontotte.
A délel6tti szekcid el6adodi az ellenallas-pont-
hegesztés témakorében folytatott tudoma-
nyos kutatdsok eredményeit ismertették. Dr.
Palotas Béla a Dunaujvérosi Egyetemen foly-
tatott kutatdbmunka eredményeit tekintette
at eléadasaban. Borhy Istvan (TUV Rheinland
InterCert Kft.) a termomechanikusan henge-
relt nagyszildrdsagu acélok ellenallds-pont-
hegesztési technoldgidja optimalizalasanak
eredményeirdl szamolt be, majd Hareancz
Ferenc (Neumann Janos Egyetem) a nagyszi-

MAHEG ankét:

valamint a jdrmdipari nagyszilardsagu alumi-
niumotvozetek ellendllas-ponthegesztésének
témakorében folyé kutatasok eredményeird|
dr. Dobossy Adam adjunktus eléadasaban
kaptak tajékoztatast a résztvevok.

Az ebédsziinetet kovetdéen az ellendl-
las-hegesztés ipari alkalmazasaval 6sszeflig-
g6 fejlesztések témakorében hangzottak el
el6adasok. Dr. Farkas Attila (Flexman Robo-
tics Kft.) a robotizélassal 6sszefliggé fejlesz-
tési trendeket vazolta fel, majd Marco Speth
(Harms &Wende QST GmbH.) angol nyelvi
el6addsdban a mikro ellendllds-hegesztés-
hez kifejlesztett vezérlé egységet mutatta
be. Téth Laszlé (Rehm Hegesztéstechnika
Kft.) nagysiker( el6adaséban a tarolt ener-

A hegesztés minodségiranyitasa:
jovahagyas, validalas, tanusitas

A Magyar Hegesztési Egyesiilet célkit(izésé-
nek megfeleléen teret ad a hegesztés ipara-
gat érinté témak megvitatdsanak, tapaszta-
latcseréinek. Ennek fényében 2018. oktober
19-én egy fél napos ankétra keriilt sor A he-
gesztés mindségiranyitasa: jovahagyas, vali-
dalas, tanusitas cimen az Obudai Egyetemen.
Arendezvényen a MAHEG altal felkért tanusi-
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t6 szervezetek képvisel6i és hatésagi szakem-
berek tartottak eléadasokat a hegesztéshez
kapcsolé6dd normativ és jogszabalyi valtoza-
sokrol, alkalmazasrdl és a piacon szerzett ta-
pasztalataikrél. Az eléadasokat kovetéen egy
forum keretében a résztvevék lehetéséget
kaptak a tanusit6 szervezetekkel valé egyez-
tetésre, vitdra.
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giadju dramforrasok alkalmazasi lehetésége-
it boncolgatta.

Az Eurdpai Hegesztési Szovetség (EWF) irany-
elveihezigazodo ellendllds-hegesztési tanfolya-
mok szervezésének aktualitasairél Gayer Béla
igazgatd-helyettes (MHtE) és dr. Torok Imre cim-
zetes egyetemi tanar (Miskolci Egyetem) szamol-

dr. Dobossy Addm el6addsa

tak be. Az els6 tanfolyamra az elézetes elképze-
lések szerint 2019. I. negyedévben Miskolcon
kerdil sor. Zarszoként Borhy Istvan, a MAHEG El-
lendllds-hegesztési és rokon technolégiak szak-
bizottsag elnoke 6sszegezte az elhangzottakat
és vonta meg a rendezvény gyorsmérlegét.

Az el6adasokat kovetéen az Ankéton részt-
vevl szakemberek a Dunaujvarosi Egyetem He-
geszt6 Laboratériumaban a Rehm Hegesztés-
technika Kft. altal szervezett szakmai bemuta-
tén és konzultdcion vehettek részt. A szervezék
ez uton is kdszonik a Dunaujvérosi Egyetem
munkatarsainak segitségét és kdzremuiikodé-
sét, valamint a tdmogatd szervezetek hozzaja-
ruldsat a rendezvény sikeres lebonyolitasdhoz.

Borhy Istvdn

MSZ EN ISO 9606-1:.2017
alkalmazasi tapasztalatok a
szemelytanusitasban

Az el6adast Paluska Gyula, a TUV Rheinland
InterCert Kft. képviseletében tartotta. El6a-
désanak elsé fele az MSZ EN 1SO 9606-1:2017
szabvanyban az el6d szabvanyhoz (2014-es ki-
adas) képest megjelenitett valtozdsokat mu-
tatta be. Fontos valtozas, hogy a ZA és ZB mel-
Iéklet kiadasaval jogilag rendez6dott a har-
monizélt szabvanyi kdvetelmény, a szabvanyt
a 2014/68/EU (PED) és a 2014/29/EU (SPVD)
iranyelveknek megfeleléen harmonizaltak.

XXIX. évfolyam 2018/4



Ugyanakkor az el6z6 kiadashoz képest a szab-

vany mszaki tartalma nem valtozott. Alkal-

mazasi tapasztalatokrol tartott beszamoloja-
bdl az alabbi részeket emeljlk ki:

+ A mindsités [ényeges valtozdja a hegesztési
hozaganyag, fontos tényezd lett a gyokvé-
delem megfelel alkalmazéasa. Amennyiben
nikkel és nikkelotvozetek hegesztése mertl
fel, érdemes a szabvény 1. fejezete helyett a
4. fejezete szerint lefolytatni a vizsgat.

+ A hozaganyaggal végzett hegesztés érvé-
nyes a hozaganyag nélkil végzett hegesz-
tésre is, ilyen esetben a mindsités lényeges
véltozdja az alapanyag lesz.

« A 131,135,138 hegesztési eljarasoknal a ro-
vidzarlatos anyagatmenettel végzett vizsga
mindsitése érvényes mdas anyagatmenetek-
re is, de forditva nem.

« Korabban alkalmazott H-L045 pozicidé he-
lott a mindsités érvényességének minél szé-
lesebb kord kiterjesztése miatt. Erre a szab-
vany 10. pontja ad lehetéséget.

« Hegeszté mindsités sikerességéhez min.
150mm vizsgalt varrathosszt kell igazolni,
de D<48mm esetén elegendé 3 csékotés
vizsgalatat elvégezni.

+ A szabvany 9.3 c) pontja szerinti lejarat nél-
kili tanusitvany kiaddsa a személytanusita-
si szabvany (MSZ EN ISO/IEC 17024) kovetel-
ményei miatt nem lehetséges. A PED II., lII.,
és |V. veszélyességi kategoridkba sorolt be-
rendezéseknél és SPVD termékeknél nem
megengedett a 9.3 ¢) lejarat nélkiili tanu-
sitvany alkalmazasa.

+ A hegeszté mindsitéseket csak a tanusito
szervezet jelenlétében lehet lehegeszteni.
A vizsgadarabokat a hegeszt6 és a tanusitd
jelével is el kell latni.

« Tanusitvany hosszabbitds esetén is a he-
gesztének elméleti vizsgat kell tennie

Az el6adasban kiemelték, hogy napjaink-
ban egyre tobbszor lehet taldlkozni hamisi-
tott hegeszté mindsitésekkel. A tanusitvanyok
egy része QR kdéddal van ellatva, ez kiolvasva a
tanusitvany adatairél informaciot adé webes
adatbazisra hivatkozik. Amennyiben az Ujon-
nan felvenni tervezett hegeszté mindgsitésé-
nek eredetiségében kétség merdl fel, minden
a tanusitd szervezetek készséggel segitenek
az eredetiség megallapitasaban.

MSZ EN ISO 15614-1:2017

Uj megkozelites a
szabvanyban, alkalmazasi
tapasztalatok

Az el6adast Gérbe Zoltan, az EMI-TOV SUD
Kft. szakértGje tartotta. Az eléadas a szab-
vény céljanak megfogalmazasaval kezd6dott:
a hegesztéstechnoldgia mindsitésének elséd-
leges célja annak bizonyitasa, hogy a szer-
kezet szdmdra tervezett kotési technoldgia
alkalmas a rendeltetésszer(i alkalmazashoz
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el6irt mechanikai tulajdonsagokkal bird ko-
tés eléallitasara.

Az el6adé kiemelte, hogy a 2017-es szab-
vany kiaddsa nem érvényteleniti a mar meg-
levd, kordbbi nemzeti szabvényok szerint ki-
adott technoldgiavizsgalatokat.

A szabvany Ujszer(isége, hogy két szintet
fogalmaz meg azzal a céllal, hogy lehetévé
tegye az alkalmazast hegesztett gydrtmanyok
széles korére. Ezek jelOlése 1. szint és 2. szint.
Az 1. szint az ASME Section IX kdvetelménye-
in, mig a 2. szint a szabvény korabbi kiadasain
alapul. A 2. szintre vonatkozo kdvetelmények
nagyobbak, mint az 1. szintre. A 2014/68/EU
(PED2014) direktiva alapvet6 biztonsagi kove-
telményeit kizérdlag a 2. szint teljesiti.

A szabvany m(szaki tartalma szamos te-
rileten valtozast mutat, a teljesség igénye
nélkil: probatestek helyzete és kimunkalasa,
megengedett legnagyobb keménységérték,
eltérések atvételi szintjei, vizsgalatok ismét-
|ése, alapanyagok érvényességi tartomanya
(beleértve a méreteket, szogeket).

A szabvany fontos tényezéként kezeli a he-
gesztési hébevitelt. A technoldgia vizsgélat
soran alkalmazott hébeviteltdl Gitémunka-ko-
vetelmény vagy keménységi kdvetelmény
esetén korladtozottan szabad eltérni.

Elémelegités alkalmazasa soran a jévahagyott
elémelegitési hémérséklet 50°C-nél nagyobb
csokkenése esetén Uj mindsités sziikséges.

Jévahagyott legnagyobb sorkdzi hémér-
séklet 50°C-ndl nagyobb novelése esetén Uj
mindsités sziikséges.

13x-es eljarasokra (huzalelektrodas, vé-
dégazas ivheg.) jellemzé feltételek:
Teljesitménymoduldciéval végzett hegesztés-
nél a modulacié moédjanak vagy az aramforras
gyartéjanak megvaltoztatasa Uj vizsgdlatot
eredményez. Az dramforras gyartdjat és a tel-
jesitménymodulacié médjat minden idetarto-
z6 egyéb informacidval egylitt rogziteni kell.
Amennyiben a hegesztéberendezést (kon-
venciondlis) impulzusos lizezmmddban, telje-
sitménymoduldcié nélkiil hasznaljak, az dram-
forras gyartéjanak megvaltoztatasa nem je-
lent Uj mindsitést. Az dramforras gyartojat
minden idetartozé egyéb adattal (tehat az
impulzusparaméterekkel) egyitt rogziteni
kell.

Amennyiben a mindsités hagyomdnyos (tel-
jesitménymoduldcid nélkdil és nem impulzusos)
lizemmddban mikodtetett hegesztégéppel
torténik, az dramforras gyartéjanak megval-
toztatdsa nem von maga utan Uj vizsgéla-
tot. Az aramforras gyartojat fel kell jegyezni.

A mUanyaghegesztés
szabalyozasa

Az el6adast dr. Cselétei Istvan, az MHtE szak-
értéje tartotta. Az el6adas aktualitasokkal
kezd6dott, a miianyaghegesztés kapcsola-
tat mutatta be a 8/2018 (VIII.17.) ITM rende-
lettel. Az Uj rendelet hatalyos a mianyaghe-
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gesztést végzo vallalkozasokra is, megkove-
teli a harmadik fél dltal minésitett hegesztét
és a mlanyaghegesztés technoldgia meg-
felelésségét igazol6 WPQR dokumentumot.
Az el6adas példakon keresztiil mutatta be a
jellemzden alkalmazott mianyaghegesztési
WPS-eket pl. elektrofitting, tompa kotés, nye-
regidom vagy extruder alkalmazasa esetén.
A mianyaghegeszték mingsitését hazank-
ban az 1970-es évek 6ta alkalmazzék, jelen-
leg az MSZ EN 13067:2013 szabvany szaba-
lyozza. Tovabba gyakorlati szabéalyoz6 doku-
mentum a 15/2012 NGM kozlemény alapjan
az MHtE gondozasaban kiadott MGanyaghe-
az MHtE honlapjan is megtaldlhaté. Alkalma-
zasi tapasztalatok Osszefoglaldsa kozott az
eléadé kiemelte:

+ Anemzetkozi nagy gyarto cégek egyedi sza-
balyozasai jelentésen befolyasoljak a ,napi
gyakorlatot”

+ A muanyaghegesztés jogi szabdlyozdsa
nemzetkozi és hazai szinten elmarad a ki-
vant jogi szabélyozottsagi szinttdl

+ A mlanyaghegesztés személyi feltételei
nagyrészt adottak

- A targyi feltételek alapvetéen importbdl
megoldhato

- A szabdlyozésok feltételeit még finomitani
szlikséges (WPS-ek fejlesztend6ek, WPQR-
ek szabalyozasa hianyzik, pétlasa indokolt!)

MSZ EN ISO 9001:2015
Az Uj szabvany alkalmazasara
valo atallas tapasztalatai
Az el6adast Kiss Tibor, a TAM CERT Magyaror-
szag Vizsgalod és Tanusito Kft. cégvezetdje tar-
totta. Az I1SO 9001 szabvany révid torténelmi
bemutatojat kovetve bemutatta, hogy 2018.
szeptemberig Magyarorszdgon az MSZ EN ISO
9001 szabvény szerint akkreditalt statuszban
tanusitott cégek 87,5%-a allt at a 2015-0s ki-
addsu szabvany szerinti tanusitasra. Ezek sze-
rint még cca. 900 gazdalkodé szervezet nem
tanusittatta az Uj szabvany szerint mindsé-
girdnyitasi rendszerét. Alkalmazasi tapaszta-
latai koziil jelen cikkben az aldbbiakat emel-
jik ki

« Aszabvany el6z6 kiadésa 6ta tul hosszu id6
telt el, ezért statikussa valt a vallalkozésok
min&ségiranyitédsi rendszerének alkalma-
z3sa.

+ Az Uj kdvetelményként megjelend kdrnye-
zet- és kockazatmenedzsment elemek gya-
korlati tlltetése nehezen illeszthet6 a szer-
vezetek mar bevilt, j6l mikddé rendsze-
rébe.

+ Jellemzé irdnyitasi rendszer alkalmazéi hoz-
zaallas: megfelelési szandék mellett a val-
lalkozasok célja a minimalis médositas/ra-
forditas.

« A vdllalkozasok gyakran nehézkesen alkal-
mazzék a Relevans Erdekelt felek azonosi-
tasat. Gyakori a rossz kivalasztasi, elemzé-
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si modszer, téves meghatarozas vagy rele-
vancia értékelés.

« A véllalkozdsoknak gyakran végrehajta-
si szintl nehézségeik akadnak a kockéazat-
menedzsment helyes megvaldsitasa so-
ran. A szabalyozasok gyakran tulzottan el-
vi szintliek, igy a gyakorlati megvalésitas
hibas lehet.

« Gyakori hiba a folyamatokba épitett koc-
kazatértékelés gyakorlati megvaldsitasanak
hidnya, a cég/szervezet szinten lefolytatott
elemzés nem tiikrozi az operativ tevékeny-
ség valos mikodési kockazatait.

Jogszabaly valtozas
alkalmazasa:

8/2018 (VA7) ITM rendelet

Az el6adést Jarabek Péter, a Budapest Févéro-
si Kormanyhivatal (BFKH) Metroldgiai és M-
szaki Felugyeleti F6osztaly (MMFF) MUszaki
Felligyeleti Osztaly (MFO) muszaki biztonsa-
gi referense tartotta. A hatdsag tevékenységé-
nek bemutatdsa utan az Uj jogszaballyal kap-
csolatos gazdalkodé szervezetek bejelentési
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kotelezettségérdl, a jogszabdly altal meghi-
vatkozott jogszabalyokrdl, a rendelet értelme-
zéséré|l esett sz6. Az el6ado kiemelte a tanu-
sitvany érvényességi feltételeit: teljes korden
(3 évenként) meg kell torténjen a felligyeleti
ellendrzés és tanusitas, és folyamatosan biz-
tositottnak kell lenni a bizonylatolasnak és a
mindségiranyitasi rendszer megfeleléségé-
nek, és folyamatosan (évi nyilatkozatok meg-
adasaval) igazolni kell, hogy biztositott a fel-
Ugyelet a hegesztési feleldsre, a mindsitett
személyzetre és a tanusitott technoldgiakra.
Amennyiben a gazdélkodé szervezet nem fe-
lel meg a jogi kovetelményeknek vagy tanu-
sitvdnya nem érvényes, akkor a Hatéség a te-
vékenység végzését megtiltja.

Kerekasztal beszelgetes

es forum a hegesztesi
mindsegugyi szabvanyokrol,
jogszabalyokrol és azok
alkalmazasarol

A rendezvényt szakmai kerekasztal beszél-
getés zérta, ahol a résztvevék kérdéseiket az

el6adoknak és a tanusitd szervezetek képvi-
seldinek tehették fel és kaphattak ra valaszt
elsé kézbol.

Az el6adésok tanulsagai és a hallgatdsagi
visszajelzések alapjan a MAHEG 2019-ben to-
vabbi ankétokat tervez egy-egy szlikebb szak-
mai teriilet feldolgozasa, bemutatasa céljabdl.
A programok miatt javasoljuk a MAHEG hon-
lapjanak rendszeres ldtogatdsat a www.ma-
heg.hu cimen.

Az ankét el6adasainak eredeti anyagai MA-
HEG tagok részére a MAHEG weboldalén ke-
resztll elérhetéek. Tagsagrol és az eléadas
dokumentumok elérésérél érdeklédni az in-
fo@maheg.hu cimen lehet.

Arendezvény a MAHEG és az Obudai Egye-
tem egylttmikodésének kdszonhetben az
Obudai Egyetem tanacstermében valésulha-
tott meg. A MAHEG ezuttal is kdszonetét feje-
zi ki az Obudai Egyetem részére szakmai-tar-
sadalmi felel6sségvallalasaért és tamogata-
saért.

Bakos Levente IWE/EWE
MAHEG elnékségi tag

Konferencia beszamolo a 4'" Young welding Professionals
International Conference-rol

A YPIC 2018-ban immar negyedik alkalommal
keriilt megrendezésre, ezuttal Yutzban, Fran-
ciaorszag Lotaringia nev( régidjaban, augusz-
tus 29 és 31 kozott. A teleplilés gyakorlatilag
féluton helyezkedik el Luxembourg és Metz
véarosa kozott, a luxemburgi hatartdl koril-
beldl 10 km-re, a Mosel folyé mentén. Fran-
ciaorszag ezen rendkivil szép és hangulatos
régidjaban szamos torténelmi emlék, évaros
és nem utolsé sorban fehérborvidék talalhato.

A harom napos rendezvény helyszinét a
Francia Hegesztési Intézet (Institut de Sou-
dure) adta, melynek Yutzban egy hatalmas
méretl kutatd-fejleszté kézpontja van. A 6
tamogatok kozé tartozott példaul a Fronius,
az ESAB, a Lincoln Electric és az ArcelorMittal.

A konferencia f6 célja a korabbi YPIC ren-
dezvényekhez hasonléan a hegesztéssel vagy
rokon technoldgiakkal foglalkozé egyetemi
hallgaték, doktoranduszok és fiatal mérno-
kok 6sszekovacsolasa, a kapcsolati halé ki-
szélesitése illetve nem utolsé sorban az dlta-
luk végzett kutatdbmunka egymassal torténé
megosztasa volt. A fiatal szakemberek mel-
lett a kiilénb6z6 hegesztéssel foglalkozd cé-
gek fejlesztémérndkei osztottak meg értékes
tapasztalataikat a legkorszer(ibb technolégi-
ak terén. A rendezvény fébb sulypontjai az
additiv gyartas, a kiilonb6z6 hegesztéstech-
noldgiai és metallurgiai fejlesztések, roncso-
ldsmentes anyagvizsgalati illetve modellezési
modszerek voltak. A konferencian tébb mint
harminc orszag képviseltette magat az 6sszes
kontinensrdl, igy kijelenthetd, hogy egy iga-
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zan nemzetkozi eseménnyé nétte ki magat a
rendezvénysorozat.

Az Institut de Soudure szdmos hegesztés-
hez kothet6 Uzletagban képviselteti magat,
tobbek kozott jarmdipari technolégiafejlesz-
tésben, additiv gyartasban, olaj- és gazipa-
ri berendezések élettartam becslésében il-
letve a hozzajuk kapcsolddé roncsoldasmen-
tes anyagvizsgéltban végeznek kiemelked6
szinvonald munkat. A tobb ezer négyzetmé-
ter alaptertiilet(i laborban a legkorszertbb ro-
botcellak, Iézersugaras berendezések és tesz-
tpadok taldlhatdak.

A konferencia megnyitéjan Dr. Nadége
Brun illetve Fabrice Scandella, a rendezvény
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fészervez6i koszontotték a résztvevéket. A ro-
vid megnyité utédn ugynevezett "ice breaking
speed friending" vette kezdetét, ahol a részt-
vevéknek egy kerekasztal korll két perciik
volt a masiknak bemutatkozni, majd utana
a beszélgetSpartner cseréje kdvetkezett. igy
lehet6ség nyilt arra, hogy korilbelil fél 6ra
alatt roviden megismerkedjiink a publikum-
mal. Az elsé szekciét Dr. Jorge dos Santos ple-
naris eléadasa nyitotta, mely a kiilénb6z6 kor-
szer(, szilard fazisban végzett (Ugynevezett
solid-state) hegesztési eljarasokrol, példaul a
kavaré dorzshegesztésrol, és azok replilégép-
és Uripari felhasznélasarol, tovabba a tech-
nologizalas kihivasairdl szolt. Sz6 esett a re-
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A Fronius GmbH dltal huzalelektrodds védbgdzas ivhegesztéssel végzett additiv gydrtdssal késziilt vdaza
(balra), illetve cs6szakaszok monitorozdsdhoz haszndlt dron tizem kézben (jobbra), hdttérben pedig a Lincoln
Electric hegeszt6 szimuldtora

A lotaringiai Mezt vdrosa
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pulégépiparban alkalmazott tébb éves vali-
dalasi eljaras atfutasardl, illetve magénak a
folyamatnak a menetérdl is.

A konferencia els6 szekcidja napjaink egyik
legdinamikusabban fejlédé kutatasi terlleté-
rél, az additiv gyartasrol szolt. Az additiv gyar-
tas kilonboz6 valfajai, példaul a huzalelektro-
daés ivhegesztéssel végzett (WAAM), illetve a
poralapu, példaul a DMLS és SLM névre hall-
gato eljarasok keriiltek bemutatasa. A techno-
I6gia kulcskérdései kozé tartozik a geometria
minél pontosabb matematikai leirdsa, a fo-
lyamat monitorozasa, a varhaté mechanikai
tulajdonsdgok minél pontosabb becslése és
a roncsoldsmentes anyagvizsgalati médszer
lehetdségei.

