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HIREK

Vasiitijarmii Hegesztési Ankét
és Tapasztalatcsere 2019

A Magyar Vasutijarmi Hegesztési Koordina-
cios Bizottsag és a Magyar Hegesztéstech-
nikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés egyuttes
szervezésben — a Magyar Hegesztési Egyesu-
let tdmogatdasaval — a Mach-Tech / Ipar Napjai
szakkidllitas keretében 2019. mdjus 15-én ke-
rilt megrendezésre a Vasutijarm( Hegeszté-
si Ankét és Tapasztalatcsere.

szabalyzat alkotas aktualitasait tekintette at.
Wiegand Krisztina tanusitasi vezet6 (EMI-
TOV SUD Kft.) az MSZ ISO/TS 22163 szab-
vany szerinti tanusitds gyakorlatat, majd
Czeglédi Sandor integralt iranyitési szakér-
t6 (MAV-START Zrt.) a kockazatelemzésre és
-értékelésre vonatkozé kozds biztonsagi
modszer (CSM) alkalmazasat ismertette.

leiket és tették meg javaslataikat. Zarszoként
Borhy Istvan, a Magyar Vasutijarmi Hegesz-
tési Koordinacios Bizottsdg elndke 6sszegez-
te az elhangzottakat és vonta meg a ren-
dezvény gyorsmérlegét. Felhivta a figyelmet
az EN 15085 szabvanysorozat kozeljovében
bekovetkez6 valtozésaival 6sszefliggésben
a hegesztett vasuti jarmUszerkezetek terve-

Az ankéton megjelent szakemberek kdszon-
tését kovetéen Gayer Béla igazgatd (Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egye-
siilés) ismertette a rendezvény programjat és
célkit(izéseit. A 2019. évi ankét és tapasztalat-
csere el6addi egyrészt a szabdlyzasi kdrnyezet
véltozasaival 6sszefliggésben az Uj elirdsok
és kdvetelmények ismertetésére, masrészt a
hazai kotottpélyas jarmlgyartas és korszeru-
sités aktualitdsaira ill. a gyartasi tapasztalatok
bemutatasara helyezték a hangsulyt. Borhy
Istvan elnok (Magyar Vasutijarmi Hegeszté-
si Koordindcios Bizottsag) a CEN/TC

256/WG 31 szabvénybizottsagban és az
Eurépai VasutijarmU Hegesztési Koordinaci-

Az ebédsziinetet kévetéen Kozak Attila
a Stadler Szolnok Vasuti Jarm(gyartd Kft.
helyettes hegesztési felelése a duplahuzalos
hegesztés alkalmazasat mutatta be nagyvas-
uti aluminium kocsiszekrények gyartasaban.
Juhasz Bend hegesztési felelés (TS Hungaria
Kft.) el6adasaban vasuti teherkocsik élettar-
tam hosszabbitdsdnak lehetéségeit ismertette
nagyszilardsagu, termomechanikusan henge-
relt acél felhasznalasaval. Végezetll Erd6 Imre
mszaki igazgaté (Weldinspector Kft.) az eu-
répai szintl gyartasfeltigyel6 (IWI-B/S/C) kép-
zés lehet6ségeirdl tdjékoztatta a résztveviket.

A résztvevOk az elhangzott el6adasok-
hoz kapcsoléoddan kérdések és hozzaszéla-

zésében, gyartasaban, karbantartdsaban és
vizsgalatdban érintett szakemberek kozotti
informdcié- és tapasztalatcsere fontossagara.

A Zérszbt kovetden a résztvevok a szakkidllita-
son kiallitd hegesztéstechnikai cégek standjait
tekinthették meg. Az elhangzott eléadasokat a
résztvevék a MHtE honlapjarél (www.mhte.hu)
2019. junius 20-ig elektronikus formaban letolt-
hetik. A 62 regisztralt résztvevé a vasuti jarmu-
vek és jarmUiszerkezetek hegesztésével foglalko-
z6 szakemberek érdeklédését és szakmai elkote-
lezettségét igazolta. Az elmult évek tapasztalatai
alapjan eléreldthatélag 2021. méjus havaban ke-
rlil sor a vasutijarmu hegesztési ankét és tapasz-
talatcsere ismételt megrendezésére.

0s Bizottsagban (ECWRV) folyd szabvany és sok formajaban fogalmaztdk meg észrevéte- Borhy Istvdn
7 7
Felhivas
a XXI. Hegesztési FelelosOok Orszagos

Tanacskozasara
2019. szeptember 12-13.

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestilés ebben az « Az MSZEN ISO 14731:2019

évben is megrendezi, immar XXI. alkalommal orszagos tanacskoza- « Gazt szallito vezetékek hegesztésével kapcsolatos jogszabalyok

sat Hegesztési Felel6sok részére, Hajduszoboszldn a Béke szalloban - Kockazatkezelés, de hogyan?

- Szerkezetek gyartasa, szerelése

- Javitohegesztések és Uj technoldgiak

Jelentkezni lehet a www.mhte.hu honlapon talalhaté jelentkezési » Nemzetkozi projektek eredményei

- Gyartasfelligyelet felséfokon

« Mduanyagokbdl késziilt tartélyok hegesztése robottal
- Fejlesztések eredményei

+ Robothegesztések gyartaskor, szereléskor, karbantartaskor - Jeles szakdolgozatok bemutatdsa

a Matyas kirdly sétany 10. szam alatt.

lapon 2019. augusztus 15-ig.

A tandcskozas tervezett témai:

+ Aluminium és otvozetének gyakorlati kérdései

és még sok érdekes el6adas

Erdeklédni Papp Laszlonénal lehet a 06 70 400 2766 telefonszamon.
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HIREK
Ulésezett az EWF Kézgyiilése

Gliwicében, a Lengyel Hegesztési Intézet adott otthont 2019. majus
14-én az EWF 54-ik kdzgy(ilésének. A SzOvetség a pénziigyi helyzetét
bemutaté 2018 évi beszamol6 és a 2019 évi lizleti terv és pénzlgyi ter-
vezet mellett szamos érdekes napirendet targyalt. Ezek kézil talan ko-
zérdeklédésre leginkdbb szamot tartd napirend, az EWF 2018 évi be-
szamoldja, amelyet Tobias Rosado terjesztett el6. A beszamold étte-
kintette az EWF képzési- és tanusitasi tevékenységét.

IIW+EWF - Minésitési rendszer (EWF/IIW Iranyelvek szerint)

2014 2015 2016 2017 2018
Az lIW és EWF 4ltal kibocsa-
X ) , 14.609 | 15.113 | 13.966 | 14.455 | 13.197
tott diplomak szama
Az [IW dltal kibocsatott diplo-
, j 10.995 | 11.285 | 10.171 9.955 8.896
mak szdma
Az EWF altal kib atott dip-
2 EWE atal KIbocsatott dP™) - 3614 | 3.828 | 3.795 | 4.500 | 4.301
lomék szama

Az EWF halézatahoz 29 ANB tartozik ezek kozul 2 megfigyeld

Ot (5) EWF ANB 2018-ban nem adott ki semmilyen EWF diplomét (D&-
nia, Iran, Norvégia, Oroszorszag és Szlovénia); Négy (4) EWF ANB a ma-
radék 24-bdl nem adott ki (EWF/IIW) iranyelveknek megfelel6 diplomat;
A 29 EWF ANB-b6l csak 11 adott ki kizarélag EWF iranyelvre épulé dip-
lomat. A kibocsatott EWF diplomak széama 4%-al csdkkent

Az EWF ANB-k dltal kibocsdtott EWF/IIW diplomdk szama

2018 2017
EWE 845 922
EWT 183 250
EWS 278 334
EWP 47 50
EWIP 192 175
EW 407 475
EMORW 10 0
Osszesen 1962 2206

A Magyar ANB altal kiadott EWF/IIW diploméak 2018-ban

Magyar ANB 2018 Az eurdpai 6sszes aranyaban %

EWE 57 6,75
EWT 15 8,20
EWS 25 8,99
EWP 22 46,81
EWIP 7 3,65
EW 9 2,21
Osszesen 135 6,92

EWF - Minésitési rendszer (EWF Irdnyelvek szerint)

Uj tandsitas, 0j megitélt tandisitas, megajitott tanasitas lejart tanusitas

2000 T 3
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500 4
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0l — . B =

ossz. uj 2017-ig, lejart, ©ssz. (j, megujitott 2018-ban, lejart, 6ssz. lejart
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Az EWF ANBCC-k altal kibocsatott tanusitvanyok szama
EWF - Személyzet tanusitasi rendszer
Az EWF halézatdhoz 13 ANB PC tartozik
Csak hat (6) EWF ANB PC adott ki 2018-ban tanusitvanyt
Az Uj tanusitvanyok szama 166
A megujitott tanusitvanyok szdma 609

Az EWF ANB-k dltal kibocsdtott tanusitvdnyok szama
2014 | 2015 | 2016 | 2017 | 2018

1005 | 1333 | 1104 | 1086 | 1465

Az [IW és EWF altal kibocsatott ta-
nusitvanyok szama

Az lIW altal kibocsatott tanusitva-
nyok szama

Az EWF altal kibocsétott tanusit-
vanyok szama

420 555 436 450 690

585 778 668 636 775

A Magyar ANB 2018-ban 3 Uj tanusitvanyt és 1T megujitast bocsa-
tott ki

EWF - Miianyag hegeszt6 tanusitasi rendszer

Az EWF hal6zatdhoz 5 ANB tartozik, de egy nem adott ki tanusitvanyt
2018-ban. A kiadott tanusitvanyok szama 805, ami az el6z6 évhez ké-
pest 27%-os csokkenés

EWF - Gyarto tanusitasi rendszer
Az EWF halézatahoz 17 ANBCC tartozik
Négy (4) EWF ANBCC 2018-ban nem adott ki semmilyen tanusitvanyt
A tanusitvanyok széma 24%-al emelkedett
A megujitott tanusitvanyok szdma 27%-al emelkedett.

IT[EGESZTES
ECHNIKA

2018 2017
Termikus sz0r6 /S 19 28 Az EWF ANB-k dltal kibocsdtott miianyag hegeszté tanusitvd-
Ra,qasztc?,es, E/S/ 2099 2019 nyok széma
Lézer eljarasok 14 0
Ellenallas hegeszt S/P 19 0 _ 2014 12015 |2016 |2017 |2018
Spec.,képlzés I.aeton,acél heqesgt(? _ 25 57 AZ, EWF ANB—k’aItaI kibocsatott ta- 022 1216 11103 11185 1875
Spec. képzés mikro- és makro vizsald 13 20 nusitvanyok szama
Spec. képzés heqg. hbkezelése 40 53
Aluminotermikus hegeszté 10 0 s . , . . ..
Heqesztd koordinator 100 7 Téjékoztatas hangzott el arrél, hogy megallapodas sziletett az IIW
bsszesen 2339 2294 és az EWF kozott az EWF altal nyujtott szolgaltatasokrol és az eze-

kért jaro téritési dijakrél. Ezzel egy hosszu ideje rendezetlen gy ke-
rult megoldasra.

Elfogadasra keriiltek az EWF-662r0-19 ,EUROPAI RAGASZTO MER-
NOK”, és az ,EUROPAI RAGASZTO SPECIALISTA", valamint az EWF-
515r2-19 ,EUROPAI RAGASZTO" irdnyelvek feliilvizsgalatai.

Komécsin Mihdly
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HIREK

Uj EWF speciilis tanfolyami lehetéségekkel béviilt
a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés képzési palettaja

Sikeres akkreditacié eredményeképpen a
képzési programba bekeriilt az Eurépai El-
lendllas Hegeszté Specialista European
WeldingSpecialist - ResistanceWelding
(EWS-RW) és az Eurdpai Kiemelt Ellenallas
Hegeszt6é European WeldingPractitioner
-ResistanceWelding (EWP-RW).

A Miskolci Egyetem Mentorius Tudas- és
Képzbékozpontakkreditalta mindkét képzést
és ennek keretében megtartott (2019. januar
28.-2019. aprilis 5.) pilot kurzuson tiz f6 rész-
vételével sikeres elméleti és gyakorlati kép-
zést folytatott, amely elméleti és gyakorlati
vizsgaval zérult (2019. aprilis 15.) az EWF ko-
vetelményeknek megfeleléen.

A sikeres pilot kurzust kévetéen az EWF fol-
vette mindkét képzést a magyarorszagi akk-
reditalt képzések kozé.

Az Eurépai Ellenallas Hegeszt6 Specialis-
ta (EWS-RW) képzés célja, hogy a munkajuk

soran ellenallas hegesztéssel foglalkozé mér-

nokok, személyek megfelelé mélységli szak-

mai, tudomanyos és gyakorlati ismereteket

kapjanak a kévetkezd témakorokben:

« ellendllds hegeszté eljdrasok és berendezé-
sek széleskord ismerete,

+ anyagok és viselkedéstik ellenallas hegesz-
tés soran,

XXX. évfolyam 2019/2

« konstrukcio és tervezés,
. gyartas és alkalmazéstechnikai ismeretek,

Az Eurdpai Kiemelt Ellenallas Hegeszto
(EWP-RW)képzés célja, hogy az ellenallas he-
gesztés teriiletén dolgozé, ellenallas hegesz-
t6 berendezések kezelését, beallitasat végzo
személyek kell6 mélységgel megismerjék és
elsajatitsak az alabbi témakat:

+ hegesztd eljérasok és berendezések,

- anyagok ellendllds hegesztésének alapve-
t6 sajatossagai,

« konstrukci6 és tervezés alapjai,

+ berendezések beallitasdnak és alkalmazés-

Az els6 alkalommal megtartott képzésen
sikeresen végzett hallgatok (balrél jobbra):

— Pogonyi Tibor,

— Gall Péter,

— Kovacs Tamas,

— Borhy Istvan,

— Stamusz Mark,

— Podréaczky Zsolt,
— Dr.Dobosy Adam,
— Varga Laszlé,

— Takacs Tamas,

— Dr. Gaspar Marcell,

European Scheme for the Education and Qualification of Weiding, Joining and Custing Personnel

EUROPEAN FEDERATION
FOR
WELDING, JOINING AND CUTTING

=

Having met the education and training requirements of the EWF Guideline
European Wekding Practitioner for Resistance Welding and by examination
having satisfied the requirements of the Examination Board of the Authorised
Nominated Body
Adam Dobosy
Date of birth: 02/06/1988

Is hereby awarded the diploma of
EUROPEAN WELDING PRACTITIONER -
RESISTANCE WELDING
INTERNATIONAL WELDING PRACTITIONER -
RESISTANCE WELDING
Diploma N° HU/EWP-RW/00001
Head of Training School

Date: 1510472019
Chairman of Examination Boar

H0

Dipl Fng/Liszlé Farkas,
Egyetem M
Keépeokozpont

MIILE - Hungarian Association of Welding Technology and Material Testing - Hungary
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European Scheme for the Education and Qualification of Weldieg, Joining and Cuting Personnel

EUROPEAN FEDERATION
FOR
WELDING, JOINING AND CUTTING

e
EWF

Having met the education and training requirements of the EWF Guideline
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keresen végzett hallgatok atvehették az Euro-
pai Hegesztési Szovetség (EWF) végzést tanu-
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Konferencia felhivas
Tisztelettel hivunk minden érdeklédét a 3-dik
Nemzetkozi GépjarmU- és Autdipari mérnoki
Konferencidra (VAE2020), melyet 2020. szep-
tember 2-4 kozott tartunk Miskolcon. A kon-
ferencia célja, hogy 6sszehozza a tudoma-
nyos és ipari teriiletek szakértéit, és bemu-
tassa ezen teriletek fejl6dését.

A konferencia f& témakaorei:
+ A.Hagyomanyos hajtomu és emisszié
+ B. Alternativ hajtomivek
« C.Jarmi dinamika
« D.Anyagok és gyartas
« E.Jarmdelektronika
« F. Autondm jarmdvek
G. Zaj és rezgés
« H. Aktiv és passziv biztonsag
« |.Fenntarthatdsag
« J.Oktatas
« K.JarmuUszerkezetek és felliletek tervezése
+ L.Optimalas

on Vehicle and Automotive En
2-4. September 2020. Miskolc, Hungary

+ M. Hegesztés
« N.Tobbcsuklds szerkezetek

A cikkek megjelentetése:

Az Osszes cikk elbiralasra kertl és az elfogadot-
takat a Springer Verlag altal kiadott, a Scopus
altal indexalt Lecture Notes in Mechanical Engi-
neering sorozatban jelentetjik meg, a korab-
bi konferencidkhoz hasonléan (https://www.
springer.com/gp/kényv/9783319756769, https.//
www.springer.com/gp/book/9783319511887). A
2018-as kiadvanynak 98k letdltése volt ed-
dig. A kiadvany valamennyi regisztralt részt-
vevd szamara elektronikus Uton lesz elérhet6
a konferenciéra érkezéskor. A benyuijtott cik-
keknek eredetinek kell lennitk, mashol nem
jelentek meg. A cikk terjedelme legaldbb 6
oldal, maximum 16 oldal. A szerzének el6a-
dast kell tartania.

Utemterv:

Absztrakt benyujtasa 2020. januar 10.

: ineering VAE2020

=
e

Absztrakt elfogaddsa
Teljes cikk benyujtasa
Teljes cikk elfogadésa
Részvételi dij fizetése
Konferencia

2020. januar 31.

2020. marcius 20.
2020. aprilis 30.

2020. majus 15.

2020. szeptember 2-4.

A konferencia nyelve angol. Az absztrakt
szovegnek 300 és 500 sz6 kozott kell lennie.
Konferencia dija: 290 eurd/fé (2020 méjus 15.).
A publikalas dija: 150 Euro/cikk (2020 mdjus
15.) (egy cikk 6-16 oldal).

Tovabbi részletekért forduljon a kdvetke-
z6hoz:

Prof. Dr. JARMAI, Karoly, Miskolci Egyetem

3515 Miskolc, Egyetemvaros

Tel. +36-46-565111 ext 2929

A konferencia honlapja:

http://vae2020.uni-miskolc.hu
E-mail: vae2020@uni-miskolc.hu

A MACHTECH alatt megszervezett MHLE taggyiilésérol
(2019.05.16)

Elfogadasra keriilt az MHtE 2018 évi mérlege.
Gayer Béla igazgaté székfoglaldjat megtartot-
ta. A mellékelt fényképen lathatd, hogy Dr Sza-
b6 Béla levezet6 elndklése mellett, az elfoga-
dott napirend szerint, Gayer Béla vazoltaaz MH-
tE operativ szervezetének 3 éves tervét. Azaz:
A. Az MHtE kiegészité gazdélkodasi tevé-
kenységeit.
B. Az MHtE szakmai érdekképviseleti tevé-
kenységeit.

AdA: Az MHLE 15 f&bb

terUleten vegez szolgaltatasi

tevekenyseget azaz:

1. Cégtanusitasok kilonféle felhatalmazasok
alapjan.

2. Fém-és mlanyaghegeszt6k tanusitasa.

3. Anyagvizsgélok tanusitéasa.
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Torvényi eldirasoknak val

Egyesiilés mkodési te

ékenységet
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4. Uzemi technolégidk minésitése.

Hegeszt6 oktatdhelyek tanusitasa.

6. AzEWF tagsaggal és a felhatalmazasok al-
tal nyujtott szolgéltatdsok hasznositasa.

7. Szakmai tanacsadas.

Szakértbi tevékenység.

9. Projektekben egylittm(ikodés, eredmé-
nyek hasznositasa.

10. Szakkodnyvek, jegyzetek hasznositasa.

11. MHtE Akadémidban oktatasi tevékenységek.

12. Szakmai tovabbképzések.

13. ,Hegesztéstechnika” szakfolyoirat évi
négyszeri megjelentetése.

14. Kétévente Budapesten ,Hegesztéstechni-
kai szakkiallitas” keretében szakmai prog-
ramok szervezése.

15. Hegesztési felel6sok orszagos éves ta-
nacskozésdnak megszervezése.

b

®

Tervezett fejlesztesek:

— EWF/IAB tjabb felhatalmazasok megszer-
zése.

— NAH akkreditécio teriiletbdvités.

— Termékek vizsgalata.

— Gyartasfelugyelet.

— MHtE Akadémia aktivitas bévités.

— EWF/IIW diplomékkal rendelkezék tanusi-
tédsdnak novelése.

— Szakirodalmi tevékenységek bdvitése.

HIREK

AdB: Az MHLE jelenleg
erdekkepviseleti
tevekenysege:

1. MSZT,VOSZ, MAHEG, MAGESZ, MAGEOSZ,
MMT,CIRCABC; NAH szervezetekben valé
képviselet

2. Egyetemi és fiskolai intézmények tdmo-
gatdsa EWF tanfolyamok meghirdetése-
kor;

3. Hegesztéssel foglalkozd szervezetek

képviseldinek tapasztalatcserék szer-

vezése;

EWF-ben a nemzeti érdekek képviselete;

Egyetemistak tdmogatasa;

Jogszabdlyok tarsadalmi véleményezése,

Munkat keresdk és ajanlék megjelenitése

a , Hegesztéstechnikaban”

8. Tagszervezetek eredményeinek megjelen-
tetése az MHtE honlapjan és a ,Hegesztés-
technikaban ,,.

No v

Tervezett fejlesztések:

— Alapitvany létrehozasa

Az alapitvany célja és a tdmogatds célcso-

portjai:

— Ahegesztési és rokontechnolédgiak alkal-
mazasi eredményeinek terjesztése.

— Az eredményeket kutatd, fejlesztd és al-
kalmazoé emberi eréforras elismerése.

Alapitvany tervezett feladatai:

— eurdpai szabvanyok magyar nyelv( szab-
vanyként valé megjelentetésének tdmo-
gatasa;

— szakmai konferenciakon, talalkozékon va-
16 részvétel tdmogatasa;

— nemzeti és nemzetkozi kapcsolatok apo-
lsa és fejlesztése;

— hegesztéanyagok magyarorszagi felhasz-
naldsanak idészakos megjelentetése;

— hegesztési és rokoneljarasokkal foglalkozd
szakemberek eredményeinek elismerése;

— hegesztési versenyek tdamogatdsa;

— fiatal kollégak tdmogatdsa (pl. konferen-
cian, eléaddknak, stb.);

— tudomanyos didkkori tevékenység, he-
gesztési szekcio, dijazas;

— kutatds tamogatasa pl. phd fokozat elnye-
résének tamogatasa.

Tavolabbi célok:

— 0Osztondij program (adé és jarulékmen-
tesség);

— tankonyvek kiadasa.

Az MHtE operativ szervezet vezetdsége elko-
telezett a célfeladatok megvaldsitdsaban. Ehhez
vdrja a tdmogatdasat és javaslatokat olvasoitdl

Gayer Béla MHtE igazgaté

Rekord boviilés, rekord részveétel

Amilyen mértékben nétt a magyar ipar telje-
sitménye az elmult 6t évben, Ggy boviilta ré-
gi6 legnagyobb ipari seregszemléje is. Idén
négy pavilonban 20 orszag 562 kiallitéja vett
részt a MACH TECH - Ipar Napjai 2019 nem-
zetkozi ipari szakkiallitas-egyiittesen a Hun-
gexpon majus 14-17. kozott. Az eseményre
tobb mint 18 ezren voltak kivancsiak.