A konferencia elsé estéjén bor és sajtkos-
toléval, tovabbé kozos grillezéssel egybeko-
tott francia estén vehettlink részt. A kdstold
soradn lehet6éség volt kiprébalni egy jatékot,
amelyben egy vaktérképen kellett elhelyez-
ni az adott fajtat Franciaorszag vaktérképén.

A mésodik nap féként a kiilonb6z6 iv-, ellen-
allas-pont-, 1ézer- és elektronsugaras hegesz-
tésrdl, illetve a technolégidhoz szorosan kap-
csolodd metallurgidrdl szolt. Lehetdéségiink
volt mind az autéiparhoz, mind pedig a re-
plilégépiparhoz és (rkutatashoz kapcsol6odo
el6adasok meghallgatasara. Az eléadasok utan
workshopok vették kezdetét, ahol a céges part-
nerek altal kitalalt kreativ feladatokra kellett
megoldast taldlni. A workshopok tematikaja-
nak csak a képzelet szabhatott hatart, volt sz6
az (rben végzett hegesztéstdl kezdve a Mar-
son tervezett additiv gyartasrél is. A worksho-
pok témai késébb prezentalasra keriiltek, ahol
alegjobb eléadokat kilondijjal jutalmaztak.

A konferencia utolsé estéjén élézenés ma-
sorral egybekotott galavacsordra keriilt sor,
ahol francia ételspecialitdsokat és borokat
prébalhattunk ki. A harmadik napon, kissé
megfogyatkozott |étszdmmal ugyan, de az
utolsé szekcid vette kezdetét, amely zémmel
a numerikus modellezésrél, szimulaciorol és
a korszerU roncsoldsmentes anyagvizsgala-
ti modszerekrdl szolt. A szekcid utan latoga-
tast tettliink a hegesztési intézet laborjaiba is,
ahol bepillantést nyerhettiink az aktualis ku-
tatdsi terlletekbe is.

Zarbeseményként Metzbe, a régié kdzpon-
ti, ipari és kulturdlis értelemben vett févaro-
saba latogattunk el. A belvaros, amit a Mosel
folyo valaszt ketté, kimondottan hangulatos,
mivel az ékori romai épitészeti és torténelmi
elemek keverednek a kozép- és ujkori német
épiletekkel.

Osszességében kijelenthets, hogy egy kivalé
rendezvényen vehettlink részt, mind szakmai,
mind pedig kapcsolatépitési szempontbol.

A rendezvénysorozat kovetkezd eseménye,
a 5th Young welding Professionals Internatio-
nal Conference (YPIC2019) Budapesten, 2019.
julius 4-6. kozott kerll megrendezésre.

Téth Tamds
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Az MHLE tars- és mas intézmények
folyoiratainak témai

Der Praktiker - 2018. 9. szam

Stefanie Kaufmann:

« Roboterschwei3lésung in Einsatz bei ei-
nem Baumaschinenausrister — Schnell und
prazise schweillen - p.: 476-478

Olaf Kopplin:

« SchweiB3simulator ,Soldamatic” im Einsatz
bei Gothaer Fahrzeugtechnik - Neue Aus-
bildungswege - p.: 479-480

Anke Richter:

« Virtuelle Konzepte fiir die Schwei3erqualifi-
zierung - Herausforderungen begegnen -
p.: 481-484,

Birger Jaeschke:

« Prognosewerte, Sollwerte und Anzei-
genwerte beim Metall-Schutzgasschweilen
— Alles Einstellungssache?- p.: 486-488

Dirk Kampffmeyer:

- 3-D - Additive Fertigung von Metall-Baute-
ilen - Voreteilwe und Besonderheiten - p.:
492-494

René Girardier:

« Reparaturschweiflungen an GroRdieselmoto-
ren — Methoden und verfahren - p.: 495-500

Der Praktiker - 2018. 10. szam

Stefanie Niichtern-Baumhoff:

« Automatisierte Schweiltechnik im Einsatz
bei einem chinesischen Nutzfahrzeugspe-
zialisten,

« Qualitat und Produktivitat gesteigert - p.:
526-528

Saskia Schmidt:

- Retrofit: Modernisierung von Robo-
ter-Schweilanlagen

« Frischekur fir Robotersysteme - p.: 530-533

Boyan Ivanov:

- Digitale Vernetzung in der Schweiproduk-
tion

- Vorteile fir die manuelle und automatisier-
te Schweil3fertigung —p.: 534-537

Annette Orth:

« Schwei3stromquellen helfen bei der Digita-
lisierung des Handwerks

« Update fiirs Handwerk — p.: 538-540

Jochen Schuster:

+ Normgerechte Auswahl Nichtrostender
Stéhle und Verbindungsmittel unter der
Gesichtspunkt ihrer Korrosionsbestandig-
keit - p.: 542-554

Der Praktiker - 2018. 11. szam

Frank Haubach:

- Kollaborative Roboter in der Schweilferti-
gung - Stédrken von Schweif8er und Robo-
ter verbinden - p - 602 - 605,

Heinz Lorenz:

- Optimierung der Schweiffertigung bei der
Herstellung von Systemen fir Transport-

und Recyclingfahrzeuge - Mehr Anhédnger
pro Arbeitsplatz —p 606 - 609,

Nadia Reicher:

+ Vor- und Nachteile verschiedener Trenn-
verfahren - Welches Verfahren fir welche
Anwendung p - 610 - 614,

Michael Paschen, Wolfgang Hensen:

+ Instandzetzungs - und Ertlichtigungsarbe-
iten an den Rheinbriicken Leverkusen und
Duisburg Neuenkamp - p - 618 — 630,

Fabienne Gehrig:

« Mit Kiindigungen richtig umgehen - Sich
im guten trennen —p - 631.

Welding in the World. Volume 62 Number

6 - Research Paper

Khalil Ranjbar, Reza Dehmolaei, Mostafa Amra

& Iman Keivanrad:

« Microstructure and properties of a dissimi-
lar weld between alloy 617 and A387 steel
using different filler metals

Yifei Li, Kejian Li, Zhipeng Cai, Jiluan Pan, Xia Liu

& Peng Wang

« Alloy design of welding filler metal for
9Cr/2.25Cr dissimilar welded joint and me-
chanical properties investigation

Phillip Haslberger, Wolfgang Ernst, Christi-

an Schneider, Sylvia Holly & Ronald Schnitzer

+ Influence of inhomogeneity on seve-
ral length scales on the local mechanical
properties in V-alloyed all-weld metal

Xiaoging Jiang & Shujun Chen

« Texture evolution and plastic deformation
mechanism in magnetic pulse welding of
dissimilar Al and Mg alloys

Gongalo Sorger, Teemu Sarikka, Pedro Vila¢a &

Telmo G. Santos

. Effect of processing temperatures on the
properties of a high-strength steel welded
by FSW

Guilong Wang, Jinglong Li, Jiangtao Xiong,

Wei Zhou & Fusheng Zhang

- Study on microstructure evolution of Al-
Sl 304 stainless steel joined by rotary fric-
tion welding

YunWu Ma, Ming Lou, YongBing Li &

ZhongQin Lin

« Modeling and experimental validation of
friction self-piercing riveted aluminum al-
loy to magnesium alloy

Uwe Reisgen, Aleksej Senger & Simon Olschok

. Electron beam welding in atmosphere of
aluminum die casting alloys made of diffe-
rent qualities

Susann Hausner, Peter Frenzel, Julian Noll, Gunt-

ram Wagner & Heinrich Lang

- Joining of copper at low temperatures
using silver(l) carboxylatesRahul Sharma &
Uwe Reisgen
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+ Assessment of mechanical properties in
high-strength steel weld metals by means
of phase transformation temperature

Daisuke Abe, Fumio Matsuzaka, Yu Murakami,

Takaaki Matsuoka & Hiroto Yamaoka

« Determining the BTR by conducting a
Trans-Varestraint test using a high-speed
camera and two-color pyrometry

Juhani Laitila, Jari Larkiola & David Porter

- Effect of forced cooling after welding on
CGHAZ mechanical properties of a mar-
tensitic steel

1. Al Zamzami, V. Di Cocco, J. B. Davison, F. laco-

viello & L. Susmel

- Static strength and design of alumini-
um-to-steel thin welded joints

Ingrit Lillemde-Avi, Sami Liinalampi, Eero Leh-

timdki, Heikki Remes, Pauli Lehto, Jani Roma-

noff, Séren Ehlers & Ari Niemeld

- Fatigue strength of high-strength steel af-
ter shipyard production process of plasma
cutting, grinding, and sandblasting

Timo Bjérk, Heli Mettdnen, Antti Ahola, Ma-

ri Lindgren & Juuso Terva

- Fatigue strength assessment of duplex and
super-duplex stainless steels by 4R method

Isabel Fiebig & Volker Schoeppner

- Influence of fiber orientation and weld po-
sition in welding injection-molded fiber-re-
inforced thermoplastics

Erika Hodlilovd, Hong Li, Bedta Simekovd & Ing-

rid Kovatikovd

- Structural analysis of SAC solder with Bi ad-
dition

Hisaya Komen, Masaya Shigeta, Manabu Tana-

ka, Mitsuyoshi Nakatani & Yohei Abe

+ Numerical simulation of slag forming pro-
cess during submerged arc welding using
DEM-ISPH hybrid method

Shinichi Tashiro, Anthony B. Murphy & Mana-

bu Tanaka

« Numerical simulation of fume formation
process in GMA welding

M. Stummer, M. Stiitz, A. Aumayr & N. Enzinger

« Electron beam welding of copper using
plasma spraying for filler metal deposition

WELDPOINT - Singapore - 2018. September

« President’s message - p2,

- Composition of SWS council for 2018/2019
- p6,

« 71" 1IW Annual Assembly & International
Conference Welding Competition - p7,

« The 2018 (6”) “ARC Cup” International Wel-
ding Competition - p10,

+ Plant Support to the Next Level; Welding of
Cast Materials for High Temperature Appli-
cation - p15,

« Precision Micro-welding with Pulsed Laser
-p20
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MHLtE Akadémia - tervezett tanfolyamok 2019-ben

Tanfolyam

Informaciok

Arak

Célcsoport

Az ISO 9001 valtozasai:
Hogyan érinti a hegesztéssel
foglalkozd vallalkozasokat?

www.mhte.hu

18.000,-Ft+AFA/f6

Hegesztéssel és fémmegmunkalassal
foglalkozé vallalkozasok

Hegesztdiizemek
kockazatmenedzsementje

www.mhte.hu

Modulos arképzés, lasd:
Informacids lap

Gyartds- és technoldgia tervezdk,
lzemvezetdk, ligyvezetdk, muiszaki
vezetdk, iranyitasi rendszer vezetdék,
egyéb felelGs vezet6k

Belso6 auditor

www.mhte.hu

Modulos arképzés

Villalkozasok minGségligyért felel&s
kollégai

Minéségiigyi megbizott

www.mhte.hu

Modulos arképzés

Vallalkozasok minGségligyért felelGs
kollégai

ASME Szakember képzés

www.mhte.hu

Modulos arképzés, lasd:
www.mhte.hu

Hegesztéssel és fémmegmunkalassal
foglalkozd vallalkozasok

Bonder)

"Betonacél hegesztésrol" www.mhte.hu 65.000 Ft+AFA Betonacél hegesztéssel foglalkozd
tanfolyam e 3 nap vallalkozasok
Euroépai Ragaszté
Szakember tanfolyam 2010 EURO+AFA/fé/ . .
EAB (European Adhesive www.mhte.hu tanfolyam MUanyag feldolgozé szakember

Alapismeretekkel rendelkezd
Nemzetkozi Hegesztési
Gyartasfeliigyel6 (IWI-B)
tanfolyam

www.mhte.hu

150.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WI modul)
310.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WT+WI modul)
66.000,- Ft+AFA /vizsgadij
7.000,- Ft+AFA/ EWI-B
diploma
6.000,-Ft+AFA/bélyegz6
(ha kérik)

Megfelel6 fémmegmunkalasi
szakmai gyakorlattal rendelkez6
személy ill. szakember
(WT+WI modul esetén)
IWP végzettségii szakemberek
(WI modul esetén)

Altalanos ismeretekkel
rendelkez6 Nemzetkozi
Hegesztési Gyartasfeliigyeld
(IWI-S) tanfolyam

www.mhte.hu

225.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WI modul)
280.000,-Ft-+AFA/tanfolyam
(WT+WI modul)
76.000,- Ft+AFA/vizsgadij
7.000,- Ft+AFA/EWI-B

Fémipari szakiranyu teriileten
legalabb két év tapasztalattal
rendelkez6 személy
(WT+WI modul esetén)
IWS végzettségii szakemberek

Atfogé ismeretekkel
rendelkez6 Nemzetkozi
Hegesztési Gyartasfeliigyelé
(IWI-C) tanfolyam

www.mhte.hu

diploma .
6.000,-Ft+AFA/bélyegz8 (WI modul esetén)
(ha kérik)
300.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WI modul) Legalabb gépész szakiranyu

450.000,-Ft+AFA/tanfolyam
(WT+WI modul)
86.000,- Ft+AFA /vizsgadij
7.000,- Ft+AFA/EWI-C

Feliigyel6i modul diploma szakemberek
6.000,-Ft+AFA/bélyegz6 (WI modul esetén)
(ha kérik)

foiskolai oklevéllel rendelkezo
mérnokok
(WT+WI modul esetén)
IWE/EWE, EWT/IWT végzettségl
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Anyagvizsgalo Kft.

Rontgencsoves
cs6benjard 67-18”

Ve
Géper
Gépek és Rendszerek Szolgaltato Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.
Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28.
Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478
e-mail: messer @geper.datanet.hu

CNC vezérlésii lézer-, plazma-, vizsugar- és
langvago gépek forgalmazasa, vevoszolgalata.
Kézi plazmavagok, hegeszto célgépek
forgalmazasa, vevoszolgilata.

Forgalmazas - Vevoszolgalat - Feldjitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére



KUTATAS—FEJLESZTES

Biro Laszlo

A 8/2018. (VIII.17)
ITM rendelet alkalmazasa a gazdalkodo
szervezet szemszogéebol

A Magyar Kozlony 127. szaméban hoz-
tadk nyilvanossagra az innovacios és
technolégiai miniszter az 6émlesztéhe-
gesztés végzésének feltételeirdl szold,
8/2018. (VIII. 17) ITM rendeletét (to-
vabbiakban: Rendelet).

A Rendelet kihirdetését kovetden
tbbb/férumon napirendre kerilt a té-
ma. Igy az MHtE szervezésében meg-
tartott Hegesztési Felelésok Orsza-
gos Tanéacskozason, ahol a jelenlévd
szakembereknek a hatésdg munkatar-
sa tartott a Rendelettel kapcsolatos
eléadast.

Miért volt sziikkség a Rendelet
kiadasara?

A Rendeletet megeldzd jogszabaly mar
idejétmult volt.

Kordbban a 3/1998.(1.12.) IKIM jog-
szabaly rendelkezett az egyes hegesz-
tett szerkezetek gyartasat végzd gaz-
dalkodo szervezetek alkalmassaganak
igazolasardl. A husz éves rendelet mar
elavult, 4tdolgozéasra szorult. A gaz-
dasagi szervezetek szakemberei véara-
kozéssal tekintettek egy Uj jogszabaly
kiadésa elé.

A Rendelet nehezen, de megszu-
letett, a hosszu egyeztetések végiil
eredményre vezettek. Az Uj jogszabaly
2018. augusztus 17-én jelent meg és
2018. szeptember 17-tél 1épett hataly-
ba. Ezzel értelemszertien a 3/98-as —
amit sokan csak igy hivtunk — hata-
lyat vesztette.

Kire vonatkozik a Rendelet?

A rendelet hatalya a hegesztett szer-
kezet gyartasanal, helyszini szerelé-
sénél, atalakitasanal vagy javitasanal
omlesztShegesztést végzd gazdalkodd
szervezetekre terjed ki.

A Rendelet alkalmazasaban a he-
gesztett szerkezet:

a) a nyomastarté berendezések, a tol-
té berendezések, a kisteljesitményu
stritett gaztolté berendezések mu-
szaki-biztonsagi hatésagi feligye-
letérdl és az autdgaz tartalyok idé-
szakos ellendrzésérdl szoloé rende-
let szerinti nyomastartd berendezés,
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rendszer, létesitmény és tartészer-
kezete, csévezetékei,
a szallithaté nyomastartd berende-
zések biztonsagi kovetelményeirdl
és megfeleldség-tantusitasardl szo-
16 rendelet, valamint az egyes szal-
lithatd nyoméstarté berendezések
lizemeltetésével kapcsolatos mu-
szaki biztonségi kovetelményekrdl
és a Gazpalack Biztonsagi Szabaly-
zatrdl szolo rendelet szerinti szal-
lithatd nyoméstartd berendezés,
beleértve a 2004. majus 1-je eldtt
gyartott és forgalomba hozott, meg-
feleléség uUjraértékelési eljaras ala
nem vont szallithaté nyomastartd
berendezést,

c) a nyomastarté berendezések, a tol-
té berendezések, a kisteljesitményd
stritett gaztolté berendezések mu-
szaki-biztonsagi hatdségi feligye-
letérdl és az autdgaz tartalyok idé-
szakos ellendrzésérdl szolé rendelet
szerinti toltd berendezés,

d) a veszélyes folyadékok vagy olva-
dékok tarolotartalyainak, tarolélé-
tesitményeinek muszaki biztonsagi
kovetelményeirdl, hatdsagi feligye-
letérdl szo6ld rendelet szerinti veszé-
lyes folyadékok vagy olvadékok fold
feletti, foldbe stillyesztett tarolotar-
talya, létesitményei és csévezetékei,

e) a veszélyes aruk szallitdsara hasz-
nalt nem nyomaéstarté tartaly, tar-
tdny, csomagolbeszkoz, kivéve az
ezek széllitasara hasznalt szalli-
téeszkozok vagy

f) a veszélyes aruk szallitasdra hasz-
nalt EX/IT és EX/III jArmu felépit-
ménye

)

Kire nem vonatkozik a
Rendelet?

A rendelet hatélya nem terjed Ki:

a) a hegesztett csoveket, valamint a
nyomastarté berendezések és rend-
szerek biztonsagi kovetelményeirdl
és megfeleléség tanusitasardl szold
44/2016. (XI1. 28.) NGM rendeletben,
tovabbéa a széallithatd nyomastartd
berendezések biztonsagi kovetelmé-
nyeirdl és megfeleléség-tanusitaséa-

=
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16l 57616 29/2011. (VIII. 3.) NGM ren-
deletben meghatérozott hegesztett
szerkezetet gyartd gazdalkodo szer-
vezetekre, és

a nukleéaris létesitmények bizton-
sagi osztalyba sorolt hegesztett
szerkezetek gyartasanal, szerelésé-
nél, atalakitasanal, javitasanal om-
leszt8hegesztést végzd gazdalkodd
szervezetekre.

S

A Rendelet alkalmazasaban
mit jelent az
6mlesztéhegesztés?

A Rendelet interpretaldsaban ¢mlesz-
téhegesztési eljarasok kozé tartozik az
ivhegesztés, a langhegesztés, a nagy
energidju sugaras hegesztés, a termit-
hegesztés, a villamos salakhegesztés,
az elektrogaz-hegesztés, az indukcios
hegesztés, a fénysugaras hegesztés, az
ivhtizasos csaphegesztés, tovabba a ke-
ményforrasztas és a miianyaghegesztés.

Az omlesztGhegesztési
tevékenység megkezdésének
és folytatasanak milyen
feltételei vannak?

A gazdalkodé szervezetnek eleget kell
tenni a Rendelet 4. és 5. paragrafusa-
ban eldirt kovetelményeknek.
A gazdaséagi szervezettdl elvart ko-
vetelményeket a 4. paragrafus 5 pont-
ban szabalyozza:
1.) A hegesztési felelésnek legyen
* az MSZ EN ISO 14731 szabvany
szerinti végzettsége;

e fliggetlen a gyartast végzd szer-
vezettdl;

¢ szakirdnyu képesitése;

* legalabb két éves gyakorlata.

2.) A hegesztéshez olyan hozaganya-
got kell alkalmazni, amely az MSZ
EN 10204 szabvany szerint legaldbb
2.2. tipusu bizonylattal rendelkezik.

3.) A gazdéalkodd szervezet tevékenysé-
get az MSZ EN ISO 3834-2 vagy az
MSZ EN ISO 3834-3 szabvany sze-
rinti kévetelményeknek megfeleléen
kell, hogy végezze.

4) Kijelolt és bejelentett megfeleldsé-
gértékeld szervezet vagy akkreditalt
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szervezet altal mindsitett hegesztd-
ket, forrasztokat, hegesztégép-kez-
eldket kell foglalkoztatni.

5.) Rendelkezni kell kijelolt és bejelen-
tett megfeleldségeértékeld szervezet
vagy akkreditalt szervezet altal ta-
nusitott vagy jévahagyott hegesz-
téstechnoldgiaval (WPQR-rel).

A korabbi 3/98-as jogszabalyhoz ké-
pest lényeges véaltozas az, hogy a Ren-
deletben az MSZ EN ISO 9001 szab-
vanynak valé megfelelés és az Un.
,Uzemleirds” alkalmazédsa nem kove-
telmény.

Mit kell tennie annak a
gazdasagi szervezetnek, aki az
eddig hatalyos 3/1998.(1.12.)
IKIM jogszabaly szerint a
hatdésagnal ,,nyilvantartott”
volt?

Egyszert a vélasz: semmit.

A 3/98-as jogszabdly szerint kiadott
és még érvényes tanusitvanyok lejara-
tukig tovabbra is érvényesek. Ebben
az esetben a gazdasagi szervezetnek
nem kell Gjboli nyilvantartédsba vételt
kezdeményezni.

Azonban a gazdasagi szervezet a
Rendeletben meghatarozott adattarta-
maban torténd valtozast koteles beje-
lenteni.

Mit kell tennie annak a
gazdasagi szervezetnek, aki
elészor tanusittatja magat?

Az érdeklédd gazdasagi szervezet for-
duljon egy kijelolt tanusito szervezet-
hez. A tanusito szervezetek minden
sziikséges tajékoztatast és felvilagosi-
tast megadnak.

Melyek a kijel6lt tanusito
szervezetek?

A tanusito szervezeteket a 365/2016.
(XI. 29.) Korményrendelet 17. paragra-
fus kovetelményei szerint a Miszaki
Biztonsagi Hatosag engedélyezi és ve-
szi nyilvantartdsba. A tanusitd szer-
vezetek jegyzékét a Budapest Féva-
ros Korményhivatala (BFKH) elektro-
nikus tajékoztatd oldalan félévenként
kozzéteszi.

2018 oktdberében a tanusitas és el-
lendérzés végzésére engedélyezett (ki-
jelolt) szervezetek:

1. Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyestiilés

2. EMI-TUV SUD Mindségugyi és Biz-
tonsagtechnikai Kft.

3. TUV Rheinland InterCert Miszaki
Feluigyeleti és Tanusité Kft.

4. TAM CERT Magyarorszag Vizsgald
és Tanusité Kft.

5. ECM Iranyitasi Rendszerek Eurdpai
Tanusitasi Szolgalata Kft.

A gazdasagi szervezetnél a kijelolt
tanusitd szervezet ellendrzi és tanusit-
ja a Rendelet, a mar kordbban emli-
tett 4. paragrafusaban meghatarozott
kovetelményeknek valé megfelelést. A
tanusité szervezet a vizsgalat lezara-
saként elkésziti a vizsgalati jelentést
és tanusitvanyt allit ki, amely harom
évig érvényes.