A visegradi orszagokkal és Romaniaval 6sz-
szevetve 2014 6ta Magyarorszdgon boviilt a
legnagyobb UGtemben, 30 szézalékkal az ipar
teljesitménye — mondta Gyorgy Laszlé, az In-
novacios és Technoldgiai Minisztérium (ITM)
gazdasagstratégidért és szabdlyozasért fele-
16s dllamtitkara a kidllitds megnyitdjan. Az al-
lamtitkar szerint a magyar gazdasdg stabilabb
és Utésallobb, mint 2010-ben volt, de a ndve-
kedés legfontosabb tényezdje a magyar kre-
ativitas és a szorgalom. Az ipar bdviilésében
fontos szerepet jatszott, hogy az orszagban
jol miikoddik a beruhdzasosztonzd rendszer, és
Magyarorszag a régidban fejlettnek szamité
infrastrukturaval rendelkezik.

Az ipar novekedési Gitemének fenntartasa
érdekében a kormény és azon belil az ITM
hét stratégiai iranyvonalat fogalmazott meg,
amelyek kiterjednek a magyar mikro, kis- és
kozepes vallalkozasok tdmogatésara, a szak-
képzés fejlesztésére és az infrastruktura bé-
vitésére is. Ezen felll olyan egyetemi, inku-
bacios okoszisztémat épitenének ki, amely
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a magyar kkv-knak biztosit lehetéséget ar-
ra, hogy kapcsolatba lépjenek a nagyvillala-
tokkal és a nemzetkozi piacokkal. A szak- és
a felnéttképzést pedig ugy alakitjak majd at,
hogy a képzési rendszerek valaszt adjanak a
munkaerdépiac 21. szazadi kihivasira — mond-
ta az dllamtitkar.

Ganczer Gabor, a Hungexpo Zrt. vezér-
igazgatdja a megnyitén elmondta, hogy a ki-
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ngexpokidllitds

allitéi [étszam 32%-o0s ndvekedése (a 2017-es
rendezvényhez képest) — idén mar 20 orszag-
bol 562 kiallité érkezett Budapestre — a szer-
vez8k munkajanak és az ipar teljesitményé-
nek kozos sikere.

AMACH TECH - Ipar Napjai kidllitds-egytittes
mind kiallité- mind ldtogatészamat tekintve
immar évek 6ta a legnagyobb ipari rendez-
vény és azipar legjelent6sebb iizleti esemé-
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nye Magyarorszdgon, amelyen jelen van az
ipari digitalizacio és az IPAR 4.0 térhoditasa-
ban részt vevé valamennyi dgazat: a vezérlé-
sek tervez6itdl, a robotgydrtdkon at az elekt-
ronikai és logisztikai vallalatokig. A kiallitok
idén is kiemelt figyelem mellett mutattak be
az IPAR 4.0 adta megoldasi lehet&ségeket, kii-
16n6s tekintettel az automatizélasban és az
ipari elektronikéban rejlé fejlédési iranyokat,
az egymassal kommunikalé intelligens gépe-
ket (M2M), az 6nbeallitd gyértasi folyamato-
kat és a rendkivil hatékony tdomeggyartast.

Evrél évre vdltozik a kidlliték megoszldsa, de a
trend egyértelmdi: meredeken né a robottechni-
kdt bemutaté cégek, valamint a gép- és vdllalat-
irdnyitdst, logisztikdt segité szoftvereket kidlli-
ték ardnya.Az 562 kidllito idén 6sszesen 1100
tonndnyi gépet hozott a Hungexpo négy ki-
dllitdsi csarnokdba.

Szakmai programok

A kiallitas szervezdi ezuttal is nagy hangsulyt
fektettek a szakmai programokra. Kozdilik is
kiemelkedett az Innovdcios és Technoldgiai
Minisztérium, IPAR 4.0 Nemzeti Technoldgiai
Platform Szovetség konferencidja, amelynek
koézéppontjaban a mesterséges intelligencia allt.
Az el6adok kozott olyan neves szakemberek
foglaltak helyet, mint John Montgomery, az In-
diana Egyetem (USA) professzora és FazelAnsa-
ri, a bécsi Gépi Intelligencia Kutatdécsoport he-
lyettes vezetdje, aki a mesterséges intelligenci-
aval miikodo gépek ,6ngyogyitasarol” beszélt.

Nagy érdeklédés kisérte a kidllitdshoz kap-
csolodé tobbi konferenciét és kerekasztal-be-
szélgetést is, melyek témai kozott szerepelt a
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3D nyomtatds, a munkahelyi biztonsag, nyo-
mastartd berendezések, a vasuti jarmuipar és
a légszennyezés elleni megoldasok.

Két nemzetkdzi Uizleti delegdcio is érkezett
a kidllitas-egyuttesre a Kubai Nagykovetség
és a Cseh-Magyar Kereskedelmi Kamara szer-
vezésében.

Erdekessegek, Ujdonsagok

A hagyomanyoknak megfeleléen ezuttal is a
megnyitén adtdk at az év legkiemelkedébb
ipari innovacidinak megitélt Nagydijakat. A
Nagydij versenyre azok a cégek nyujthattak
be palyazatokat, amelyek valamilyen Ujdon-
sdggal, innovacids tartalommal rendelkezd
terméket, szolgéltatast, eljarast, technoldgiat
kindlnak dgazatukban. A beérkezett pélyaza-
tokat szakértékbdl all6 zsdri birdlta el, és 6sz-
szesen 7 nagydijat, 4 kiilondijat és 9 elismeré
oklevelet osztott ki az induldk kdzott.

A nagydijas fejlesztések tobbsége a kial-
litdson is megtekinthetd volt. Sokan alltak
meg az EPL-TECH Kft. nagy teljesitménydi fi-
berlézergépe, az Optimum Hungdria Kft szi-
multén 6ttengelyes megmunkalékdzpontja,
a LINDE hegeszt6gépe, az M+E Szerszamgép
Kereskedelmi Kft. modularis gyartéberen-
dezése, a TRUMPF Hungary Kft. ,Okos Gyar-
tolizeme”, a Varinex Zrt. fémporos gyartas
szimulacidés szoftvere, vagy a német Wiha
kiilonleges elektromos csavarhuzoéja elé6tt,
de a legnagyobb sikere talan a KUKA Hun-
garia kilondijas, hat tengelyes KUKA Coas-
ter-ének volt. Az Uj generécioés ,hulldmvas-
ut” megmutatta az ipari robotok felhaszna-
lasédnak uj terileteit.
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Szakmai versenyek

A hagyomdnyokhoz hiven ezuttal is megren-
dezték a Techtogether-GTE-MACH-TECH-et,
a muszaki felséoktatasban tanulé didkcsapa-
tok versenyét, amelyre idén tébb mint 15 csa-
pat nevezett, kdztiik a Debreceni Egyetem, az
ELTE Savaria Egyetemi Kézpont, a Neumann
Janos Egyetem GAMF M(szaki és Informati-
kai Kara, a Miskolci Egyetem, az Obudai Egye-
tem, a Pannon Egyetem, a Pécsi Tudomany-
egyetem, a Széchenyi Istvdn Egyetem, vala-
mint a Szegedi Tudomanyegyetem Osszesen
60 hallgatdja. A versenyt idén a gyoéri Arra-
bonaRacing Team nyerte. A masodik dijat a
BME Motorsport csapata kapta, mig a harma-
dik helyen két csapat végzett, a Pannon Rdja
SolarBoat Team és Szombathelyi Gépész #1.

A kidllitas kilonlegessége volt ezuttal is a
Linde Anyagmozgatasi Kft. altal 11. alkalom-
mal megrendezett Targonca Kupa. A ver-
senyen az orszag egész terlletérél érkezé
targoncakezel6k mérhették 6ssze ligyessé-
gliket és tudasukat. Az elmult évek pozitiv
visszhangjanak készénhetéen idén mar tdbb
mint 220 nevezés érkezett. A gydztes Bozso
Balazs (G-sisIntegrations) lett, a masodik
Juhasz Imre (KUKA Hungaria Kft.), a har-
madik Geleta Attila (Alukdnigstahl Kft.).
Ok egyiitt képviselik majd Magyarorszagot a
nemzetkozi Targonca Kupén — melyet Német-
orszagban rendeznek szeptemberben.

A kidllitasrol tobbet megtudhat a http:/
iparnapjai.hu/hu/nyitolap oldalon.

Kérdéseivel batran forduljon Kovesdi Péter
kommunikaciés tandcsadéhoz a sajtol@hun-
gexpo.hu cimen.
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Erasmus+Programme KA 3 - Support for Policy Reform

VET - Business Partnerships

on Work-based learning and Apprenticeships

WOW - project

Bringing, welding, learning opportunities into the shop floor
WOW - Work-based learning Opportunities in Welding

Hegesztok europai szintii munkaalapu oktatasa

. 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 Eurdpai Unié altal tarsfinanszirozott Erasmus+Program.
This project has been funded with support from the European Commission. This
communication 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 Bizottsag pénziigyileg tamogatja.

Ez a kiadvany csakis a szerzé véleményét tiikrozi és az Eurépai Bizottsdg nem te-
hetd feleléssé a tartalom barmely célu hasznalataért.”

A WOW projekt célja, elméleti, szakmai (gya-
korlati) és tGizemi kortilmények kdzott vég-
zett képzéshez sziikséges rendszer fejlesz-
tése. Ez egyfeldl biztositja az iparvallatoktol
érkezd szakmai kihivasok kezeléséhez kom-
petens szakembereket, akik képesek az ipa-
ri, a mUszaki és a piaci kihivasokra iranyul6
szakmailag helyes tevékenységekre.

Ez a képzés biztositja a fiatalok nemzet-

kozileg is versenyképes szakmai képzését.
A WOW projekt feladat kidolgozasahoz
tartozik:

— akockazatelemzés,

— amindségtery,

— aglosszarium,

— atutorok, a mentorok felkészitése,

— a képz6 intézmény és a gyakorlatot
végrehajto iparvallalat vallalat kdzotti
szerzédéses egylttmikodése,

— aziparitanulé és aziparvallalat kozot-
ti szerz6déses egytittmikodés,

— a képzési tanterv és tananyagok ki-
dolgozasa,

— airdnyitasi, vezetési tevékenységek tit-
kositasa,

— amin6ségi és képzési dokumentumok
mindségtervben torténé nyomon ko-
vethetd rogzitése,

— a leggyakoribb kérdésekre vonatkozé
valaszok kidolgozasa,

— aképzési eredmények értékelésére kii-
16n eljaras készdl,

— a tevékenységek bemutatdsara video
felvételen teszi transzparenssé az elja-
rast,

— a legfontosabb a pilot tanfolyamok
megszervezése és a tapasztalatok
korasztal szintl megvitatasa és a kép-
zési folyamat minéségének folytonos
novelése, stb.

A projekt kidolgozasa az elfogadott mun-
katerv szerint halad - a Skype-konferencidk
havonta vannak és ritkabban személyes talal-
kozésok segitik a feladatok megfelelé szakmai
és idérendi megoldasat.

A feladatokat a hataridék megadasaval
rendszeresen frissitett dokumentum tartal-
mazza.

A személyes Skype-megbeszélések 2019.
junius hoban lesznek.

A tevékenységekhez kapcsol6dod nyilt do-
kumentumok a neten/on-line elérheték.

Kulon feladat az egyiittmdikddeési straté-
gidk kisérleti kiprobdldsa - a kisérleti, proba
tevékenységhez tobb valtozat kiprobalasat
kell el6késziteni — és fel kell késziilni a pilot-
jellegli tevékenység végrehajtasara.

Az egylittm(ikédési stratégidk megvitatasa
és az ANB-k, ATB-k VET-k (iskolai képz6helyek)
részvételével. [gy a munkahelyi képzés formai
és az Osszegzett — elméleti, osztélytermi és
Uzemi, mlhely képzés — értékelési modszeré-
nek megvitatasa kilonb6z6 kérddivek, adat-
gyljtok és kitoltésik attekintésével torténik.

A mindségbiztositds és értékelés — KPI-k
(key performace indicators) kulcs fontossa-
gu eseményfaktorok meghatarozasa, kocka-
zat azonositas és kockazat csokkentési terv
kidolgozas, a korabbi feliilvizsgalatok érté-
kelése és a fejlesztéshez in-put kidolgozasa.

Az MHtE a HEGESZTESTECHNIKA c.
szakmai folydiratdban és ennek minden sza-
maban kozol beszamolot a WOW projekt ak-
tualis allapotardl, pl. szérélapok, leporelldk,
a témdéba vago nemzeti események stb.-k
kozre adasaval is, és napi feladat az alapve-
t6 dokumentumok forditasa.

A projekt kidolgozasa megfelel az Eurépai
Szakképzési Kreditrendszer (European Cre-
ditsystem for Vocational Education & Trai-
ning — ECVET) gyakorlatalapu oktatasi/kép-
zési kovetelményeinek.

Dr. Gremsperger Géza
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YPIC2019

The YPIC2019 conference aims to

* bring together young professionals
worldwide interested in welding and re-
lated technologies

s integrate and mediate professional
knowledge

* providing a forum of professional dis-
course for sharing and harmonizing
ideas

www.YPIC2019.com

Workshops and welding quiz
International workshops and quiz coordina-

Call for papers in the following topics: ted by international well known professio-
1. Aditive manufacturing nals in the following topics:

2. Joining techniques in the automotive industry ] ::;ﬂ:i:::;::::;:::;””s

3. Laser and electron beam welding - Additive manufacturing
4. Arc welding and allied processes An event for networking and extend

5. Non-destructive testing your theoretical and practical know-
6. Machine learning and data science ledge, which contains 50% theoretical -

7. Fatigue and fracture of welded components 50% practical tasks.

8. Polymer joining and adhesive technology

9. Numerical simulation and process modelling Poster presentation

10. Risk management and damages of welded structures Gives an opportunity for young resear-
chers and professionals to share and

exchange their results in their profes-
sional fields.

Who should attend?
¢ This conference will focus prima-
rily on Bachelor’s, Master’s, PhD and
Welding Engineer students and on
other Young Professionals who are at
the beginning of their professional
carrier
* There is, however, no restriction on the ,ca-
tegories” and ages for participants.
* Professors and industrial representatives
are welcome as well.

Presented by: —%\m
Hungarian Welding Society @
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The 5th Young welding Professionals In-
ternational Conference (YPIC2019) will be
hosted by the Hungarian Welding Society
and supported by the International Institute
of Welding from 4th to 6th July 2019 in Bu-
CET S

The aim of the event is to bring together
young welding professionals of the world in
the fields of welding and related technolo-
gies, to review recent achievements in the ad-
vancement of knowledge and understanding
in these areas, share the latest developments
and address the challenges for the present
and the future. During the 2,5 days of the
event, the participants will have the possibil-
ity of networking and to change and harmo-
nize their professional ideas. The event will
deliver 4 different professional programs:

Ice-breaking speed friending

Conference

Poster presentation

Welding quiz and workshops

Conference topics:

Additive manufacturing

Joining techniques in the automotive in-
dustry

Laser and electron beam welding

Arc welding and allied processes
Non-destructive testing

Machine learning, artificial intelligence and
data science

Fatigue and fracture of welded components
and structures

Polymer joining and adhesive technology
Numerical simulation and modeling

Risk management and damages of weld-
ed structures

Information and registration at: www.yp-
ic2019.com

Should you have any questions, do not hes-
itate to contact us: organizer@ypic2019.com

Please, share this information among col-
leagues. We are looking forward to see you
and your colleagues in Budapest, Hungary!

Since the target audience of the event are
young professionals with limited financial
background, the organizers of the confer-
ence will try to keep the registration fees as
low as possible. Hence, we are looking for po-
tential sponsors. Based on the success of the
former YPIC conferences, generally, the pos-
sibility of presenting an own topic and hold a
workshop task will be provided for the spon-
sors. For further information, please, contact
the organizers.

XXX. évfolyam 2019/2
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FELHIVAS

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés az Eurdpai Hegesztési Szovetség és a Nemzetkozi
Hegesztési Intézet dltal kdzosen lizemeltetett EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként
hegesztési tevékenységet végz6 véllalatok tandsitasat végzi az

WELD,
o TG =k

EWFE MSZ EN ISO 3834 |

Y Q szabvany aldbbi fejezetei szerint:
e7

n3 o 9‘“"\’ r
2. rész: Teljes kori mindségiranyitasi kovetelmények,
3. rész: Altalanos minéségiranyitasi kovetelmények.
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%
<
©
vy o

¢EDERAy,

N
S
&

Assikeres iizemalkalmassdgi auditot kdvetéen az MHtE nemzetkdzileg elismert tansitvanyt bocsat a megren-
deld rendelkezésére. Az MHtE a NAH-6-0060/2015 nyilvantartasi szdmd akkreditélt statusza alapjan MSZ EN ISO
3834-2,-3 szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a tandsitasi folyamatot és ki tudja adni a tandsitvanyt.
TanUsitdsra jelentkezés és bovebb informacid érdekében az alébbi elérhetdségeken varjuk érdeklddését:
e-mail: benedekj@mhte.hu; telefon: 06 70 400 2767

Tajékoztatas
Felhivjuk a 2014. évben roncsolasmentes anyagvizsgalé mindsitést
szerzett vizsgaldk figyelmét, hogy tanusitvanyuk
meghosszabbitdsidnak végsd hatarideje:
2019. 12. 31.
A tanusitvanyok meghosszabbitdsdhoz az MSZ EN ISO 7912 10.
pontja szerint az alabbiak szliikségesek:
*
folyamatos munkavégzés igazolasa,
*
az aktualis éves latoképesség vizsgalat eredményérdl szolo
masolat MSZ EN ISO 9712 szerint (azaz a kozeli latas élessége
tegye lehetévé legalabb 30 cm tavolsagroél a Jaeger 1. betliméreti
szoOveg olvasdsat, valamint szinlatasa legyen elegenddé ahhoz, hogy
kiilonbséget tudjon tenni a munkaltato altal elSirtak szerinti
roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljarasok soran hasznalatos szinek
kontraszt-hatasai kozott). Ez a feltétel hazai viszonylatban a
szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségiigyi rendel6kben
ismert dr. Csapody Istvan: Latasprébak cimi konyvének IV. fokozat,
valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness —
gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi vizsgalatnal is hasznalatos —
konyvekben leirtak teljesitésével lehetséges,
*
régi tanusitvany megkiildése.
*
A szikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és

Anyagvizsgalati Egyesiilés részére sziveskedjenek megkiildeni

(1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14).
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Az MHLE tars- és mas intézmények
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folyoiratainak témai

Der Praktiker - 2019. 4. szam

Stefanie Niichtern-Baunhoff:

« Offline-Programmierung in der Schweiffer-
tigung von Schalteranlagen Fertigungsab-
laufe effizient gestaltet p. 142-144,

Thomas Vauderwange:

« Thermisches richten mit Tiefeninduktion im
Stahl — und Metallbau - Die beste Alterna-
tive? p. 145-149,

Uta Tschakert:

« Das digitale Konzept der SLV Nord - Vor-
bildlich vernetzt p. 150-155,

Thomas Wilhelm és szerzétdrsai:

+ Durchfiihrung von Schweiverfahrenspri-
fungen Wer darf denn nun priifen? p. 156-157

Peter Schmidt:

« Elektronenstrahlschwei3en von Titanbautei-
len Vorteile und Besonderheiten p. 158-162,

Brend Drumann:

« Totalverlust einer Forderung bei Insolvenz
nicht Zwangslaufig Bei Kundeninsolvenz so-
fort, aber mit Bedacht handeln! p. 164 -165,

Der Praktiker - 2019.5.

Thorsten Léwen:

« Elektronenstralhgeschweisste Behalter fiir
Anspruchvolles Forscungsproject — Beein-
druct von den Méglichkeiten p.208-210,

Dr. Hans Miihlbauer:

- Effektivitats- und Qualitatssteigerung
durch Teilautomatisierung von Schweiss-
prozessen Teilautomatisiert zum Erfolg -
p 211-213, gemacht

Martin Lehman és tdrsai:

+ Gemeinsames Positionspapier: DVS und
LVM Niedersachsen/Bremen beziehen Stel-
lung zur Ab nahme von Schweisserpriifun-
gen in Betrieben, Selbst gemacht ist nicht
immer gokonnt p. 214-216,

Stefan Kampmann:

+ Inspektion, Wartung und Instandsetzung
von Schweissmaschinen - Was ist richtige
Instandhaltung? p. 220-227,

Joachim Schmidt:

+ Loten in den Zeiten des Technischen Vom
Blasrohr zum Lichtbogen p. 228-234.

WELDING in the World Volume 63 Number. 3.

Research Paper

N. Demmouche, A. Albedah, So-

hail M. A. Khan Mohammed, B. Bachir Bouiad-

jra & F. Benyahia

+ Interaction between adherend plasticity
and adhesive damage in metal/composite
joints: application to bonded composite re-
pair of metallic structures

Patrick Lakemeyer & Volker Schéppner

» Simulation-based investigation on the tem-
perature influence in laser transmission
welding of thermoplastics

ITIEGESZTES
ECHNIKA

Sven-F Goecke, P. Makwana, M. Shome & A. De

+ Probing joint strength and distortion in gas
metal arc lap joining of aluminum and steel
sheets

Jan Ditter, Marc Wiinsche, Gerson Meschut &

Tim Michael Wibbeke

« Mechanical properties of repair welded
joints for automobile body structures

Ehsan Javaheri, Kimiya Hemmesi, Peter Tempel

& Majid Farajian

- Fatigue assessment of the welded joints
containing process relevant imperfections

Hong Li, Xu Zhang, Owe Madrs, XiaoGeng Zhao,

Qingsong Lu & Zhuo Chen

- The effect of iron-based filler metal element
on the properties of brazed stainless steel
joints for EGR cooler applications

Sami Liinalampi, Heikki Remes & Jani Romanoff

+ Influence of three-dimensional weld un-
dercut geometry on fatigue-effective stress

Sylvia Holly, Peter Mayer, Christian Bernhard &

Gerhard Posch

. Slag characterisation of 308L-type stainless
steel rutile flux-cored wires

Jichang Guo, Zhiming Zhu, Bowen Sun & Yingfei Yu

A novel multifunctional visual sensor based
on combined laser structured lights and its
anti-jamming detection algorithms

Yueging Xia, Honggang Dong, Xiaohu Hao,

Shuai Li, Peng Li & Guoshun Yang

+ Microstructure evolution of TC4 titanium al-
loy/316L stainless steel dissimilar joint vac-
uum-brazed with Ti-Zr-Cu amorphous fill-
er metal

M. Grdtzel, A. Regensburg, M. Hasieber,

J. A. Gerken, R. Schiirer & J. P. Bergmann

« Scaling effects during friction stir welding
of aluminum alloys with reduced tool as-
pect ratios

Paul Diekhoff, J. Hensel, Th. Nitschke-Pagel &

K. Dilger

- Fatigue strength of thermal cut edges—in-
fluence of ISO 9013 quality groups

Y.Gu, Y.D.Li,Y.Yong, F.L.Xu&L.F. Su

- Determination of parameters of double-el-
lipsoidal heat source model based on opti-
mization method

M. Baeva & D. Uhrlandt

« Nonequilibrium simulation analysis of the
power dissipation and the pressure pro-
duced by TIG welding arcs

Sukhdeep Singh & Joel Andersson

« Varestraint weldability testing of cast ATI®
718Plus™—a comparison to cast Alloy 718

Xinhua Tang, Shengjie Deng, Fenggui Lu, Haic-

hao Cui & Yan Luo

- Bead formation characteristics in laser
welding of high-strength steel under sub-
atmospheric pressures

Mohammad Bagher Nasiri & Norbert Enzinger
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+ An analytical solution for temperature dis-
tribution in fillet arc welding based on an
adaptive function

Kyle Tousignant & Jeffrey A. Packer

« Fillet welds around circular hollow sections

N. Bakir, V. Pavlov, S. Zavjalov, S. Volvenko,

A. Gumenyuk & M. Rethmeier

- Development of a novel optical measurement
technique to investigate the hot cracking sus-
ceptibility during laser beam welding

Eldos Zh. Akbolatov, Alexey S. Kiselev &

Mikhail S. Slobodyan

- Prediction and stabilization of initial resis-
tance between electrodes for small-scale
resistance spot welding

J. . Ruiz-Vela, J. J. Montes-Rodriguez, E. Rodri-

guez-Morales & J. A. Toscano-Giles

- Effect of cold metal transfer and gas tung-
sten arc welding processes on the metal-
lurgical and mechanical properties of Inc-
onel® 625 weldings

Alexis Chiocca, Cyril Bordreuil, Fabien Soulié &

Frédéric Deschaux-Beaume

+ An analysis of fluid flows and solidification
mechanisms during GTA welding by the
means of in situ observations

Benjamin Wittig, Manuela Zinke, Sven Jiittner

& Daniel Keil

« A new constitution diagram for dissimilar
metal welds of high-manganese steels

A. Schmiedt, M. Manka, W. Tillmann & F. Walther

« Local quasi-static and cyclic deformation
behaviour of brazed AlSI 304L/BAu-4 joints
characterised by digital image correlation

Michael Rhode, Thomas Schaupp, Chris-

toph Muenster, Tobias Mente, Thomas Boell-

inghaus & Thomas Kannengiesser

« Hydrogen determination in welded spec-
imens by carrier gas hot extraction—a re-
view on the main parameters and their ef-
fects on hydrogen measurement

Markus Tuchtfeld, Stefan Heilmann, Uwe Fiissel

& Sven Jiittner

« Comparing the effect of electrode geom-
etry on resistance spot welding of alumi-
num alloys between experimental results
and numerical simulation

Christopher SCHMAL, Gerson MESCHUT &

Nico BUHL

« Joining of high strength aluminum alloys by
refill friction stir spot welding (l11-1854-18)

Vahid A Hosseini, Kjell Hurtig, Daniel Eyzop, Ag-

neta Ostberg, Paul Janiak & Leif Karlsson

- Ferrite content measurement in super du-
plex stainless steel welds

Sebastian Meyer, Gerson Meschut, Hendrik Vogt,

Bernd-Arno Behrens, Sven Hiibner & André Neu-

mann

- Application of self-piercing nuts during hot
forming of 22MNB5

XXX. évfolyam 2019/2



Antonia Rabl, Florian Pixner, Bruno Duarte,

Danijel Blatesic, Coline Béal & Norbert Enzinger

+ Improving the integrity and the microstruc-
tural features of electron beam welds of a
creep-resistant martensitic steel by local
(de-)alloying

Valentina M. Nejkovi¢, Miroslav S. Milicevi¢ &

Zoran Radakovic¢

« Temperature distribution in thermal pro-
cesses

Julian Frei, Boian T. Alexandrov & Michael Reth-

meier

« Low heat input gas metal arc welding for
dissimilar metal weld overlays part Ill: hy-
drogen-assisted cracking susceptibility

Tim Radel & Peer Woizeschke

- Reduction of hot cracking susceptibility
during laser welding of aluminum by vi-
brations

Thomas Schaupp, Michael Rhode, Hamza Yahy-

aoui & Thomas Kannengiesser

- Influence of heat control on hydrogen dis-
tribution in high-strength multi-layer welds
with narrow groove

Zhuyao Zhang, Vincent van der Mee, Mark Gold-

ing, Jordi Donate & Alex Malioglou

- Pitting corrosion resistance properties of
super duplex stainless steel weld metals
and influencing factors

Maria Asuncion Valiente Bermejo & Sten Wessman

« Computational thermodynamics in ferrite
content prediction of austenitic stainless
steel weldments

Juhani Laitila & Jari Larkiola

- Effect of enhanced cooling on mechanical
properties of a multipass welded marten-
sitic steel

Dirk Schroepfer, Arne Kromm, Thomas Schaupp

& Thomas Kannengiesser

+ Welding stress control in high-strength
steel components using adapted heat con-
trol concepts

Pallav Chattopadhyay, Vincent van der Mee &

Zhuyao Zhang

+ Hybrid electroslag cladding (H-ESC): an in-
novation in high speed electroslag strip
cladding

Pramod Kumar & Amar Nath Sinha

- Effect of heat input in pulsed Nd:YAG la-
ser welding of titanium alloy (Ti6Al4V) on
microstructure and mechanical properties

Amir Mosavvar, Taher Azdast, Milad Moradian

& Rezgar Hasanzadeh

« Tensile properties of friction stir welding of
thermoplastic pipes based on a novel de-
signed mechanism

Tomoyoshi Horie, Tomoya Niho, Naoki Hayashi

& Daisuke Ishihara

+ Cycles of triply coupled mechanical contact,
current, and thermal conduction phenome-
na during resistance spot welding

Antonia Rabl, Florian Pixner, Danijel Blatesic, Co-

line Béal & Norbert Enzinger
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« Influence of the focus wobbling technique
on the integrity and the properties of elec-
tron beam welded MarBN steel

Clément Ernould, Jan Schubnell, Majid Farajian,

Andreas Maciolek, David Simunek, Martin Leit-

ner & Michael Stoschka

« Application of different simulation ap-
proaches to numerically optimize
high-frequency mechanical impact (HFMI)
post-treatment process

Alexander C. Martin & Carolin Fink

« Initial weldability study on Al0.5CrCo-
Cu0.1FeNi high-entropy alloy

Jieshi Chen, Jin Yang, Yongzhi Zhang, Zhishui Yu

& Peilei Zhang

. Effect of substrates on the formation of
Kirkendall voids in Sn/Cu joints

A. Chabot, M. Rauch & J.-Y. Hascoét

+ Towards a multi-sensor monitoring meth-
odology for AM metallic processes

WELDING in the World Volume 63 Num-

ber. 4

Research Paper

Limeng Yin, Jinzhao Wang, Huigin Hu, Shan-

guo Han & Yupeng Zhang

« Prediction of weld formation in 5083 alumi-
num alloy by twin-wire CMT welding based
on deep learning

Oliver Bréitz & Knuth-Michael Henkel

- Investigation of diffusible hydrogen con-
tent in drawn arc stud weld metal

Xiang-yu Zeng, Xiao-jie Li, Xiang Chen, Xiao-

hong Wang & Hong-hao Yan

« Numerical and experimental studies on the
explosive welding of plates with different
initial strength

Vahid A Hosseini, Mats H6gstrém, Kjell Hur-

tig, Maria Asuncion Valiente Bermejo, Lars-Er-

ik Stridh & Leif Karlsson

« Wire-arc additive manufacturing of a du-
plex stainless steel: thermal cycle analysis
and microstructure characterization

Bo Du, Xinqi Yang, Kaixuan Liu, Zhuanping Sun

&Dongpo Wang

. Effects of supporting plate hole and weld-
ing force on weld formation and mechan-
ical property of friction plug joints for
AA2219-T87 friction stir welds

Irene Kwee, Wim De Waele & Koen Faes

« Weldability of high-strength aluminium al-
loy EN AW-7475-T761 sheets for aerospace
applications, using refill friction stir spot
welding

Shuang Wang, Junying Min, Jianping Lin, Hail-

ang Wan & Yunging Wang

+ Flow drill riveting of carbon fiber-reinforced
polymer and aluminum alloy sheets

A. Surendar, Andrew Lucas, Mazhar Abbas, Rob-

bi Rahim & Mohammad Salmani

. Transient liquid phase bonding of stain-
less steel 316 L to Ti-6Al-4 V using Cu/Ni
multi-interlayer: microstructure, mechani-
cal properties, and fractography
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Jun Yang, Jinglong Li & Feng Jin

« Effect of welding parameters on high-tem-
perature tensile and fatigue properties of
FGH96 inertia friction welded joints

Honggiang Zhang, Hailin Bai, Peng Peng,

Wei Guo, Guisheng Zou & Lei Liu

« SiC chip attachment sintered by nanosilver
paste and their shear strength evaluation

Adam Sajek

- Application of FEM simulation method in
area of the dynamics of cooling AHSS steel
with a complex hybrid welding process

A. Putz, M. Althuber, A. Zeli¢, E. M. Westin, T. Wil-

lidal & N. Enzinger

- Methods for the measurement of ferrite
content in multipass duplex stainless steel
welds

T. Dai, R. A. Wheeling, K. Hartman-Vaeth &

J.C. Lippold

« Precipitation behavior and hardness re-
sponse of Alloy 625 weld overlay under dif-
ferent aging conditions

M. Divya, Shaju K Albert & V. Rajnikanth

- Liquation cracking susceptibility of partial-
ly melted zone in 304B4 SS multipass weld-
ments

Tianhao Guo, Afsaneh Edrisy, S. Holger Eich-

horn, Jim Vanderveen, Bobbye Baylis & Har-

old Colwell

+ Reduced weld strength due to secondary
cell formation in vibration weld region of
microcellular glass fiber reinforced nylon-6
shells

U. Reisgen, S. Mann, K. Middeldorf, R. Sharma,

G. Buchholz & K. Willms

« Connected, digitalized welding produc-
tion—Industrie 4.0 in gas metal arc welding

Xiaoyu Cai, Sanbao Lin, Yaxi Cheng, Detao Yang,

Chunli Yang & Chenglei Fan

« The effects of double groove type on the
backing weld penetration in swing arc ver-
tical-up MAG welding

Konstantin Szallies, Martin Bielenin,

Klaus Schricker, Jean Pierre Bergmann & Chris-

tian Neudel

- Single-side resistance spot joining of poly-
mer-metal hybrid structures

Fan Jiang, Cheng Li & Shujun Chen

« Experimental investigation on heat transfer
of different phase in variable polarity plas-
ma arc welding

VALK - MAILING - 2019.Nr.1.
short news p.4 -5,

« Construction company De Waal p.6 -7,
» Haas+Sohn Rukov s.r.o. p. - 8-9
+ Valk welding p. 10 - 11,

« Bramidan A/S p. 12-13,

« Tatra Trucks s.ro.p. 14-15,

« N.V.Solide S.A.p. 16 - 17,

« Centrum Paele A/Sp. 18- 19,

« Wielton Group p. 20 - 21,

+ Wire Wizardp. p. 22 - 24,
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Tanfolyam

Az I1SO 9001 valtozasai:
Hogyan érinti a hegesztéssel
foglalkozd vallalkozasokat?

Hegesztéiizemek
kockazatmenedzsementje

Belsé auditor

Mindségligyi megbizott

ASME Szakember képzés

Eurdpai Ragaszté Szakember
tanfolyam
EAB (European Adhesive
Bonder)

Atfogd ismeretekkel
rendelkez6 Nemzetkozi
Hegesztési Gyartasfelligyel6
(IWI-C) tanfolyam

HIREK
MHLtE Akadémia — tervezett tanfolyamok 2019-ben

Informaciok

www.mhte.hu

www.mhte.hu

www.mhte.hu

www.mhte.hu

www.mhte.hu

www.mhte.hu
Tervezett inditasi id6pont:
2019.06.24.-28.

www.mhte.hu
Tervezett inditasi id6pont:
2019.09.06.
Helyszin:
NYIREGYHAZI
EGYETEM

Arak

18.000,-Ft+AFA/f6

Modulos arképzés, lasd:
Informacids lap

Modulos arképzés

Modulos arképzés

Modulos arképzés, lasd: www.
mhte.hu

Célcsoport

Hegesztéssel és
fémmegmunkalassal foglalkozd
vdllalkozasok

Gyartds- és technoldgia
tervezék, izemvezeték,
ugyvezet8k, miszaki vezetdk,
irdnyitasi rendszer vezet6k,
egyéb felel6s vezet6k

Valalkozdsok min&ségiigyért
felel6s kollégai

Valalkozdsok mingségligyért
felelGs kollégai

Hegesztéssel és
fémmegmunkalassal foglalkozd
véllalkozasok

2010 EURO+AFA/f6/tanfolyam Mdanyag feldolgozd szakember

Tanfolyam dija:
300.000 Ft + AFA/f6
Vizsgadij:
90.000 Ft + AFA/f6
EWI-C diploma:
7.000 Ft + AFA/f6
Bélyegz6:
6.000 Ft + AFA/f6

IWE/EWE, EWT/IWT
végzettségli szakemberek
(WI modul esetén)
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A Magyar Tudoményos Akadémia Anyagtu-
domanyi és Technoldgiai Tudomanyos Bi-
zottsag, Hegesztési Albizottsaga 2019. ma-
jus 14-én ulésezett a,, MACH-TECH 2019. Ipar

Napjai” szakkidllitas keretében. Az Uilésre a
HUNGEXPO teriiletén az A pavilon, Il. Galé-
ridjdnak egyik termében kerilt sor. A napi-
rendi pontok elfogadasa utan Dr. Palotas
Béla a Hegesztési Albizottsag vezetdje 0sz-
szefoglalta az albizottsdg eddigi tevékeny-
ségét és a fontosabb hegesztés teriileté-
hez kapcsol6dé szakmai rendezvényeket.
A tovébbi, jovébeli hegesztéshez kapcso-
16d6 rendezvények is rovid attekintésre ke-
riiltek. Dr. Palotas Béla elnokur felhivta min-
denki a figyelmét, hogy ezen események
naptdra elérhet6 az MHtE Hegesztéstech-
nika cimU folyéiratanak elsé szaméban és
online a Magyar Hegesztési Egyesulet (MA-
HEG) honlapjan is.

ATTRB iilés az Ipar Napjai kiallitason

Az események attekintése utan a 2019-ben
a BME Anyagtudomany és Technolégia Tan-
székén friss Hegeszt6 technolégus szakmér-
nok és IWE / EWE diplomét szerzett hallgatoja

eszkozoket, még akkor is, ha nincsen ilyen
iranyu szakképesitésiik. Egy sikeres préba-
kurzus a Dinox Kft.-nél mar megtartdsra
kerilt. Sajnalatos médon a déntéshozata-

Kollar Dénes tartott érdekes szakmai el6adast
a szakmérndk diplomamunkaja és a PhD kuta-
tasai témakorébdl. Az el6adas cime: ,Hegesz-
tési folyamatok vizsgalata numerikus szimula-
ci6 alkalmazasaval - Hegesztett, zart szelvé-
nyek sajatfesziiltség-eloszlasa” volt.

Az egyebek napirendi pontban ismét fel-
merilt az igen fontos ,Ki hegeszthet ma Ma-
gyarorszagon?” témakor kérdése is, melynek
megoldasaraa MAHEG mér tobb rendezvényt
is tartott, és megoldasi javaslattal is el6allt (az
MHtE tdmogatasaval). A probléma athidalasa-
ra mar tananyagot is dolgozott ki a MAHEG;
Kristof Csaba és Gyura Laszlo vezetésével, ami
lehet6évé tenné, hogy a dolgozoék biztonsag-
gal kezelhessenek hegesztéshez hasznalatos

li szervek elérése — tobbek kozott a gyakori
személycserék okdn — nehézkes, viszont cél-
szer( lenne a kérdéskort minél elébb jog-
szabalyi szinten is rendezni, kiilénben el6-
fordulhat, hogy a nagyberuhazasoknal (pl.:
Paks2, MOL) a magyar hegeszték kiszorul-
nak.

Az Ulésen 17 f6 vett részt, melynek leza-
rdsaképpen az ATTB tagok meglatogattak a
szakkiallitast, ahol 4 pavilonban vartak a ki-
allitok az érdekléddket.

Dr. Palotds Béla, professor emeritus,
az Albizottsdg Titkdra sk

Dr. Mdjlinger Kornél, egyetemi docens,
az Albizottsdg Elndke sk.
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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 30 hegesztéssel
kapcsolatos
gyarto, szerelo
kis-, k0zép- és nagyvallalat

AGSZER 2003 Kft.

BIS Hungary Kft.

BIS MCE Nyiregyhéaza Kft.

BKV Vasuti Jarmujavitd Kft.

BUDAMOBIL-CARGO Jarmiipari és
Szolgaltatd Kft.

CG Electric Systems Hungary Zrt.

CH-PLUSSZ-2000 Kft.

DAK Acélszerkezeti Kft.

Dunakeszi Jarmijavit6 Kft.

FORTACO Zrt.

GYEGEP Kft.

Hexa-Metal Kft.

IGM Robotrendszerek Kft.

INVESTMONT Kft.

KESZ Ipari Gyarté Kft.

KOPIS és TARSA Kft.

KRAUSE Ipari, Szolgaltat6 és Kereskedelmi Kft.

MATRAFUTOBER Epiiletgépészeti Kft
MAV-THERMIT Hegeszt$ Kit.
MVM Paksi Atomerémii Zrt.
OT-Industries-DKG Gépgyarto Kft.
OT-Industries-KVV Kivitelezé Kft.
Penstar Service Kft.
PETROLSZOLG Kft.
PYLON-94

Gép- és Acélszerkezetgyarto Kft.
Schwarzmiller Kft.
Szell6zé Muvek Kift.
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 Miszaki Szakgimnézium,
Szakkozépiskola és Kollégium

BME ATT

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanacsado Kift.

Debreceni Egyetem Miiszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvarosi Egyetem

BGSZC Eotvos Lorand Szakgimnauium és
Szakkozépiskola

Eszkim6 Magyarorszag Zrt.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakmai
Szolg. Kft.

HIDRA Felndttképzd Kit.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmu Zrt.

Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft.

Miskolci Szakképzési Centrum Andrassy
Gyula Szakkozépiskolaja

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Neumann Janos Egyetem

Nyiregyhazi Egyetem

Obudai Egyetem BGK

ORSZAK Bt.

SLV Miunchen GSImbH

SZTAV Feln6ttképzd Zrt.

Tagok:
az alabbi 38 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 Kft.
FROWELD Kft.
HEGPONT Kft.
INTERWELD Kft.
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.
SOYER Magyarorszag Kft.
TAM CERT Magyarorszag Vizsgalo 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 2014/69/EU direktiva alapjan, mint kijelolt és bejelentett NB szervezet (Nr. 2672)

UZEMALKALMASSAGI TANUSITAS az ISO 3834, EN ISO 3834,
MSZ EN ISO 3834 szerint. A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW),
Eurdpai Hegesztési Szovetség (EWF)
valamint a Nemzeti Akkreditalé Hatésag (NAH) akkreditalasa és felhatalmazasai alapjan

Az omleszté hegesztés végzésének feltételeirsl sz6l6 8/2018 ITM R. szerinti tizemalkalmassag tanusitasara kijelolt
szervezetként

Nemzetko6zi és Eurdpai Hegesztémérnok, -Technolégus, -Specialista, -Tervezd, -Hegesztd, -Inspektor
(Gyartasfeliigyeld), -Kiemelt Hegeszt6, Ellenallas Hegeszt6, Ellenallas Hegeszt6 Specialista (Gj)
DIPLOMAK KIADASA
Diplomaval rendelkezdk tanusitasa,
az EWF/IIW felhatalmazasai 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 alapjan, mint NoBo szerint is (Nr. 2672)

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

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

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

HEGESZTOBAZISOK TANUSITASA
(nemzeti és nemzetko6zi képzésekre)

OKTATASI SZOFTVEREK

. HEGESZTESTECHNIKA” folyéirat (cikkek, hirdetések)

HEGESZTESI FELELOSOK EVES ORSZAGOS TANACSKOZASA,
KONFERENCIAK, SZEMINARIUMOK SZERVEZESE

MUSZAKI SZAKTANACSADAS

Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesulés
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Hegesztéstechnikai Hegesztéstechnikai
eszkozok, T — 7 SN aruhazunk:

iv- és langhegeszto

Py 2030 Erd,
késziilékek, d

Minden, amire a mindségi Budafoki it 10.

csiszoléanyagok, munkdhoz szLiksége lehet! Tel.: (23) 521 430
Ly - " Fax: (23) 521 439
védoeszkozok,

) ) E-mail: aruhaz@cooptim.hu
elektrodak, webaruhaz:

forrasztéanyagok

es sz’ersz’amok 8000 Székesfehérvar,
nagy valasztékban

kaphatéak WWW.COO pt i m. h u Géza u. 54.

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

szakiizleteinkben. E-mail: fehervar@cooptim.hu
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KUTATAS—FEJLESZTES

Kristof Csaba*

Nagyszilardsagu acélokra vonatkozo
WPQR: az érvényességi tartomanyra
vonatkozo megfontolasok

Az elektronikus folyamatiranyi-
tas gyorsan fejl6dd lehetéségeit
hasznosito, korszeri{i hegesztébe-
rendezések 1j korszakot nyitottak
a villamos hegesztés alkalmazasa
szamara. Az ellenallas-hegesztés
mellett kiilonos figyelem ovezi az
un. elektronikus (mas terminolégi-
aval elektronikusan szabalyozott)
ivhegeszt6 Aramforrasok kinalta
Uj lehetdségeket. Az ilyen hegesz-
t6-berendezések lehetdéségeinek
kihasznalasa 0j kihivasokat jelent
a hegesztéstechnologia tervezdi és
mindsitdi szamara. E cikk — amely
a Club 960 forum, Miskolci Egyete-
men tartott rendezvényén elhang-
zott eléadas szerkesztett valtoza-
ta — a nagyszilardsagu acélok iv-
hegesztéssel készitett kétéseinek
mindségértékelésének kérdéseivel
foglalkozik az 11j, korszeri eljaras-
valtozatok alkalmazasa kapcsan.
Acélok iv- és langhegesztésének
hegesztéstechnoldgiajara vonat-
koz6 jovahagyas érvényességé-
vel kapcsolatos, a vonatkozoé, ISO
15614-1 szabvany feliilvizsgalatat
is érintd, nemzetkozi szinten zaj-
16 vita is alatamasztja, hogy a he-
gesztéstechnoldgia jovahagyasi
tartomanyanak szabvanyositott,
konvencionalis meghatarozasa
kétségeket tamaszt a nagyszilar-
dsagu acélok hegesztéséhez hasz-
nalt és elektronikus aramforrasok-
kal megvaldsithato, egyre jobban

terjedd, teljesitménymodulacios
hegesztés alkalmazasa kapcsan.

Elézmények

A témaval kordbban a Hegesztéstech-
nikdban megjelent cikk [1] foglalkozott
a hdébevitel meghatarozasaval és méré-
sével. A Miskolci Egyetemen folyd ku-
tatasok eredményei kozil kiemeljik a
nagyszilardsagu acélok ivhegesztéséhez
hasznalt paraméterablak meghataroza-
sara [2], illetve a hegesztéstechnologia
fejlesztésére [3] vonatkozd dolgozatokat,
amelyek a technolégusoknak a nagy-
szilardsagu acélok hegesztése kapcsan
felmeriilé fontos kérdéseikre keresik a
valaszokat. E kutatasok eredményei
hozzéjarulnak a hegesztett kotések mi-
néségértékelésére hasznalt, konvencio-
nalis rendszer Gjra gondoldséhoz, amely
— mas megkozelitésben — mar el is kez-
dédott, és kialakuldban van a — kotés-
tulajdonsagok szamara lényeges valto-
zonak tekintett — hébevitel meghaté-
rozasaval és mérésével kapcsolatos Uj
megkozelités szabvanyositasa [4].
Amint a szerzdk egyéb publikacidja-
ban (a teljesség igény nélkiil, pl. [3], [6])
is nyomon kovethetd, a héhatésovezet
tulajdonsagvaltozésait fizikai szimuléa-
ciéval vizsgald kutatasokra épiild ajan-
lasok felhiviak a figyelmet a nemesitett
acéloknak két fontos, konvencionalis
anyagvizsgalati jellemzd (a hegesztett
kotésben mérhetd legnagyobb kemény-
ség és az utémunkaval mért dtmene-

Valtakozd aram (AC) Valtakozé polaritas (VP)
200 — —_
+
€
c 0
<<
— BEN
200 — ~
Szinuszhulldmos Négyszoghulldmos Iranyitott hulldmalak

1. abra. Valtakozéaram és valtakozo polaritasu aram
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ti hémérséklet) jelentdsen nagyobb ér-
zékenységére a hegesztési héfolyamat-
ra. Az érzékenység novekedése miatt
valik megkeriilhetetlenné a hébevitel
(elterjedt kifejezésekkel: szakaszenergia
vagy vonali energia) mérésének atgon-
dolasa, kilonos tekintettel az elektro-
nikus aramforrasokkal megvaldsithato,
teljesitménymoduléciés hegesztési el-
jarasok egyre jobban terjedd alkalma-
zasara. [3] Bemutatta az 0sszefliggést a
hagyomanyos aramforrdsokkal megva-
16sithaté konvencionalis, és az elektro-
nikus aramforrasokkal megvaldsithato
teljesitménymodulacids folyamatok vil-
lamos parameétereinek mérési eljarasa,
illetve a termikus hatésfok jelentds elté-
réseinek kezelésére alkalmas, egy nem-
zetkodzi miszaki jelentésben (ISO/TR
18491:2015) megfogalmazott ajanlast.