A gazdéalkoddé szervezet, amely a
Rendelet hatalyaba tartozé dmlesztd-
hegesztési tevékenységet kivan végez-
ni, koteles azt a Hatdésagnak bejelen-
teni.

Jelenleg a kovetkezd helyen teheti
meg a bejelentést:

BUDAPEST FOVAROS KORMANYHI-
VATALA (BFKH)

Metroldgiai és Miiszaki Feligyeleti
Féosztaly (MMFF)

Miszaki Felugyeleti Osztaly (MFO)
1124 Budapest, Németvolgyi ut 37-39.
Tel.: 1/4585-862, Fax: 1/4585-949
Levélcim: 1535 Budapest Pf. 919
E-mail: mfo@bfkh.gov.hu

A bejelentéshez mellékelni kell:

* a tanusitvanyt;

* a vizsgalati jegyzdkonyvet;

* a tanusitott vagy jovahagyott he-
gesztéstechnolégiakat tartalmazo
Osszesitd masolati példanyat;

¢ a dijfizetési kotelezettség teljesitésé-
nek az igazolasat

A bejelentett gazdalkodé szerveze-
tek nyilvantartdsa BFKH szakmai hon-
lapjan (http://mkeh.gov.hu) rendszeres
frissitéssel keriil kozzétételre.

A Rendelet tartalmaz-e fontos
valtozast a korabbi
jogszabalyhoz képest?

Igen, a cikkben fentebb megemlitett
5. paragrafus egy ilyen fontos valto-
zast jelent.

A kijelolt tanusito szervezetnek a ta-
nusitvany érvényességi idején belil
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folyamatosan felligyelnie, ellendriznie
kell a Rendelet 4. paragrafusaban eld-
irt kovetelmények teljestilését. A gaz-
délkoddé szervezet koteles a tanusitd
szervezet felé évenkénti nyilatkozat-
tételre. A Rendelet 4. paragrafusdban
eldirt kovetelményeknek valé megfe-
lelést, valamint a szervezetnél tortént
fontos valtozasokat (pl. a hegeszté-
si felelds esetében személyi valtozas)
nyilatkozatban kell régzitenie.

A nyilatkozat megtételére a tanusitod
szervezet nyomtatvanyt kild a gazdél-
kodo szervezetnek, melyet nyilatkozat-
ként kitoltve mailben vagy postan le-
het visszakiildeni. Hatosagi allasfog-
lalas szerint ennek idépontja: évente a
tanusitvany datuma =2 hét.

Van-e retorzio, ha a gazdasagi
szervezet a nyilatkozati
kotelességének nem tesz

eleget?

Igen van.

A kijelolt tanusitd szervezet a gazdal-
kodd szervezet tanusitvanyat — hala-
déktalanul visszavonja és errél a ha-
tésagot értesiti a kovetkezd esetek-
ben, ha:

* a kijel6lt tanusito szervezet az elle-
nérzés soran megallapitja, a Rende-
let 4. § (2) és (3) bekezdésében fog-
lalt kovetelmények nem teljesiilnek,
vagy

az altala évente a gazdalkodd szer-
vezetektdl bekért nyilatkozatokbol
megallapitja, hogy a gazdélkodd
szervezet mar nem teljesiti a Rende-
let 4. paragrafusaban foglalt kove-
telményeket, vagy

a gazdalkoddé szervezet a tanusitd
szervezet felé éves jelentési kotele-
zettségét nem teljesiti. Azaz a nyi-
latkozatot nem kuldi el.

A tanusité szervezet értesitését ko-
vetden a hatdésadg a gazdéalkodd szer-
vezetet automatikusan torli a nyilvan-
tartasabol.

Biré LaszIlé, nyugdijas szakértd
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Halasz Gabor

A varrat minoségét befolyasolo
hibaforrasok a gazforrastol a hegesztendo

A hegesztésnél eléforduld hibdk 1énye-
gesen befolyasoljdk a hegesztett kotés
mindségét. A véddégaz elszennyezése
gyakran a felszerelésre vezethetd visz-
sza, ami porozitasokhoz, elszinezdédé-
sekhez, illetve rosszabb esetben repe-
désekhez is vezethet. Véddgazos ivhe-
gesztéseknél, ha porozitdsok vannak a
varratban, gyakran hangzik el a vad a
hegesztdk részérdl, hogy: ,rossz a gaz”.
A gyakorlatban az a tapasztalat, hogy
a véddgazforras is tartalmazhat szeny-
nyezddéseket, de az esetek nagy tobb-
ségében a szennyezdk a gazforrastoél
a hegesztendd munkadarabokig tartd
szakaszon jutnak be a rendszerbe és
rontjadk a véddgaz mindségét, illetve
karositjak a hegesztett varratot. Eze-
ket a tipikus szennyezd forrasokat és
a szennyezések elkerllése érdekében
hasznélatos egyszerd intézkedéseket
foglaljuk 6ssze a tovabbiakban.

Altalanos hibaforrasok

Minden véddégazos hegesztési eljaras-
néal a véddgaz szerepe, hogy az iv ko-
zelébdl tavol tartsa a nemkivanatos
gazokat, mint az oxigén és nitrogén,
valamint a koérnyezetben talalhatd
nedvességet. Tipikus, a hegesztés kor-
nyezetében taldlhatd szennyezdforras
példaul maga a levegd, a levegdében 1é-
v vagy lecsapddott para, a kendanya-
gok, olajok, zsirok, a hegesztéshez
hasznélt segédanyagok (pl. frocskolés-
géatld folyadékok). Mar kiindulési al-

munkadarabig

lapotban levegd talalhatd a vezeték-
rendszerekben, a nyoméascsokkentében
és a hegesztdallomasig vezetd tomldk-
ben, amely a hegesztés megkezdésekor
rovid ideig elszennyezi a véddgazt. En-
nek megeldzésére a kozponti gazella-
té rendszer atadésa eldtt alaposan at-
oblitik a gazellatd vezetékrendszert és
a vételi helyeket. A napi gyakorlatban
mind az egyedi palackos, mind a halé-
zati gazellatas esetén ajanlott minden
munkakezdés eldtt a hegesztd pisz-
tolynal 1-2 perces atoblitést végezni.
A gyakorlatban eléfordulhat, hogy
nedvességgel szennyezddik el a gaz-
elldtd halézat. Ennek oka altalaban,
hogy tomitetlenség, miatt kornyezeti
levegd keriil a gazhéalézatba. A rend-
szer tomorségét egy nyomasmérd fel-
szerelésével ellendrizhetjik. Nyomas-
csOkkenés esetén meg kell keresni és
kijavitani a hibas csatlakozast, vagy
kotést. A meglévd halozat bévitésekor
a nem megfelelden kivitelezett forrasz-
tas is szennyezo forras lehet, ahol a
forrasztott kotés hlitésére hasznalt viz
bekeriilhet a rendszerbe. Ez szakszerd
kivitelezéssel elkertilhetd (1. tablazat).
Két hegesztés kozotti hosszabb szii-
net, vagy a gazpalack, ill. munkaka-
bel cseréje esetén oblitsiik a4t megfele-
16 mennyiségi véddgazzal a rendszert.
Gyakorlati tapasztalatok alapjan csa-
padékosabb idészakban, egy hosszabb
munkasziinetet kovetden a kornyezeti
levegdvel nedvesség is bekeriil a mun-
kakabelbe, amely kovetkeztében 250—

Tisztasag Harmatpont Nedvesség
Fécsoport/Gaz Vol.-% lega- 0,101 Mpa ppm (V/V)
labb °C max.

1 semleges 99,99 -50 40
M1! keverék 99,9 -50 40
M2! keverék 99,9 -44 80
M3! keverék 99,9 -40 120

(o szén-dioxid 99,8 -40 120

R redukalo 99,95 -50 40

N nitrogén 99,9 -50 40

(o] oxigén 99,5 -50 40

Megijegyzés: Meghatérozott alkalmazasok esetében nagyobb tisztasag és/vagy alacso-
nyabb harmatpont valasztasa ajanlott az oxidacio és szennyezddések elkeriilése végett

Initrogén: max: 1000 ppm
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300 ppm nedvességértéket is mérhe-
tink a hegesztd pisztolynal. Rovid (3-4
m) munkakabelnél mér egy-két perces
atoblités is elegendd ahhoz, hogy a he-
gesztd pisztoly végén meért nedvesség-
tartalom az EN ISO 14175: 2008 szab-
vany (1. tablazat) szerint eldirt maxima-
lisan megengedhetd érték alatt legyen.
Ezzel az néhany perces oblitéssel elke-
rulhetjik, hogy a hegesztett varrat el-
s6 méterei porozitdsokkal legyenek tele.

Nyomascsokkenték

A 200 vagy 300 bar-os palackos nyo-
mascsokkentdk gyakori hibéja a to-
mitetlenség, aminek oka lehet a nem
megfeleld anyagu vagy allapotu, pl.
eloregedett, vagy sériilt, esetleg hiany-
z06 tomités a nyomascsokkentd palack-
csatlakozdjanél. A tomités rendszeres
ellendrzése alapvetd fontossagu. (1.
abra) A palackszelep hirtelen ranyita-
sakor nyomaslokés éri a reduktort, ami
lecstkkenti annak élettartamat. A pa-
lackszelep megnyitasa elétt fesztele-
nitsiik a nyoméascsokkenté membran-
jat. Ezzel jelentésen megnovelhetjiik
az élettartamat és a membran sériilé-
sébdl eredd meghibasodast. Ajanlott a
munkakezdés elétt a manométerek al-
lapotat és csatlakozéasait is ellendrizni.
A hélézati nyoméascsokkentdk eseté-
ben a csatlakozasok nem mindig igé-
nyelnek tomitégyurtket, mivel a leg-
tobb esetben alakkal zard kotéseket
alkalmaznak. Ezeknél is eléfordulhat
szivargas abban az esetben, ha nincs
megfeleléen meghlizva a kotés, vagy
a gyakori le- és felszerelések kozben
megséril a tomitést biztositd felilet.
(2. dbra) Ezeket is rendszeresen min-
den munkakezdés elétt ellendrizziik!

Tomlécsatlakozasok

Egy masik potencialis hibaforrds a nem
megfeleld, vagy helytelenil felszerelt
tomlécsatlakozé (3. abra) Hasznaljunk
az EN 560 és EN 561 szabvanyoknak
megfeleld tomldcsatlakozast (4. abra)
Az utébbi idében egyre gyakrab-
ban alkalmazzak az ugynevezett
gyorscsatlakozdkat, amelyek a rugal-
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tomités
nélkdil

5. abra

mas gépvaltast, illetve tomlétoldéast
is lehetdévé teszik. Ezekre fokozott fi-
gyelmet kell forditani, mert a gyakori
csatlakoztatasok kovetkeztében gyor-
san kopnak a zaro feliiletek, O gyu-
rik. (5. és 6. abra) Nem csak muszak
elején, hanem napkdzben muiszakval-
taskor is érdemes szivargasjelzével el-
lendrizni.

Tomlék

Hibaforras lehet a nem megfeleld, vagy
eloregedett tomlé hasznélata. Kizarélag
az ISO 3821 és ISO 1327 szabvanyok
altal a véddgazhoz eldirt tomldét alkal-
mazzunk. Ellenkezé esetben a tomld

anyagan keresztill a kornyezeti leve-
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gbbdl oxigén, nitrogén vagy nedvesség
juthat be a szaraz véddgazba. (7. dbra)

Nem megfeleld tomléanyag példaul a
stritett levegéhotz hasznalt PVC-tom-
16, mellyel leggyakrabban az atlatszé
halods kivitelben talalkozunk (8. dbra).
Ezt hasznélva mar Gjszerd allapotban
is tobb szdz ppm szennyezddés varha-
to. A suritett levegéhoz hasznalt tom-
16k anyaga ugyanis idészakos szeny-
nyezd pufferként muikodik, a kornye-
zetbdl felvett gazokat és nedvességet
fokozatosan adja le a véddgéaz aram-
ba. A véddgaz tisztasaga ilyen esetben
mar nem biztosithaté! Tévhit az, hogy
a tomlében a nyomast megnovelve a
nedvesség nem tud bejutni. A véddgaz
nyomasnovelése nem allitja meg a le-
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vegd, illetve a H,O bejutasat, mert az
athatolés a parcialis nyomésoktol fiigg.

Aramforrasok

A hegesztd aramforrason belil sok
olyan hibaforras talalhato, amelyekre
oda kell figyelni. Ilyenek a szelepek és
csatlakozasaik, a tomlék. Rendszeresen
ellendrizzuik, vagy a gyartéval ellendriz-
tessiik az dramforrast. Esettanulméany:
Egy nagyvallalatnal felkésziltek a he-
geszték mindsitd vizsgajara. Ajanlasunk
alapjan felulvizsgaltdk a vizsgadarabok
hegesztéséhez hasznalt felszerelést, le-
cserélték a tomldket, 11j munkakabelt és
pisztoly szereltek fel a hegesztd aram-
forrasra. A hegeszté aramforras karban-
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B—
10. abra

11. abra

tartasa eldtt (9. dbra) és utan a hegesztd
pisztoly végénél mért nedvességértékek
lathatok (10. abra) képeken. Karbantar-
tas utan egy nagysagrenddel jobb érté-
ket mutatott a nedvességmérd.

Munkakabel

A hegesztd pisztoly munkakébellel
csatlakozik az aramforrashoz, vagy a
huzaladagoléhoz. A kiilénbozd rend-
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12. abra

szerld csatlakozdknal szivargdsmen-
tességet biztositd tomitdgylriket al-
kalmaznak. A sérilt vagy hianyzé
tomités az dramforrdshoz/huzaleléto-
16hoz valé csatlakozasnéal okozhatja a
véddgaz elszennyezését. (11. abra: A
gyurdvel, B gydrd nélkiil). A munka-
kabel allapotanak rendszeres ellendr-
zése alapvetd fontossagu.

A munkakabelben hasznalt tomld a
hegesztd pisztoly részének szamit, és
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ezaltal az EN 60974-7 szabvany vo-
natkozik r4. Hibaforras lehet a nem
megfeleld vagy eloregedett gaztomld
hasznélata. A munkakabelben gyak-
ran PVC-tomlét hasznalnak. A hegesz-
tési feladattdl fliiggden azonban sok-
szor magasabb mindségl tomldre van
sziikség, mert a munka koézbeni igen
intenziv mozgatas, csavaras kovetkez-
tében gyakrabban becsipddhet, séril-
het a tomlé a munkakéabelben.

HegesztOpisztoly

Hibaforras: szennyezett, koszos gazfu-
vokaval nem biztosithatdé a megfeleld
gazvédelem. A gazfuvokat rendszere-
sen meg kell tisztitani a frocskolés és
flst okozta szennyezddéstdl. (12. &bra)
Mindig az adott hegesztdpisztolynak
megfeleld gazfuvokat hasznéljunk. Ki-
egészités: Gazlencse hasznalata esetén
azt is rendszeresen meg kell tisztitani
a frocskolés és fust okozta szennyezd-
désektdl. Amennyiben a géztereld hii-
vely nem pontosan illeszkedik a he-
gesztdpisztolyra, tomitetlenséget, ez-
altal porozitas képzddést eredményez.
Rendszeresen ellendrizzik a gaztere-
16 hiively allapotét, ill. a tomitettséget.

Aramatadoé

A munkakabel araméatadd csatlakoza-
sanal talalhato légrés is hiba forras le-
het (13. 4bra). Ha a huzalvezetd/arama-
tadd atmérdje nagyobb a huzalatmérd-
nél, az elsésorban gyujtasi gondokat és
nem kozpontos huzalkivezetést okoz-
hat. Javaslat: Huzalnak megfelel§ mé-
retd dramatado haszndlata, és annak
rendszeres iddkozonkénti cseréje.
Fontos a hegesztd pisztolynal a meg-
feleld védégazmennyiség beallitasa. A
kevés, vagy a tul sok véddgaz is poro-
zitdsok megjelenéséhez vezethet (14.
abra). Itt érdemes megemliteni a meg-
feleld hegesztési paramétereket, illet-

I’l‘lEGESZTES
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Alapanyag

Huzat

ve a helyes pisztolytartast is. A tul-
zott pisztolydontés kovetkeztében a ki-
aramlo véddégaz injektor hatast fejt ki,
ami beszippantja a kérnyezeti levegdt.

Hozaganyag és alapanyag

A porozitasok forrdsa lehet a nem meg-
feleld allapotu hozaganyag, alapanyag.
A hegesztéshez hasznalt huzal, illetve
pélca fellilete is tartalmazhat szennye-
z4 anyagokat, oxidokat, amelyek karo-
san hatnak a hegesztett varratra. A ho-
zaganyagok szennyezddésektdl mente-

I’l‘[EGESZTES
ECHNIKA

15. dbra

sek legyenek. Az alapanyag fellilete ne
legyen rozsdafoltos, paras, olajjal, zsir-
ral szennyezett, vagy festékes. A frocs-
kolésgatld folyadékok tulzott hasznéala-
ta is porozitdsokat eredményezhet.

Osszefoglalas

Attekintd abrankban 6sszefoglaljuk a
potencidlis szennyezd forrasokat (15.
abra), amelyek a gézforrastol a he-
gesztendd munkadarabokig tartd sza-
kaszon, a rendszerbe keriilve rontjak
a véddgaz mindségét, illetve karosit-
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jak a hegesztett varratot. A szennye-
zések egyszerl intézkedésekkel és né-
mi odafigyeléssel elkerilhetéek. Ezek
rendszeres, rutinszerl alkalmazasaval
rengeteg utémunkat, mindéségi hibat
és koltséget takarithatunk meg. A mi-
ndsitett, professzionéalis gazszolgalta-
tok szakemberi is készséggel segite-
nek az adott rendszerben eléforduld hi-
baforrasok feltarasban és a sziikséges
megeldzd eljarasi rutinok kialakitaséa-
ban, a helyes eszkozhasznalat megva-
lasztaséban.

Halasz Gabor, Messer Hungarogaz
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 28 hegesztéssel
kapcsolatos
gyarto, szerelo
kis-, k0zép- és nagyvallalat

AGSZER 2003 Kft.

BIS Hungary Kft.

BIS MCE Nyiregyhéaza Kft.
BKV Vasuti Jarmujavitd Kft.
CG Electric Systems Hungary Zrt.
CH-PLUSSZ-2000 Kft.

DAK Acélszerkezeti Kft.
Dunakeszi Jarmijavité Kft.
FORTACO Zrt.

GYEGEP Kft.

Hexa-Metal Kft.

IGM Robotrendszerek Kft.
INVESTMONT Kft.

KESZ Ipari Gyarté Kit.
KOPIS és TARSA Kft.

KRAUSE Ipari, Szolgéaltat6 és Kereskedelmi Kft.

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

Gép- és Acélszerkezetgyartd Kft.
Schwarzmiuller Kft.
Szell6z6 Muvek Kft.
T-L-C Kft.
Vetraforce Kft.
WWV-HALBO Kft.

Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 11 vallalkozas,

melyek az Egyesiilés
alap-, kozép- és fels6foku

hegesztéképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kézpont

BGSC Szili KAlman Muszaki Szakgimnazium,
Szakkozépiskola és Kollégium

BME ATT

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanacsado Kift.

Debreceni Egyetem Miuiszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvarosi Egyetem

BGSZC Eotvos Lorand Szakgimnauium és
Szakkozépiskola

Eszkim6 Magyarorszag Zrt.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakmai
Szolg. Kft.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmi Zrt.

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kft.

Miskolci Szakképzési Centrum Andrassy
Gyula Szakkozépiskolaja

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Neumann Janos Egyetem

Nyiregyhazi Egyetem

Obudai Egyetem BGK

OKTAV Tovabbképzd Kdzpont Zrt.

ORSZAK Bt.

SLV Miunchen GSImbH

SZTAV Feln6ttképzd Zrt.

Tagok:
az alabbi 39 cég,

melyek hegeszté alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.
AGMI Anyagvizsgal6 és Mindségellenérzd Zrt.
AIR LIQUIDE HUNGARY Kft.
LAUTOMED” Autogéntechnikai Kft.
C & T Hegesztéstechnikai Kereskedéhaz Kft.
COKOM Mérnokiroda Kft.
CORWELD PLUS Kft.
ECM Certification Kft.
EMI-TUV SUD Kft.
ESAB Kift.
FROWELD Kft.
HEGPONT Kft.
INTERWELD Kift.
INVENT-WELDING

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

Tanusitd Kft.
TRAKIS-HETRA Kft.
TUV Rheinland InterCert Kft.
VISZEK Kft.
Volvid Zrt.
VORSAS Kft.
WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Kft.



Az MHtE szolgaltatasai

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

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS az ISO 3834, EN ISO 3834,
MSZ EN ISO 3834 szerint. A Nemzetko6zi Hegesztési Intézet (IIW),
Euroépai Hegesztési Szovetség (EWF)
valamint a Nemzeti Akkreditalo Testiilet (NAT) akkreditalasa és felhatalmazasai alapjan

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

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

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

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

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

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

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

HEGESZTOBAZISOK TANUSITASA
(nemzeti és nemzetko6zi képzésekre)

OKTATASI SZOFTVEREK
,HEGESZTESTECHNIKA” folyodirat (cikkek, hirdetések)

HEGESZTESI FELELOSOK EVES ORSZAGOS TANACSKOZASA,
KONFERENCIAK, SZEMINARIUMOK SZERVEZESE

TANULMANYUTAK, KIALLITAS SZERVEZESE

Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesulés




SYNERGIC®

Hegesztéstechnika Kit.

Csticsmindségl MIG/MAG impulzus Gzemi SYNERGIC vezérlésti hegesztogépek akcids aron:

Technikai adatok CEA DIGITECH 3200 CEA DIGITECH 4000 CEA DIGITECH 5000
Teljesitmény 18,8 kVA 25,5 kVA 32 kVA
Hegeszt6aram tartomany 10-320 A 10-400 A 10-500 A
Bekapcsolasi id6 50 % 40C° 320A 400 A 500 A
Bekapcsoldsi id6 60 % 40 C° 270 A 370 A 460 A

Bekapcsoldsi id6 100 % 40 C° 240A 330A 380 A
€4990.- + AFA €6 425.- + AFA €6 935.- + AFA

Az arak az alabbiakat tartalmazzak:

y dramforras

» huzaltolo*

» 0sszekotd kabel*
y vizh(it6

» szallitd kocsi

» munkakabel

» testkabel

*DIGITECH 4000 és
DIGITECH 5000 esetén
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Gorbe Zoltan

Az MSZ EN ISO 15614-1:2017 alkalmazasi

tapasztalatai

Tovabbi varhatd valtozasok a szabvanyban

A fémek hegesztéstechnolégidjanak
mindsitésére vonatkozd, MSZ EN ISO
15614-1:2017 szabvany tavaly ésszel ke-
rilt kiadéasra. Jelen cikk célja, hogy az
eltelt egy évben 0sszegyujtott tapasz-
talatokrdl, tovabba a témaval foglal-
kozé szabvanyositasi bizottsdgokban e
dokumentummal kapcsolatos, jelenleg
szavazas alatt 1évd kérdésekrdl rovid ta-
jékoztatast adjon a tisztelt Olvasoénak.

A szabvany bevezetése

A szabvany rendben bevezetésre ke-
rilt, az alkalmazdk munkéajat nagyban
segitd magyar nyelvd kiadast a Ma-
gyar Szabvanytgyi Testiilet 2018. feb-
ruér 1-én jelentette meg. A hegesztett
szerkezetek és berendezések gyartdi (a
tovabbiakban: gyartdk) és a tanusito-
szervezetek részleteiben is megismer-
tek az eldirast, atalltak az 0j rendszerre.
Tobb kiadvany, cikk, hirlevél segitet-
te/segiti a gyartdkat, laboratériumo-
kat, és minden érdekléddt az informé-
cidészerzésben. A téma aktualitdsat és
fontossagat jelzi, hogy az MSZT kilon
szakmai férumot szervezett; az MHtE
hajdtszoboszléi, a MAHEG budapesti,
illetve a GTE siéfoki konferenciajan is
eléadasok hangzottak el. A valtozasok-
161 2018. évi 1. szamaban a Hegesztés-
technika részletesen is beszamolt.

A szabvany alkalmazasa

A szabvany elsé olvasasakor sziile-
tett sejtés beigazolddott: a mai napig
nem tudunk olyan esetrdl, ahol az 1-es
szint tanusitédsat rendelte volna meg
valamely gyart6. Tapasztalataink sze-
rint a gyartok alapvetden Udvozolték
az Ujdonsagokat, természetesen féként
a valtozasok szamukra kedvezd, tobb
ponton nagyon elényos muiszaki és ez-
zel Osszefliggésben gazdasagi vonat-
kozésai miatt.

A huzalelektrédéas, véddgazos ivhe-
gesztésre (13-as eljarascsoport) jellem-
z4 feltételekben tortént, a 2-es szintre
vonatkozé jelentds valtozads kapcsan
tobb gyarté nehezmeényezte a teljesit-
ménymodulalt izemmaddban mikodte-
tett aramforrassal végzett hegesztési
tevékenységre vonatkozd szigoritast.
A gyartok egy részénél az ivenergia
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fogalma, valamint szamitdsa/mérése
még uj dologként jelentkezik.

Ujdonsag a roncsolasos vizsgala-
tokat végzd laboratériumok szamara,
hogy a keménységmérésnél tobb he-
gesztési eljaras esetén mindegyik he-
gesztési eljarast vizsgalni kell lega-
l4bb egy lenyomatsorral; tovabba az
utdévizsgalatnal amennyiben tobb elja-
rast vagy bevonat/fedéportipust mindé-
sitenek egy probadarabon, a varratbdél
és a héhatasovezetbdl tovabbi proba-
testeket kell kivenni. Tovabbi valtozas,
hogy lemezek tompavarratanal a mak-
roszerkezet-vizsgalati és a keménység-
mérési probatestek kimunkéaldsanak
helye megvéaltozott, illetve hogy cso6-
vek tompakotésénél ezen probateste-
ket a varratkezdésbdl kell kivenni.

Tapasztalataink szerint egyre tob-
ben kihasznéaljdk a lehetdéséget, mi-
szerint az ISO/TR 156608 szerinti 1.1-es
anyagcsoportnal, t > 8mm anyagvas-
tagsag esetén a tompavarratok mar
ultrahanggal is vizsgalhatok.

A gyartéhoz nem kothetd hegesztd
tanmuhelyekben, mindsité bazisokon
lefolytatott eljarasvizsgalat nem felel
meg a szabvany 8.2 pontjaban megfo-
galmazottaknak, igy az ilyen és ehhez
hasonld helyszineken lefolytatott MSZ
EN ISO 15614-1:2017 szerinti eljaras-
vizsgalatok nem a hegeszté munkal-
tatdjara a ,gyartéra’, hanem a tanmdi-
helyre lesznek érvényesek.

Harmonizacioé
a 2014/68/EU-hoz

Jelen cikk irasakor a szabvany harmo-
nizécidja a nyoméastartd berendezések-
re vonatkozd irdnyelvhez még nem tor-
tént meg. A PED2014-hez harmonizalt
szabvanyok aktuélis listaja az aldbbi
linken érhetd el: https://ec.europa.eu/
growth/single-market/european-stan-
dards/harmonised-standards/pressu-
re-equipment _hu

Kapcsolodasi pont
a 8/2018 (VIII.17.) ITM rendelet

sz

eloirasaival

Megielent és hatdlyba 1épett a 3/1998
(I.12)) IKIM rendeletet valtod 8/2018 (VI-
11.17) ITM rendelet az tmlesztéhegesz-
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tés végzésének feltételeirdl. A rendelet
ujdonsaga, hogy a hatésag altal kijelolt
tanusitdszervezet csak olyan eljarasvizs-
galatot fogadhat el, amit notifikalt vagy
akkreditalt statuszban allitottak ki. Ter-
mészetesen ez a kovetelmény nem csak
az MSZ EN ISO 15614-1:2017 eldiras-
sal kapcsolatos, érvényes minden olyan
szabvanyra, amely allandé kotésekre vo-
natkoz¢ eljardsokkal foglalkozik.

Szavazas alatt 1évé
elGterjesztések, Gijjabb
valtozasok lehetdségei

Az ISO/TC44 ,Hegesztés és rokon el-
jarasok” muszaki bizottsadg SC10 , Mi-
ndségiranyitas a hegesztés teriiletén”
albizottsdga tobb olyan eldterjesztést
is kibocsatott, amelyek szavazéasa je-
lenleg is tart. Amennyiben ezen doku-
mentumokat a nemzeti szabvanyugyi
testiiletekben is tamogatjak, a valto-
zasokat be fogjak épiteni az eldiras
legujabb kiadaséba. Jelen cikk kerete-
in beliill hdrom, igen nagy jelentéség-
gel biré eldéterjesztésrdl kivAnunk be-
szamolni:
¢ ISO 15614-1:2017/DAM 1:2018
A 13-as eljardscsoportndl a javas-
lat torolné a teljesitménymoduléacios,
impulzusos, tovabba hagyoméanyos
tzemmodban mukodtetett aramfor-
rassal végzett hegesztéskor az ér-
vényességi tartomanyra vonatkozo,
8.5.2.3.2-t61 a 8.5.2.3.4 pontig rész-
letezett, a 2-es szintre érvényes, ko-
rdbban méar emlitett korldtozasokat.
* N 1530
Az elbterjesztés megfogalmazza,
hogy a 8.4.1-es pontban targyalt gé-
pesités szintje (az 1-es szinthez ha-
sonldéan) ne legyen lényeges valtozd
a 2-es szinten végzett eljarasvizsga-
latoknél sem.
* N 1531
Ez a javaslat a 2-es szinthez kapcso-
lédva tobbek kozott a hébevitel érvé-
nyességi tartomanyanak megvaltoz-
tatasaval foglalkozik: a 420 MPa-t
eléré vagy meghaladé folyashatéar-
ral rendelkezd acéloknal +10/-25%
lenne az eljarasvizsgalatkor készitett
darab hdébeviteléhez képest.
Gorbe Zoltan, szakérto,
EMI-TUV SUD Kft.
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A jovo mar itt van!

Tapasztalja meg és hasznalja ki a digitalis WPS funkcioét és
az X8 MIG WELDER lépességeit a WeldEye menedzsment szoftverrel!

Bemutatja: a Kemppi OY
magyarorszagi lépviselete,
a Corweld Plus Kft.

corweldplus.hu

kemppi.com And you know.
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Zsigmond Endre, Toth Zsolt

Orlémalom hegesztése

A feldolgozé iparban az apritasra 6rlésre hasznalt berendezések jellem-
z6en nagy igénybevételnek vannak kitéve. A berendezés élettartamat
és igy uzleti megtérilési idejét nagyban befolyasolja, hogy berendezés
igénybevételei mennyire pontosan lettek meghatarozva a tervezés (mé-
retezés, anyagvalasztas) soran és a gyartastechnoldgia, hegesztés-tech-
noldgia kialakitasa is ennek megfeleléen tortént. Az aprité berendezé-
sek nagy csoportja mechanikai energiat, iit6 hatast alkalmaz a megfelelé
eredmény elérése érdekében. Az anyagok apritasa, Gité hatast alkalma-
z6 malmokban, ahol fémgolydk vagy mas elemek hasznalatara keril sor,
az 1800-as évek elejétdl torténik. Az egyik, ebben a csoportban elhelyez-
hetd, jellemzéen nagy teljesitményli berendezés a rudasmalom (1. ab-
ra). Az ilyen jellegl gépek bekeriilési koltsége és a termelésben betoltott
szerepe megkoveteli, hogy a tervezés és gyartas soran pontosan azono-
sitasra keriiljenek a kockazatok és ezek megfelelGen legyenek kezelve.

1. abra Rudasmalom felépitése [1].

A rudasmalom az aprité gépek kozé
tartozd berendezés. A miikodési elve a
golyésmalomhoz hasonld, azzal a kii-
lonbséggel, hogy a golydk helyett ru-
dakat hasznalnak az energia atadas-
ra a malom testen belul. Alkalmazha-
td finom apritashoz, ércek, koksz és
egyéb asvanyoknal. A malom alkal-
mas nagyméretd 2 hiivelyk atlag mé-
retd darabokbdl 35-48 mesh méreti
anyagot eléallitani. Ennek a tipusnak
a sajatsaga, hogy a szaraz 6rlés mel-
lett, a nedves drlésre is képes és nem
jelent gondod a tapadds anyagok érlé-
se sem. A nedves drlés elénye a porzas
megszinése. A rudtoltet forgas koz-
ben végzi az apritast. Nedves drlésre
jellemzden az asvanyi anyag feldolgo-
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zasban alkalmazzak. Egyes teriilete-
ken a szaraz eljaras hasznalatos, de ez
sok egyéb problémat (porzas, hé fej-
16dés) generdl, ezért ezt, ha lehet, el
kell kertlni.

A rudasmalmok kisebb sebesség-
gel mikodnek, mint a golydsmalmok
mivel a rudak teljes hosszukban dol-
goznak. Egyenértéki 4rlési feltételek
mellett a rudasmalom kevesebb acélt
hasznal, mint a golyésmalom, mivel a
sebessége alacsonyabb, valamint az
érc és a rud kozott az érintkezés jobb.
Jellemzden folyamatos tizemud beren-
dezés. A hozza tervezett technoldgiai
sor ennek megfelelden van kialakitva.
Ennek a berendezésnek a meghibaso-
désa ezért a teljes sor ledllasdhoz ve-
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2. abra Gumigérgékén alatamasztott
kivitel

zet. A rudasmalom lizemszerten gu-
mirozott gorgékon alatamasztott mo-
don sajat tengelye kortl forogva végzi
az apritast (2. abra).

A malom terhelését a sajat tomegén
kivil a benne 1évé pancél, rudtoltet,
érlendd anyag statikus és dinamikus
igénybevétele adja. A méretezés so-
ran figyelembe kell venni a faraszté
igénybevételt, ami megfeleld élettar-
tam mellett nagyciklusu farasztasnak
felel meg. A faraszté igénybevétel so-
ran leggyakrabb repedési és torési ka-
rosodéast okoz.

A repedés miatt bekovetkezd torési
karosodéas elkerlilése a repedés kiala-
kuldasdnak megakadalyozaséaval, illet-
ve terjedésének lassitasaval lehetsé-
ges (3. 4bra).

A szerkezet tipusok kozotti karakte-
risztikus kiilonbségek vannak, amelyek
a karosodasi fajtak eléfordulasaban, il-
letve elé nem fordulasaban, tovadbba a
karosodési fajtak eléfordulési gyako-
risdgaban jelennek meg. A kilonféle
szerkezeti elemek torési gyakorisaga is
mas. A torés leggyakrabban a hegesz-
tett szerkezetnél fordul eld. A méasodik
leggyakrabban torést szenvedd szerke-
zeti elem a tengely és csap. A repedés
kialakulasban donté szerephez jut a
hegesztési varrat, mivel a hegesztési
hib&k altal okozott bemetszések, foly-
tonossdgi hidnyok a repedés kialakula-
sat segitik, terjedési sebességét nove-
lik, csak gy, mint a héhatastvezetben
kialakuldé kedvezdtlen szovetszerkezet.

A jelen esetben bemutatott beren-
dezés és technoldgia fejlesztési fela-
dat egy meglévé berendezés tonkre-
menetele miatt valt sziikségessé. Az
alapokat a véglegesen karosodott be-
rendezés gondos megismerése adta. A
fejlesztés soran a minden nap alkal-
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3. abra Repedéskeletkezés és terjedés a teljes élettartam alatt [2].

mazott gyartasi, gyartastechnoldgiai
ismereten feliil el kellett mélyedni a
Megrendeld technolégiai rendszerének
részleteiben, a Malom, mint hegesz-
tett szerkezet kovetelményeiben.

A munka eredményeképp egy a
Megrendeld altal tdmasztott minima-
lis kovetelményt dupldn tulteljesitd
berendezést kaptunk.

A berendezés meghibasodasa egy
szemmel lathato hossziranyu repedés
megjelenése volt, ami az egyik futédfe-
lileten keresztben futott.

Kiindulasi pontja egy a palaston Ki-
alakitott hossz és korvarrat csomé-
pontja, majd balrél jobbra haladva a
repedés eldgazésban végzddott. A re-
pedést hegesztéssel javitottak, ahol a
varratdudor csak a futégorgdk péalya-
jan keriilt eltavolitasra.

A berendezés élettartamat és merev-
ségét javitando a masik hasonld hossz-
varratra tobb abroncs jellegli hengerelt
lemezdarab kerlilt elhelyezésre, amit
teljesen korbe hegesztettek egy sarok-
varrat forméjaban.

A kovetkezd és mar sokkal sulyo-
sabb repedés ezek mentén, szintén
hossziranyban alakult ki. A malom-
test torését egyértelmien az ismé-
telt igénybevétel valtotta ki. A forgd
mozgés miatt kialakult lengd terhe-
1és faradasos torést okozott. A szak-
irodalom szerint a torést kivaltd okok
legnagyobb hanyadat a nagyciklusu
faraszto igénybevételben kell keresni.

A ciklusszamok novekedésével karo-
sodas halmozddas is felléphet. Egyes
szerkezeti elemek ismétl6dd terhelése
nem allandé amplitidéji. A malom-
nél jellemzden ez a belsé pancél és a
rudak mozgasanak hatdsara johet lét-
re. Ilyen jellegt eltérést tud okozni egy
tizemeltetési hiba is.

Osszefoglalva a berendezés ténkre-
meneteléhez a kovetkezd okok vezettek:
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* Nem megfeleld tervek és tervezés,
nem hegesztés helyes szerkezet,

* hianyzd hegesztésre vonatkozo kéve-
telmény lista,

* nem megfelelé alapanyag haszna-
lata,

* hegesztés kivitele gyenge mindség,

e felligyelet, ellendrzés hidnya,

* hegesztési problémaéakat szakmailag
nem tudtédk megfeleléen értelmezni
és kezelni.

A tonkremenetel megel$zését mar
tervezési fazisban el kell kezdeni, il-
letve a megbizhaté és ismételhetd ma-
gas gyartasi mindségnek fontos ele-
me a szakszerd mindéségbiztositas és
a mindségbiztositasi eszkdzok szigoru
alkalmazéasa és az eldirasok betartasa.

A tervezés és fejlesztés elsd lépése-
ként a malom tizemi paramétereit vizs-
galtuk meg, mint toltet suly, fordulat-
szam. A berendezés lizemi paraméte-
reit mindig a feldolgozott anyaghoz és
a késztermék megfeleld mindségéhez
valasztjak.

A malom szerzédésben foglaltak
szerint, ha egy fordulatot egy igénybe-
vételi ciklusnak szdmolunk, 3 év ga-
rancia idétartam alatt 11.000 éra lize-
middre tervezve 17.160.000 db ciklust
kell, hogy elviseljen (tehat a berende-
zés a fenti adatok alapjan is nagycik-
lusu farasztasnak van kitéve). Igy a
méretezésnél az alapanyag rugalmas
tartoméanya alkalmazhato. Az atterve-
zett malom (4. 4bra ) az egyenszilard-
sag kialakitasa érdekében gyurd és
borda merevitéseket kapott. A tonkre-
ment berendezésen a palast kiadagold
nyildsainal sem volt nyildsok gyengi-
tését kompenzald elem. A goérgdk ko-
zOtti rész a gyudrikon kiviil bordékkal
is meg lett erdsitve, igy biztositva az
egyen fesziiltséget a leghosszabb aléa-
tdmasztatlan résznél is. A futé felile-
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4. 4bra Attervezett berendezés

tek kialakitasa is megvaltozott. Ide ke-
riilt a terhelések és igénybevétel jobb
elosztasa érdekében egy 30 mm vas-
tag 500 mm széles gyurd, amit a he-
gesztések utan forgacsolassal készre
munkalnak, igy minden excentrikus
és radidlis tités lehetdségét megszin-
tetve.

A szerkezeti valtoztatasok kozul az
alapanyag szilardsagédnak novelése
kézenfekvének latszik akkor, ha nem
vesszik figyelembe a malom terhelé-
si sajatossagait. A tonkrement beren-
dezés problémai a tervezés soran kez-
ddédtek, mivel a terhelés dinamikus
jellege és a faradéasos tonkremenetel
lehetdségét nem vették figyelembe. A
szilardsag fokozasanak lehetdsége a
nagyciklusu faraszt6 igénybevétel mi-
att nagyon korlatozott.

Az alapanyag szemcseméretének
csOkkenése, a velejaré szemcsehatar-,
valamint a racsrendezetlenség-nove-
kedés hatdsara bekoévetkezd szakitod-
szilardséag-, de kiillontsen a folyasha-
tar novekedés jol érzékelhetd, ezért
kézenfekvd megoldas. A berendezés
355 MPa-nal nagyobb folyadshataru
alapanyagot nem igényel. A finom-
szemcsés acélok repedéssel szemben
szovetszerkezeti szinten kevésbé koc-
kéazatosak, mint egy durvabb szem-
cséjd alapanyag. A repedés kockazatéat
alapanyag szinten az eltérések, zar-
vanyok eléforduldsanak csokkentésé-
vel lehet befolydsolni. A hengerlés so-
ran réteges szerkezet is kialakulhat,
ami szintén rontja a termék mindsé-
gét és élettartaméat. Ezért az alap-
anyag beszerzésénél a rétegesség- és
zarvany vizsgélatot nem szabad elfe-
lejteni. 100% terjedelemben ultrahang
vizsgalattal ellendrizni és a vizsga-
lat eredményét bizonylatolni kell. A
kulonbozd finomszemcsés acélok 355
MPa folyashatarnal 6sszehasonlitva
(katalégus adatok alapjan) a legna-
gyobb rugalmas alakvéaltozéasra képes
tipusa az S355MC. A hegesztett szer-
kezeteket altalaban ugy tervezik, hogy
a megkovetelt élettartamuk alatt fel-
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adatukat pontosan teljesitsék, ugyan-
akkor a legkisebb gyartasi koltségra-
forditéssal lehessen azokat elkésziteni.
A szerkezet tervezésekor tehét elsé-
sorban a mukoddképességliket, azu-
tan pedig a gyartasukkor és tizemel-
tetésiikkor felmeriilt koltségeket kell
figyelembe venni mindenkor a lehe-
té legnagyobb gazdasagossagra tore-
kedve. Mindezekhez ismernunk kell a
kulonféle gyartastechnolégiakat, he-
gesztési eljarasokat. Az eljaras kiva-
lasztanal a modszeres géptervezésben
alkalmazott fontossagi matrix alap-
jan a fedett ivl eljaras felelt meg leg-
jobban a kritériumoknak. A gyartas a
121-es eljaras alkalmazéasaval kezdd-
dott, de megvizsgaltuk a 125-6s elja-
rast is. Az eredmények miatt késébb a
125-0s eljarast alkalmaztuk. A hegesz-
tés-technoldgia kidolgozasdnak meg-
kezdése elbtt, megvizsgaltuk a beren-
dezés gyartasi folyamatéat, a gyartas
sorrendjét, a hegesztés soran eléfordu-
16 nehézségeket. Itt a CPM (Critical-
PathMethod) tevékenység éli grafikus
megjelenitést alkalmaztuk.

A hegesztés soran felmeriilé nehéz-
ségek az alapanyag, hegesztd anyag,
segédanyag, lemezvastagsag, konst-
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rukcid, hegesztési paraméterek, he-
gesztd berendezés, hegesztd szemeély-
zet, hegesztési korilmeények miatt is
felléphetnek. A rudasmalom hegesz-
tésénél jellemzden nem minden ne-
hézség kritikus jelleg, illetve a fel-
hasznélt anyagok tulajdonsagai mi-
att vannak olyan veszélyek, amelyek
eléfordulasi esélye kicsi, vagy akéar
nulla. A szilardsagi méretezések a
malomnal 15, 20, 30mm vastag leme-
zek alkalmazasat tette szikségessé.
Ebben a tartomanyban a két 6ssze-
fuggés (2D Rykalin és a 3D Rykalin)
nem ad megfeleléen pontos kozeli-
tést a hulési id6 szamitasdhoz, ezért
ebben a tartomanyban a Balogh féle
2,5D modell hasznéalhato [3] az ipari
gyakorlatban. Az alapanyag problé-
ma mentesen hegeszthetd ezért csak
a hidrogén okozta eltérések elkeri-
lése érdekében, ismerve a rudasma-
lom igénybevételét, a 100 °C-os eld-
melegités eldirasa javasolt. A gyartas
mindségbiztositasahoz egy ellendrzé-
si és vizsgalati terv keriilt kidolgozas-
ra, aminek alkalmazasaval sikerult
a hibakat elkeriilni és a hegesztési
munkalatokat megfeleléen felligyel-
ni.
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Osszefoglalas:

A fejlesztetés soran a helyes tervezés
és alapanyag valasztas kiegészitve a
helyesen megvalasztott és kidolgozott
hegesztési technolégiaval egy a ki-
vanalmakat duplan teljesité berende-
zést eredményezett. (35 millié ciklus
futasi teljesitménymeghibasodés nél-
kil). A gyartas soran a 125-0s elja-
ras alkalmazéasaval a hegesztési f6idd
40%-al csokkent, pozitivan befolyasol-
va az eldallitasi koltséget. A beren-
dezés élettartaméanak tovabbi lehetd-
ségeit sikerilt meghatarozni, ezért e
fejlesztés ebben az irdnyban folytato-
dik tovabb.

Irodalom jegyzék:

[1] http://www.mine-engineer.com/mi-
ning/rodmill.htm. Let6ltés ideje: 2018.
05. 06.

[2] Lukacs J.: Hegesztett kotések vizsgala-
taEgyetemi jegyzet. Miskolci Egyetem,
Gépészmérnoki Kar. IWE/EWE képzés.