A technoldgia tervezése

A kovetkezdk attekintést adnak az
elektronikus aramforrasok kinalta le-
hetdségekrdl, amelyek alkalmazéasa
lényeges hatassal van a hegesztési
folyamat jellemzdire, és mint ilyenek
feliilirjdk a hegesztéstechnoldgia jéva-
hagyasanak (WPQR) érvényességi ha-
tarainak eddigi meghatarozasat, ku-
l16ndsen, ami az aramnemet és vele
Osszefliggésben az ivnek a kotés 1é-
tesitésében hasznosuld energiajanak
meghatarozasat illeti (1. még [5]).

Valtakoz6 aram (AC)
Az IS0 15614-1 értelmezése alapjan (ha-
gyomaéanyos aramforrasokkal) lehetséges
® Szinuszos és
* négyszéghullamos valtakozd aramu
kimenet.

Ezekre jellemzd a héldzatéval meg-
egyezd frekvencia,illetve — négyszog-
hulldmos kimeneti aramforrdsokkal —
a polaritas balansz korlatozott bealli-
tasa 1. dbra (. részletesen itt: [7]).

Elektronikus aramforrasokkal a ,hul-
lamalak” valamennyi paramétere (az
polaritas- és arambalansz, valamint
a frekvencia) tag hatarok kozott val-
toztathatd, amelynek lényeges hatasa
van a technolégiara, beleértve az iv
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2. abra. VP MIG/MAG-hegesztés , hullamalakja” (elvi vazlat)
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aramlépcsé

alaparam

**‘ alapdramidé [~—

1 frekvencia

3. dbra. Egyendram pulzalasi modjai: a) termikus pulzalds; b) ivstabilizalé pulzalas; c)
hulldmalak-tervezés impulzusos anyagatvitel szamara (Forras: Lincoln Electric)

Ul (4ll.)
Q= [k——

Vheg

‘ Anyagatvitel modja*

‘ Varratképzés

* Kakukktojas: impulzusos anyagatvitel (P)

4. abra. Konvencionalis hegesztéstechnoldgia-tervezés elve

teljesitményének a hegfiirdé hevitésé-
ben hasznositott részét kifejezd termi-
kus hatésfok nem elhanyagolhatd val-
tozasat. Ennek megfeleléen — értelem-
szerlen —paramétereit meg kell adni a
technolégia vizsgalati jegyzdkonyvben
(és persze a WPS-ben).

Az iranyitott hullamalaku drammal
(valéjaban teljesitménymoduléciéval)
végzett hegesztést indokolt valtakozo
polaritasu (VP) hegesztésnek nevezni
[7].A 2. &bra VP huzalelektrédas im-
pulzusos anyagatviteld, véddgazos he-
gesztés hullamalakjainak valtozataira
mutat elvi példat.

A teljesitménymoduléciés alkalma-
zasok paramétereinek eltéréseire néz-
ve, az idézett szabvany (ISO 15614-
1:2017) csak a huzalelektrédas, vé-
dégéazos hegesztésre vonatkozdan
rendelkezik, amennyiben meghata-
rozott alkalmazasok jovahagyéasat a

IT[EGESZTES
ECHNIKA

technolégiavizsgalathoz hasznalt he-
gesztégép tipusdhoz és tizemmaodjahoz
koti (ezt a rendelkezést sokan vitatjak,
ezért a szabvany varhatd modositaséa-
val meg is fog valtozni). Minden més
esetben a WPQR érvényességi tarto-
manya Szamara a teljesitménymodula-
ci6 paraméterei nem lényeges parameé-
terek, azoktol tehat nem fiigg.

Egyenaram (DC)
vagy impulzusos dram
Az impulzusos (a tovabbiakban inkabb
pulzald) egyendaram alkalmazasa nem
jelent korlatozast az ISO 15614-1 sze-
rinti WPQR érvényességi tartomanyéat
illetéen. A hagyomanyos aramforrasok-
kal lehetséges, un. lassu impulzusos
hegesztést gyakran alkalmazzak (pl.
pulzald aramos TIG-hegesztéshez, de
Ujabban huzalelektrédas véddégazos el-
jaradsok esetében is) a firdé hédmeérsék-
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letét szabalyozd (1 Hz koriili)frekven-
ciaval.

A technolégiavizsgalati jegyzdkonyv-
ben — az egyéb adatok kozott — meg
kell ugyan adni az impulzusparaméte-
reket, de ezek megengedett eltéréseirdl
a szabvany nem rendelkezik.

Elektronikus aramforrasokkal az
aram pulzalasdnak és a ,hulldmalak”
valamennyi paramétere tdg hatarok
kozott valtoztathatd, beleértve a pul-
zalés frekvenciajat is (3a, 3b abra). A
hulldmalaknak és a frekvencianak je-
lentds hatédsa van az iv tulajdonsagai-
ra, a héatadas termikus hatasfokara, a
huzalelektréda leolvadésara és a var-
ratképzésre (3c 4bra). Fontos, hogy a
jovahagyas érvényességet érintd elté-
résekkel kapcsolatban a szabvany erre
nincs figyelemmel, és nem rendelkezik
a beallitas érvényességi tartomanyarol.

Konvencionalis
technoldgiatervezés

A hegesztéstechnoldgia tervezését
konvencionalisnak tekintjik, ha ha-
gyomaényos (vagy hagyomanyos tizem-
modban hasznalt) aramforras alkal-
mazasra épul, és a kivant hegesztési
folyamat megvalésitasadhoz az aramfor-
ras diszkrét paraméterei és az ezekhez
tarsitott, az anyagatviteli médra és a
termikus hatésfoktényezdre vonatkozd
megéllapodésok (ha tetszik, konvenci-
0k) elegendd biztonsaggal vezetnek az
elvart mechanikai (vagy mas, pl. korro-
zids) tulajdonsagok reprodukalaséhoz.

Fontos, hogy a hagyomanyos beren-
dezések bedllitdsa elektrotechnikai
szempontbdl egy (a berendezés dina-
mikai tulajdonségaitél fliggéen) stabil
munkapont beallitasat jelenti. Ehhez a
munkaponthoz pedig jellegzetes tech-
nologiai tulajdonsagok tarsithatok. Ide
vezethetd vissza a huzalelektrédas, vé-
dégéazos hegesztésre meghatarozott,
konvencionalis anyagatviteli médok (D,
S, G, P) definicidja, amelyekhez jelleg-
zetes hegesztéstechnikai tulajdonsagok
rendelhetdk, meghatarozott anyagatvi-
teli moddal és varratképzésre gyakorolt
hatéssal (ilvnyomas, plazmanyiras stb.).

Megjegyzésre érdemes, hogy ebben
a targyalasi modban az impulzusos
anyagatvitel (P) kakukktojas, ameny-
nyiben az csak teljesitménymodulaci-
oval (mai értelmezésben elektronikus
aramforrassal) valdsithaté meg.

Osszefoglalva (és némileg leegysze-
rdsitve), a konvenciondlis tervezés az
iv teljesitményének és az ahhoz ren-
delhetd anyagatviteli médnak a meg-
hatérozésara iranyul. Az igy kialakuld
hébevitel(Q) mértékének meghataroza-
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Ul (t)

E =)

Vheg

Az iv teljesitményének iranyitasa és

[z

megosztasa

az elektréda
(a huzalelektréda leolvasztdsa)

a hegfiirdé
(varratképzés)

kozott

5. dbra. Teljesitménymodulaciés hegesztés technolégiajanak tervezése

Héforras +
termodinamikai feltételek

Mozgd
hémérséklet-
mezé
T =f(x,y,z,t)

HGtagulas

Mechanikai
valasz
o,g, W=
f(x,y,z,t)

Vegyi Osszetétel +
kiindulo szévetszerkezet

Atalakulasi
viselkedés,
atalakulasi
gorbe

Metallurgiai

folyamatok
Szbvetsz. =
f(x,y,2,Tt)

6. abra. Modellalkotas a hegesztés soran zajlé metallurgiai folyamatok hatasanak
méréséhez [5]

sara az MSZ EN 1011- és -2 ajanlasait
alkalmazzuk. Ez megadja a termikus
hatéasfoktényezd (k) értékét, amely ta-
pasztalatokkal alatamasztva, a MIG/
MAG hegesztési eljarasokra egy allan-
dé érték (0,8), 1. 4. abra.

Az elektronikus dramforrasok lehe-
tévé teszik az iv teljesitményének tu-
datos, meghatarozott technolégiai célt
szolgald moduléciodjat. (Az ilyen alkal-
mazast az MSZ EN ISO 15614-1:2017
Jteljesitménymodulécidval végzett he-
gesztés’-nek, roviden teljesitménymo-
duléacids hegesztésnek nevezi, eredeti,
angol nyelvli megnevezése: ,waveform
controlled welding”).

A teljesitmény ciklikus valtoztatasa
kiterjed az dram
* pulzalasara,

* impulzusalakjanak formalasara és

(adott esetben)

* a polaritas valtoztatasara (1. 2. és
3c 4brét).

A modulacié célja a villamos telje-
sitmény hasznositasanak iranyitasa a
huzalelektrédas folyamat két alapve-
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td elemére, a huzalelektrdoda kivant in-
tenzitdsu leolvasztasara és a varrat-
képzésre. (Volframelektrédas, véddga-
zos hegesztésnél értelemszertien az iv
varratképzd tulajdonsagainak befolya-
solasa a cél), 1. . dbra.

A teljesitménymodulécios hegesz-
tés stabilitasa nem irhatd le egyetlen
munkapont stabilitési feltételeinek tel-
jesitésével (ahogy az a konvencionalis
alkalmazésoknal lehetséges), hiszen
az a kivant folyamat fenntartédsa ér-
dekében éppen nem allandd, hanem a
teljesitménymodulaciénak megfeleld-
en idében folyamatosan valtozé. Adott
modulécio (,hulldmalak”) mellett a fo-
lyamat stabilitdsa a kivant technolé-
giai jellemzdknek az elére meghata-
rozott feltételek (hegesztési sebesség,
hegesztési helyzet és egyéb feltételek)
melletti fenntartdsaként értelmezhetd.

Az v teljesitményének és a polari-
tasnak a ciklikus valtoztatdasa — szan-
dék szerint (1. 5. 4bra) — jelentds hatas-
sal van az iv teljesitményének a varrat-
képzésben hasznosulé hanyadara, azaz
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a termikus hatasfokra. Ilyen feltételek
mellett a szabvanyos hatasfoktényezd
alkalmazésa mar hibas eredményre ve-
zetne, ezért az ISO/TR 18491:2015 mu-
szaki jelentés nyoméan az MSZ EN ISO
15614-1:2017 elfogadhatéként definialja
az ivenergia fogalmat(l. még [1]).

A megfeleléség értékelése

A hegesztett kotés megfeleléségének
igazolasanak két fontos elemét alkal-
mazzuk:

* a hegesztett kotés roncsolasmentes
vizsgalatokkal (RMV) meghataro-
zott belsd és kiilsé hidnyok legyenek
a szabvanyos hatarértékeken belil,
valamint

* a hegesztéstechnoldgia lényeges para-
méterei a végrehajtas soran legyenek
a WPQR érvényességi hataran beliil.
A hegesztéstechnoldégia megfelels-

ségének igazoldsa a hegesztéstech-
noldgiai vizsgalat jovahagyott jegy-
z6konyve (WPQR). Ervényességi tar-
toméanyéat a lényeges parameéterekre
elfogadott eltérés hatarozza meg.

A hegesztett kotés mechanikai tu-
lajdonséagai koziil kiilénoésen fontosnak
tartjuk
* a hidegrepedés-érzékenység meg-

feleld szintjét biztositd, a szerkezet

lizemi viszonyaibdl levezetett vizs-
gélati hédmeérsékleten mért itémun-
ka kovetelmény teljesitését, illetve

* a hidegrepedés-képzddésre vald haj-
lam kritériumaként meghatérozott, a
szerkezeti anyag besorolasatol fig-
g6 (HV10) keménység kritériumanak
teljestilését.

Fontos emlékeztetni ra, hogy egyik
anyagvizsgalati jellemzd sem mérno-
ki jellemzd, mint amilyen pl. a folyas-
hatar (amellyel aranyos fesziltséggel
terhelhetd a szerkezet), mértékiik a he-
gesztett kotésben lezajlott fizikai-ké-
miai torténésektdl fligg, végsd soron
a hegesztés-metallurgiai folyamatok
szaméra meghatarozé a hegesztési hé-
folyamat nyoman, a kotés egyes, kri-
tikus 6vezeteiben megvalosuld hdécik-
lustél, amelynek — adott termikus vi-
szonyok kozott — a hegesztési héforras
teljesitménye és a hegesztési sebes-
ség hatéaroz meg, és amelyet hdbevi-
telként, Gjabban ivenergiaként hatéro-
zunk meg.

A hegesztett kotést szdvetszerkeze-
tének tulajdonsagai és az azokat meg-
hatérozoé lényeges paraméterek kozotti
Osszefliiggés meghatarozéasaval kapjuk
a megfeleldség értékelésére alkalmas

mérési modellt.
I’l‘lEGESZTES
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Atalakulasok = (T, t)

U

Fizikai jelenség ——— |Modell | ——————| Mérés | —1—>
] ]
tys = f(T) > f(Q) = f(nE) 0=k2 E-= i
v

7. abra. A metallurgiai atalakulasok hatasainak értékelése

A hegesztett kotés tulajdonséagait
meghatérozé (inhomogén) szovetszer-
kezet szdméra két elem a lényeges: az
alapanyag vegyi Osszetétele és kiin-
dulb szovetszerkezete, illetve az at-
alakulédsokat kivaltd, idében valtozo
(mert hegesztési sebességgel haladd)
hémeérsékletmezd (szokas hegeszté-
si héfolyamatnak nevezni).

Targyunk szempontjabdl a hegesztés
héforrdsa nyoman kialakuld hémérsék-
letmezd térbeli és idébeli valtozasa a
lényeges. Keressiik az 0sszefiggést le-
ir6 vagy leképzdé modellt, 6. dbra [5].

Azt a mérési modell keressiik tehat,
amely alkalmas a vizsgalt fizikai-ké-
miai folyamatok és a héforras teljesit-
ménye kozotti viszonyt kifejezd, mér-
heté mennyiség meghatarozaséara.

Széleskori konszenzus alakult ki —
killénosen a ferrites acélok vonatkoza-
sdban — a tekintetben, hogy a hegesz-
tési technoldgia megitélése szamara
lényeges elem a kotés kritikus oveze-
teinek (4ltaldban a héhatasovezetnek,
Ujabban, a nagyszilardsagu acélokhoz
hasznalt hegesztdanyagok kapcsan a
varratfémnek) a 800 és 500 °C kozotti
lehulesi ideje (t, ;).

A modellben Q a hébevitel (a hdéfor-
ras varrat hosszegységre esd, a hevi-
tés szamara hasznositottnak itélt ener-
gia, mas néven a szakaszenergia, vagy
vonali energia), illetve E az Un. ivener-
gia, amely ugyanez, de a termikus ha-
tasfoktényezd tényezd nélkil.

A kotésmindseg értékelésére alkal-
mazott modell feltételezi, hogy a para-
méterek mérésére alkalmas, 6sszeha-
sonlithaté eredményt add mérési mo-
dellt alkalmazunk, azaz elfogadjuk,
hogy a t,, szamitasara alkalmazott
modell tdrhetd eltéréssel alkalmas a
mozgd hémérséklet mezd metallurgi-
ai hatdsainak értékelésére. Feltételez-
zik tovabba, hogy a valasztott para-
méterekkel stabil (homogén varrat ké-
szitésére alkalmas) folyamat alakul ki.

IT[EGESZTES
ECHNIKA

A 7. abran vazoltuk a fizikai-kémi-
ai folyamatok hatédsanak értékelésére
hasznalt ¢, .= £(Q) = f(n,E) modell pa-
ramétereinek (Q, illetve E) mérésére
alkalmazott rendszer 0sszefliggéseit.

A fent véazolt konvencié helyességét
a legfeljebb 355 MPa folyashataru, ot-
vozetlen szerkezeti acélokbol késziilt
szerkezetek kareseteinek értékelése
alapozta meg. A termomechanikusan
hengerelt vagy nemesitett, nagyszilard-
sagu (szabvanyos megnevezéssel nagy
folyashataru) acélokra (R_>460MPa)
vonatkozdan azonban még hianyzik e
rendszer alkalmazasanak verifikalasa-
hoz sziikséges, elegendd tapasztalat.

Fontos kutatdsok zajlanak a ter-
momechanikusan hengerelt és neme-
sitett nagy folyashataru acélok he-
gesztesi érzékenysegének vizsgalata-
ra. Ertékes ismeretek szerezhetdk a
hegesztett kotés egyes, kritikus ove-
zeteinek fizikai szimuléciéra alapozott
vizsgalataval [3], kiilonos tekintettel
az egyes acéltipusok érzékenységé-
nek kimutatasara vonatkozéan. Nem
szabad azonban szem eldl téveszte-
ni, hogy a repedésképzddési hajlam
megitélésére hasznalt HV10 kemény-
ség, illetve a repedésterjedés megalli-
tasdhoz sziikséges elegendd szivossag
megitélésére alkalmazott Gtémunka
(KV) vizsgélathoz haszndlt szabvanyos
prébatesteken nyert eredmények nem
hasonlithaték 6ssze a fizikai szimuléa-
ci6 soran alkalmazott, homogén szer-
kezetd prébatesteken mért értékekkel.

A nagyszilardsagu acélok hegesztett
kotéseinek mindségértékelése soran
tehéat a vonatkozé jévahagyott hegesz-
téstechnologia érvényességi tartoma-
nyanak megitélésekor figyelemmel
kell lenni
* a hébevitel (Q) mérésére, amely he-

lyett — teljesitménymodulaciés he-

gesztés (beleértve az impulzusos
anyagatvitellel végzett MIG/MAG-he-
gesztést is) — hatarozottan ajanlott az
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ivenergia az ISO 15614-1:2017 szerinti
alkalmazasa, és az ISO/TR 18491:2015
ajanlasa szerinti meghatérozésa és a
villamos jellemzdinek mérése;
* a hébevitel megengedett eltérésé-
nek értelmezése minden olyan eset-
ben megfontolast igényel, ha a ko-
téssel szemben keménység- és itd-
munka kovetelmény is érvényes: az
ISO 16614-1:2017 szerint ilyen ese-
tekben a hdébevitel becsilt eltérése-
nek also és felsé hatarara esd hébe-
vitellel hegesztett kotést is meg kell
vizsgélni, és ezek megfeleld ered-
ménye esetén a gyartas soran a hé-
bevitel (vagy értelemszertien az ive-
nergia) nem lehet kisebb az also, és
nem lehet nagyobb a felsé hatarnal,
az ISO/TR 15608 szerinti 3. acél-
csoportba tartozd, nagy folyashatéa-
ra acélok hegesztett kotéseiben el-
fogadhatdé keménységérték azzal
a megjegyzéssel szerepel az ISO
15614-1:2017 eldirasai kozott, hogy
+Rg,> 890 N/mm? legkisebb eldirt
folyashatari acélok esetén kiilon
kell az értékeket eldirni”.
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Gyura Laszl6*, Abaffy Karoly**

Aluminium otvozetek nagy teljesitmeéenyi
forditott polaritasu TIG-hegesztése

Napjainkban az aluminium szerke-
zetek gyartasi igénye folyamato-
san nd, ugyanakkor a novekedést
valamelyest lassitja a szalerdsité-
si miianyagok, valamint a nagy-
szilardsagu acélok mind gyako-
ribb alkalmazasa. Az aluminium
szerkezetek terjedésének tovabbi
korlatja a jO minéséget biztosito,
ugyanakkor nagy teljesitményi
hegesztéstechnoldgiak hianya. A
hagyomanyos, gyakran alkalma-
zott védigazos hegesztéseknél ne-
héz a j6 mindséget és a nagy telje-
sitményt egyiitt megvaldsitani. Az
aluminium o6tvézetek TIG AC-vol-
framelektrodas semleges védéga-
zos valtakozé polaritasu arammal
torténd ivhegesztését (141-es elja-
ras) a j6 minéség mellett a nem tul
magas termelékenység jellemzi,
mig a huzalelektrodas védégazos
(MIG - 131-es eljaras) hegesztés el-
fogadhato teljesitményéhez altala-
ban minéségi problémak jarulnak.

Az aluminium
hegesztésének kihivasai

Jellemzden az aluminium jé héveze-
téképessége, nagy hétagulasa, a fe-
liletén keletkezd oxidréteg, valamint
az olvadt allapotban torténd jé hidro-
gén-elnyeld képessége okozza azokat
a problémakat, amelyek az aluminium
otvozetek hegeszthetdségénél gondot
okoznak. Az emlitett tulajdonsagok-

nak koszonhetden a hegesztett szerke-
zetek nagy deforméciora hajlamosak, a
vastagabb szelvénymeéretek athegesz-
tése nehéz, valamint a kotés hajlamos
a porozitasi hibakra. Ez utobbi hibak
elkerlilése érdekében nagyon fontos a
tiszta, huzatmentes kornyezet, a sza-
raz, zsir- és olajmentes alap- és he-
gesztbanyag, a véddgaz és a gazellatd
rendszer megfeleld mindsége.
Természetesen az alkalmazott elja-
rasokkal szemben is vannak kihivasok,
hiszen nem mindegyik technoldégianal
jelentkeznek ugyanazok a problémak,
sét sok esetben az egyik eljarasra jel-
lemzd eldényos tulajdonsag egy masik
eljardsnal hatranyként jelenik meg.
Az 1. tdblazatban a teljesség igénye
nélkil osszefoglaltuk a két ,klasszi-
kus” véddgéazos ivhegesztési technolo-
gia (MIG ill. TIG AC) aluminium 6tvo-
zetek hegesztésekor jellemzd eldnyeit,
valamint hatranyait (kevésbé elényos
tulajdonséagait). A tablazat utolsd osz-
lopdban mar feltiintettiik irasunk ap-
ropojat ado uj, TIG DC+, azaz Arcline®
Plus Pole eljaras (részletesen lasd ko-
vetkezd fejezetekben) tulajdonségait is.
A téblazat alapjan is lathato, hogy a
két, gyakran alkalmazott alaptechno-
l6gia tobb szempontbdl torténd tssze-
hasonlitdsdnak eredménye sok eset-
ben éppen ellentétben all egyméssal.
Felmertulhet a kérdés, elképzelhe-
té-e olyan véddgazos eljarasvéaltozat,
amely a két hagyomanyos technoldgia
elényeit otvozi anélkil, hogy tovabbi

problémék jonnének létre? A kovetke-
z6kben ennek egy lehetséges megol-
désat mutatjuk be.