[3] Balogh A.: A hiilési sebesség szamita-
sa kozépvastag lemezek hegesztése-
kor.Hegesztéstechnika. IX. (1998). 4.
p.: 11-156

Zsigmond Endre, Toth Zsolt Zolend Kft.
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A HEGESZTESROL EGY KICSIT MASKEPP

Innovativ hegesztok alkotasai

A Hegesztéstechnika utdbbi sza-
maiban egy-egy Osszeallitas jelent
meg ,,Hegesztésrdl — egy kicsit mas-
képp” cim alatt. E sorozat zaras-
ként a hegesztd szakmunkasok al-
kotasaibdl mutatunk be egy valo-
gatast. Ugyanis nemcsak miivészek

fordultak a hegesztés felé alkotasa-
iban, de a hegesztdk élénk fantazi-
aja, innovativ 6tlete, j6 kézuigyes-
sége is sokszor figyelemre mélto,
esetenként miivészinek is itélhetd
alkotasokat eredményez. A munka-
folyamat kapcsan az anyag adott

Kreativ kampok

Viccesheftels
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Csavaros majom
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(maradék, hulladék), a berendezés a
koézelben, a manualis készség meg
sok hegesztdnél parosul a kreativi-
tassal. Esztétikus és szellemes miu-
veikkel részben maguknak szerez-
nek orémet, részben kérnyezetiik
elismerését kivivjak.

(Pelcz Jozsef)

Rozsdas kutyus
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Balogh Daniel*, Strausz Janos**

Nikkel bazisit anyagok hegesztése soran
szerzett tapasztalatok

Manapsag egyre gyakrabban ta-
lalkozni az iparban kiilonleges ot-
vozetekkel (pl. h6allo és kuszasal-
16 stb. 6tvozetek). Koziiliik ezen
cikkben a nikkel bazisu anyagok
hegesztésekor tapasztaltakkal fog-
lalkozunk. Feldolgozas és hegesz-
tés szempontjabol a nikkel 6tvoze-
teken végzett miveletek nem tar-
toznak az egyszeriinek mondhaté
feladatok kozé, kullonleges odafi-
gyelést igényelnek példaul mind
a hegesztési paraméterek, mind a
megfeleld tisztasagi korulmények
biztositasa terén. Az ilyen tipu-
su O0tvoztetek hegesztésével kevés
magyar nyelvil szakirodalom fog-
lalkozik, ezt egy az iparbdl szar-
mazoé példaval szeretnénk most
béviteni.

Bevezetés

Nikkel és o6tvozeteit méar régota, az
Okor 6ta ismerik, hasznéaljak. Annak el-
lenére, hogy maga a nikkel viszonylag
ritka, (a foldkéreg kb 0,0058%-at teszi
ki) azt mégis a fontosabb ipari fémek
kozé soroljak. A tiszta nikkelt 4ltala-
ban annak érceibdl vagy oxidjanak re-
dukcidjaval vagy elektrolizissel allitjak
eld. A nikkel érceinek (pertlandit, nik-
kelin, garnierit, amillerit stb.) legjelen-
tésebb leléhelyei Eszak Amerikdban,
féleg Kanada terliletén talalhatéak.
Magénak a nikkelnek az alkalma-
zasi terulete szélesnek mondhatd, el-

engedhetetlen eleme a rozsdamentes
acélok és korrézidénak ellenélld 6tvo-
zeteknek, az alacsony és magas hd-
mérsékleten tizemeld berendezések
anyaganak és bizonyos alakemléke-
z$ Otvozeteknek. Ezek mellett gyak-
ran alkalmaznak nikkelt pénzérmék
készitésekor, laboratériumi eszkozok-
nél, mas fémek korroziévédelme miat-
ti nikkelbevonatoknal, de megemlithe-
tink még egyéb alkalmazasokat, ahol
a nikkel fontos szerepet jatszik, mint
példaul az tiveg zoldre szinezése, gal-
vanelem gyartasa, alpakka otvozetek,
fehérarany elééallitdsa stb.

A nikkel alapu otvozetek rendszerint
kb. 20-70% nikkel tartalommal rendel-
keznek, a nikkel mellett legtobbszor
megjelenik mint 6tvozd a réz, a krom,
a vas, a kobalt és a molibdén, tovabbi
adalékanyagként pedig altalaban alu-
miniumot, sziliciumot, titant, nidébiu-
mot, mangant, esetleg rezet, kobaltot
szokéas alkalmazni.

Nikkel és nikkel 6tvozetek
alkalmazasanak legfébb
elényei

A nikkel és nikkel 6tvozetek sok jonak
mondhatd, a mindennapi és ipari élet-
ben hasznos tulajdonsaggal rendelkez-
nek. A nikkelnek nincsenek allotrop
modosulatai és lapkozepes kobos kris-
talyrdcsa miatt jél alakithato, minde-
mellett nagy szilardsag/témeg arany
és acélhoz kozeli szildrdsag jellemzi.

A nikkel és 6tvozteinek ellenallosé-
ga korrdzids, agressziv kozegekkel, hé-
sokkal, termikus faradéassal, kiiszas-
sal, valamint kifaradéassal szemben ki-
valonak mondhato, ezaltal magas és
alacsony hémeérsékleten, kriogén koze-
gekben is jél alkalmazhatéak, jo szi-
lardsagi és szivossagi tulajdonsagok-
kal rendelkezik.

Nikkel otvozetek
csoportositasa

A nikkel otvozeteket vegyi Osszetétel
alapjan (6tvozetcsoportok szerint, pl.
Ni-Cu, Ni-Cr, Ni-Cr-Mo), szilardsagno-
velé mechanizmus szerint (szilard ol-
datot alkoto, kivalassal keményedd Ot-
vozetek, lasd 1-2.tablédzat) és gyartok,
markanevek alapjan (Inconel, Hastel-
loy, Haynes, Nimonic stb.) szoktak fel-
osztani, csoportositani. A nikkel és ot-
vozeteinek csoportositasa az ISO TR
15608 szabvanyban is megtalalhaté a
41-48 anyagcsoport besoroldsban (3.
tablazat).

Nikkel o6tvozetek
hegeszthetdségét
altalanossagban befolyasolo
tényezdék

A hegeszthetdség kérdésénél figye-
lembe kell venni, hogy az alkalma-
zott nikkel 6tvozet a szilardsagnoveld
mechanizmus szerint a szilard oldatot
alkotd vagy a kivalassal keményedd

Otvozé Alkalmazasuk/Jellemzdik Leggyakoribb G6sszetétel Példak
Alloy 400
*Kloridos, kénsavas, lugos oldatoknak, 1égkori korrézidnak, tenger- Alloy R-405
Cu viznek jol ellenall altaldban 28-34% Cu tartalom |Monel 400
e Errozios koptatd igénybevételnek jol ellenall Monel K-500
Monel 501
* Oxidéci6s folyamatoknak jél ellenallnak Alloy 600
*Reveallésag 950 °C-i Inconel 600
Cr 5ag o ¢ o . . 4ltalaban 15-25% Cr tartalom | Alloy 601
*Nagy szilardsagukat nagyobb hémérsékleten is megdrzik
. 1 ., Inconel 601
eKéntartalmu kozegekhez nem ajanlott . .
Nimonic
*Kevésbé hajlamos repedésre Alloy 800
Fe *Oxidalo atmoszféranak, fesziltségkorrozionak jél ellenall altaldban 20-50% Fe tartalom |Alloy 801
* Jobb szilardséagi jellemzdk Alloy 825
*Oxidaloé kozegeknek, kloros- szulfidos- és szerves savaknak, séknak | 15-30% Mo+ ~2% Co tartalom | HASTELLOY C-276
Mo és lyukkorroziéval szemben is jol ellenall 3-10% Mo+20-30% Cr (Hastel- | HASTELLOY G
*Revealldsag, j6 mechanikai tulajdonsagok loy) HAYNES 230

1.tablazat: Szilard oldatot alkotd nikkelbtvozetek f6 6tvozdi, jellemzéi
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Karbidok segitségével

vithatjak vagy akar ronthatjék is az 6tvozet hasz-
nélati tulajdonségait.

* Tobbféle karbidvegytileti forma (MC, M6C, M7C3,
M23C6, ahol M a karbidképzd elem)

Kivalas keletkezése Alkalmazasuk/Jellemz68ik Kivalast segitd elemek Példak
* A nikkelotvozetekben jelenlévd elemek jelentds
része képes karbidokat alkotni, de maga a nikkel
nem karbidképzd RENE Nb
* A karbidok a felhasznalési cél szempontjabdl ja- | Leggyakoribb karbidképzd elemek: IN 100

W, Mo, V, Cr, Co, Fe, Hf, Zr, Ta, Ti, Nb, | Alloy B

Otvozetekbdl kivald
fémes vegytuletek se-

gitségével lardsagat

*Nagy hémérsékleten is megdrzik stabilitasukat
*Szamottevéen noveli a nikkel bazisi matrix szi-

Erds vegyuletképzdk:
Al, Ti, Ta, Nb

HASTELLOY X
HASTELLOY B
HASTELLQY C-22
Alloy X
Inconel X-750
Inconel 783
M-252

RENE 41
RENE 95
Udimet 700
Incoloy 925
WASPALQY

2. tablazat. Kivalassal keményedé nikkel6tvozetek {6 tipusai, jellemzo

Nikkel és nikkel 6tvozetek csoportositasa az ISO TR 15608 szerint (Group 41 — 48)

Group 41: nikkel (6tvozetlen)

Group 42: |nikkel-réz 6tvozetek (Ni-Cu) Ni>45%, Cu>10%

Group 43: | nikkel-krém 6tvozetek (Ni-Cr-Fe-Mo) Ni>40%

Group 44: |nikkel-molibdén otvozetek (Ni-Mo) Ni>45%, Mo> 32%

Group 45: |nikkel-vas-krom 6tvozetek (Ni-Fe-Cr) Ni>31%

Group 46: |nikkel-krém-kobalt otvozetek (Ni-Cr-Co) Ni>45%, Co>10%

Group 47: |nikkel-vas-krém-réz 6tvozetek (Ni-Fe-Cr-Cu) Ni>45%

Group 48: |nikkel-vas-kobalt otvozetek (Ni-Fe-Co-Cr-Mo-Cu) 31%<Ni<45% és Fe>20%

3. tablazat: Nikkel és nikkel 6tvézetek csoportositasa (ISO TR 15608 szerint)

nikkelétvozetek kozé sorolhaté. Alta-
laban elmondhato, hogy a kivalassal
keményeddk csoportjdba tartozd nik-
kelotvozetek hegesztése nehezebb,
sét jelentds része kifejezetten nehe-
zen hegeszthetd, példaul a karbidki-
valés hatésara likvacios repedések je-
lentkezhetnek. Szemben a szilard olda-
tot alkotd otvozetek varrataival, ezek
a varratok lényegesen kisebb szilard-
saguak, mint az alapanyag, a kotés tu-
lajdonsagainak javitdsahoz hékezelés
szlikséges, viszont a hegesztés utani
hdékezelési repedésre érzékenyebbek.
Hdékezeléssel tovabbé a fesziiltség kor-
rozidval szembeni ellenallas is javit-
haté. Ezzel szemben a szilard oldatot
alkot6 nikkel otvozetek viszonylag jo-
nak mondhaté alakvaltozd képesség-
gel rendelkeznek, kevésbé érzékenyek
repedésre, utélagos hdékezelést alta-
ldban nem igényelnek. A hegesztési
eljarasoknak széles kore alkalmazha-
t6, kivalassal keményeddk csoportja-
ba tartozé nikkelotvozetek hegeszté-
séhez képest altaldban egyszertibbnek
mondhatd hegeszthetdséguk. Figyelni
kell 14, hogy alkalmazasuk jelentdsebb
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mechanikai fesziiltséggel terhelt szer-
kezeteknél kedvezdtlen.

Altalanossagban elmondhat6, hogy
a nikkel és otvozeteinek hegesztésekor
kiilonos figyelmet kell forditani azok
porozitasi hajlamara, a repedés érzé-
kenységére (hékezelési és fesziiltségi
korrdzids repedés érzékenység, mikro-
repedések keletkezése), az oxid-beza-
rédésok és sorkozi 6sszeolvadasi hibak
keletkezésére.

Nikkel 6tvozetek
hegesztésénél betartandé
tisztasagi kévetelmények

A nikkel és otvozeteinek hegesztésénél
szigoru tisztitasi és tisztasagi kovetel-
meényeket kell alkalmazni. Rozsdamen-
tes acélokhoz hasonldéan a nikkel ba-
zisU anyagainkat az acél termékektdl
teljesen elkiilonitve kell tarolni, tisz-
titani, felhasznalni, hegeszteni stb.
Tisztitdsdhoz rozsdamentes drotke-
fét, korongot stb. kell hasznélni, illet-
ve ahol csak lehet mechanikus tiszti-
tast szitkséges alkalmazni a hegesztés
elétt legalabb 2-3 cm szélesen. A nem
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megfeleld tisztitds, a szennyezdelemek
megléte a repedések és hegesztési hi-
bék keletkezését eldseqgitik, a varrat és
kornyezetének korrozidallosagat ront-
jdk. Ahol a mechanikus tisztitdst nem
lehet elégségesen elvégezni, ott kiilon-
b6zé klérmentes és kloros tisztitdsze-
rek hasznélhatdak, a tisztitds utédn a
felliletet semlegesiteni kell. Erdemes
megemliteni a nikkel élettani hatésait,
a nikkel és vegyuletei mérgezdéek. Tob-
bek kozott a bdr és a légutak nyalka-
hértydjanak gyulladasat, allergias bdr-
reakciot, ekcémas elvaltozast, asztmét
okozhatnak. A megfeleld elszivas al-
kalmazasanak fontossaga egyértelmu.

A gyakorlatba atiiltetni a fentieket
és kivaldé munkéat végezni csak tuda-
tos, lelkiismeretes magatartas mellett
lehet. Innen vettiik a példankat is. Egy
székesfehérvari cég a Brooks Instru-
ment Kft. napi szinten hegeszt nikkel
alapu otvozeteket is. Maga a cég az
1940-es évek elején Amerikaban ala-
pitott csaladi vallalkozasbél nétte ki
magéat méara egy piacvezetd multiva.
2012-t81 egy fuzidé eredményeképpen
csatlakozott a globalis véallalat cso-
porthoz, az ITW group-hoz.

A vallalt {6 tevékenységi kore a ga-
zok és folyadékok dramldsdnak mé-
rése és szabalyozasa. A célkozonség
elég széles skalan mozog egészen az
élelmiszeripar, gydgyéaszat, félvezetd
iparon at a gaz és olajiparig.

Magyarorszagra 1994-ben létesitettek
egy azoéta is stratégiai fontossagu gya-
rat, amely évrdl évre fejlédik és korsze-
risodik. A felhasznalt anyagok 90%-a
316SS és a maradék 10%-on Inconel ,
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Profile Time
Nickel 58,0
Chromium 20,0-23,0
Iron 5,0 max.
Molybdenum 8,0-10,0
Niobium (plus Tantalum) 3,15-4,15
Carbon 0,10 max.
Manganese 0,50 max.
Silicon 0,50 max.
Phosphorus 0,015 max.
Sulfur 0,015 max.
Aluminum 0,40 max.
Titanium 0,40 max.
Cobalt 1,0 max

4.tablazat: Alkalmazott Inconel 625 jellemzsb Gsszetétele

Hasteloy , Monel és Titan osztoznak.
(szénacélt nem hasznalnak). A musze-
rek dimenziénalis paraméterei a vevdi
igények szerint valtoznak/valtozhatnak,
igy a hegesztési szempontbdl a felada-
tok véaltozatosak, amiket természetesen
lekovetnek a hegesztési utasitasok. Az
1. képen a cég altal gyartott, nagy atfo-
lyasi mennyiségre tervezett, magneses,
aramlasmérd muszer lathato.

Jellemzden az imént emlitett gaz
és olajipar sokszor extrém elvaraso-
kat tdmaszt korrézids szempontbdl a
muszerekkel kapcsolatban. Szamta-
lan agressziv mar6 kozeget sziikséges
mérni, szabalyozni ahol méar a saval-
16 anyagokra jellemzdk nem elegendd-
ek. Itt jonnek képbe a korroziv kdzeg-
nek fokozottan ellenallé anyagok mint
pl. az Inconel 625. Ezek a szdmunkra
specidlis anyagok megtanitanak arra,
hogy soha nem szabad , hatraddlni” és
100%-ban bizni az eddig megszerzett
tudasunkba, hanem alazattal be kell
tartani az adott anyagra szabott he-
gesztési elvarasokat.

Inconel 625 hegesztési
tapasztalatai

Eloljaréban el kell mondani, hogy a he-
gesztési feladat minden esetben csé he-
gesztése karimahoz, melyek dimenzio-
nalis paraméterei muszerrdl muszerre
valtoznak. Hegesztési pozicid PA, mely-
16l egy automata forgaté gondoskodik.
A hegesztett csd-karima kotésnek adott
esetben tobb szaz bar nyomast is ki kell
birnia. Igy gyakorlatilag egy nyomaés-
tartd edény kivitelezésérdl beszélunk,
amely ASME, ISO és PED szabvanyok-
nak is eleget tesz. A vizsgalt anyag 0sz-
szetételét a 1. tdblazat mutatja.

A gyakorlati kivitelezéshez a TIG
eljaras hasznalando, figyelembe véve
azt a tényt, hogy a termelési feladatok
mennyisége és sokszinlisége mellett
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is teljesiteni kell a magas hegesztési
mindséget. A hegesztett kotéseknek
mind esztétikailag mind mechanikai-
lag meg kell felelnie a 100%-ban vég-
zett nyomasprobanak illetve a roncso-
lds mentes vizsgalatoknak.

Az alkalmazott véddgaz 4.6-os argon
(I1). A kézzel hegesztett tompa varra-
tok minden esetben gyokhézaggal ren-
delkeznek. A véddgazt a hegesztendd
anyag egyrészt a hegesztd pisztolybdl
masrészt a csé belsejébe vezetett cso-
von keresztil is megkapja. Igy a gaz-
védelmen kiviil a gyoktdmasztas prob-
lémakorét is meg lehet oldani. A vé-
dégéz valamennyi forrasbol 6-8liter /
perc figgden a hegesztett terméktdl.
Itt érdemes megjegyezni, hogy tapasz-
talataink szerint sziikséges nagyobb
kerdmia gézterelét hasznalni gazlen-
csével a hatékonyabb gazvédelem ér-
dekében. A hegesztdgép beallitasa:
DC, egyenes polaritas. Egyéb elektro-
mos beéllitas (aram és fesziltség érté-
kek) a csé-karima méreteitdl fliggéen
valtozik. A wolfram elektréda 25°-ban
van hegyezve, tipusa: WLa 156 2,4X175
Gold - a La,O, segit az ivgyujtasban,
jelen elektrédaban ez 1,5%. Alkalma-
zott palca: N625-062-10TS. A tisztitas
egy a Loctite SF 7061 tipusu tiszti-
tészerrel atitatott igynevezett, szosz-
mentes, papirtorlé hasznélataval tor-
ténik. Az alapanyag tisztitdsahoz — a
forgacsolaskor rakeriild olaj és emul-
zi6 eltavolitasa miatt — vegyszeres ult-
rahangos mosas sziikséges. A mosast
kovetden a hegesztendd alkatrész a le-
hetd leghamarabb hegesztd teriletre
kerlil. Kozvetlen hegesztés elbtti tiszti-
tasként alapanyagot, a leendd hegesz-
tési varrat kornyékét rozsdamentes ko-
rong segitségével meg kell tisztitani,
hogy a kialakult oxidréteget eltédvo-
litsuk, meggyengitsik. Ezt kovetden
a megfeleld gazellatas és elektromos
paraméterek beallitasa mellett, szoba-
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1. kép: Brooks Instrument Kft. altal
gyartott aramlasmeéré miiszer

INCONEL 625

2. kép: 316L alapanyag hegesztési varrat
képe

316SS

3. kép: Inconel 625 hegesztési varrat képe

hémeérsékleten a hegesztési folyamat
megkezdddik. A hegesztés elektromos
paraméterei az adott hegesztési feladat
flggvényében valtoznak igy azok a ki-
adott WPS alapjan végzenddk el. Jelen
cikkben a WPS-1dl a cég sajat techno-
logidjara valé hivatkozassal bdvebb in-
formacidt kozolni nem lehetséges.

Hegesztés tapasztalatai,
kihivasai
Minden 6vintézkedés betartdsa mel-
lett is a hegesztd kiemelt figyelmet
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kell forditson a varrat geometriai pa-
ramétereire, valamint a kelld beolva-
désra. Ezt jocskan neheziti a hegfiirdd
igen gyors dermedése. Mig egy kivéa-
16 hegeszthetdséggel bird 316L alap-
anyagnal az 6mledék relativ hosszu
ideig tiszta és jol lathaté varratszélek-
kel bir (l4sd a 2. kép), addig az Inco-
nel a hegesztd iv elhaladésat kovetden
rogton dermedésnek indul meggatol-
va a pontos vizuéalis nyomon kovetést
(lasd 3. kép). Tapasztalt szemet és ke-
zet kivan a megfeleld beolvadas és a
varratszél hibamentes tartasa.

Alapanyagok tisztitasa

Aranyszabélyként itt is elmondhatd,
hogy a felhasznalt anyagok és eszko-
zOKk tiszték legyenek. A hegesztd pal-
céak rendszerint tisztanak tinnek, de
a tisztitds uténi lenyomat, folt a szal-
mentes kenddn sokszor arulkodo.

Eléfordulé hibak

A legkorultekintébb elékésziilet és kivi-
telezés mellett is eléfordulhatnak hibak.

Ezek kozul a leggyakoribb a porozi-
tas illetve a kotés hiba.

Ezek jellemzd okai az anyag nagy
gazelnyeld képességében keresen-
dék. Az O,H,N (atomos) gazok méar
kis mennyiségben is porozitast okoz-
hatnak. Valamint a fent emlitett tény,
hogy hegesztés kdzben varratszél nem
latszik tokéletesen az olvadék gyors
megdermedése miatt. A kotéshibak
aranya javithatd a hegesztd pisztoly
kismértékl lengetésével a porozitas
pedig a megfeleléen kivalasztott és
alkalmazott gdzvédelem betartasaval.

Praktikus javaslatok

Sokéves gyartasi tapasztalatot alapul
véve a kovetkezdket javasoljuk a Nik-
kel bazisu anyagok hegesztdinek:

* Mechanikus tisztitas sziikséges a
hegesztés elékésziileteként illetve a
hegesztési sorok kozott is.

e Torekedni kell a limit4lt hébevitel-
re (4ltalanos).

e Egy 316SS anyaggal 6sszehasonlit-
va kevesebb arammal is beéri, mert
a Ni hévezetd képessége gyengébb
igy kevesebb hdébevitel is elégséges
a megfeleld beolvadashoz.

* A hegesztdpisztolyon nagyobb mé-
retd kerdmia gazterelé alkalmazasa
ajanlott gazlencsével

* A hegesztd huzal végét mindig a
véddgaz felhdben kell tartani az oxi-
déacio veszély miatt (adltalanos).
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* A gazvédelmet minden oldalrdl biz-
tositani kell!

Sok sikert kivanunk mindenkinek
ennek a szerethetd otvozetnek a he-
gesztéséhez!
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Borhy Istvan*, Toth Tamas**

Termomechanikusan hengerelt
nagyszilardsagu acélok
ellenallas-ponthegesztési

technologiajanak optimalizalasa
Elhangzott az Ellenallashegesztés 2018 Ankéton. Szerkesztett valtozat

A vasuti jarmiivek szekrényvazat bordakkal merevi-
tett lemezhéjazat jellemzi, amely a jarmiire hato 6sz-
szes terhelést az alvazzal kozosen viseli. Az egyes
szerkezeti elemek lemezburkolatai maguk is részt
vesznek a szerkezet merevségének kialakitasaban
valamint a jarmi hossztengelyével parhuzamos erék
felvételében. A differencialt épitési modu acélszerke-
zetek az elmult évtizedekben jellemzdéen kis szilard-
sagu, jol alakithato6 lagyacél otvozetekbdl késziiltek.
Az elmult évek anyagfejlesztései azonban lehetéséget
biztositanak a nagyszilardsagt termomechanikusan
hengerelt acélok vasuti jarmiigyartasban torténé al-
kalmazasara. A VoestAlpine altal fejlesztett Alform®
700 tipus\l nagyszilardsagu acél felhasznalasaval ké-
sziilt E-sorozatu, négytengelyes, magas oldalfalq,
nyitott teherkocsik vasuti teherkocsik sorozatgyar-
tasa 2017. évben megkezdédott. Jelen cikkiinkben
ezen acélbol készult vékonylemezek ellenallas-pont-
hegeszthetdségével 6sszefiiggd kutatasi eredménye-
ket ismertetjiik, kiilonos tekintettel az anyagszerke-
zeti valtozasok figyelemmel kisérésére alapozott 6sz-
szetett hegesztéstechnoldgia kidolgozasara.

Bevezetés

Napjainkban a jarmuivek sajat tomegének csokkentése iran-
ti igény a vasuti jArmuiszerkezetek esetén is elétérbe ke-
rilt, hiszen az onsuly csokkentése révén jelentds energia
felhasznalés takarithaté meg, igy a karosanyag-kibocsatas
csokkenthetd. A jarmuszerkezetek tomegének csokkentésé-
re iranyuld torekvések eldtérbe helyezték a nagyszilardsa-
gu acélok alkalmazasat. Az elmult évek anyagfejlesztései
lehetdséget biztositanak a nagyszilardsdgt termomecha-
nikusan hengerelt acélok vasuti jarmigyartasban torténd
alkalmazasara.

Tekintettel arra, hogy a termomechanikusan kezelt nagy-
szilardsagu acélok ellenéllas-ponthegeszthetdségével kap-
csolatosan nem 4ll rendelkezésre kelld tapasztalat, ezért
indokolt az optimélis hegesztéstechnolégiai paraméterek
technoldgiai kisérletekkel torténd meghatarozasa.

Hegesztett vasuti jarmiiszerkezetekre
vonatkozé kovetelmények

A vasuti jarmuivek egyik legjelentésebb szerkezeti eleme a
futémuiivekkel (forgdévazakkal) alatamasztott vazszerkezet,
melynek feladata a jarmu szilardsaganak és merevségének
biztositasa a kulsd statikus és dinamikus igénybevételek-
kel szemben, valamint a belsd tér megbizhaté védelme bal-
esetek bekovetkezése esetén is. A vasuti jArmuivek szek-
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rényvazat bordakkal merevitett lemezhéjazat jellemzi, amely
a jarmure hato 0sszes terhelést az alvazzal kozosen viseli.
Az egyes szerkezeti elemek lemezburkolatai maguk is részt
vesznek a szerkezet merevségének kialakitasaban valamint
a jarmu hossztengelyével parhuzamos erdk felvételében [1].

Napjainkban a kocsiszekrények az un. nagyelemes épité-
si elv szerint kertilnek kialakitasra, melynek soran az eldre
elkészitett f6 szerkezeti elemeket (alvaz, oldalfal, homlok,
tetd, stb...) a szekrény-0sszedllitd késziilékbe helyezve he-
gesztik Ossze. A szekrényvaz — mint teherviseld szerkezeti
elem — kialakitdsa a konnyuszerkezetes épitési mod alap-
jan torténik. A konnytszerkezetes épitési méd a jarmui sa-
jat tomegének csokkentése révén kedvezden befolyasolja
az lizemelési koltségeket, valamint mérsékli a futémuiivek
igénybevételét [2].

A jarmuszerkezetekkel szembeni kovetelmények a kel-
16 merevségu és a farasztd igénybevétel szempontjabdl
is megfeleld, am ugyanakkor a lehetd legalacsonyabb to-
megU, gazdasdgosan gyarthato, valamint egyszerten ill.
alacsony koltséggel karbantarthatd szerkezetek kialakitéa-
sat igénylik. [3].

A vasuti jarmuiszerkezetek tervezése soran az EN 15085-
3 szabvany [4] kovetelményeit sziikséges figyelembe ven-
ni, melynek F melléklete részletezi a ponthegesztett koté-
sek mindségére vonatkozd eldirdsokat. Fontos megjegyez-
ni azonban, hogy a nyiré-szakité eréd minimélis értékére
vonatkozé kévetelmény (EN 15085-3 szabvany F4 tablaza-
ta) nem terjed ki a 620 MPa szakitészilardsagot meghaladd
acél alapanyagokra. Egyéb eldiras hidnyaban célszerd az
AWS D8.1M ajanléas [b] figyelembevétele. Az ajanlas irany-
mutatast ad a minimalisan elfogadhatd nyiré-szakito erd

(STS_ ) értékére (1):
4X(-6,36X 107X R2 +6,68 X 10*XR_+1,674)xXR_xt'*
STS = (1)
1000
ahol:

e STS_  [kN] = nyir6-szakité eré minimalis értéke
* R_[MPa] = az acél szakitoszilardsaga
* t[mm] = a lemezvastagsag.

Az egyes varratmindségi osztéalyokhoz (CP C1 — CP D)
kapcsolodo szilardsagi jellemzdékon tulmenden a felileti mi-
ndségre vonatkozd kdvetelmények is rogzitésre kertiltek (EN
15085-3 szabvany F3 tablazata):

A termomechanikusan kezelt (TM) acélok

A korszerd, nagy folyashatart, jol hegeszthetd, termomecha-
nikusan kezelt acélok esetén az alapanyag kivalé szilard-
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Feluleti minéség Kovetelmények Alkalmazas
1 A gyartémi és a vevé egyedi megallapodéasa alapjan. | A gyartomu és a vevd egyedi megallapodasa alapjan.
2 Azon felliiletek esetén, ahol a lokalis hegesztési defor- | Esztétikai szempontbdl kiemelt feliiletek esetén (pl.: sze-
macio a lemezvastagsag 10 %-anal kisebb. mélykocsik oldalfalai, homlokfalai és tetdi).
Azon felliletek esetén, ahol a lokalis hegesztési defor- | Esztétikai szempontbdl atlagos feliiletek (pl.: teherva-
macib a lemezvastagsag 25 %-anél kisebb. gonok lemezszerkezetei, szallitdé konténerek, padlébori-
3 Szilardan tapadd hegesztési froccskolés megengedett, | tés, stb...).
kivéve ha a rajz eldirja, hogy varrat kornyezete hegesz-
tési froccskoléstdl mentes legyen.
Feliletmindségi eldiras nélkil. Egyszerd, alarendelt jelentdségt, esztétikai szempont-
4 o .
bol erdektelen alkatrészek.
1. tablazat. Ponthegesztett kitések feliiletminéségi kévetelményei az EN 156085-3 szabvany [4] alapjan
™1 ™2 AcC pic 70
@ I Hengerlés
Hités 60
@ TM  Termomechanikus hengerlés
ACC Nagy sebesség( hités 3
3 % % DIC  Intenziv htés < %0
,3 T i ) Megeresztés ®»
2 Ty Ujrakristalyosodas véghsmérséklete S - q 7
§Ay° '% Ary Flézisa'mlaiulés végh§mérséklete = 40 z:;:l:i(x;zgg;dségu
Ary Ar,  Fazisatalakulas kezdé hmérséklete E
y \ \ - Ms  Martensit start hdmérséklete % 30 /
~ 5 2 =
L T
1. abra. A termomechanikus kezelés kiilonb6zé valtozatai [8] - ]
[oP 800 | -
sagi és szivdssagi tulajdonsagait két szilardsdgnoveld me- 0
0 600

chanizmus egyuttes alkalmazaséval érhetjik el. Ennek 1é-
nyege, hogy o6sszekapcsoljdk az alakitas és a hdékezelés
tulajdonségijavitdé mechanizmusait, azaz a kiillonlegesen fi-
nom szemcseméretet szabalyozott véghdmérsékletli henger-
léssel, termomechanikus kezeléssel érik el. A nagy szildrd-
sag és a finom szemcseszerkezet nagyobb hémérsékleti
stabilitdsat karbid- és nitridképzd otvozdék hozzadadésaval
segitik el [6, 7].

A termomechanikus kezelés sordn a hengerlés hémérsék-
letét 1100-1200 °C-os hémeérsékletrél 8560-900 °C-ra csok-
kentik, ami jelentdsen megnoveli a hengerléshez sziikséges
nyomast. A hengerek koziil kilépd anyagban az ausztenit
jelentdsen tulhitott, ezért rendkiviil sok csirdn indul meg a
kristalyosodas, mialtal extra finom szovetszerkezet érhetd
el. Az ezt kovetd szabalyozott hités a kis szemcsenagysag
megdrzését és az alacsony hémérsékleten is nagy szivéssa-
got biztositja (1. abra).

Az egyes eljardsvaltozatok a hengerlések szdméban és
hémeérsékletében, valamint hengerlést kovetd intenziv hiités
mértékében térnek el egymastol. A valtozatos gyartastech-
nolégia a kiilonbozd acélgyartdk eltéré technikajanak ko-
szonhetden nagyobb gyartdi szabadsagot enged meg. Fon-
tos kiemelni, hogy a termomechanikus kezelés a gyartés
szempontjabdl koltségesebb, hiszen a hengerléshez sziik-
séges nagyobb nyomas nagyobb teherbirdst hengersorokat
kovetel, ami nagyobb beruhézasi koltséget is jelent.

A nagyszilardsagu acélok besorolasa a szakirodalomban
nem egységes. Az MSZ EN 10025-6 szabvany [9] alapjan
nagyszildrdsagunak nevezziik a 460 MPa és 960 MPa ga-
rantalt folyashatéar kozott az acélokat. Ez alatt hagyomé-
nyos, e folott pedig ultra-nagyszilardsagu acélokrél beszél-

0 200 40 800 1000

Szakitészilardsag, R , MPa

1200 1400 1600

2. abra. A nagyszilardsagu acélok csoportjainak elhelyezkedése
az R_— A, sikon [10]

hetiink. Ezen csoportositast mutatja be a 2. abra [10]. A di-
agram a szakitészilardsag és a széazalékos szakadasi nytlas
figgvényében abrazolja az egyes kategoriakat. Megfigyel-
hetd, hogy az egyes kategoériak csak atfedésekkel valaszt-
hatok el egymastol. Az egyes csoportok harom jellegzetes
gorbe mentén helyezkednek el, az azokra jellemzé értékeket
k_ anyag-konstansnak nevezzuk.

A k_anyag-konstansra jellemzd hiperbolikus figgvényt a
(2) osszefiiggés irja le:

k =A, XR_ (2)
ahol:

* A, [%] = az acél 80 mm jeltavon mért szakadasi nyulasa,

* R [MPa] = az acél szakitészilardsaga.

Az Alform® 700 M
termomechanikusan kezelt acél

Az Alform® 700 M mérkanévvel ellatott termomechaniku-
san hengerelt nagyszilardsagu acél az osztrdk Voestalpine
cég terméke [6], melynek kémiai 6sszetétele és mechanikai
tulajdonsagai megfelelnek az EN 10149-2 szabvany [11] sze-
rinti S700 MC acél paramétereinek (2. és 3. tablazat).

Az alapanyag kémiai 6sszetételének hatasat — az dmlesz-
téhegesztéshez hasonldéan — a ponthegeszthetdség vizsga-
lata sorén is a karbonegyenértékkel fejezziik ki [12].

(o4 Si Mn P S Al Nb v Ti Mo
Megnevezés (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%)
(max) (max) (max) (max) (max) (min) (max) (max) (max) (max)
Alform® 700 M * 0,12 0,30 2,00 0,020 0,008 0,020 0,07 0,15 0,15 0,30
S700 MC 0,12 0,60 2,10 0,025 0,010 0,015 0,09 0,20 0,22 0,50
* alkalmazastdél fuggden tartalmazhat még: Cr ..=03%, Ni_ =0,8%
2. tablazat. Kémiai 6sszetétel (témegszazalékban kifejezve) 6sszehasonlitasa
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ReH Rm A5 Kvmin

Megnevezés (min) | (min-max) | (min) (-20 °C)
[Mpa] [Mpa] [%] J]
Alform® 700 M 700 750-930 14 40
5700 MC 700 750-950 12 40

3. tablazat. Mechanikai tulajdonsagok 6sszehasonlitasa

Si Mn
30 " 20

Az (2) 0sszefliggést japan kutatok vezették be AHSS
acélok hegeszthetdségének mindsitésére [13]. A 0,24%-o0s
hatérérték jeldli, hogy a ponthegesztett kotés a nyird-sza-

kité vizsgélat soran eldrelathatdlag ki fog-e gombolddni.

CE,,,=C+ +2XP+4x5<0,24% €€

A kisérleteink soran alkalmazott t=3 mm-es lemezek
(Schmelze: 862432 / Blech-Nr.: 576545) bizonylatolt vegyi
Osszetételét a 4. tablazat részletezi.

Mindezek alapjan a karbonegyenérték szamitott értéke:

0,028 1,86
30 20 @
A (4) 6sszefliggés alapjan megallapithatjuk, hogy az alap-

anyag tényleges karbonegyenértéke 25%-kal alatta van a

hatarértéknek, azaz a kémiai 6sszetételbdl addéddan hegesz-

tési nehézségekkel és a kotés romld mechanikai jellemzdi-
vel nem kell szdmolnunk.

CE,,,=0,066+ + +2x%0,007+4x0,0015=0,180%

Ugyanerre az eredményre jutunk, ha az un. Graville-di-
agram szerinti besorolast vessziik alapul [12]. A diagramm
a szilicium tartalmat is figyelembe vevd Graville-féle kar-
bonegyenérték és a karbontartalom fiiggvényében az egyes
acélokat hegeszthetdségik szempontjabdl harom kategd-
ridba sorolja (3. dbra). Az 1. kategoridba tartozd anyagok —
igy az Alform 700 M termomechanikusan hengerelt nagy-
szilardsagu acél is — gyakorlatilag problémamentesen he-
geszthetdk.

Az alapanyag szakitévizsgalatdnak (harom vizsgalat at-
laganak) eredményeit a 5. tablazat 6sszegzi:

Bar az Alform® 700 M acél pontos gyartastechnologiaja-
nak menete szakmai titkot képez, azonban a Voestalpine
leirasa [8] alapjan két hengerlési, majd egy iranyitott hité-
si folyamatot alkalmaznak. Ezek célja az extrém finom sz6-
vetszerkezetet biztositdsa. Az 4. dbran a kisérletekhez al-
kalmazott Alform® 700 M tipusu termomechanikusan kezelt
nagyszilardsagu acél szovetszerkezete lathato:

A szovetszerkezeti képen megeresztett bainit méatrixba
agyazott martensit és cementit szigetek figyelhetdk meg.
Az atlagos szemcseméret 5-10 um kozotti tartomanyba
esik. A ferrit és perlit jelenléte elhanyagolhaténak tekinthe-
t68. Az Alform® 700 M acél nagy szilardséaga és kival6 szi-
vossagi jellemzdi ezen 6sszetett szovetszerkezetnek kdszon-
hetdék. Tekintettel arra, hogy az alapanyag nem egyensu-
lyi szovetszerkezete — a hébevitelbdl adoddé mikroszerkezeti

025
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T | Oses0Q
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3. dbra. A Graville-diagramm [14]

BN }" A | R
f ~:’~‘!"_’db‘ —r

= -,

et U
=
?4."—

IS s
B =A%y

e

i

]

D

(Nagyitas: 500x, Maratészer: Nital)

valtozasok kovetkeztében — alapvetden befolyasolja a he-
geszthetdséget, ezért az anyagszerkezeti valtozasok figye-
lemmel kisérésére alapozott 6sszetett hegesztéstechnologia
alkalmazasa jelentheti a probléma megoldasat.

Ponthegesztési kisérletek

A célkitlizésekhez illeszkedd hegesztési kisérletek végrehaj-
tasara a Dunaujvarosi Egyetem Hegesztd Laboratoriuma-
ban, P.E.I.-Point PFP 281 tipusu inverteres, kozépfrekven-
cias, haromfazisu ellenallas-hegeszté berendezésen (név-
leges teljesitmény: 114 kVA, maximalis hegesztSaram: 13,2
kA) kerult sor (5. abra).

A kisérletek sordn egyszerd munkarendet alkalmaz-
tunk. Az alkalmazott elektrod félgombfejd 12 mm atmérdjd
elektréd (MSZ EN 25184 szabvany szerinti A tipus) volt. A
kisérleti elrendezés a 6. abran lathato.

A probatestek méretei megfelelnek az MSZ EN ISO
14273:2016 szabvany [15] kovetelményeinek. A kisérletter-
vezés sordn — a szakirodalmi adatokbdl kiindulva — folyama-
tos energiabevitel mellett az elsddleges paraméterek (he-
gesztési idd, hegesztdaram, elektroderd) hatasat vizsgaltuk.

M 2 C Si Mn P S Al Nb v Ti Mo
egnevezes (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%)
Alform® 700 M 0,066 0,028 1,86 0,008 0,001 0,051 0,050 0,007 0,132 0,011
4. tablazat. A technolégiai kisérletek soran alkalmazott alapanyag kémiai 6sszetétele (témegszazalékban kifejezve)
. R R, /R®| A k Faktor Mértékegység Erték
Megnevezés eH m eH 80 m
[Mpa] | [Mpal | [ [%] | [MPa%] Hegesztési id6 (th) ms 600
Alform® 700 M| 804 874 0,92 15,2 13 284 - —
Aramerdésség (Ih) kA 15
b. tablazat. A technologiai kisérletek soran alkalmazott Elektroderd (Fe) daN 900

alapanyag mechanikai tulajdonsagai
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6. tablazat. A kisérleti tervkézéppont értékei
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A tervkozéppont kivalasztasanéal
az eldkisérletek adataibdl indul-
tunk ki (6. tablazat).

A hegesztési kisérletek meg-
tervezéséhez valaszfelilet ala-
pu (Box-Wilson) modszert alkal-
maztunk. A Box-Wilson kisérlet-
tervezési mddszer alapja, hogy
az altalunk felvett tervkozép-
ponthoz képest az optimalis tar-
toméany a legnagyobb gradiens
irdnyaba taldlhaté [16]. A kisér-
letterv 1étrehozasahoz a Minitab
17 szoftvert alkalmaztuk, ami jo
lehetdséget biztositott a valasz-
feliilet alapt modellezéséhez és
az eredmények statisztikai kiér-
tékeléséhez.

A kisérlettervezés soran alkal-
mazott standardizalt valtozdkat
és a variaciés intervallumok szé-
lességét a 7. tablazat részletezi. A kivalasztott faktorokat a
berendezés kalibracios gorbéinek segitségével allitottuk be.

Az egyes hegesztett kotések megfeleldéségét a nyird-sza-
kit erd, a benyomoddasi mélység és a pontatmérd alapjan
értékeltiik és tablazatos formaban rogzitettiik. Az Osszetett
célfiggvény a legnagyobb elérhetd nyird-szakitd erd volt a
benyomddési mélység minimalizalasa mellett.

A kapott eredmények alapjan megéllapitottuk, hogy az
MSZ EN 15085-3 szabvany F mellékletének 3. tablazata-
ban [4] rogzitett max. 25%-0s elektréda benyomddas az
aramerdsség szempontjabol korlatot jelent. A hegesztés-
technoldgiai paraméterek pontositadsa, valamint a szaka-
szos hdébevitel lehetdségeinek vizsgalata érdekében a ka-
pott eredmények figyelembevételével tovabbi vizsgalatok
sziikségesek. A 7. Abran a tervkozépponti hegesztési pa-
rameéterekkel késziilt hegesztett kotés makrocsiszolati ké-
pe lathaté (Fnysz=35 kN, e =0,33 mm, pontatmeérd d,=10,6
mm):

A 8. abran ugyanezen kotés esetén az alapanyagbdl, a
héhatés ovezetbdl ill. az 6mledékbdl kivett mikrocsiszola-
ti képek lathatok:

A kotések részleges kigombolédassal mentek tonkre. A
vizsgalatok soran rogzitettiik az dsszetett optimumhoz tar-
tozd erd-elmozdulas értékeket. Megallapitottuk, hogy az
alakvaltozas a tonkremenetel utan is folytatodik, amely szi-
vos tonkremenetelre utal.

Tekintettel arra, hogy a termomechanikusan kezelt acé-
lok gyartastechnolégidjanak sajatossdgai nem egyensu-
lyi szovetszerkezetet eredményeznek, ezért ezen acélok he-
gesztése esetén — a szilardsagi tulajdonsadgok nemkivanatos
csokkenésének elkertilése érdekében — a hébevitel mérté-
két korlatozni sziikséges. Az elvégzett kisérletek eredmé-
nyei alapjan megallapitottuk, hogy a termomechanikusan
kezelt acélokra jellemzd komplex (extra finom) szovetszer-
kezet megdrzése a rovid ideig tartd, intenziv hébevitel ese-
tén biztosithatd, kovetkezésképpen a kemény munkarend
alkalmazéasa indokolt.

5. abra. P.E.I.-Point PFP
281 ellenallas-hegesztd
berendezés

7. &bra. Alform® 700 alapanyag ponthegesztett kotésének
makrocsiszolati képe (t,=20 per, I, =11 kA, F.=1000 daN)

Omledék

Iapag Héhatas dvezet

8. abra. Alform® 700 alapanyag ponthegesztett kotésének
makrocsiszolati képei

6. Osszefoglalas

A kutatédsi feladat keretében az Alform® 700 M tipusu ter-
momechanikusan kezelt nagyszilardsagu acélbol készilt
vasuti jarmuiszerkezetek (teherkocsi oldal- és homlokfalak
lemezburkolatainak) ellenallas-ponthegesztési technologi-
ajanak kidolgozasat tlztik ki elsédleges célként. Elvaras,
hogy a meghatarozott technoldgiai paraméterekkel elkészi-
tett hegesztett kotés teherbirdsa a lehetd legjobban koze-
litse meg a kiindul6 alapanyag teherbirasat, ugyanakkor
elégitse ki a vasuti jarmuszerkezetekre vonatkozé kovetel-
ményeket.