A polaritasvaltoztatasanak
hatasa TIG hegesztésnél

A TIG AC eljaras soran a polaritas véal-
takozasanak egyik legfontosabb pa-
ramétere a pozitiv és negativ félperi-
6dusok aranyat meghatarozé balansz
(B). Az eljarassal foglalkoz6 tankony-
vek, alapismeretek szerint t6bbé ke-
vésbé elfogadott tény, hogy a balansz
valtoztatdsanak egyenes polaritas fe-
1é torténd elmozduléasaval a beolvada-
si mélység, ezaltal az elérhetd teljesit-
mény noévekszik (1. dbra).

A balansz értékének szamos szak-
irodalom és elmélet szerint nemcsak
a beolvadasi viszonyokra, hanem az
alapanyag feliletén 1évé oxid bon-
tasara és az elektréda hdéterhelésére
is jelentds hatéssal van. Az alapelv
szerint (1. Abra), amennyiben a szim-
metrikus valtakozo polaritdsu dramot
(B = 50%) ,eltoljuk” az egyenes pola-
ritds felé (az elektroda szempontjabdl
a negativ félperiédus arany novekszik,
B > 50%), az oxid bontas hatasfoka
romlik, az elektréda dramterhelhetd-
sége nd, a beolvadasi viszonyok javul-
nak. A B < 50% beallitds az emlitett
jellemzdkre értelemszerten ellentétes
hatést gyakorol.

A beolvadasi profil valtozasara ira-
nyulé balanszhatas-vizsgalatok pl. az

Aram ne- . TIG TIG
melpolaritsa Egyenaram egyenes Egyenaram forditott Valtakoz6 aram Jellemz8k MIG AC DC+
Elekirdda polaritasa negallv pozillv véllakozd
<> = o Termelékenység + - +
Automatizalhatdsag + - () +
Hegesztdanyag felhasznélas - + +
Munkadarab elékészitési igény - + +
Elekion s g Porozitas/repedés érzékenység - + +
oramias Leolvasztési teljesitmény + R +
Bealvadasi alak Feluleti mindség/esztétika - + +
Oradliszlilas nincs van van minden félcikiusban FUSt/gaZ kepzodes - + +
; . 70% munkadarab 0% munkadarab 50% munkadarab Hangemisszid + - -
ki ek 0% eleklréda 70% elekirsda 50% eleklraca _ R
Beolvadasi alak mély, keskeny széles, sekély Allagos Utomunkéak (tisztitas) - + +
Elekiroda aramier- m — - - 7
eh;hfmgrfgme i Kl kisi kozepes Zarvéanyok kialakulasi veszélye ; - +

1. abra. A polaritas megvalasztasanak hatasa TIG hegesztés
soran a beolvadasi, oxidbontasi, és elektroda terhelhetéségi

szempontbdl [1]
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1. tablazat. A védégazos technoldgiak jellemzé tulajdonsagai
aluminium 6tvézetek hegesztésekor (+: jellemzben elényss, -:

jellemz6en hatranyos tulajdonsag)
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[2]-es szakirodalom szerint, erésen Ot-
vozott Cr-Ni acélok esetén a fent le-
irtnak megfeleléen egyértelmiien iga-
zolhatok. Ezt az elméletet aluminium
otvozetek TIG AC hegesztése soran
azonban tobb gyakorlati hazai tapasz-
talat is cafolja (lasd pl. [2], [3], [4].

A balansz hatasdnak alapanyagfiig-
gd kiillonbsége valdszind az elektro-
mos iv &ltal 1étrehozott andd és ka-
téd folt ,milyenségébdl’, annak anyag-
fliggdéségébdl (pl. meleg-, hideg katdod
jellegd anyagok) adddik. A termikus
elektronemisszié, a hésugarzas, a hé-
vezetés jellege, vagyis az ivben torté-
nd anyagaramlés és az energia meér-
leg az egyes anyagoknal nem egyfor-
man alakul [5].

Az emlitett szakirodalmak és a ko-
vetkezdkben bemutatott kisérleti ered-
mények alapjan is megallapithato,
hogy aluminium otvozetek TIG he-
gesztésére jellemzden a forditott pola-
ritds a kivald oxidbontas mellett a be-
olvadéasi mélységre is pozitiv hatassal
lehet. A probléma az alkalmazhatdsag
szempontjabdl az elektroda tulzott hé-
terhelése. Kézenfekvének tiinhet, hogy
(ha az elektréda hidtése intenziv mo-
don, hatékonyan megoldhat6 lenne) a
TIG DC+ eljaras valtozat aluminium
hegesztése soran a jelenleg alkalma-

zott eljarasvéaltozatokkal szemben sza-
mos elényt eredményezne.

Egy specialis TIG DC+ eljaras
valtozat — Arcline® Plus Pole

Napjainkig a TIG eljaras teljesitmé-
nyének novelését elsésorban a hoza-
ganyag gépesitett adagolasaval (hi-
deg-, meleg huzal adagoléas) igyekez-
tek megoldani.

A kozelmultban azonban a hideg
huzal adagoléast ,kiegészitve” a LIN-
DE AG, valamint a KJELLBERG Fins-
terwalde GmbH kozos fejlesztésének
eredményeként kidolgozasra kertlt
egy olyan TIG DC+ eljarashoz hasz-
nélhaté hegesztdpisztoly (2. abra) — és
ezzel egy eljaras valtozat is —, amely
kialakitdsanak készonhetéen a MIG
eljaras eldnyeit is realizalni tudja anél-
kil, hogy a TIG technoldgia elényeit
elveszitené (1. tablazat 3. oszlop) [6].
A hiitott, nem leolvado elektréda ,ire-
ges” kialakitdsa miatti, relative nagy
mérete (atmérd), és a forditott polari-
tasra jellemzd széles beolvadasi profilt
eredményezd szélesebb iv miatt az
ivet ,szuikiteni”, koncentralni kell. Az
iv szlkitését a finomsugaras plazma
pisztolyokhoz hasonldan, az eljarashoz
hasznalt véddgaz mellett, egy specia-

Elektroda

Védogaztereld

Fokuszalé

Pisztoly

lis 6sszetételd kiilon fokuszald gaz al-
kalmazésaval érhetjik el. A pisztoly,
ill. az elektréda kuilonleges kialaki-
tasnak koszonhetéen nagy adrammal
terhelhetd, viszont nagy mérete miatt
egyeldre csak gépi uiton mozgathatd.
A Linde AG-nél tortént laboratori-
umi kisérletek alapjan a 3. dbra jol
mutatja a hagyoméanyos TIG AC, va-
lamint MIG eljarassal torténd osz-
szehasonlitast. Megallapithatd, hogy
a technolégia képes elérni, st meg-
haladni a MIG eljaras teljesitményét
(hegesztési sebességét) mindemellett
biztositja a TIG AC-re jellemzd hiba-
mentes varratmindséget [7]. Az elja-
ras tovabbi elénye a keletkezett karo-
sanyag (elsdsorban fiist) mennyisége,
mely nagyobb lemezvastagsadgok ese-
tén a MIG eljardshoz viszonyitva lé-
nyegesen alacsonyabb (4. abra).

Osszehasonlit6é
hegesztési kisérletek

ATIG DC+ eljarassal torténd kisér-
letezésre a Linde Gaz Magyarorszag
Zrt. hegesztéstechnikai laboratoriu-
maban rendelkezésiinkre all egy tobb
eszkodzbdl allé berendezés. A beren-
dezés magéaba foglalja a bemutatott
TIG DC+ hegesztdpisztolyt (munka-

gézfivéka

2. abra. Az Arcline® PlusPole eljarashoz tervezett
hegesztdpisztoly legfontosabb alkatrészei [6]

TIG-AC MIG Plus Pole

vy 25 cm/min 40 cm/min 200 cm,/min
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|
MIG6mm  Arcline PP 6mm

Arcline PP 2mm

3. abra. A TIG AC, a MIG és az Arcline Plus Pole eljarassal
készitett varratok, ill. ahegesztési sebességek sszehasonlitasa [7]

IT[EGESZTES
ECHNIKA

4. abra. A MIG és az Arcline Plus Pole eljarasnal a hegesztés
kézben keletkezett flist mennyisége [7]
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kabellel), a technolégidhoz sziiksé-
ges egyenaramu aramforrast (Fro-
niusTransTig 5000) egy hideghuzal
adagold egységgel egyitt (Fronius
KD 4000D-11), valamint egy nagy tel-
jesitményd hitdegységet (Kjellberg-
riickkiihler C5-S). Az 1-es képen az
dramforras és hitdegység mellett a
technoldégidhoz sziikséges két gazt
(fékuszald-, valamint véddgaz) tartal-
mazo6 300 baros toltetnyoméasu gazpa-
lackok is lathatok.

Az 1j technoldgia értékelhetdségé-
hez egy olyan kisérletsorozatot haj-
tottunk végre, amely tobb eljarast
(TIG AC, MIG, TIG DC+), és gépesi-
tési szintet foglalt magéaba (2. tabléa-
zat). A hegesztett kotések, azaz a kor-
varratok készitéséhez 180 mm atmé-
16jd, 3, ill. 6 mm vastagsagu 50 mm
széles aluminium korgyuridket alkal-
maztunk (anyag: AIMg2MnO03; /5251/)
a sziikséges mértékl élelékészitéssel
(cél: egy teljes atolvadéasu megfeleld
gyokkel rendelkezd tompavarrat készi-
tése). A valtakozo polaritasu TIG (Lin-
coln TIG 350 az automata hegeszté-
sekhez és Lincoln Invertec V310-T a
kézi hegesztésekhez), valamint a MIG
(Lorch S5 SpeedPulse) eljarasokhoz
két féle véddgazt — argon 4.6-ot, vala-
mint Varigon He 50-et (50-50% Ar/He)
hasznaltunk. A TIG DC+ eljarashoz
véddgazként argon 4.6-ot, fokuszald
géazhoz Varigon S géazkeveréket (300
ppm O, argonban) alkalmaztunk. A

technoldgidk végrehajtadsanak két jel-
lemzd@ pillanatat mutatja a 2. kép. Az
elkészilt korvarratos gyurik a 2019-
es MACH-TECH hegesztési vasaron a
Linde Géaz Magyarorszag Zrt kiallitasi
standjan a 3. képen lathatok.

A 3. tablazat foglalja 0ssze a teljes
kisérletsorozat f6 paramétereit (éleld-
készités, hegesztési paraméterek, he-
gesztéanyag mérete stb.), valamint az

egyes korvarratok elkészitéséhez szlik-
séges hegesztdanyag, valamint vé-
dégéaz mennyiséget.

Méréseink (ill. a 3. 6sszefoglald tab-
lazat) alapjan levonhato kovetkezteté-
sek 6 mm vastagsagu lemezre (a varra-
tokon egyeldre nem végeztiink anyag-
vizsgélatokat, igy ilyen szempontu
Osszehasonlitast az aldbbi rész nem
tartalmaz):

Eljarés Munkad’arab Pisztol’y Hegeszt6-atnyag Megj. (jel51és)
forgatasa mozgatasa adagolas
MIG gépi rogzitett gépi
kézi kézi kézi (k)
TIG AC gépi kézi kézi (kf)
gépi rogzitett gépi
TIG DC+ gépi rogzitett gépi

2. tablazat. A kisérletsorozat gépesitési szintjei

1. kép. Az Arcline®Plus Pole eljarashoz
alkalmazott hegesztéaramforras,
hideghuzal el6tolé egység, hiitéegység,
valamint a szlikséges gazpalackok

XXX. évfolyam 2019/2

e

e

2. kép. Gépi forgatas nélkiil végzett klasszikus kézi TIG AC hegesztés (k), valamint a
TIG DC+ hegesztés pisztoly pozicidjanak beallitasa

3. kép. A kisérletsorozat soran elkésziilt hegesztett gyliriitk a MACH-TECH kiallitas

Linde Gaz Magyarorszag standjan (kb6zépen az eljarasért kapott dijjal)
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A.) Elel6készités, varrattipus,
varratsorok szama:

* a kézi TIG AC hegesztésnél (akar
forgatéban, akar anélkil) a feladat
egy kétsoros ,V"-varrattal oldhato
meg
MIG hegesztésnél a feladat egy sor-
bél Y2 V- varrattal oldhaté meg
a teljesen gépesitett TIG AC, ill.
TIG DC+ hegesztéseknél a fela-
dat élel6készités nélkiil egy sorbdl
megoldhaté

B.) Hegesztési id6, hegesztési
sebesség:

Kézi hegesztéseknél a gépesitett
valtozatokhoz képest jelentésen na-
gyobb a sziikséges hegesztési idé
He-tartalmu keveréknél a hegesz-
tési idd kézi hegesztéseknél jelen-
tésen rovidil
A gépesitett TIG AC hegesztés se-
bessége kb.40%-a MIG hegesztés
sebességének
A legnagyobb hegesztési sebessé-
get, legrévidebb hegesztési idét a
MIG, ill. a TIG DC+ eljarasnal ér-
tiik el (gépesitett TIG AC-hoz ké-
pest cca. 2,5-szeres névekedés)

C.) Felhasznalt hegeszt6 anyag:

a legnagyobb hegeszté anyag fel-
hasznélas a MIG hegesztésre jellem-
z6 (kb. 50 %-kal magasabb, mint a
gépesitett TIG hegesztésekhez sziik-
séges mennyiség)

A kézi TIG hegesztések esetén is ke-
vesebb a hegesztd anyag felhaszna-
las, mint a MIG eljarasnal

A legkevesebb hegeszt6 anyag fel-
hasznalas a TIG DC+-ra jellemzé
(cca. 30%-kal alacsonyabb a MIG-
hez képest, és cca. 5%-kal a gépe-
sitett TIG AC-hoz képest)

D.) Felhasznalt védégaz:

* Kézi hegesztéseknél akar 5-10-szeres
a véddgaz felhasznalas a gépesitett
valtozatokhoz képest

* A legkevesebb véddgaz mennyi-
ség a MIG eljarashoz szikséges
(a gépesitett TIG AC véddgaz igé-
nye 2-3-szorosa MIG eljarasénak)

* A MIG-hez képest minimalisan tébb
a veddgaz igénye a TIG DC+ eljaras-
nak, ugyanakkor fokuszalé gazra is
szlikség van

E.) Varrat minéség, esztétika:
e A kézi hegesztések varratmindsége,
elsdsorban esztétikai okok miatt a
leggyengébb
He-tartalmu keveréknél a varratfém
valamelyest tisztabb
Az egyenletes varrat gyok a MIG és
a gépesitett TIG AC eljarasnél bizto-
sithaté legkdnnyebben
A MIG hegesztés varrat mindsége
szép (minimalis frécskolési nyom-
mal), egyenletesen pikkelyes, de el-
marad a gépesitett TIG eljarasoké-
hoz képest
A legszebb, legegyenletesebb var-
ratminéség a gépesitett TIG AC
és TIG DC+ eljarasokra jellemzb
(gyakorlatilag azonos minéség, a

TIG DC+ eljarasndl kissé keske-
nyebb a varrat)

F.) A varratgyok egyenletessége:

* A kézi hegesztéseknél az egyenletes
gyok biztositdsa meglehetdsen gya-
korlott hegesztdt igényel

* He-tartalmu keveréknél a gyok biz-
tosabban kialakul

* Az egyenletes varrat gyok a MIG
és a gépesitett TIG AC eljarasnal
biztosithat6 legkbnnyebben

* A TIG DC+ eljaras a biztos, egyenle-
tes gybk kialakuldsa szempontjabdl
érzékenyebb, mint a masik két gépe-
sitett eljaras

Az egyes szempontokndl a vastag
betlvel irott megjegyzések a legeld-
nyosebb esetet mutatjak, mig a ddlt
bettivel szedett sorok a TIG DC+ elja-
rasra jellemzdek. Amint lathaté a vas-
tag, és a ddélt betd alkalmazésa sok
esetben ugyanarra a megallapitasra
esett, vagyis a vizsgalt eljarasok koziil
a TIG DC+ eljaras sok szempontbdl a
legjobb valasztasnak bizonyul.

A 3 mm vastagsagu gyurik hegesz-
tése soran a fent bemutatottakhoz ké-
pest hasonldé megallapitdsokat tehe-
tink (lasd 3. tablazatban). A konnyebb

4. kép. 6 mm lemezvastagsagu, kiilénbézd technoldgiaval és gépesitési szinttel
hegesztett gytrik (argon védégazban) (balrdl jobbra haladva: TIG AC (k), TIG AC (kf),
TIG AC, MIG, TIG DC+)

s=6 mm s=3 mm
Tulajdonsag TIG AC MIG TIG DC+ TIG AC MIG TIG DC+
jell. ért. jell. ért. jell. ért. jell. ért. jell. ért. jell. ért.
A, Varrattipus (++) 1/2"'V" | (++) T" (++) T (++) T" (++) T
B, Hegesztési seb. [cm/min] 18,7 (++) 47 (++) 47 26,9 (++) 47 (++) 47
C, Hegesztdanyag felhaszn. [g] (+) 8,6 13,1 (++) 8,1 (+) 8,1 8,5 (++) 6,7
D, Véddégéz felhaszn. []] 47 (++) 156 (+) 19/13 31,6 (++) 15 (+) 19/13
E, Varrat esztétika (++) (+) X (++) X (++) X (+) X (++) X
F, Gyok kialakitas (++) (++) X (+) X (++) X (++) X (++) X
Osszesen "+" 7 7 10 7 9 1

(++): kifejezetten elényos, (+): elfogadhatd

4. tablazat. Az eljarasok értékelése kiilénb6z6é szempontok alapjan

30
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s = 6 mm
Mdb szama 1 1 3 | = 4 0 01
Eljaras ((k):kézi-tobb sza- ARCLINE Plus Pole
kaszbol, (kf): kézi forgatott) e LN 1) e L (TIG DC+) LAEE
L . PF-PA-
Hegesztési pozicid (PG)
Varrat tipus " T "1/2 V"
Sorok szama 2 2 1 1 1 1 1
LA e s Argon | Varigon Argon | Varigon | Argon 4.6/*Vari- Argon | Varigon
Veddgaz/(*Fokuszald gaz) a6 Hebo a6 | Hes0 ’ gon/S 26 | Heso
Véddgaz/(Fokuszald gaz) 15 18 15 18 15/10 12 15
aramlés [1/min]
Huzalatmérd (gyok/taka- 2/3 2/3 24 24 12 19 12
r6) [mm] ' ' ’ ' ’
E’I\I’l‘ﬁ/e_l]‘mda atmerd/szin -\ 59514 | 3.2/z61d 4.8/z61d | 5,0/z61d e . 52
Balansz ("-" arany )/véltako-
z0 polaritasu dram frekven- | 64/130 64/130 50/50 50/50 X X X
cidja (%/Hz)
Huzaleldtolasi sebesség [m/
min] ] X X 0,7 0,7 6,7 10,8 10,8
ga&]emsseg (gyok/taka- | 430,110 | 130/110 250 220 265 180 180
Ivfesziltség [V] X X X X X 21 25
Hegesztési sebesség [cm/
min] _ ] X X 18,7 18,7 47 47 50
Hegesztesi 1o (gyok/taka- | 1940,1020| 720/380 188 188 75 75 70
10) [sec/korvarrat]
Felhasznalt hegesztdanyag
(qyok/takars) [o/korvarrat] 2,1/10 0,9/10,9 8,6 8,6 8,1 131 12,3
Felhasznalt véddégaz (gyok/
takar6, *védd/fokuszald) [I/ | 150/120 | 130/100 47 56 *19/13 15 17,5
korvarrat]
Mdb szama 5 51 8 9 91
Eljaras ((k):kézi-tobb sza- TIG AC ARCLINE Plus Pole MIG
kaszbdl, (kf): kézi forgatott) (k) (TIG DC+)
L o PF-PA-
Hegesztési pozicid (PG)
Varrat tipus T
Sorok szama 1 1 1 1 1 1 1
g s s s s Varigon Argon | Varigon . . Argon | Varigon
Véddégaz/(*Fokuszald gaz) Argon 4.6 Heb50 46 Heb50 Argon 4.6/*Varigon S 46 Heb50
Véddgaz/(Fokuszald gaz) 15 18 15 18 15/10 12 15
aramlés [1/min]
Huzalatmérd [mm] 3 3 24 2,4 1,2 1,2 1,2
?’I\gﬁﬁmda atmérd/szin 3.2/261d | 3,2/z61d 4,8/261d | 5,0/z61d spec. % X
Balansz ("-" arany )/véaltako-
z0 polaritasu dram frekven- | 64/130 64/130 50/50 50/50 X X X
cija (%/Hz)
Huzalelbtolasi sebesség [m/ . . 112 112 55 7 7
min| ) ) ,
Aramerdsség [A] 105 105 150 120 155 105 105
Ivfesziiltség [V] X X X X X 17,5 19,5
Hegesztési sebesség [cm/
min] X X 26,9 26,9 47 47 50
Hegesztési id6 [sec/korvar-
rat] 340 260 126 126 75 75 70
Felhasznalt hegesztdanyag 73 69 81 81 67 85 79
[g/korvarrat] ! ' ' ' ' ! '
Felhasznalt véddgaz (*vedd/ i
f6kuszald) [I/korvarrat] 80 76 31,6 37,8 19/13 15 17,5

3. tablazat. A kisérletsorozat soran alkalmazott paraméterek, és egyéb jellemzdk 6 mm-es, és 3 mm-es lemezvastagsag esetén
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attekinthetdség érdekében fenti meg-
allapitasainkat a 4. tédblazatban ossze-
foglaltuk. A tablazat az egyes szempon-
tok értékelését ugyan azonos sullyal
veszi figyelembe, de kisérleteink soran
egyértelmien igazoltuk a TIG DC+ el-
jaras elényeit a masik két hagyomanyos
véddgéazos eljarashoz képest.

A kisérletsorozat alapjan felhivjuk a
figyelmet a korvarrat készitése soran
a forgasirany és a pisztoly elhelyezke-
désének jelentdségére. A TIG eljara-
sokkal késziilt varratok porozitdsmen-
tessége tobbek kozott annak kdszon-
hetd, hogy a varrat létideje hosszabb,
mint MIG eljarasnal (tobb idé all ren-
delkezésre a kigazosodasra). A hosz-
szabb 1étidejli 6mledék miatt TIG he-
gesztéseknél javasoljuk, hogy a varrat
tetépontjahoz (12.00 éra) képest a pisz-
toly a forgasiranyt (pl. éramutaté jara-
séval megegyezd) figyelembevéve hat-
rébb helyezkedjen el (cca. 13.00 6ranal)
— az Oomledék a tetéponton ne menjen
keresztil. Ellentétes esetben az om-
ledék a legfelsd pontban a gravitacid
miatt konnyen atszakad, amellyel a
varrat folytonossaga megszinik. MIG
hegesztésnél a pisztoly elhelyezését
kb. 11.00 6ranal javasoljuk, egyébként
nagy a veszélye a gyok nélkili varrat
készitésének.

Osszefoglalas

Bemutatott kisérleteink bizonyitottak,
hogy aluminium 6tvézetek hegesztése
soran a TIG DC+ eljards a hagyomaé-
nyos TIG AC eljarasvaltozattal készilt
varratok minéségének megtartasa
mellett képes a MIG eljaras teljesit-
ményére. A kordbban bemutatott Lin-
de &ltal fejlesztett Arcline® Plus Pole
megnevezésd TIG DC+ technoldgia, a
hozza kialakitott hegesztd pisztollyal
elnyerte a 2019 MACH-TECH kiallitas
Nagydijat (5. kép)

ITIEGESZTES
ECHNIKA

LINDE Gaz Magyararszig Zrt.