Megallapitottuk, hogy az alapanyag nem-egyensulyi szo-
vetszerkezete nagyfoku gyartasi fegyelmet igényel, ami
koltségnoveld tényezd a gyartas soran. Megallapitottuk,

Mennyiség Standardizalt valtozok Meértékegység Tervkozéppont (0) Delta +1 -1
Hegesztési id6 (t,) X, periédus 30 10 40 20
Aramerésség (I,) X kA 15 3 18 12

Elektréderd (F) X daN 900 100 1000 800

7. tablazat. Standardizalt valtozok és variacios intervallumok
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hogy a termomechanikusan kezelt acélokra jellemzd komp-
lex (extra finom) szovetszerkezet kildgyulasa rovid ideig tar-
t6, intenziv hébevitel esetén (kemény munkarend alkalma-
zasaval) kerlilhetd el. Az elvardsoknak megfeleld hegesztett
kotések megvaldsitédsa érdekében a hébevitel minimaliza-
laséara kell torekedni.

Az elvégzett kisérletsorozat eredményei alapjan meghaté-
roztuk a lehetséges hegesztéstechnoldgiai paramétereket,
azonban a hegesztéstechnoldgiai paraméterek pontositasa,
valamint az MFDC vezérléssel elérhetd extra kemény mun-
karend hegesztett kotésre gyakorolt elényods hatasainak fel-
tarédsa érdekében tovabbi kisérletek és vizsgélatok (pl.: a
keménységeloszlas (HV0,2) jellegének meghatérozasa, to-
retfeliilet fraktografiai vizsgalata, kereszt-szakitd vizsgéla-
tok végrehajtasa, stb...) szlikségesek.
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SAJTOKOZLEMENY
Dr. Hans-Jiirgen Rusch und Nicolas Stocks

KE-Mehr-Puls-SchweilBen von
AnschweiBmuttern auf 22MnB5 + AS150

Harms & Wende bietet zahlrei-
che Technologien fiir das Wider-
standsbuckelschweiBlen an. Mit
der wachsenden Bedeutung des
SchweiBBens von AnschweiBmut-
tern auf Blech (insbesondere Ka-
rosserieteile) aus pressgehartetem
Stahl mit einer Beschichtung aus
AlSi wurde dem KE-SchweiBBen
ein groBer Augenmerk gewidmet.
Seit Jahren gibt es internationale
Bemiihungen, diesen Prozess fir
sehr groBe Stiickzahlen sicher und
okonomisch auszufithren. KAP-
KON als Tochterunternehmen von
Harms & Wende hat das Verfahren
der ,,Kombipulsfolge* entwickelt,
mit dem sich unter Ausnutzung
der Theorie des Kondensatorentla-
dungsschweiBens (KE-SchweiBlen)
bisher unbekannte Qualitaten er-
geben.

In diesem Beitrag wird das neue
Verfahren in seinen wichtigsten
Grundlagen vorgestellt. Weiterfihren-
de Details und eine vollstandige Be-
schreibung des Mutternschweilens
sind einem ausfiihrlichen Beitrag vor-
behalten, der zusatzlich zahlreiche
Messergebnisse aus praktischen Ver-
suchen und das von KAPKON ange-
wendete Bewertungssystem vorstellt.
darliber hinaus wird eine Definition
fiir SchweiBversuche gegeben, das
zweckmaBige Anwenden von Prufvor-
richtungen sowie die Bewertung von
Bruchflachen beschrieben.

Dieser Bericht kann kostenlos
Uber die Mailadressen hans-juergen.
rusch@harms-wende.de, stocks@kap-
kon.de oder kapkon@kapkon.de ange-
fordert werden.

Unterschiedliche Guiten der
22MnBb-Bleche

Bei der Planung von Mutternschwei-
Bungen bleiben die Unterschiede
in den Qualitaten der Tragerbleche
meist unbeachtet. Der Harteprozess
der Bleche verursacht in der industri-
ellen Praxis aber variable Eigenschaf-
ten der Oberflachenbeschichtung. Die
Universitat Magdeburg konnte einen
deutlichen Einfluss von selbst gerin-
gen Temperaturunterschieden zwi-
schen 880 °C und 930 °C auf das
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normale Ofenzeit

verlangerte Ofenzeit

Bild 1

Bild 2

SchweiBverhalten nachweisen /1/. So
kann ein erhohter Temperatureinfluss
beim PunktschweiBen der Bleche zu
einem halbierten SchweiB3bereich fiih-
ren. Nicht zu vergessen sind variieren-
de Ofenverweilzeiten. Treten wahrend
der oder auf dem Weg zur Pressharte-
vorrichtung UnregelmaBigkeiten auf,
wird die folgende Charge langer im
Pressharteofen belassen.

Kapkon hatte die Moglichkeit, Wi-
derstandsmessung (nach dem Ver-
fahren des DVS-Merkblattes 2929-1
/2/) an Karosserieserienteilen durch-
zuftihren, die mit normaler (6 min.)
und dreifacher Ofenverweilzeit (18
min.) gefertigt wurden. Letztere wa-
ren durch hohere Widerstande und,
was die SchweiBeignung zusatzlich
verschlechtert, einer groBeren Streu-
ung der Werte gekennzeichnet. Bild 2
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zeigt die Durchgangswiderstande von
jeweils 15 Blechen mit normaler und
verlangerter Ofenverweilzeit..

Die Ursachen der unterschiedlichen
Widerstande sind in der Beschichtung
der Bauteile zu suchen, wie Bild 2 an-
hand von Schliffen eines Bleches mit
normaler Ofenverweilzeit (oben), eines
Bleches mit dreifacher Ofenverweilzeit
und niedrigem Durchgangswiderstand
(unten links) sowie eines Bleches mit
dreifacher Ofenverweilzeit und hohem
Durchgangswiderstand (unten rechts)
zeigt.

Die AlSi-Beschichtung setzt sich
demnach aus einer dicken eisenrei-
chen (1) und einer zwischengelager-
ten aluminiumreichen (2) Schicht zu-
sammen. Daran schlieBt sich nach un-
ten die Diffusionsschicht an, die aus
verschiedenen Legierungen AIXFey be-
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steht. Durch die Temperaturerh6hung
wahrend des Harteprozesses kommt
es zu einem Anwachsen der Diffusi-
ons- und der aluminiumreichen Al-
Si-Schicht. Beides geht mit einer Ver-
schlechterung der SchweiBleignung
der Bleche einher.

Nicht zuletzt ist der Einfluss der
Blechoberflachenstruktur — die bei Se-
rienteilen natirlich nicht plan ist — auf
das SchweiBverhalten zu beachten, wie
in /3/ ausgefuhrt wird. Die Struktur der
Bleche fihrt einerseits zu einem un-
gleichmé&Bigen Kontakt Blech/Elektrode
und fihrt andererseits zu unterschied-
lichen Dicken der AlSi-Beschichtung
im Bereich der Figezone. Wie spater
gezeigt wird, kénnen sich sehr unter-
schiedliche Festigkeiten fiir identische
AnschweiBelemente (M6-Vierkantmut-
ter) an unterschiedlichen SchweiBstel-
len auf einem Bauteil ergeben.

SchweiBBprozess

Um den unterschiedlichen Fugeeigen-
schaften der pressgeharteten Stahle
mit AlSi-Beschichtung Rechnung zu
tragen, wird fir das PunktschweiBlen
ein spezielles Verfahren entwickelt. Lt.
/4/ werden wahrend des Schwei3vor-
gangs je nach dessen Verlauf Anpas-
sungen vorgenommen (in der Regel
Uber die Stromflusszeit). Ein solches
Verfahren ware beim KE-SchweiBen

nur mit groBtem technischem Auf-
wand umsetzbar.

Das Detektieren der unterschiedli-
chen Blechqualitaten unmittelbar vor
dem SchweiBBen anhand ihrer Wider-
stande in der SchweiBmaschine er-
weist sich ebenfalls als praxisuntaug-
lich. Das Messen mit hoheren Stromen
von mindestens 10 kA als nach /2/ mit
0,01 kA reduziert die Widerstandsdif-
ferenz auf AR __ = 40 uQ gegentber
AR__ = 300 u€2 nach /2/ (vgl. Bild 2).
Beim Einsatz in der Serie ware vor
dem SchweiBen ein zuséatzlicher Mes-
svorgang pro Blech notwendig, da der
Widerstand mit Mutter zwischen den
Elektroden R, = 160.000 uQ betragt,
was jegliche Widerstandsunterschiede
der Bleche ,unkenntlich® macht. Des-
halb muissen Parameter gewahlt wer-
den, die die Muttern unabhangig von
der jeweiligen Blechgute qualitatsge-
recht verschweifBen.

Durch das gezielte Ausnutzen der
einzelnen Prozessabschnitte hat Kap-
kon das Verfahren der ,, Kombipulsfol-
ge" entwickelt. Das KE-Buckelschwei-
Ben zahlt zum Kurzzeitschweilen mit
hoher Warmestromdichte (KShW) in
der Auspragung als Metalldampf-
pressschweil3en.

Im Gegensatz zum Punktschwei-
Ben, bei dem sich eine flissige Pha-
se bildet und die SchweiBverbindung
uber die erstarrte Schmelze in der

—SchweiRen M5-Mutter |
mit Segmentbuckel

—Schweiflen M10-Mutter |
mit Ringbuckel

Sekundarstrom I/kA
[=)]
o
4

8 9 0 2 42 43 44 45

Zeit t/ms

Bild 4
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Linse entsteht, entsteht die Verbin-

dung beim Metalldampfpressschwei-

Ben ohne eine flissige Phase. Zu Be-

ginn des Abschnitts ,StoBstrom" fiihrt

die sehr hohe Stromdichte zu einem
schlagartigen Anstieg der Tempe-
ratur in der Kontaktstelle Uiber die

Verdampfungstemperatur der Fiige-

partner hinaus. Der entstehende Me-

talldampf, der einen Nebel von Mikro-
spritzern bildet, aktiviert die Oberfla-
chen, die anschlieBend im Abschnitt

,Energieeinbringung” durch Elektro-

denkraft und Warmeeinbringung auf

Atomabstand zusammengepresst wer-

den und somit eine feste Verbindung

ergeben. Bild 3 zeigt den Schliff ei-
ner typischen Verbindung. Umgeben
von einer schmalen Warmeeinflusszo-

ne berihren sich die Flugepartner li-

nienhaft.

Bel der herkdmmlichen Ein-Puls-
Technik des KE-SchweiBens gehen
die beiden entscheidenden Abschnit-
te unmittelbar ineinander tuber, weil
nach dem Anfangsstromanstieg sofort
eine hohe Energie der SchweiB3stelle
zufuhrt wird. Unmittelbar nach der
Metalldampfbildung bilden sich Ma-
krospritzern aus, wodurch die Kontakt-
flache der Fugepartner geschwacht
und das Gewinde der Mutter durch
Metallperlen in Mitleidenschaft gezo-
gen werden kann.

Um diese Nachteile zu vermeiden,
setzt Kapkon die Mehr-Puls-Technik
uber das MCS-System ein. Egal, wel-
che MutterngroBe (bzw. die GroBe der
Buckel) zu verschweiBen ist, wird die
Stromform nach dem festen Schema

Kombipulsfolge = Initialpuls +
Presspuls(e) + Stiitzpuls
gebildet, das variiert werden kann.

Das Bild 4 zeigt zwei Stromverlaufe:

e fiir eine Mb-Vierkantmutter (nach
Zeichnung N 021 155 1) mit Seg-
mentbuckel

e fir eine M10-Rundmutter (nach
Zeichnung N.905.769) mit massiven
Rundbuckel.

Um die dargestellten Stromlaufe
zu generieren, muss die KE-Maschi-
ne uber mehrere Kondensatoren ver-
fiigen, die sich mit beliebig kurzen
Zundverzogerungen (im Abstand von
Millisekunden) entladen lassen — (be-
reitgestellt durch die MCS-Technik).
Kapkon setzt meistens vier Kondensa-
toren mit unterschiedlichen Kapazita-
ten ein: zwei Hauptkondensatoren mit
59 % bzw. 29 % und zwei Hilfskonden-
satoren mit 8 % bzw. 4 % der Gesamt-

kapazitat (Cges).
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Um die einzelnen Abschnitte des
KE-Prozesses (insbesondere das Akti-
vieren der Oberflache am Beginn und
das Pressen wahrend des SchweiB3ens)
wirkungsvoll ausnutzen zu konnen,
leitet jeden Schwei3vorgang das Ent-
laden des groBeren Hilfskondensators
8 % Cges) ein. Der Strom erzeugt den
Initialpuls (vgl. Kurven im Bild 4), des-
sen explosiver Anstieg eine optimale
Metallverdampfung gewahrleistet. Fur
die groBere M10-Mutter wird natir-
lich eine groBere Energie zur Oberfla-
chenaktivierung benoétigt, als fur die
kleinere M5-Mutter. Dem ersten Spit-
zenstrom, in weniger als einer Millise-
kunde Uiberschritten, folgt ein leichter
Stromrickgang, der die starke Tem-
peraturerhohung in der Fugestelle ab-
mindert. Nur so lasst sich in dieser
Prozessphase das Entstehen von Ma-
krospritzern hemmen.

Nach einer Zindverzogerung von
(im Bild 4) 2,0 ms — dieser Wert ist
als SchweiBparameter variabel — leitet
der(die) Presspuls(e) den Abschnitt der
Energieeinbringung ein. Beim Schwei-
Ben der Mb-Mutter erzeugt die Tei-
lentladung eines Hauptkondensators
nur einen einzelnen Presspuls, wah-
rend fur die M10-Mutter nacheinan-
der durch die Entladung der beiden
Hauptkondensatoren zwei Presspul-
se (mit zunehmendem Energieeinsatz)
gebildet werden. Um die Makrospritzer
zu reduzieren, sollte eine ausreichen-
de groBe Zindverzégerung (3,0 ms im
Bild 4) zwischen den Presspulsen lie-
gen. Damit der Strom am Ende des er-
sten Presspulses nicht zu stark abfallt,
wird zuséatzlich ein Stiitzpuls, durch
Entladen des kleinen Hilfskondensa-
tors 4 % Cges), eingefligt.

Wahrend fiir die M5-Mutter mit ih-
ren vier filigranen Buckeln insge-
samt nur eine spezifische Energie von
e = 8,10 kWs/b0uQ den Fiugestellen
zugefugt wird, ist fur die M10-Mut-
ter mit ihrem massiven Rundbuckel
mit € = 1.200 kWs/50uQ2 der 160-fache
Wert notwendig.

Ergebnisse

Mit der Kombipulsfolge und dem be-
wussten Ausnutzen der Prozessab-
schnitte lassen sich sehr groBe Kopf-
zugkrafte (als dem wichtigsten Quali-
tatsmerkmal) erzielen: So konnte mit
den im Bild 5 dargestellten Stromver-
laufen in Versuchen ein Hochstwert
fir Mb-Muttern von Fe, = 13,0 kN
(bei einem Sollwert von 2,0 kN) und
fir die M10-Mutter ein Maximum von
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Bild 5

F., = 19,0 kN (bei einem Sollwert von
6,0 kN) erzielt werden.

In der praktischen Anwendung
kommt es aber nicht darauf an, solch
hohe Kopfzugkrafte zu erzielen. Der
groBe Sicherheitsabstand zwischen
gefordertem Sollwert und tatsachlich
erzielten Kopfzugkraften kann statt-
dessen genutzt werden, um Parameter
fur kleinere Kopfzugkrafte auszuwah-
len und gleichzeitig die Spritzernei-
gung zu reduzieren. Diese Vorgehens-
weise soll kurz an einem Beispiel
aus der Praxis erklart werden. Da-
bei werden Ergebnisse der Qualitats-
prifung eines Kunden, die aus Ein-
Puls-SchweiBBungen (EPS) einer M6-
Viekantmutter stammen, mit Werten
von Kombipulsfolgen (KPF) gegen-
ubergestellt. In beiden Fallen wurden
die M6-Muttern auf zwei verschiede-
ne Stellen eines Karosserieteils aufge-
schweiBt — auf eine Stelle mit norma-
len und auf eine Stelle mit kritischen
Bedingungen. Die fiir den Vergleich
berechneten statistischen Werte zeigt
Bild 5. Zu beachten ist, dass der Soll-
wert von F . = 2,5 kN nicht unter-
schritten werden darf.

Die SchweiBBparameter fiir die KPF-
SchweiBungen wurden so gewahlt,
dass
¢ die maximal erzielte Kopfzugkraft

an der normalen Stelle mit 6 kN

niedriger lag als der Spitzenwert der

Ein-Puls-SchweiBung mit 8 kN.
¢ die maximalen Kopfzugkrafte an der

kritischen Stelle mit 4,5 bzw. 4,4 kN

beinahe identisch ausfielen.

In erster Linie wurde bei der KPF die
Streuung der SchweiBBergebnisse dra-
stisch reduziert, sodass:
¢ die minimalen Kopfzugkrafte bei

KPF in jedem Fall oberhalb des

Grenzwertes liegen; an der kriti-

schen Stelle lag der niedrigste Wert

bei 3,0 kN. Mit der EPS wurde der
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Grenzwert zweimal (normale Stelle)
bzw. elfmal (kritische Stelle) unter-
schritten.

die groBte Differenz zwischen Maxi-
mal- und Minimal-Kopfzugkraft mit
KPF lediglich 1,3 kN bzw. 1,4 kN an
der normalen bzw. kritischen Stel-
le betragen.

die Mittelwerte aller SchweiBungen
mit KPF deutlich hoher liegen als
mit EPS.

die Standardabweichung (die Streu-
ung) der erzielten Kopfzugkrafte mit
KPF erheblich kleiner ist, als bei
EPS, was auf einen stabileren Pro-
zess hindeutet.

Der groBte Unterschied zwischen
beiden Verfahren zeigt sich aber in
der Nacharbeitsrate — der Haufigkeit
eines Nachschneidens der Gewinde,
weil Spritzer das Einschrauben einer
Schraube verhindern:

* Bei den EPS liegt die Nacharbeitsra-
te It. Auskunft des Kunden bei 80 %.

* Bei den Versuchen mit KPF konnte
dieser Wert auf 0 % reduziert wer-
den, d. h., es musste keine Schweil3-
mutter nachgeschnitten werden!

Fir die M10-Rundmuttern gibt es
keine solche Gegenuberstellungen.
Der Kunde konnte die SchweiBauf-
gabe mit keiner anderen Technolo-
gie (Inverter- und KE-SchweiBlen mit
Ein-Puls-Technik) zufriedenstellend
l6sen, sodass es noch keine Serien-
freigabe gibt. Mit der oben beschrie-
benen Stromkurve lieBen sich hohe
Festigkeiten erzielen; die Ergebnisse
von 14 VersuchsschweiBungen zeigt
Bild 6.

Die Versuche mit der KPF wurden
auf maximale Kopfzugkrafte ausge-
richtete; sie lagen grundsatzlich ober-
halb des doppelten Sollwerts und er-
reichten in zwei Fallen (Nr. 6 und 7)
den dreifachen Wert und mehr. In den
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Versuchen wurde bewusst auf einen
Spritzerschutz im Inneren der Mutter
(durch einen engen Zentrierstift und
Blasluft) verzichtet, um das Hoéchst-
maB der Auswirkungen auf das Ge-
winde zu ermitteln. Von den 13 Versu-
chen traten nur bei drei Versuchen (8,
11 und 12) je eine Metallperle im Ge-
winde auf, sodass eine Nacharbeit not-
wendig wurde. Auch hier konnte die
weitere Parameteroptimierung darauf
gerichtet werden, kleinere Kopfzug-
krafte zu akzeptieren und die Nachar-
beitsrate auf null zu reduzieren.

Der ober angekiindigte erweiterte
Beitrag beschreibt noch
e eine neue Uberwachung, die KAP-
KON mit der Kombipulsfolge ent-

wickelt hat. Bild 6 zeigt die flir die
SchweiBungen der M10-Muttern er-
zielten Qualitdtskennwerte.

wie sich die verschiedenen Ein-
flussfaktoren auf die Festigkeit der
Verbindung, wie z. B. Ofenverweilzeit
und Oberflédchenstruktur der Grund-
bleche) bestimmen l4sst.

eine Methode zum Festlegen der
Grenzen eines SchweiBbereichs und
wie dieser auch fiir verschiedene KE-
Maschinen zu nutzen ist.

welche zusétzlichen Merkmale neben
den Priifergebnissen noch genutzt
werden kénnen, um den Schweil3vor-
gang zu bewerten und optimal Para-
meter zu suchen.

die Kriterien flir den optimalen Ein-
satz der Prufvorrichtung, mit der die

Kopfzugversuche durchgefiihrt wer-
den.

* wie das Beurteilen der Bruchfla-
chen, die bei den Kopfzugversuchen
entstehen, zu einer Bewertung des
SchweiBvorgangs herangezogen wer-
den kénnen.
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A CoWelder egy komplett, minden
alkatrészt tartalmazé hegeszt6robot
megoldas, amely a meglévé gyarto-
sorba szerelhetd. A munkadarabok
gyartasat a mennyiségtdl és a gyartas
gyakorisagétdl figgetlendl
hatékonyabbé teszi.

A rugalmas és konnyen
programozhaté cobottal
megnovelheti a munka
hatékonysagét a szakképzett
hegeszt6k felszabaditaséaval,
akik ekozben mas feladatokat
végezhetnek, ami id6- és kolt-
ségmegtakaritassal jar.

BARMELY HEGESZTO
KULSO KARJA LEHET

76 MiGATIONIC
W cowelder

2

WELDING VALUE

Migatronic Kft.

Tel.: 06-76-505-969
Mobil: 06-30-9559-012

o n i c Mobil: 06-30-3535-403
info@migatronic

migatronic.hu

SIGMA SELECT - HOGY
MEGFELELJEN A JOVONEK

A moduléris felépitésti hegesztégép képes atalakulni, hogy a
kulonféle gyartasi igényeknek megfeleljen. Csak Gj programokat
és hegesztési funkciokat kell hozzaadnunk.

A Sigma Select a jové megoldéasa, a modosithato beéllitasoknak
koszonhetben éveken at képes lesz megfelelni az On lizemében

6000 Kecskemét, Szent Miklés u. 17/A
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Barabas Péter*

Kompakt ivhegeszto robotrendszerek

Az ipar generalta azt az igényt, hogy
szakitva a korabbi trendekkel, a fi-
xen letelepitett robotrendszerek he-
lyett konnyen attelepithetd, kompakt
robotrendszerekre is sziikség van, me-
lyek képesek alkalmazkodni a valtozd
gyartasi korilményekhez.

Erre valaszul fejlesztette ki a YAS-
KAWA az 1. 4bran lathaté ArcWorld
fvhegesztd robotrendszert, mely rend-
kivil kis helyigénye (mindossze 3,8
m?) ellenére kis- és kdzepes méreti
munkadarabok folyamatos, hatékony
gyéartasat teszi lehetévé, koszénhetd-
en a kétmunkahelyes kialakitasdnak
és a tobbféle pozicionald berendezés-
nek (fix asztalos kivitel, egytengelyes
pozicionald berendezés, kéttengelyes
pozicionald berendezés 250 vagy 500
kg-os teherbirassal).