@ MACH-TECH 4 IPAR NAPJAL szakkidllitis- egylitesen
be

ARCLINE® Plus Pole TIG DC+ hegesatés
elnevezdsli termékivel

MACH-TECH - TPAR NAPJAT 2019
NAGYDI1
elismerésben részesolt
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5. kép. MACH-TECH-IPAR NAPJAI 2019NAGYDIJ az Arcline®Plus Pole technolégidért

A MIG, TIG AC kézi és az Arcline®
Plus Pole technoldgiaval késziilt varra-
tok elkészitésében és a kisérleti rend-

varrat beolvadésara és a hegesztési
sebességre - Hegesztéstechnika XX-
VI. évf. 2015/2

szer kialakitasdban nyujtott segitsé- [4] Lakos Sz., Gyura L.: Teljesitménynove-

gét koszonjik Reichardt Laszld kollé- 1és lehetdségei aluminium 6tvozetek

ganknak. TIG-hegesztése soran, 29. Hegesztési
A teljesen gépesitett TIG AC techno- Konferencia, Miskolc, 2018. méjus

l6giaval készilt varrattok elkészitésé- [6] Kristéf Cs.: Az ivhegesztés héforrdsa

ben koszonjik az Aluminiuméaragyar — BME, sz6beli eléadas, 2017

Zrt, és munkatarsaik kozremuiikodését! [6] Plus Pole Aluminium Welding, TIG

quality @ more than MIG speed- in-

, . t 1 traini Linde AG, 2016
Felhasznalt irodalom: ernal liathig Linde

[7] E. Siewerta, N. Hussary, M. Schnick,
[1] Szunyogh L.: Hegesztés és rokon tech- M. Dreher, H. Schuster:New GTAW
nolégiadk Kézikonyv — Gépipari Tudo- variant for high throughput alumini-
manyos Egyestiilet, Budapest, 2007. um welding - I[TW Doc.X11-2328-17
[2] Parrag P.: A polaritas hatédsa a varrat-
képzésre véddgazos ivhegesztéseknél Gyura L&szIo,
— MsC diplomamunka 2016, (DT-A okl. hegesztészakmérnék (CI/CEWE),
ATT/09) (Konz..Dobranszky J., Gyura L.) Linde Gédz Magyarorszag Zrt
[38] Mohécsi G.: Az inverteres aramfor- Abaffy Karoly,
rasu, valtakozé dramu AVI hegesz- okl. hegesztbészakmérnék (CI/CEWE)
tés balansz valtoztatasanak hatésa a Linde Gaz Magyarorszag Zrt
32 XXX. évfolyam 2019/2
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AUTOMOTIVE HUNGARY 2019

7. Nemzetkozi jarmiipari beszallitéi szakkiallitas

‘ Legyen On is kiallité a magyar és kozép-kelet eurépai jarmiiipart
. bemutaté komplex forumon, ahol az autégyartas teljes spektruma
jelen van, a formatervezéstél a gyartasig, lehetéséget teremtve a
meglévé kapcsolatok apolasara és Gj uizleti kapcsolatok épitésére!

A‘UTOMOTI" rE Az AUTOMOTIVE HUNGARY a hazai autégyarak mellett bemutatja
a beszallitokat, alkatrészgyartokat és a jarmiiiparhoz két6doé

HUNGARY oktatasi szféra szerepléit is.

7. Nemzetkozi jarmiipari beszdllitéi szakkidllitas Kiemelt programok:
e ,UZLET, TUDOMANY, KARRIER” tematikai pontokra épulé programok
e Automotive Hungary TechTogether
(verseny miiszaki egyetemistaknak, féiskolasoknak)
e Beszallitoi forumok

20 l 9 Oktéber 1 6 l 8 ¢ Magas szinvonall szakmai konferencidk
* - .

Kedvezményes jelentkezési hatarido kiallitok szamara:
2019. majus 31.

() S q
e\‘e(\ I hungexpokldllitds Bévebb informacié és kiallitéi jelentkezés:

programod van automotivexpo@hungexpo.hu; www.automotivexpo.hu
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Szolgaltatasok
hegesztGlizemek

szamara

Akkreditalt, notifikalt statuszban,
illetve nemzeti kijel6lés alapjan
kiadott tanusitvanyok

Milyen szolgaltatast kinal az EMI-TUV SUD?
= Személytanisitas
Hegesztdk, forraszték, gépkezeldk,
miianyaghegeszt6k minGsitése, vizsgaztatasa,
tandsitasa, jovahagyasa, tandsitvanyok
meghosszabbitdsa
Valaszthato érvényességi idé
—EN IS0 9606-1/2/3/4/5
—EN IS0 14732
—EN IS0 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
= Hegesztdbazisok, képzdhelyek tanisitasa
= Hegesztdiizemi tandsitasok
—EN IS0 3834-2/3/4
—8/2018. (VIII. 17.) ITM rendelet UJ/
—1/2016 (1.5.) NGM rendelet
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— CPR/EN 1090-1 - CE€ jel
— EN 1090-2, EN 1090-3

—EN 1090-4, EN 1090-5 UJ/
—2014/68/EU (PED-2014)

— EN 15085-2

—MSZ IS0/TS 22163 (IRIS) U/

Tovabbi szolgaltatasok hegesztéiizemek szamara:

2014/68/EU/ 44/2016 (X1.28) NGM rendelet szerinti
megfelel6ség tanisitas - C€ jel

TPED/ADR/RID

MIR (IS0 9001:2015), KIR (ISO 14001:2015)
EMAS-2017

Energiagazdalkodasi Iranyitasi Rendszer,

EIR (IS0 50001:2011)

MEBIR/OHSAS és SCC

Informéaciobiztonsagi Iranyitasi Rendszer,

IBIR (IS0 27001)

Szakvélemeény készités, szakértdi kozremiikodés,
allasfoglalasok készitése

Komplex miiszaki feliigyeleti tevékenység
Allapotfelmérés, karesemények kivizsgalasa
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Szabo Jozsef*, Paluska Gyula**

A szabvanyok alkalmazasa,
MSZT szerepe, MISZ/MB 412
miiszaki bizottsag tevékenysége

A szabvanyok alkalmazasa

A szabvényok altalanos és ismétel-
ten alkalmazhatd eljarasokat és mu-
szaki megoldasokat adnak, ame-
lyeket kozmegegyezéssel fogadtak
el, és optimalis megoldést kinalnak
a kilonbozd érdekelt felek szdmara.
Az érvényes szabvany szerinti ter-
mék, szolgaltatas esetén feltételezhe-
td, hogy a muszaki fejlédés elfogadott
szinvonaldnak megfelelden, kelld gon-
dossaggal jartak el.

A szabvényositas eljarédsaira érvé-
nyes alapelvek (a kozérdek képvisele-
te, bnkéntesség, attekinthetdség, nyil-
vanossag, fliggetlenség a kilonbozd
érdekcsoportok tulsulyatol, kozmeg-
egyezés, nem nyereségérdekelt) alap-
jan minden érdekelt 6nként részt ve-
het a szabvanyok kidolgozasaban és
egyeztetésében, amelyek sordn érvé-
nyesitheti a sajat elképzeléseit a kon-
szenzussal elfogadott tartalom kiala-
kitdasa soran. Az igy készild szabvany
minden érdekelt szamara j6, de leg-
alabb elfogadhaté megoldast nyujt,
tehat az alkalmazasa elényds. Igy a
szabvanyok kotelezdvé tétele sziikség-
telen és karos is lenne, mert akada-
lyozné a muszaki fejléddést.

Az MSZT szerepe

Magyarorszagon a nemzeti szabvanyo-
sitast torvény szabélyozza: az 1995.
évi XXVIII. torvény (torvény). Ennek
értelmében a Magyar Koztarsasag
nemzeti szabvanyiigyi szervezete az
MSZT. Hazankban a nemzeti szabva-
nyok kiadasa, médositésa, visszavona-
sa az MSZT kizarélagos joga.

Az MSZT kizarolagos jogkorrel 1at-
ja el a nemzeti szabvanyositassal 0sz-
szefliggd feladatokat, de az MSZT nem
allami szervezet, hanem koztestiilet.

A szabvany alkalmazasa a torvény
6. § (1) bekezdése alapjan 6nkéntes.
Az 6nkéntesség valasztasi lehetdsé-
get biztosit a szabvany alkalmazéasa
vagy mellézése tekintetében. A szab-
vany kézmegegyezéssel elfogadott
muszaki dokumentum, amelynek ré-
vén altalanosan elismert megoldas ér-
het6 el.
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Ha a szabvany alkalmazéasat doku-
mentumban hivatkozva onként vallal-
ja, akkor a hivatkozés vonatkozasa-
ban a szabvany alkalmazasa kotele-
z6vé valik.

Ha a torvény 6. § (2) bekezdése értel-
mében muszaki tartalmu jogszabaly hi-
vatkozik vagy utal szabvanyra, akkor e
szabvany alkalmazasa esetén vélelmez-
ni kell, hogy teljestilnek azok a jogsza-
balyokban meghatarozott alapvetd ko-
vetelmények is, amelyekre e szabvany
vonatkozik. A szabvanytdl vald eltérés
esetén megkovetelhetd annak igazoléa-
sa, hogy a valasztott megoldéas is meg-
felel a jogszabalyi kovetelményeknek.

Tehat a szabvanyokban foglaltaktol
el lehet térni, ha legaldbb azzal egyen-
értékld méas megoldast alkalmazunk és
az egyenértékiséget bizonyitani tud-
juk. Ebbdl kovetkezik, hogy a vonat-
kozd szabvanyokat akkor is ismerni
kell, ha nem azokat alkalmazzuk, hi-
szen csak annak ismeretében tudunk
egyenértékld, vagy jobb méas megol-
déast alkalmazni.

Hazédnkban a nemzeti szabvanyok
kiadasa, modositdsa, visszavonasa, ér-
tékesitése, sokszorositasa a Magyar
Szabvanyugyi Testiilet (MSZT) kizaro-
lagos joga a torvény szerint.

A szabvanyositas szintjeit az 1. abra
mutatja. Az MSZT a magyar nemzeti
szabvanyugyi szervezet.

A hivatalos szabvanyositas a nem-
zeti képviselet alapjan mukodik. A vi-
l4g nemzeti szabvanyugyi szerveze-
tei a nemzetkozi (ISO, IEC), illetve az
EU és az EFTA tagorszagainak szab-
vanylgyi szervezetei az eurdpai szab-
vanyigyi szervezeteket (CEN, CENE-
LEC, ETSI)alapitottak és mukodtetik.
Tagdijaikkal hozzajarulnak ezeknek a
szervezeteknek a fenntartdsahoz, el-
latjak a nemzetkozi és az eurdpai mu-
szaki bizottsadgok titkarsagi feladata-
it, ahova a szakértéket is a nemzeti
szabvanylgyi szervezetek delegaljak.
A nemzetkozi és az eurdpai szabvé-
nyok nemzeti szabvanyként vald beve-
zetésére ezért csak a nemzeti szabva-
nyugyi szervezetek jogosultak, de az
eurdpai szabvanyok esetén ez egyben
kotelezettség is.

Fontos felhivni a figyelmet arra,
hogy az 1. Abran 1évé piramis alap-
jdn a vallalati szabvanyositds szere-
pel. A szabvanyositas egy 6nszabé-
lyoz¢6 folyamat, amelynek sorédn a gaz-
dasag szerepldi a sajat érdekikben,
a sajat kezdeményezésiikre és koltsé-
gukre, a sajat szakismeretiik alapjan
hoznak létre szabvanyokat a szabva-
nyositds minden szintjén. A szabvé-
nylgyi szervezetek feladata ezeknek a
kezdeményezéseknek az 0sszehango-
lasa nemzeti, regionélis (eurépai) vagy
nemzetkozi szinten.

ISO, IEC

CEN, CENELEC, ETSI

MSZT, DIN, BSI, ON stb.

1. abra: A szabvanyositas szintjei
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Hivatkozasi szam

2. dbra. A szabvany hivatkozasi szama az azonosito jelzetbdl és a kibocsatas évébdl all.

A hegesztés szabvanyositasa

A hegesztési szabvanyok kidolgozasa-
val nemzetkozi szinten az ISO/TC 44,
eurdpai szinten a CEN/TC 121 musza-
ki bizottsag foglalkozik. E két bizott-
sdg szorosan egyuttmuikodik az ITW-
vel (Nemzetkozi Hegesztési Intézet). Az
egyuttmikodés eredménye, hogy a he-
gesztés tertiletén a legtobb nemzetkozi
szabvanyt eurdpai szabvanyként atve-
szi a CEN/TC 121. Az ilyen szabvanyok
magyar szabvanyként valé bevezetése
utan alakulnak ki a vegyes jelzetet tar-
talmazdé hivatkozasi szamok.

A szabvanyok jeldlése

A szabvany azonosito jelzete a szab-
vany kibocsatoi jelébdl és egy azo-
nosité szadmbdl all. Az azonositd jel-
zet pontossdganak fontossdga nem-
csak a szabvanyok nyilvantartasaban
és tarolasdban sziikségszerl, hanem
a kilénbozdé szakirodalmi és jogszaba-
lyi hivatkozdsokban és a gazdalkodé
szervezetek kozotti szerzédésekben is.

A szabvany hivatkozasi szdma az
azonositd jelzetbdl és a kibocséatas
évébdl all (2. abra).

Nemzetkozi vagy eurépai szabvany
bevezetésekor a magyar nemzeti szab-
vany hivatkozasi szamaban nem az
eredeti szabvany kibocséatési éve, ha-
nem a magyar nemzeti szabvany kibo-
csatasi éve szerepel.

A szabvanyok jelolési rendszerét a 3.
adbra mutatja.

Hivatkozas szabvanyokra

Ha dokumentumban, jogszabalyban,
szerzédésben stb. a szabvany évszam-
mal van megadva, akkor az idézett
kiadéast kell alkalmazni (ha van he-
lyette Gjabb valtozat, akkor is). Ha a
szabvany évszam nélkiil van megad-
va, akkor minden esetben a szabvany
legutolsé kiadasat/legujabb kiadasat
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(a médositasokkal, helyesbitésekkel
egyutt) kell alkalmazni.

A hazai szabvanyositasi tevékeny-
séget az orszag eurdpai unidhoz va-
16 kapcsolddasa valamint a gazdasa-
gi lehetdségei is jelentdsen befolya-
soljak. A szabvéanyok jelentds részét
a nemzetkozi vagy eurépai regionalis
szabvanyositasi szintbdl szarmaznak.
Szamos esetben ezen szabvanyok ha-
zai kiadasa jévahagyott kozleményes
(angol nyelven) forméaban keriil beve-
zetésre.

Magyar szabvanyositas

Napjaink globalis gazdasagi egyutt-
muikodési rendszerében a nemzeti
szabvanyugyi szervezetek jellemzden
nem dolgoznak ki sajat, a kereskede-
lem muszak akadalyat képezd, ellen-
tétes nemzeti szabvanyokat, hanem
egymassal egyluttmiikodve nemzetko-
zi, illetve Eurépaban eurdpai szabva-
nyokat dolgoznak, amelyek elésegitik

a nemzetkozi kereskedelmet.
Magyarorszagon 2018. december 31-

én érvényes nemzeti szabvanyok széa-

ma: 27 998 db, amelybdl,

* 24 105 db (86 %) eurdpai szabvany
honositasa (MSZ EN , MSZ EN ISO
stb.),

* 678 db (2 %) nemzetkdzi szabvany
honositasa (ISO, IEC),

* 3 014 db (11,3%) eredeti nemzeti
szabvany (tiszta magyar - MSZ),

¢ 201 db (0,7%) katonai szabvéany
(MSZ K).

Az MSZT-nek az eurdpai forrdsszab-
vanyokat megjelenésiik utdn a szab-
vanyban megadott hataridén belil
nemzeti szabvanyként be kell vezetni
(4ltaldban 6 honap). Ez a kotelezett-
ség a legtobb esetben csak jovahagyd
kozleményes bevezetéssel teljesithetd.
Az ezzel a mbdszerrel bevezetett szab-
vany angol nyelven jelenik meg. Jéva-
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3. abra. A szabvanyok kibocsatoi jelének
képzése

hagydé kozleményes mddszerrel csak
eurdpai vagy nemzetkozi szabvanyt
szabad magyar nemzeti szabvanyként
bevezetni.

A jévahagyd kozleménnyel beveze-
tett magyar nemzeti szabvany a ko-
vetkezdkbdl all: magyar nyelvd cimol-
dalbdl és az eurdpai/nemzetkozi for-
rasszabvanybol.

Egy komoly feladat az MSZT szama-
ra, hogy ezeknek a jovahagyd kozlemé-
nyes formaban megjelent szabvanyok-
nak a minél nagyobb részét magyar
nyelven is elérhetévé tegye a felhasz-
néldék szdmara. Ez azonban a térvény
rendelkezései szerint csak akkor le-
hetséges, ha a magyar nyelvi valtozat
kidolgozasahoz sziikséges fedezet az
MSZT rendelkezésére all.

A szabvényokat, az eurdpai/nem-
zetkozi szabvanyok magyar nyel-
vl valtozatait is munkacsoportok és/
vagy muszaki bizottsagok dolgozzak
ki, amelyek munkéajat a szabvanyo-
sitasi titkdrok (Magyarorszagon me-
nedzserek) koordinaljdk. Az érdekel-
tek érdekeiket a magyar nemzeti szab-
vanyositdé muszaki bizottsagi (MSZT/
MB) képviseletiikkel érvényesithetik,
amely bizottsagok egy-egy meghata-
rozott szakterlilet nemzeti szabvanyo-
sitasi feladatait latjak el. Fontos, hogy
benne a gyartok és a felhasznaldk,
az érintett gazdalkodd szervezetek, a
szakmai érdekképviseleti szervezetek,
az ellendrzd- és kutatdintézetek, egye-
temek stb. egyarant helyet kapjanak,
igy minden tertilet érdekei érvényestl-
hetnek a szabvény elfogadasakor 1ét-
rejovd konszenzuson Kkeresztiil.

A bizottsagok tagjai részt vehetnek a
nemzetkozi és az eurépai szabvanyok
kidolgozéasaban, ezek tervezeteit véle-
ményezhetik, ezeken a szinteken kép-
viselhetik Magyarorszag érdekeit.

A bizottsdgokban résztvevd szerve-
zetek az altaluk javasolt témak kidol-
gozaséat anyagilag is tdmogatjak.

XXX. évfolyam 2019/2
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Az MSZT keretein belll jelenleg
tobb mint 180 nemzeti szabvanyosi-
td muszaki bizottsag (MSZT/MB) és
munkacsoport (MSZT/MCS) muikodik,
amelyek mukodési rendjiket az MSZT
altal kidolgozott iranyelvek alapjan
maguk alakitottak Kki.

MSZT/MB 412 Hegesztés
és rokon eljarasok

A hegesztés és rokon eljarasok szab-
vanyaival az ISO/TC 44 és a CEN/TC
121 hazai tikorbizottsdga, az MSZT/
MB 412 muszaki bizottsag foglalko-
zik. A bizottsagnak jelenleg 15 tagja
van. A bizottsadgban képviselteti ma-
gat szamos egyesiilet, tanusité szerve-
zet, egyetem, hatdség, szolgaltatd egy-
arant. Azonban feltiinden hidnyoznak
a gyartok és kivitelezdk képviseldi. Az
MSZT/MB 412 varja a jelentkezdéket a
bizottsag tagjai kozé.

A MSZT tagjai barmely nemzeti
szabvanyosité miszaki bizottsagba
beléphetnek, részt vehetnek a bizott-
sdg munkajaban, elsé kézbdl informéa-
lédhatnak az adott tertileten kidolgo-
zas alatt 1évé szabvanyokrdl és képvi-
selhetik érdekeiket.

Az MSZT/MB 412 Hegesztés és ro-
kon eljarasok muszaki bizottsag 2019-
es év munkaterve (amelynek megvalo-
sitdsdhoz sziikséges fedezet még nem
all rendelkezésre a kovetkezd.

1. A hegesztés teriiletén megjele-
nd eurodpai szabvanyok jovaha-
gyo kozleményes bevezetése (fo-
lyamatos)

2. Eurodpai szabvanyok magyar

nyelvi{ kiadasa

A mellékelt (MSZ EN ANG szabva-
nyok.xls) dokumentum érdeklédési ko-
10k (és a potencidlis tdAmogatdk kore)
szerinti bontédsban tartalmazza a ma-
gyar nyelvl kiadasra varé szabvanyo-
kat, kiegészitve az 4j EN szabvanyok
kozil valasztottakkal. A bizottsag a
kovetkezd szabvanyok magyar nyel-
vi kiadasét tekinti a legfontosabbnak:

MSZ EN ISO 15612:2018

Fémek hegesztési utasitasa és he-
gesztéstechnoldgiajanak mindsitése.
Mindsités sztenderd hegesztéstechno-
Iogia atvételével (ISO 15612:2018)

MSZ EN ISO 14731

Hegesztési felligyelet. Feladatok és
felelésség(a ISO szabvany megijelené-
se 2019 nyaran varhatd)

MSZ EN ISO 15011-4:2018

Egészségvédelem és biztonsag a he-
gesztés és rokon eljarasok teriiletén. A
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flist és a gazok laboratoriumi mintaveé-
tele. 4. rész: Flistelemzési adatlap (ISO
15011-4:2017)

MSZ EN ISO 4885:2018

Vas és acél. Hékezelések. Szakszotar
(ISO 4885:2018)

3. Bevezetésre javasolt nemzetkozi
szabvanyok bevezetése

* [SO/TR 18491

Hegesztés és rokon eljarasok. Irany-

elvek a hegesztési energia méréseé-

hez

ISO/TR 25901-1:2016

Hegesztés és rokon eljarasok. Szoé-

tar. 1. rész: Altaldnos szakkifejezé-

sek

ISO/TR 15608

Hegesztés. A fémek csoportositasi

rendszerének irdnyelvei

ISO/TR 20172

Hegesztés. Fémek csoportositasi

rendszere. Europai anyagok

ISO/TR 20173

Hegesztés. Fémek csoportositasi

rendszere. Amerikai anyagok

ISO/TR 20174

Hegesztés. Fémek csoportositasi

rendszere. Japan anyagok

4. Mas érintett szakbizottsaggal

egyuttmiikédésben:

* MSZ EN ISO 1090-1:2019+A1:2012
Acél- és aluminiumszerkezetek kivi-
telezése. 1. rész: Szerkezeti elemek
megfeleléség értékelésének kévetel-
ményei

* MSZ EN ISO 1090-2:2018
Acél- és aluminiumszerkezetek ki-
vitelezése. 2. rész: Acélszerkezetek
mtszaki kévetelményei

* MSZ EN ISO 1090-3:2018
Acél- és aluminiumszerkezetek kivi-
telezése. 3. rész: Aluminiumszerke-
zetek miiszaki kovetelményei

5. Eredeti magyar nemzeti szabva-
nyok kidolgozasa

* MSZ XXX
Hegesztés biztonsdga. A hegesztési
munkahely létesitése

6. Ervényes magyar nemzeti (el6)
szabvanyok korszertisitése

* MSZE 12804:2014 2
Hegesztés biztonsadga. Gazhegesztd
felszerelések és berendezések biz-
tonsagos kezelése

* MSZE 12809:2014 2
Hegesztés biztonsadga. Gazhegesz-
tés eszkodzeinek idészakos biztonsa-
gi ellendrzése és vizsgéalata

* MSZE 12808:2014 2
Hegesztés biztonsdga. Biztonsagi
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eszkozok alkalmazasa gazhegesz-
téshez és rokon eljarasaihoz

* MSZE 12805:2014
Hegesztés biztonsdga. Hegesztési
gazellatd rendszerek iddszakos elle-
ndérzése és vizsgalata

* MSZE 12807:2015
Hegesztés biztonsdga. Hegesztési
gazellatd rendszerek létesitésének
biztonsagi szempontjai

* MSZE 12806:2015
Hegesztés biztonsaga. Villamos he-
gesztés

e MSZE 12810:2014 2
Hegesztés biztonséaga. Villamos he-
geszté munkaeszkozok ellendrzése
és vizsgalata

e MSZE 12813:2014 2
Hegesztés biztonsdga. Termithe-
gesztés

7. Egyéb tevékenységek (pl. szak-
mai féorum, kiadvany, eurodpai és
nemzetkozi iilés):

* Az MB 412 tagsagéanak revizidja
(adategyeztetés, aktivitas ellendrzé-
se), a tagsag

* létszadmanak novelése a gazdalkodd
tarsasagok és a (hegesztd szakem-
berek képzésében érdekelt) felsdok-
tatési intézmények korébdl, beleért-
ve az MSZT tagsdg megszerzését is.