Fébb jellemzdk:

* Kis alaptertilet (3,8 m2)

e Elkulonitett munkahelyek

* Rovid telepitési és beiizemelési idd

* Rovid szallitasi hatéridé

¢ Kinetig teaching” opcid

* CE-megfeleléség

* Targoncazhato

e Gyarilag eldkészitett csatlakozasi
pontok az elszivérendszerhez

* Rendkivil kedvezd ar

2017-ben jelent meg a 2. dbran latha-
té ArcWorld V2, mely 1200 mm-es illet-
ve 2000 mm-es tarcsatavolsagu, egy-
tengelyes pozicionald berendezésével
és 500 kg-os, oldalankénti teherbira-
saval nagyobb méretli munkadarabok
gyartasara is alkalmas. A kifejezetten
fvhegesztésre optimalizalt YASKAWA
MA1440 illetve YASKAWA MA2010 ti-
pusu robotkarokbdl akar kettd darab is

XXIX. évfolyam 2018/4

a YASKAWA-tol

FRGAYRA Nod c AE '

MOTCIMAN
ArcWorld

WL G SR

1. abra: YASKAWA ArcWorld robotrendszer

elhelyezhetd a celldban, igy a termelé-
kenység jelentdsen javithatd. A korabbi
verzidhoz képest ebben az esetben mar
a vezérldszekrény, a hegesztéaramfor-
ras, az elektromos, a levegd valamint
a védégaz csatlakozés is a kézos alap-
ra van szerelve, igy a rendszer leszal-
litdsat kovetden a megfeleld csatlako-
zasok létrehozasa utan a robotrendszer
azonnal tizemkész.
Fébb jellemzdk:
¢ Kis alaptertilet (10-15 m2), ikerrobo-
tos kialakitas esetén is
* Nagyobb méreti munkadarabok
gyartasara is alkalmas
* Rovid szallitési hataridd
* Targoncazhato
* Daruval torténd kiszolgalas is lehet-
séges
* Gyarilag el6készitett csatlakozési
pontok az elszivérendszerhez
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2. dbra: Yaskawa ArcWorld V2
robotrendszer

* CE-megfeleléség
* Rendkivil kedvezd ar
*Barabas Péter
Flexman Robotics Kft.
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Tamcert Magyarorszag Vizsgald és

1998 06. 29-én a TUV Austria val-
lalatot alapitott Magyarorszagon
TUV Ausztria Magyarorszag né-
ven.Innen ered a TAMCERT betii-
kombinacid, amelyet a mai napig
is 6riz a vallalat elnevezésében.
2004-ben tulajdonvaltas kovetke-
zett be, az akkori iigyvezetés ki-
vasarolta a céget az osztrak TUV
csoportbhol. 2017-ben tujra teljes-
kord tulajdonosvaltas tortént,
egy a szakmaban nagy tapaszta-
lattal rendelkezd hazai szakmai
befektetd csoport vette at a val-
lalat iranyitasat és fejlesztését.

Hogyan kezdte meg a piaci pozi-
ci6 erdsitését és a vallalat dina-
mikus fejlesztését az Gj tulajdo-
nosi kor?

Az elmult két évben egyrészrdl a
meglévd akkreditacidink kibdvitésé-
re helyeztiik a hangsulyt, masrészrol
a direktivak altal szabalyozott terli-
leten meglévd kijeloléseinket djitot-
tuk meg. Tevékenységlinket elsd-
sorban a hazai szakemberbazis tu-
daséara és gyakorlatara alapozzuk,
nemzetkozi szakmai partnerként a
TUV Austria Csoporttal mikodink
egyltt. Igy egy kis torténelmi visz-
szatekintéssel elmondhatjuk azt is,
hogy az Osztrak—Magyar Monarchi-
dban 1872-ben megalapitott misza-
ki feligyelet nyomdokaiban jarunk,
Ujra egyutt,ugyanakkor stratégiai és
szakmai dontéseinkben teljes mér-
tékben 6néalld szervezetként.

Stratégiank alapvetd eleme, hogy a
muszaki-gazdaségi szektorban ope-
rativ dolgozé szakembereket parhu-
zamosan emeliink be a szakértdi, el-
lendri, muiiszaki feligyeleti és audito-
i tevékenységunkbe. A direktivak és
szabvanyok kovetelményeinek telje-
sitése mellett nagy hangsulyt helye-
ziink munkatarsaink él6 kapcsolata-
ra a megbizdéink szakembereivel és
azok napi munkajaval. Tanusitéhely
vezetdinknek is ki kell 1épnitik a do-
kumentumok altal emelt falak kozul,
hogy szembesiiljenek a mindennapi
feladatokkal, a terepen torténd mun-
kavégzéssel.

Ha a jovét kellene vizionalni, ho-
gyan latjak a TAM CERT Kft. jo-
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véjét, mik a legfontosabb fejlesz-
tések?

A muszaki biztonsag szolgéaltata-
sa Ugyfeleink szamara igényes kihi-
vas, ugyanakkor mérhetden értékte-
remtd! A megujuld és digitalizalédéd
muszaki infrastruktura, a befekte-
tésbiztonsag és a kornyezettudatos
iparfejlesztés felértékelik az igényt
szaktudasunkra.Ennek folyamatos
létszam- és kompetencia bdviléssel,
valamint hatékony projektmenedzs-
menttel fogunk megfelelni, ezek ve-
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Tanﬁsité Kft.

zérelnek bennilinket a kozeljovd fej-
lesztéseinél!

Vallalatunk tobb nagy teriletre
koncentral: termék-, rendszer-, sze-
mélytanusitdsra, kdrnyezetvédelmi
és muiszaki szakértésre,integralt mu-
szaki feligyeletre, valamint az ok-
tatésra.

Kiemelt szakmai feliigyelettel ke-
zeljuk legfontosabb szolgaltatasi
tevékenységeinket, mint pl.:

* beruhéazasok muszaki feligyele-
te,benne technoldgiai csdszerelés
és acélszerkezetek kivitelezésének
helyszini feliigyelete,

* Energetikai, kornyezetvédelmi,
gyarto ipari beruhéazéasokhoz, ak-
vizicidkhoz Due Diligence,

* Notified Body tevékenység ellatasa
nyomastartd rendszereknél,

e Tanusitasok, beleértve a szuksé-
ges tervellendrzéseket és tervijova-
hagyéasokat is

e Gyarto és karbantartd tizemek he-
gesztési tevékenység tanusitasa,
hegesztdk mindsitése

Milyen értékek megteremtése
mellett kivan mi{ikéodni a valla-
lat, milyen munkakornyezet feje-
zi ki azt az értéket, amely egyet
kell hogy jelentsen a TAM CertB-
randdel?

Fontossédgban szamunkra egyen-
ranguak Ugyfeleink és a Munkatar-
saink!

Fejlesztéseinkrdl és motivacioink-
16l szolva kiemelt fontossagot élvez
dontéseinkben a mikodési tertilete-
inken a szakmaisag megerdsitése,
perspektivikus munkahelyek terem-
tése és munkatarsaink, szakértdink
szaméara vilagos, optimista jovékép
megfogalmazéasa, a tobblet teljesit-
ményt tébblet juttatédssal elismerd
bérezési juttatasi rendszer fenntar-
tédsa. Belsd szakmai képzések, vagy
akar doktori fokozat megszerzésé-
re iranyulé tobbéves kvalifikacios
programok tdmogataséaval fejlédési
lehetdséget és kiszdmithatdsagot te-
remtiink a torekvd kollégaknak. Epp
ez a figyelem épiil be munkakulti-
rdjukba és keriil Ugyfeleink felé to-
vabbadasra, mikozben nekik szol-

galtatunk.
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A tanusitdk piaci jelenléte még
fontosabba valt az egyre szigo-
rubb szabalyozasok kovetkezté-
ben, mikézben az innovacio az
élet minden teriletét atszovi,
elég csak a digitalizaciora vagy
az Ipar 4.0-ra gondolni. Hogyan
tud helyt allni egy vallalat a lat-
szélagos ellentmondasban, sza-
balyozva lenni, de nyitottnak
lenni a megujulasra?

A megnodvekedett biztonsagi kove-
telmények kovetkeztében a muszaki
standardok és a szabéalyozasok sze-
repe kiemelt fontossaguva valt, de
nagyon fontos, hogy a szabdalyozéas
nem lehet gatja a miszaki innovaci-
o6nak. A megujulédsra valé képesség
az oktatasnal kezdddik, igy a véallala-
tunk folyamatosan épiti ki jol miko-
dé kapcsolatait egyetemekkel, szak-

mai szervezetekkel Képzési, oktatasi
tertuletiink a munkaerd-piacon érté-
kes kompetencidk elsajatitdsat tart-
ja szem eldtt olyan oktatdkkal, akik
az elméleti tudast, az ipari gyakor-
latban is alkalmazzak.

AUSTRIA
PARTNER

Elérhet8ségek:
Tel.:+36 1 278 2295, +36 1 487 0525
E-mail cim: info@tamcert.hu
Cim: IQ Offices Irodahaz
1064 Budapest, Vordosmarty u. 67.

aM

Székhely, tanusitasi iroda:

Tel .: (36 1) 2782295

Levélcim:
1386 Budapest Pf. 999.

E-mail:
info@tamcert.hu

Honlap:
http://www.tamcert.hu

Notified Body:

2102
A TAM CERT Magyarorszag Vizsgalé és Tanusito Kft. TUV
20 éve a miiszaki biztonsag és a minéségiigy szolgalataban!
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
altal tanusitott fémeket hegesztok oktato- és felkészitohelyei
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés altal
az MSZ EN ISO 9712 szerinti vizsgalok képzésére tanusitott helyek

Megnevezés Miikddésihely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgalé ésMindségellendrz6 Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAKBt. Budapest SzlicsPél 1/402-4098
SITAVZrt. Budapest SzildgyiAntal 20/773-4001
Hidra Felndttképz6 Kozpont Kft. Budapest Koczék Imre 0/965-5551
AGMUSZK 2000Kft. Szekszard BankiEde 20/964-4860

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés altal
tanusitott milanyagot hegesztok oktato és felkészitohelyei

Megnevezés Miikodésihely Kapcsolattarto Telefonszam
DUNAGAZZrt. Dorog GdsparZsanett 33/513-100
Villox—VORSAS Oktaté Kozpont Budapest VarréZsuzsanna 1/312-5042
Matrai Hegesztéstechnikai és SzakképzésiKft. Visonta BenusFerenc 0637/528-010
TIGAZ Zrt. Miskolc NaszraiTamés 52/558-189

Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal
EWF/IIW oktatas bonyolitasara jovahagyott bazisok

Oktatohely neve A kérelem targya A tanusitvany érvényességiideje
Nemzetkdzi Hegesztdtechnolégus (IWT) 2019, ianuér 19,
Obudai Egyetem Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mémoki Nemzetkozi Hegesztdspecialista (IWS) ) ’
Kar, Budapest
Nemzetkozi Hegesztomérndk (IWE) 2021. jdlius. 31
Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Anyagtudomény és Technoldgia Tanszék Nemzetkdzi Hegesztomérndk (IWE) 2020. jinius. 02

Budapest

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-T)
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Nemzetkdzi Hegesztd (IW-E) 2020. jdnius .21
Nemzetkozi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)

Nemzetkozi Hegesztomérndk (IWE) 2023.09.29
Miskolci Eqyetem Felnttképzési Regiondlis Kozpont Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet 2023.09.29
Tervez6mérnok (IWSD) o
EWP-RW P
EWS-RW Tanusitds folyamatban
Nyiregyhézi Egyetem Nemzetkozi Hegesztdtechnoldgus (IWT) 2021. mdjus 09.
Miszaki Alapozd és Gépgyartastechnolégiai Tanszék Nemzetkgzi hegesztomémak (IWE) 2022. oktdber 29.
MHtE Akadémia Nemzetkozi Gyartasfeliigyeld (IWIP-B; S; C) 2019. februar 7.
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POLYSOUDE

THE ART OF WELDING

e csdvegmegmunkalok

e csorogzitok és kozpontositok
* orbitalis hegesztbautomatak
« hegeszt6 célgépek

-

ertékesités o szerviz « gépkodlcsdnzeés
POLYWELD Kft. 2111 SZzadeBoesas G e FeRaETES.

Telefon: (+36) 20 298 8708 Tel/Fax: (+36) 28 404 904
Internet: www.polyweld.hu E-mail: polyweld@polyweld.hu

* hegesztdgépek

e plazmavagok

e lemezélmardk

» magnestalpas flrogépek

« forgatd berendezések

e csoprések

o fényre sotétedd hegesztopajzsok




KONYVAJANLO

DR. GATI JOZSEF
DR. KOVACS MIHALY

[VHEGESZTES

Ivhegesztés

Dr. Gati Jozsef-Dr. Kovadcs Mihaly szerzdparos fvhegesztés cimd, 91 oldalas
munkaja eredetileg csak a bevont elektrédas ivhegesztést tartalmazta, ezzel
egyutt is 2011-ig a konyv 6 kiadast ért meg. 2012-ben a Miuszaki Kiadé tan-
konyvvé nyilvanitas céljabodl felkérte a szerzdéket, hogy aktualizaljak a konyv
tartalmat, illetve, ha szlikséges bdévitsék ki. A szerzdk a cim véaltozatlanul ha-
gyasa mellett a terjedelmet megduplaztak, és kiegészitették az ivvel mikodd
omleszté hegesztési eljarasok ismertetésével. A szakkonyvet a Nemzetgazda-
sagi Minisztérium 2018. augusztus 31. napig tankonyvvé nyilvanitotta. A tan-
konyv az aladbbi szakmak tananyagegységeit/tananyagelemeit fedi le: hegesz-
td, géplakatos, szerkezet- és éptiletlakatos, épitd- és szallitdgép-szereld, mezd-
gazdasagi gépésztechnikus, mezdgazdasagi gépszereld, gépjavito, de ajanljak
tovabbi 14 szakma részére is (pl. viz-, gaz-, kozpontifltés-szereld, épliletgépész
technikus stb.). Az dmlesztd hegesztési eljarasok mellett, kiemelt szerepet kap
az ivhegesztés mindségugyi kovetelményei, a kotések vizsgalata és mindsitése
és az ivhegesztés biztonsadgtechnikaja, kornyezetvédelme. A tankényv megren-
delhetd a Muszaki Konyvkiadénal.

HEGESZTESI
ZSEBKONYV
v

Hegesztési zsebkonyv

Ismét kaphato a hegesztdk, a hegesztd technikusok, technologusok és mérnokok korében méltan
népszerti Hegesztési zsebkonyv.

A kotet Gati Jozsef szerkesztésében, ismert szerzdi kollektiva Béres Lajos, Gati Jozsef,
Gremsperger Géza, Komocsin Mihaly és Kovacs Mihaly muve.

A zsebkonyv szerzéi munkéajuk soran arra torekedtek, hogy minél tobb szakmai eredményt, ta-
pasztalatot dolgozzanak fel és tegyenek kozzé. A szerzdk észintén remélték, hogy erdfeszitéseik
sikeresnek bizonyulnak.

Ezt az élet bizonyitotta és a Hegesztési zsebkonyv a gyakorlati és elméleti szakemberek, az ok-
tatok és a képzéseken résztvevok szamara mindennapos munkaeszkozzé valt.

A konyv megvaséarolhato a Lira és Lant konyvesbolt halézataban, a BOOKS hu internetes konyv-
druhézban http://books.hu, vagy kézvetlenil a kiadotél COKOM Kft. cokom@chello.hu

KOMOCSIN MIHALY Gépipa-ri aﬂyagismel'et

GEPIPARI ANYAGISMERET

Ujabb, 4tdolgozott, 6. kiadasban jelent meg Komécsin Mihaly Gépipari anyag-
ismeret c. konyve. A korabbi 5. kiadashoz képest az egyes fejezetek bdviiltek
és aktualizalédtak.

»A legtjabb informacidok rendelkezésre dlldsa és az altaldnos muszaki szem-
lélet folyamatos megujuldsara igen nagy sziikség van. A konyv nyelvezete
érthetd, a felépitése, a szerkezete azt a teljességre torekvést igazolja, amely
segiti a megértést.

Ezt jél igazolja, a konyvben targyalt témak sokfélesége, azok szakmai mély-
sége, részletessége.

A téma feldolgozasa, az informaciékozlés stilusa a konyvet alkalmassé
teszi arra, hogy tanarok alkalmazzak, illetve a hallgatok késziiljenek fel a
gyakorlati életre.

A konyv alkalmas a gyakorlati ipari — kiilondsen szerkezetgyarté — szak-
emberek szdmara eligazitast adni, mivel az anyagismeret az egyik lényeges
alapja az elvart mindségi ipari termékek eldallitdsanak.” Irta recenzisjaban
Dr. Gremsperger Géza.

A konyv megvéasarolhaté a Lira és Lant konyvesbolt halézatdban, a BOOKS.hu
internetes konyvaruhazban http://books.hu, vagy kdzvetlenil a kiad6tél COKOM
Kft. cokom@chello.hu
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KONYVAJANLO

Milanyaghegesztok aranykonyve

Onnek fontos szerepe van a jovében!

Bizonyara fel tud idézni egy, vagy tobb kivalésadgot azon a teriileten, ahol dolgozik! A j6 szak-
ember magabiztos, eredményesen végzi munkajat. Nem csak a begyakorolt fogasok elvégzé-
sében teljesit kivaléan, hanem a varatlanul felmerilt helyzetek megoldasaval is kdnnyebben
boldogul. Ipardgdban versenyeznek érte.

Tudja, hogy mibdl erednek a mindségi kifogasok példaul a mélyépitésben, vagy a korszeru
cséhéalozatok épitésénél? Hidba a beruhazok igyekezete, a nagy értéku kivalé anyagok be-
épitése sem hozza az elvart eredményeket. Sok esetben a mar tizemeld rendszerek allapota
sem megnyugtatd. A problémaéak nagy része az ismeretek nélkiili hibas alkalmazasbdl és a
téves informéaciokbol erednek.

Amikor ezt olvassa, mar biztos eldontotte, hogy komolyan érdeklédik a mianyag-
hegesztés-technolégiak alkalmazasa irant. A Midanyaghegesztdk aranykonyve
az elmult 40 év tényleges kivitelezési gyakorlatdnak naprakész feldolgozasaval
lehetévé teszi, hogy kiemelkedjen Magyarorszagon egy igényes kivitelezdi kor, aki-
nek a munkéjéban megbizhatnak a megrendeldk. Legyen részese ennek a szakmai
kozossegnek és szlikség esetén ne habozzon kapcsolatba 1épni a kiaddval, mert a ta-
mogatasara On is szamithat!

Csticsgyuytasos csaphegesztés

hdalozatrol és akkumuldtorrol!
Vilagujdonsag!

SRM technoldgias csaphegesztés

halozatrol és akkumuldatorrol!
Vilagujdonsag!

Ivhuzdasos
csaphegesztés

Automata
csaphegeszto
munkadllomasok

SOYER Magyarorszag Kft. - www.soyer. hu - info@soyer.hu - +36 22/ 504 T

A7 évivége kozeledtével szeretnénk megkdszonni az egész éves egyiittmiikodésiiket és’hizalmukat

Az .egészesapat nevében Kellemes Karacsonyi Unnepeket és Boldog Uj Evet Kivanunk!
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasoénk!

Folyoirat
megrendelo

Szakfolyodiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégité-

se céljdbdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
torténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.
Megrendelem

Az Ujsédg vagott mérete: 215X290 mm. a Hegesztéstechnika cimd folyodiratot

A hirdetések meérete: ] példanyban

AJd kifutd 215+10 mmx290+10 mm [] folyamatosan a visszavonasig
nem kifuté 190 mm x250 mm
NG fekvd 190 mm x 125 mm
allé 125 mm x 250 mm [] belfoldi postautalvanyon
fekvd 125 mm x 100 mm személyesen a MHtE pénztaraban
A/6 190 mmx 70 mm
allo 60 mm 250 mm [] atutalom

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

Cim, ahova a folydirat postazasat kérem:

A 2017-re vonatkozd AFA nélkiili hirdetési drak
az alabbiak:

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

Meéret
A4 A5 AB Aléiras (jogi személyeknél cégszerl alairas)
Cimlap fotd 135 - - el't
(218 mm x 168 mm) )
Hatsé kilsé boritén 125 - - eFt b
Elsd belsé boritén 120 - - ekt - 7
Hats6 belsd boritén 115 - ~ eFt ledetes
Beliven 110 95 85 eFt d 1 P
PR-hirek és informacié 25 15 ekt g

Az MHtE honlapjan www.mhte hu hirdetés 15 eFt
Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika

alabbi szdmaiban

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

Szam | A/4 | A/6 | A/6 |Szines| * | B. I. | B. 11| Beliv|B. III. | B. IV | db

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy
naptari évben 4 alkalommal hirdet,

7,5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények érvé-
nyesitése az év végi szamlaban torténik meg.

Dr. Gremsperger Géza

g ? fészerkesztd f? J
W“\

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

Kérem igényem eldjegyzését!

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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Felel6s kiad6: dr. SZABO BELA, az MHLE igazgatéja
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Géza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervez4: GAYER BELA

Telefon: 06 1 769 0056/8; bgayer@mhte.hu
Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

Telefon: 06 1 769 0056, Fax: 06 1 769 2027

e-mail: mhte@mbhte.hu

Felelds vezet6:

Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. igyvezetd igazgatdja
Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiad6 és Nyomda Kft.-nél készilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

A folyoirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany ara 2019. évben: 500,- Ft + 5% AFA.

Evi el6fizetési dij: 2000,- Ft + 5% AFA.

Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestlésnél, az el6fizetési dijak kiegyenlitésére,
szamla ellenében az aladbbi lehetéségek valaszthatok:
1.) készpénzzel az MHtE pénztardban

2.) belfoldi postautalvanyon

3.) banki atutalassal

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések

AC Plymovent Kft. 4 Maétra Diagnosztika Kft. 20
Automed Kft. 7 Messer Hungarogaz Kft. 29
Bohler Kereskedelmi Kft. B. II. Migatronic Kft. 56
Centrotool Kft. B. III. Polyweld Kft. 64
Cooptim Ipari Kft. 38 Qualiweld Kft. 45
Corweld Plus Kft. 2, 34 Rechnen Kft. 24
Crown Int. Kft. 46 Rehm Kft. B. IV.
EMI-TUV SUD Kft. 8 Soyer Kft. 66
Flexman Robotics Kft. B. I. Synergic Kft. 32
Géper Kft. 20 TAM CERT Kft. 60
Lincoln Eletric Kft. 58 Welding Hungary 23
Linde Gaz Mo. Zrt. 61 Weldotherm Kft. 5%

FONTOS!

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

Szinnyomatot kérunk mellé! Készonjuk!

Szerzdink figyelmébe!
Kérjuk kedves szerzdinket, hogy a megjelentetni kivant fény-
képeket ne word dokumentumba agyazva kiildjék el, hanem
kuloén allomanyként: jpg, jpeg, tif, eps, psd formatumban.

Emailon csatolmanyként, vagy adathordozén (CD, DVD, stb.).

Csak igy tudjuk biztositani

a képek j6 minéségét!

»OBSERVER «

1084 Budapest, Aurdra utca 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744