* Szakmai forumok az MSZT-ben. Le-
hetséges témék:

— Fémek (és mianyagok) hegesztés
technoldgiajanak jovahagyésa
(az 14j ISO 15612 és15614-1, illet-
ve a mianyaghegesztésre vonat-
kozo, 1j elészabvany megjelené-
séhez igazitva)

— A hegesztésbiztonsaga (az at-
dolgozott MSZE 12802 és 12803
megjelenéséhez igazitva)

— Hegesztésikoordinacié (welding-
coordination): a MIR/KIR/MEBIR
tanusitasokhoz sziikséges felelds-
ségi korok és a hozzajuk rendelhe-
té személytanusitdsok (MHtE-vel
kozosen).

Kapcsoléddan a 2019-ben varhaté-
an korszerusités ala vont szabvanyok:
ISO 14731, ISO 15607, 1SO15609-1,
ISO 156609-2, ISO 4063, ISO 6947, ISO
17636-1, ISO 17636-2.

Osszegzés

Az MISZT/MB 412 bizottsag tevékenysé-
gének eredményeként megijelend szab-
vanyok a hegesztés tertiletén miikodd
minden gazdaségi szerepld szamara
hasznosak. Azonban a bizottsag eldtt
allo feladatok elvégzésére rendelkezés-
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re allénél nagyobb erdforras szitkséges.

Ezért Uj tagok csatlakozasat, a szab-

vanyok kidolgozasdnak finanszirozasat

vallalo szervezetek jelentkezését varjuk.

De vajon miért érdemes az MSZT-n
belil mikoddé nemzeti szabvanyositd
muszaki bizottsdgok/munkacsoportok

(MSZT/MB; MSZT/MCS) tagjava valni?
Valasz:

* A szabvanyok kidolgozasakor a k-
16nb6z6 szervezetek érvényesiteni
tudjak érdekeiket, ezaltal a szabva-
nyok tartalmi részére rahatasuk van.

* Mindenkinél elébb értesiilhetnek a
nemzeti, az eurdpai és a nemzetko-

zi szabvanyok valtozasairdl, korsze-
risitésérdl, visszavonasardl, igy idé-
ben felkésziilhetnek a valtozasokra.

* Az eurdpai (EN) és a nemzetkozi
(ISO, IEC) szabvanyok munkaanya-
gait a tagok megkapjak, azokat véle-
ményezhetik, érdekeiket érvényesit-
hetik, egyeztetve az MB, valamint
az MCS tagijaival.

* A szabvanytargyaldsok sordn a szak-
értok tisztazhatjak a szamukra nem
egyértelmi szabvanyrészeket az
MB/MCS tagjainak segitségével, ez-
zel a megjelend szabvany(ok) alkal-
mazasa zokkendmentesebbé valik.

Szakirodalom:

Utmutaté a szabvanyok alkalmazasahoz,
MSZT, 2017

MSZT honlap, Gyakran ismételt kérdések
(http://www.mszt.hu/web/guest/gyak-
ran-ismetelt-kerdesek-i)

Szabo Jozsef - Magyar Szabvanytigyi
Testlilet féosztalyvezets, MSZT/MB 412
bizottsag titkara

Paluska Gyula — TUV Rheinland InterCert
Kft. referens, MSZT/MB 412 bizottsag
elncke

MERNOK UZLETKOTO

Dan tulajdont, hegesztéstechnikai eszkozok
forgalmazasaval foglalkozé magyar Kit,
magyarorszagi piaci pozicidjanak novelése
érdekében mérnok uizletk6tot keres

Feladata:
e a cég kereskedelmi tevékenységének végzése
e veviszolgalati €s marketing teenddk elldtdsa
e vevikkel, anyavéllalattal valoé kapcsolattartas

Elvarasok:
® hegesztéstechnikai ismeretek
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¢ B” kategorias jogositvany
e kreativitas
Elony:
o érickesitési tapasztalat
Amit kinalunk:
e hosszu tavu, stabil munkahely
e feljesitmdny ardnyos jovedelem
Munkavegzeés helye:
Magyarorszag elsdsorban Dunéntil
Jelentkezés modja:
Magyar és angol onéletrajzokat, jovedelemigény
megjelolésével a MIGATRONIC Kft. 6000
Kecskemét, Szent Miklos 0. 17/A postacimre,
vagy az info@migatronic.hu e-mailcimre kérjiik.
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KUTATAS—FEJLESZTES

Németh Gréta, Kovacs Judit, Raghawendra Sisodia, Gaspar Marcell, Jambor Péter

Hohatasovezeti tulajdonsagok
fizikai szimulaciora alapozott vizsgalata
tilonbozo szilardsagu
autoipari aluminium otvozetek esetén

Az elmult években torténé kornyezeti valtozasokhoz, illetve az ehhez
kapcsolédodéan atalakulé fogyasztoi kovetelményekhez igazodva folya-
matosan névekvd igény tapasztalhato a konnyid szerkezeti anyagokat
érintd kutatasok kiterjesztésére. Ilyen valtozo fogyasztoi kovetelmények
példaul a kedvezdobb iizemanyag gazdalkodas, a kipufogdégaz-kibocsatas
csokkentése, valamint a mikoédési hatékonysag novelése a szallitma-
nyozas teriiletén. A nagyszilardsagu aluminium 6tvozetek hasznalata a
jarmuiiparban annak koszonhetd, hogy a beldluk készuilt szerkezetek al-
kalmazasaval jelentés tomegcsokkentés érhetd el a szilardsagi tulajdon-
sagok megtartasa mellett. Kis siliriségiik, illetve a tomegegységre vo-
natkoztatott jelentds szilardsaguk és merevségik miatt az aluminium
o6tvozetek alkalmazasa elényos az izemanyag-fogyasztas szempontja-
bél, tovabba a jarmiivek sajattomegének csokkenésével a karosanyag ki-
bocsatas mértéke is visszaesik. Mindezek ellenére szamos akadalya van
a nagyszilardsagu aluminium o6tvézetek karosszériaelemekben térténd
széleskord alkalmazasanak, ugymint a korlatozott alakithatésaguk és
hegeszthetdségiik. Az aluminium 6tvozetek jarmiiparban torténd széle-
sebb koéra alkalmazasanak egyik korlatja, hogy a hidegalakitassal vagy
kivalasos keményitéssel elért nagyszilardsagu aluminium 6tvozet a he-
gesztési hébevitel hatasara jelentésen kilagyul. Jelen kutatémunka so-
ran ebbdl adéddéan a héhatasovezet kilagyulasi hajlamat vizsgaltuk kii-
16nbo62z6 tipust aluminium 6tvozetek esetén: 5754-H22 (A1IMg3), 6082-T6
(AlSi1MgMn), 7075-T6 (AlZnb.5MgCu). Fizikai szimulacio segitségével a
Rykalin-2D modell felhasznalasaval négy eltéré csucshémérsékletii hé-
hatasovezeti savot allitottunk el6 kiilonb6z6 vonalenergia (fajlagos hé-
bevitel) esetén. A probadarabok eredeti, illetve a szimulaciét koveté tu-
lajdonsagait keménységvizsgalatok segitségével hasonlitottuk ossze.

Bevezetés egyik lehetésége a jarmuvek tomegé-

Az utobbi néhany évtizedben az au-
téipari anyagok és technoldgiak fej-
lesztését alapvetden befolyasoltdk az
egyre szigorubb kornyezetvédelmi eld-
irdsok. Ezen torekvés kielégitésének

nek csokkenésével elérhetd lizem-
anyag megtakaritas. A tomegcsokken-
tés viszont nem jarhat egyutt a bizton-
sagi elvaradsok csokkenésével, ezért a
felhasznalt anyagok szildrdsagéat no-

Al-Cu-Mg
120 y //
o NI NI/ Al-Mg-Si
o NERdIhaN e
: N W A e
. 80
2 N -/
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1. abra: Aluminium 6tvozetek keménységének valtozasa a héhatasovezetben
6mlesztOhegesztések hatasara [2]
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velni kell. Az aluminium, az acélhoz
viszonyitott kisebb surlisége altal,
megoldast jelenthet a tomegcsokken-
tés tekintetében [1].

Ennek megfeleléen napjainkban az
aluminium 6tvozetek jarmivekben tor-
ténd felhasznaldsa példatlan noveke-
dést mutat az 6sszes tobbi alkalma-
zasi teriilethez képest. Az autdiparban
torténd felhasznaldsnak azonban elen-
gedhetetlen feltétele az aluminium 6t-
vozetekbdl késziilt vékonylemezek ala-
kitésa, illetve valamilyen kotéeljaras-
sal torténd egyesitése, ami jellemzden
a hegesztés. A megfeleld hegesztés-
technolégia kidolgozasahoz feltétlentil
sziikséges az alapanyagok jobb meg-
ismerése. Kivaltképpen igaz ez az alu-
minium 6tvozetek esetében, ugyanis
az aluminium hegesztése tobb kihi-
vast is tartogat [2].

Az aluminium hegesztésének kap-
csan elengedhetetlen megemlite-
ni azokat a problémékat, amelyekkel
az aluminium o6tvézetek héhatasove-
zetében talalkozhatunk. A hegesztett
anyagot a varrattél kiindulva — a he-
gesztd eljarastél és az anyag hdéfizikai
jellemzditdl figgden — héhatésok érik,
amelyek kiilonbozd szovetszerkezeti,
valamint mechanikai tulajdonsagbeli
valtozasokat idéznek eld. Ez kiiléntsen
igaz olyan alapanyag hegesztésénél,
amelynek szilardsagat hidegalakitas-
sal novelték, illetve olyan esetekben,
amikor nemesitett aluminium otvoze-
tek keriilnek felhasznélasra. A hideg-
alakitassal novelt szilardsagu otvoze-
tek esetén héhatas okozta kilagyulas
figyelhetd meg, mig a nemesitett ot-
vozeteknél bonyolultabb, 6sszetettebb
zona alakul ki, ahol Ujranemesedett,
lagyitott, kivaldsos zénakkal szamol-
hatunk. Az egyes aluminium 6tvozet
csoportok kozott is vannak kulonb-
ségek a héhatéasovezet jellegében, de
alapvetden elmondhaté, hogy jellem-
z6en megfigyelhetd jelenség a kila-
gyuléas. Ezt szemlélteti az 1. 4bra, ahol
kiilonbozd tipust 6tvozetek keménysé-
gének valtozasa lathatd a hegesztett
kotés keresztiranyaban [2].

I’l‘lEGESZTES
ECHNIKA
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Az &bra kapcsan az is szembetling,
hogy nemesitett alapanyagok (Al-Cu-
Mg, Al-Mg-Si) esetén a hegesztési hé-
bevitel hatdsara igen nagymértékben
romlanak a kotés mechanikai tulaj-
donséagai, amely szoros Osszefliggés-
ben van a szovetszerkezeti valtoza-
sokkal. Nemesitett 6tvozeteknél tobb
elhatarolhaté héhatdsoévezeti sav ala-
kul ki, amelyek a varrat kézépvonaléa-
tél az alapanyag szélei felé haladva a
kovetkezdk: ontott, Ujranemesedett, 1a-
gyitott, kivalasos, nemesedett sav [2].

A hegesztett szerkezetek alapanya-
gainak megvalasztasanal a héhatas
okozta valtozéasokat, tulajdonsadg mé-
dosulasokat a terhelhetéség szem-
pontjabdl mindig figyelembe kell ven-
ni. Jelen kutatémunka célja a kiilon-
b6z4 tipusokat képviseld aluminium
otvozetek héhatasovezeti tulajdonsé-
gainak vizsgalata volt.

Nagyszilardsagu aluminium
otvozetek

Az aluminium egyre terjedd felhasz-
nalaséanak alapjat kedvezd tulajdonséa-
gai hordozzak, igymint a kis stirtiség,
j6 hé- és villamos vezetéképesség, jo
alakithatdsag, kiemelkedd korrdzidal-
16sag, valamint 6tvozés mellett az acé-
lokhoz mérhetd szildrdsag és szivos-
séag. Ezeket a tulajdonségokat az ipar-
ban széleskortien kihasznaljak tobb
adgazatban is, példaul az elektronika-
ban, az Urtechnikdban, a csomagolé-
iparban és a jarmuiparban. Az alumi-
nium 6tvozetekbdl készilt termékek
sokszinliségét a 2. abra szemlélteti [2].

A szinaluminiumnak azonban ala-
csony a szilardsadga — a legtdbb szin-

fémhez hasonléan — igy nem hasznal-
haté fel kozvetlenil olyan esetekben,
amikor jelentds mechanikai igénybe-
vétel éri az alapanyagot. A mecha-
nikai sziladrdsag novelése érdekében
ezért az aluminiumot olyan fémekkel
otvozik, mint példaul: réz, mangan,
magnézium, szilicium, cink stb [4].

Az aluminium o6tvozetekre jellemzd
egyensulyi diagram-részlet szerepel a
3. abran.

A diagrambol lathato, hogy a nagy
aluminium-tartalmu -szilard oldat ol-
déképessége az 0tvozd tekintetében
a hémérséklet csokkenésével csokken,
ezért az aluminium otvozetek jellemzd
szovete szobahdmérsékleten lagy, jol
alakithat6 a-szilard oldatbdl és az ab-
ba adgyazott kemény fémes vegyuletek-
bdl 4ll. Ugyancsak jellemzé az alumi-
nium otvozetekre, hogy meghatarozott
Osszetételnél az a-szilard oldatbdl és
az Otvozdelemtdl fliggd fémes vegyl-
letbdl 4llé eutektikum keletkezik [5].

Az aluminium a legfontosabb 6tvo-
zdivel (Cu, Mg, Si) a 3. abran latha-

2. abra: Aluminium 6tvbzetekbdl késziilt termékek [3]

té jellegl diagramot alkot. Az ipari
Al-o6tvozetek osztéalyozasa is ezen di-
agram alapjan végezhetd el. A telitett
a-szilard oldat 6sszetételénél (C-pont)
kisebb 0tvoz4 mennyiséget — és en-
nek megfeleléen tulnyomorészt szi-
lard oldatot — tartalmazd o6tvoze-
tek az un. alakithaté aluminium
otvozetek (I. tartomany), mig az e f6-
16tti mennyiségl 6tvozdt tartalmazd
anyagok az un. ontészeti aluminium
otvozetek (II. tartomany) [5].

Az alakithatd otvozeteket tovabbi
két csoportra oszthatjuk: a szobahd-
mérsékleten is 100% a-szilard oldatot
tartalmazo o6tvozetek (I.a. jeld tarto-
many) nem nemesithetdk, mig a kor-
latlan olddképesség vonala altal meg-
hatérozott 6sszetételd otvozetek (I.b.
tartoméany) az alakithato, nemesithe-
té otvozeteket jelentik. Az alakitha-
té aluminium otvozetek Osszetételé-
ben féotvozdként a Cu, Mg, Si és Zn
szerepelnek, mégpedig az eutektikus
hémérsékleten telitett szilard oldatuk
Osszetételét meg nem haladdé %-os
mennyiségben. Tehat ezek az 6tvoze-
tek maximum 5% rezet, 10% magné-
ziumot, 1,56% sziliciumot és 4% cinket
tartalmaznak [b].

Az aluminium és 6tvozetei felhasz-
nalasaval készllt hegesztett szerke-
zetek, készgyartmanyok eléallitdsahoz

Aluminium
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3. abra: Aluminium d&tvozetekre jellemzb egyensuilyi diagram-

részlet [5]

| sz

Otvozdelem

. Nem hékezelhetd

O Hozaganyag
. Hokezelhetd

4. abra: Az aluminium 6tvézetek jelolése és csoportositasa [6]
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Szilardsag

A H191L
HI18

Hidegalakitas mértéke

100%

Lagyitas ideje

5. abra: A nem nemesitheté aluminium é6tvézetek kiegészité jelei [11]

Kémiai o0sszetétel [tomeg%]

Cu Fe Mn Cr Mg Si Ti zn Al
0,055 0,294 0,358 0,009 2,796 0,193 | 0,016 | 0,034 maradék
Mechanikai tulajdonsagok
R, [MPa] R, [MPa] A_[%]
220 137 22

1. tablazat: Az 5754-H22 6tvbzet miibizonylat szerinti tulajdonsagai

igen sokféle 6tvozet 4ll rendelkezés-

re. Az egyes 6tvozetek és otvozettipu-

sok egymastdl eltérd tulajdonsagokkal
rendelkeznek, amelyek ismerete mind

a tervezd, mind a gyarté szamara fon-

tos. Ennek megfeleléen az Aluminium

Association (AA) kozel 500-féle alumi-

nium otvozetet kiilonboztet meg, de

az eurdpai szabvany csupan fele eny-
nyi 6tvozetet tart szamon. Az AA altal
alkalmazott gyakorlati jelolésrendszert

— amely az 6tvozeteket f6 6tvozd ele-

meik szerint csoportositja — atvette az

MSZ EN 573 is. A jelolésrendszer egy

négy szambodl allé szamijellel jeloli az

otvozeteket, f6 6tvozd szerinti csopor-

tositasban [2]:

A szabvéanyos szamjelolés mellett
kezeltségi allapotot mutaté jelolése-
ket is alkalmaznak az aluminium o6t-
vozetek osztalyozédsa soran. Hékeze-
lés szempontjabdl az aluminium ter-
meékeket 6t alapvetd csoportba lehet
sorolni [7]:

F — Gyértasi allapotu 6tvozet

O - Teljesen kilagyitott 6tvozet: a leg-
kisebb fesziiltség, a jobb alakitha-
tosdg és a mérettartdossag elérése
érdekében lagyitast alkalmaznak.

T — Hdékezelt 6tvozet: kivalassal kemé-
nyitett aluminium otvozetek.

H - Hidegalakitott 6tvozet: a képlé-
keny hidegalakitast lagyitdé hdéke-
zelés kovetheti. A [ H” betdt min-
dig koveti két vagy tobb szamjegy.

XXX. évfolyam 2019/2

W — Homogenizalé hékezelésen at-
esett otvozet: instabil szilardsag-
novelés, amelyet csak olyan 6tvo-
zeteknél alkalmaznak, amelyek a
kezelést kovetden természetesen
oregednek.

A kiegészitd betljelzést kbvetden
egy szamjegy alkalmazasaval még
részletesebben csoportosithaték a
nagyszilardsagu aluminium 6tvozetek.

5754-H22 aluminium o6tvozet

Az bxxx csoportba tartozé alumini-
um otvozetek {6 6tvozdje a magnézi-
um. A magnézium atomszerkezete az
aluminiuméval majdnem azonos, mi-
vel a Mg a 12-es rendszamu elem, te-
hét kozvetlen szomszédja az alumini-
umnak. Atomsugara alig 10%-kal tér
el az aluminiumétdl, racsszerkezete
viszont alapvetden mas: hexagonalis.
Ennek ellenére az aluminium a mag-
nézium eutektikum hémérsékletén
(T=451 °C) 13,4% Mg-ot képes oldani.
Oldoképessége T=20 °C-on 2,95%-ra
csokken. A Mg hexagonalis szerkeze-
te azonban a kivalasok kialakulaséat
olyan mértékben géatolja, hogy azok
a gyakorlatban szamos esetben nem
jonnek létre. Ezért az ilyen Al-Mg Ot-
vozetek nem nemesithetdk, esetikben
hidegalakitassal biztositjak a szilard-
sag- és a keménységnovelést. Az bxxx
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Otvozetek szilardsaga tehat hdkezelés-
sel nem novelhetd, csak hidegalaki-
tassal [9, 10].

A szilardoldatban 1évé Mg amellett,
hogy biztositja az 6tvozet szilardsa-
gat, javitja a korrdzioval szembeni el-
lenallaséat is. A jelentésebb magnézi-
um 6tvozés (0,6 — 7%) kiillondsen alkal-
massé teszi az bxxx csoportba tartozd
egyes Otvozeteket a tengervizzel szem-
ben valo ellenéllasra, igy kifejezetten
gyakran alkalmazott alapanyagai az
off-shore szerkezeteknek [2].

Az Al-Mg otvozetek a legnagyobb
szilardsaguak a nem nemesithetd
aluminium otvozetek koziil. Szilard-
saguk tovabb novelhetd hidegalaki-
tassal, melynek hatasara — kuléno-
sen a csuszdsikok mentén — jelentésen
megnovekedik a diszlokéacidok szama
az anyagban, igy racshibak alakulnak
ki az anyag kristalyos szerkezetében.
A terheld erdt és az alakitds mérté-
két novelve Gjabb csuszésikok fejléd-
nek ki, né a diszlokécié stirliség, majd
ezek egyuttes hatasaként novekszik
az anyag mechanikai szilardsaga. Ez-
zel egyidejlleg egészen addig csokken
az anyag alakvaltozoképessége, amig
az alakitasi folyamatot be nem feje-
zik. Leggyakrabban egy lagyité héke-
zelést végeznek az alakitédssal torténd
szilardsagnovelést kovetden, igy pon-
tosan beallitva az elvart szilardsagi és
keménységi értékeket. A nem nemesit-
hetd aluminium 6tvozetek folyashatar
novelésére vonatkozo kiegészitd jelek
az b. abran lathatdk [2, 10].

A jelen kutatémunka készitése so-
ran elvégzett vizsgalatokhoz, az 5754
tipusu aluminium 6tvozetet H22-es al-
lapotban hasznaltuk, azaz hidegala-
kitott, részlegesen lagyitott, negyed-
kemény éallapotban. Ezen anyagtipus
fontosabb tulajdonsagai az 1. tdblazat-
ban lathatdak.

6082-T6 aluminium o6tvozet

A 6xxx csoportba tartozd aluminium
oOtvozetek kivaldsosan keményithetdk,
koszonhetden a szilicium és a magné-
zium egyuttes jelenlétének. A magné-
ziumhoz hasonldéan a gyémaéantracsu
szilicium atomszerkezete is majdnem
azonos az aluminiuméval, mivel a Si
a 14-es rendszamu elem. A két f66t-
voz4 altal létrehozott Mg, Si kivalasok
szildrdsdgnovekedést eredményeznek,
tovabba a szilicium csokkenti a me-
legrepedékenységi hajlamot, javitja a
korrézidallésagot és az olvadt otvozet
higfolydssagat is. A 13%-ot meghaladd
szilicium tartalom azonban mar ront-
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Szilardsag
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6. abra: Kialakult szilardsag kérnyezeti és névelt hémérsékleten az idé fiiggvényében
(a: oregités szobahémérsékleten, b: éregités névelt hémérsékleten — 170°) [2]

B Aluminium lemez 31%
Acél lemez 31%
M Aluminium profil 16%

B Aluminium dntvény 22%

7. abra: Személygépkocsi karosszéria [16]

Kémiai 6sszetétel [tomeg%]

Cu Fe Mn Cr Mg Si Ti Zn Al
0,09 0,46 0,46 0,2 0,7 0,9 0,03 0,08 maradék
Mechanikai tulajdonsagok
R, [MPa] R_, [MPa] A, (%]
350 300 14

2. tablazat: A 6082-T6 étvozet miibizonylat szerinti tulajdonsagai

ja az 0tvozetek megmunkéalhatdsagat.
A csoport tagjaira a nagy kemeény-
ség mellett jellemzd a jé alakithato-
sé&g és hegeszthetdség, valamint a ki-
tind korrozidvalld képesség is. Szakito-
szilardsaguk koriilbelil 124—-400 MPa
kozé esik. A magnézium és a szilici-
um mennyisége a repedések elkeriilé-
se miatt 0,3-1,6 tomeg% kozott mozog.
Tovabbi mellékotvozdk lehetnek még
a csoportban: Ca, Cr, Mn, Pb, Bi [2].
A 6xxx csoportba tartozd alumini-
um Otvozetek jellemzd felhasznélasi
teriiletei: jarmigyartas, épitdipar, ha-
jogyartas stb. Széles korben hasznél-
jak ket hegesztett gyartmanyok ké-
szitéséhez és szamos szerkezeti elem-
be beépithetdk. Extrudalassal gyartott
tipusaikat gyakran alkalmazzak for-
gacsolassal megmunkalt gyartma-
nyok alapanyagaként, kis mennyiségu
alacsony olvadaspontu 6tvozdé (6lom,
on, bizmut) hozzdadésaval tovabb ja-
vithaté az ilyen aluminium otvozetek
megmunkalhatdésaga. Ezek az 6tvoze-
tek eloxalhatdak, ami sziikséges lehet
olyan gyartmanyok esetében, ahol fon-
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tos a kemény, nagyszilardsagu, jo kor-
rozidallésagu felilet. Kemény eloxalt
allapotban idealis alapanyagul szol-
galnak fékrendszerekhez, elektronikus
szelepekhez és dugattyukhoz [2].

A 6082 otvozettipust jo korrdzidallo-
sag jellemzi, hegesztés soran viszont
a héhatéstvezetében szdmottevd kila-
gyulés jelentkezhet, amelynek mérté-
ke szilard fazisu sajtolé hegesztd elja-
rasok alkalmazaséaval csokkenthetd [8].
Jél megmunkalhatd otvozettipus, hideg-
alakithaté és hékezelhetd. Faradassal
szembeni ellenalld képessége kozepes,
nem alkalmas Osszetett szelvény szerke-
zetek kialakitédsara. Hokezelés alkalma-
zasaval jelentds mechanikai tulajdon-
sagbeli valtozasok érhetdek el. A kiilon-
b6zd hékezeltségi allapotok szilardsagra
gyakorolt hatasat a 6. Abra szemlélteti.

A jelen kutatdmunkahoz kapcsolodd
kisérletek soran T6 hdkezeltségi alla-
potban hasznaltuk a 6082 aluminium
otvozetet, ami egy kivalasosan kemé-
nyitett, nemesithetd allapotot jelent.
Az alapanyag részletesebb tulajdonsa-
gait foglalja 0ssze a 2. tablazat.
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7075-T6 aluminium 6tvozet

A 7075 aluminium o6tvozet az Al-Zn
oOtvozetek (7xxx) csoportjaba tartozik,
amelyek a legnagyobb szilardsagu ne-
mesithetd aluminium otvozetek. En-
nek az anyagmindségnek egyediilallo-
an pozitiv tulajdonsaga, hogy Un. on-
nemesedd otvozet, azaz levegdn hiilve
is telitett szilardoldatos allapot ala-
kul ki. A felhevités hatasara képzddott
szilard oldat még viszonylag lassu le-
hudtéskor is tultelitett marad, majd par
hénap alatt lezajlik a természetes Ore-
gedés. Ez a tulajdonség igen kedve-
z6 hegesztett szerkezetek gyartasakor,
mert az elfogadhaté szilardsag utéhd-
kezelés nélkiil is (részben) elérhetd,
azonban az otvozet racskozi korrdzidra
hajlamos [12, 13]. A 7075 aluminium
Otvozetben a kivaldsok kialakulésa a
kovetkezdképpen irhato le:

telitett a szilard oldat — GP zéndk —
1 (MgZn,) — 1 (MgZn,). ()

Az otvozetben a hozzaadott réz eld-
segiti a GP zénék 1 fazisba valo atala-
kuldsat és stabilizdlja a n fazist.

Az AlZnMg(Cu) 6tvozetek nagy fo-
lydshatadrukkal tdnnek ki a neme-
sitheté aluminium o6tvozetek sora-
bél. A kiemelkedden kedvezd szilar-
dsédghoz jo forgacsolhatdésag tarsul,
ami a gépelemek — tengelykapcsoldk,
tengelyek, fogaskerekek — gyartasa-
ban, kriogén technikdban alkalma-
zott tartalyok anyagaként és a repu-
16gépiparban meghatarozo jelentd-
ségt [14, 15].

A nagyszilardsagu aluminium 6tvo-
zetek Uj generacidjat, igy a 7075-06s
aluminium o6tvozetet is széles korben
hasznéljak. Mivel ennek az anyagmi-
ndségnek nagy a fajlagos szilardsaga,
igy elészeretettel alkalmazzak szAmos
gépjarmu vazszerkezetéhez, beépithe-
té paneleknél, fékhazaknal, 1égtereldk
anyagaként. Jelenleg azonban elsé-
sorban még a prémiumkategorias au-
tokban alkalmazzak ezeket az 6tvoze-
teket. A 7. 4bran lathato, Audi altal
gyéartott karosszériaban a felhasznalt
anyagok 2/3-a nagyszilardsagu alumi-
nium 6tvozet [16].

A 7075 aluminium o6tvozet széa-
mos hdékezeltségi valtozata megta-
lalhaté az iparban a felhasznalasa-
hoz szliikséges tulajdonsagok fligg-
vényében. Jelen kutatomunka soran
a 7075 aluminium o6tvozetet T6 ho-
kezeltségi allapotban hasznéaltuk.
Ezt a hdkezeltségi allapotot altala-
ban ugy érik el, hogy az ontott anya-
got 450 °C-on homogenizéaljak, majd
egy gyors hitést kévetden 120 °C-on
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8. abra: Egy nemesitett aluminium 6tvézet héhatasévezetének

felépitése [2]

T T
Jelmagyarazat

7075 - 100 J/mm
7075 - 200 J/mm
5754-100 J/mm
5754-200 J/mm | —
6082 - 100 J/mm
-200 J/mm

Kémiai 0sszetétel [tomeg%]

Si | Fe Mn| Mg Cr

Zn Egyéb

04(05|12-2103|21-29| 0,18-0,28

51-6,1 |0,2| 0,15

3. téblazat: Otvozé mennyiségek a 7075 aluminium 6tvézetben

oregitik 24 oran keresztil. Az alta-
lunk is vizsgalt 7075-T6 jelolést alu-
minium otvozet szakitészilardsaga
510-540 MPa, folyashatara legalabb
430-480 MPa, fajlagos nyulésa 5-11%
kozotti [17].

A 7075-6s aluminium 6tvozet {6 6t-
vozdeleme a cink és a magnézium,
emellett tartalmaz még szilardsag-
noveld, onthetdség-noveld otvozdket,
amelyeknek mennyiségeit a 3. tabla-
zat tartalmazza.

Kisérleti terv

Kutatomunkank tervezése soran a cél
az volt, hogy egy egységes vizsga-
lati rendszert hozzunk létre a harom
anyagmindség szamara. Mivel a be-
olvadasi vonaltél tavolodva az alumi-
nium otvozetek héhatdsovezetének
kiilonbozd részeit (8. abra) vizsgaltuk
meg, szakirodalmi ajadnlasok figyelem-
bevételével, alapvetden a 7075 6tvozet
héhatasovezetének szerkezetébdl kiin-
dulva, négy csucshémérsékletet va-
lasztottunk a héhatasovezeti héciklu-
sok fizikai szimulaciéval torténd eld-
allitasahoz.

Az elsd valasztott héhatdsoveze-
ti hédmérséklet 280 °C volt. Ezen a
hémérsékleten az anyag oldott alla-
potban tartalmaz n' fazist, maradék
n' fazist és kis mennyiségd n fazist.
A kovetkezd vizsgalt hédmeérsékleten
(380 °C) az anyag nagy mennyiségu
n fazisbdl és kis mennyiségi telitett
szilard oldatbdl all. 440 °C kozelében
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9. dbra: A héhatasévezet keménysége a héhatasévezeti

csucshémérsékletek fliggvényében

kezd a n fazis feloldédni, 550 °C kor-
nyékén pedig szemcsedurvulas ko-
vetkezik be és méar csak kis meny-
nyiségu szilard n fazist tartalmaz az
oldat. A harom anyagmindségen el-
végzett vizsgalatok egységesitése ér-
dekében, a masik kettd otvozet ese-
tében is ugyanezekkel a csicshdémeér-
sékleti értékekkel dolgoztunk.

Alapvetéen arra torekedtiink, hogy
a héhatasovezet kildgyulasi hajlamét
szamszerlsithetden jellemezziik. A hé-
hatédsovezetben létrejové savok a valds
hegesztett kotésben csekély kiterjedé-
stk miatt csak korldtozottan vizsgal-
haték. A Gleeble 3500 fizikai szimu-
lator segitségével viszont az alap-
anyagbdl kimunkalt prébatesteken a
héhatéasovezet kiilonbozé részei a ké-
sébbi anyagvizsgalatoknak kedvezd
mérettartomanyban precizen eléallit-
hatok [18].

A hdéhatasovezeti héciklusok el6al-
litasdhoz — tekintettel a 1,6 mm le-
mezvastagsagra — a Rykalin-2D mo-
dellt hasznaltuk fel, figyelembe véve
a vizsgalt aluminium otvozetek héfi-
zikai jellemzdit is. Csucshémérsékle-
tenként 4-4 probatesten végeztliink
hdéhatéasovezeti szimulacidkat. Ennek
megfelelden a fizikai szimulaciét ko-
vetd keménységvizsgalatokat anyag-
mindségenként 6sszesen 16 db préba-
testen végeztiik el. Végeredményben
tehat 48 db fizikai szimulacids kisér-
letet futtattunk le, illetve ugyanennyi
prébadarabon végeztiink keménység-
vizsgalatot.
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A héhatasovezet kilagyulasi
hajlamanak jellemzése fizikai
szimulacioval
A fizikai szimuléacids kisérleteknél al-
kalmazott aluminium vékonylemezbdl
kimunkalt prébatestek méreteit a Gle-
eble kézikonyv ajanlasai alapjan va-
lasztottuk meg: 70 mm x 10 mm x
1,5 mm. A hegesztési hébevitel héha-
tasovezetre gyakorolt hatasanak elem-
zése céljabdl a kisérleteink soran két,
a lemezvastagsag és a semleges vé-
ddgazas volfrdmelektrédos ivhegesz-
tés szempontjabodl relevans vonalener-
gia (fajlagos hébevitel) értéket vizsgéal-
tunk meg: 100 J/mm és 200 J/mm [19].

A szimulacidkat kovetden elvégzett
kemeénységvizsgalatok eredményeit az
alkalmazott héhatastvezeti csticshd-
mérsékletek fliggvényében a 9. abran
vonaldiagramon szemléltettik.

A 9. 4bra alapjan altalanosan el-
mondhatd, hogy a vonalenergia néve-
lésével csokken a héhatdsovezet ke-
ménysége. Lényegében mindegyik
anyagmindségnél kedvezdbb kemény-
ség értékeket kaptunk 100 J/mm vo-
nalenergia alkalmazaséaval. A vo-
nalenergia okozta eltérés a 7075 és a
6082 o6tvozeteknél jelentdsebbnek bi-
zonyult az 5754 alakithatd otvozetnél.
A kilagyulas mértékére nem vonha-
tunk le altalanos kovetkeztetést, mivel
a harom otvozettipus eltérden viselke-
dett a vizsgalt csicshémeérsékletek ha-
tasara. Mig a 7075 otvozet keménysé-
ge a héhatésovezet 380 °C-ra hevilt
savjaban volt a legkritikusabb, addig
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a 6082 és az 5754 otvozet a 440 °C
cstucshémérsékletl zondban eredmé-
nyezte a legalacsonyabb keményseég
értékeket. Osszességében megallapit-
hatd, hogy az alapanyaghoz képest

a vizsgalt nemesithetd aluminium 6t-
vozetek héhatdsovezetében nagyobb
mértéki kilagyuldas megy végbe, mint
az alakithatd aluminium otvozet ese-
tén.

Annak érdekében, hogy a probada-
rabok eredeti, illetve a szimulacidt
kovetd keménységét 6sszehasonlit-
hassuk, az alapfémeken is elvégez-
tik a keménységvizsgalatokat, vala-

5754-H22 aluminium o6tvézet

HVO0,2
Vonalenergia [J/mm] Hémérséklet [°C] - Megfeleléség [%)
Hosszi. Kereszti. Atlag Alapanyag | ISO 15614-2
550 60 52 56 79
440 63 50 57 80
100 71 71
380 64 59 62 87
280 66 66 66 93
HVO0,2
Vonalenergia [J/mm)] Hdémérséklet [°C] Megfeleléség (%]
Hosszi. Kereszti. Atlag Alapanyag | ISO 15614-2
550 62 51 57 80
440 55 49 52 73
200 71 71
380 58 51 55 77
280 66 65 66 92

4. tablazat: 5754-H22 6tvézet keménységvizsgalatanak dsszefoglalasa

6082-T6
HV0,2
. g o PPN
Vonalenergia [J/mm] | Hdmérséklet [°C] Hosszi. Kereszti Atlag Alapanyag 1SO 15614-2 Megfeleléség [%]
550 70 69 70 92
440 72 67 69 91
100 380 69 83 76 109 76 100
280 99 96 97 128
HV0,2
Vonal i Hémérséklet [° . Megfeleléség [Y
onalenergia [J/mum] Smérseklet [C] Hosszi. Kereszti. Atlag Alapanyag ISO 15614-2 egtelelGseg [%]
550 58 70 64 84
440 60 57 58 77
200 380 66 61 64 109 76 84
280 92 98 95 125
5. tablazat: 6082-T6 6tvézet keménységvizsgalatanak ésszefoglaldsa
7075-T6
HVO0,2
. iy o ‘s o
Vonalenergia [J/mm] | Hémérséklet [°C] Hosszi. Kereszti Atlag Alapanyag ISO 15614-2 Megfeleldség [%]
550 121 116 119 88
440 106 106 106 79
100 180 135
380 99 96 98 72
280 141 138 140 103
HVO0,2
. 7 7 7 o A oA 0,
Vonalenergia [J/mm)] | Homérséklet [°C] Hosszi. Keresztl Atlag Alapanyag ISO 15614-2 Megfeleléség [%]
550 101 97 99 73
440 92 87 90 66
200 180 135
380 83 81 82 61
280 123 127 125 93

6. tablazat: 7075-T6 6tvéozet keménységvizsgalatanak osszefoglalasa
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mint az MSZ EN ISO 15614-2 szab-
vany alapjan szamszerisitettik az
adott aluminium otvozetre vonatko-
z6 kovetelményt. Az 5754-H22 ot-
vozet a CR ISO 15608 szabvanyban
meghatarozott anyagcsoportok ko-
zlil a 22.3 csoportba tartozik, igy
az MSZ EN ISO 15614-2 szabvany
2. tdbladzata alapjan a hegesztett ko-
tésekre eldirt szakitdszilardsagi ér-
téke az alapanyag szakitoszilardsa-
génak 100%-a. Mivel a szabvéany a
keménységre vonatkozbéan nem tar-
talmaz kulon eldirast, ezért a kemény-
ségvizsgalatok utan kapott eredmé-
nyek kiértékelését is ennek a kove-
telménynek megfeleléen végeztik el,
tekintettel arra, hogy korrelacié van a
keménység és a szakitdszilardsag ko-
zott. Tehat a H22 allapotu alapanyag
71 HVO0,2 keménysége egyben a kove-
telmény értéke is. Ennek felhasznéa-
lasaval szamitottuk ki, hogy az egyes
esetekben milyen mértékben volt si-
keres a hegesztés eldtti szilardsagi
allapot visszanyerése. Az eredmények
a 4. tablazatban szerepelnek.

Alapvetden elmondhaté, hogy a he-
gesztési hébevitel kovetkeztében az
5754 6tvozet a héhatasovezetben kil-
agyult. A kisebb vonalenergiaval atla-
gosan 85%-os megfeleléséget tudtunk
elérni, a nagyobbal pedig 81%-ot. A
280 °C cstucshdémérsékletli héhataso-
vezeti hécikluson atesett probatestek
szimulacioét kévetd keménysége mind-
két esetben 90% feletti megfeleldsé-
gi szinten, jelentésen megkozelitette
az alapanyag eredeti keménységét, de
egyik esetben sem érte el. Osszessé-
gében megallapithaté, hogy a vizsgalt
héhatéasovezeti savok keménysége el-
maradt a szabvany figyelembevételé-
vel elvart keménységtdl.

Az 5754 6tvozettel megegyezden jar-
tunk el a méasik két anyagmindség
esetében is az eredmények értékelé-
se soran. A 6082 o6tvozet fizikai szimu-
lacios kisérleteket megelézd kemény-
sége 109 HVO0,2-nek addédott, melynek
70%-4at (azaz 76 HVO0,2-t) tekintettiik a
szabvany alapjan meghatarozott kéve-
telményként. A keménységvizsgalatok
eredményei, illetve a kdvetelményhez
viszonyitva szamitott szazalékos érté-
kek az 5. tablazatban lathatok.

Amennyiben a szabvany kovetel-
ményeit nézzik, a 6082-T6 anyag-
mindségnél 6sszességében kedve-
z6bb eredményeket kaptunk, mint
az b754-H22 6tvozet esetében, mi-
vel a mért keménységértékek osz-
szességében jobban megkozelitették
a kovetelményt, tovabba voltak olyan
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cstiicshémérsékletek és vonalener-
gia értékek, amelyeknél az eldiras-
nal nagyobb keménységet mértiink.
A kisebb, 100 J/mm vonalenergiaval
minimum 90%-ban sikerllt elérni a
szabvany segitségével meghatarozott
kovetelmény értéket. Ennek oka, hogy
az 5754 6tvozethez képest a 6082 ese-
tén elegendd az alapanyag szilardsa-
génak (és ebbdl adéddan) kemény-
ségének 70%-at elérni, mikdzben az
alakithatd aluminium otvozet esetén
100% az elvaras.

A 7075-T6 6tvozet a CR ISO 15608
szabvany szerint a 23.2 csoportba tar-
tozik, az MSZ EN ISO 15614-2 szab-
vany 2. tablazata alapjan pedig az eld-
irt keménységi értéke az alapanyag
keménységének 75%-a. Ennek meg-
feleléen az alapanyag 180 HVO0,2 ke-
ménységével a kovetelmény 135 HVO0,2
értékre adddott. A 7075-T6 6tvozetbdl
kimunkalt préobadarabok keménység-
vizsgalatainak eredményei szdmszerd-
sitve a 6. tdbladzatban lathatdk.

A hegesztési hdbevitel kovetkezté-
ben torténd kiladgyulas az alapanyag-
hoz képest a 7075-T6 anyagmindség-
nél érte el a legnagyobb mértéket.
A nagyobb vonalenergia alkalmazé-
saval mindosszesen 60-70%-ban si-
keriilt megkozeliteni a kovetelmény
értékét, valamint a kisebb hdébevitel
esetén is csak 86%-os atlagos meg-
feleléséget kaptunk. A legmagasabb
keménység értékek az 550 °C és a
280 °C cstucshémérsékletekhez tar-
toztak mindkét vonalenergia esetén.
Tekintettel viszont arra, hogy ez az
otvozet dnnemesedd, ezért iddvel ja-
vulds varhatdé a héhatasovezet ke-
ménységeloszlasaban.

Osszefoglalas

A kutatémunka eredményeit 6sszefog-
lalva elmondhato, hogy a cikkben is-
mertetett fizikai szimulacios kisérlet-
sorozatok elvégzésével sikerilt eléal-
litani a vizsgalt aluminium 6tvozetek
hdéhatdsovezetének kilonbozd részeit,
amelynek eredményeként beazonosi-
tottuk a kildgyuldsra leginkabb haj-
lamos savokat. Megallapitottuk, hogy
a héhatésovezet kritikus részein a ke-
ménység az eldirasok altal megkove-
telt érték ala csokken. Az eredmények
szintén ravilagitottak arra, hogy 100 J/
mm vonalenergia alkalmazésa mellett
mindhdrom vizsgalt 6tvozettipusnél
kedvezdbb keménységértékeket kap-
hatunk, ezért a hegesztési paraméte-
rek megvalasztdsanal célszerlibb ezt
az értéket valasztani a 200 J/mm vo-
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nalenergiaval szemben. Erdemes még
kiemelni, hogy a vizsgalt anyagmind-
ségek kozill a kdzepes szilardsagi osz-
talyt képviselé 6082-T6 otvozet ese-
tében, az alapanyag keménység és a
szabvanyban szerepld kdvetelmény fi-
gyelembevételével, kedvezdébbek vol-
tak a héhatasovezet vizsgalt zonai-
ban a keménység valtozasok. Az alap-
anyaghoz viszonyitva a legnagyobb
mérték kilagyulast a legnagyobb szi-
lardsagi kategoériat képviseld 7075-T6
Otvozet héhatasovezeti savjaiban ta-
pasztaltuk.

Ko6szonetnyilvanitas

A cikkben ismertetett kutatémunka az
EFOP-3.6.1-15-2016-00011 jeld "Fiata-
loddé és Megujulé Egyetem — Innova-
tiv Tudasvéaros — a Miskolci Egyetem
intelligens szakosodéast szolgald intéz-
meényi fejlesztése" projekt részeként — a
Széchenyi 2020 keretében — az Eurdpai
Unié tdmogatasaval, az Eurdpai Szo-
cialis Alap tarsfinanszirozasaval va-
l6sult meg
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Kozak Attila*

Duplahuzalos hegesztés alkalmazasa
nagyvasiuti aluminium kocsiszekréenyek

Napjainkban virdgkorat éli a vasuti
ipardg és erre reagalva a STADLER in-
novativ moduléaris jarmikoncepcidkat
nyujt megrendeldinek, amelyeket 16-
vid fejlesztési idd, nagyfokt hatékony-
séag és kiemelkedd rugalmasséag jelle-
mez valamennyi piaci szegmensben [1].
Mindezt igazolja a svajci székhelyl cég-
csoport magyarorszagi leanyvallalatéa-
nak a Stadler Szolnok Vasuti Jarmu-
gyarté Kft-nek az évrdl évre folyamato-
san novekvd megrendelés allomanya.
A folyamatosan novekvd elvara-
sok teljesitését egy termeld cég ese-
tében egyrészt a hegesztd és lakatos
munkavallaldok létszaméanak novelésé-
vel lehet megvaldsitani, amely a mai
szakképzett munkaerdhiadnyt tekintve
jelentds kihivasok elé allitja a munkal-
tatét. Szakképzett, megfeleld gyakor-
lattal rendelkezd hegesztét manapsag
ugyanis nagyon nehéz talalni, szak-
képzett és gyakorlattal rendelkezd alu-
minium hegesztdt pedig szinte lehe-
tetlen. Ez a tény nem meglepd szé-
munkra, ezért cégen belul méar tébb
éve sikeresen mukodtetjik az Uj belé-
pd munkavallaldk tobblépcsds képzé-
si rendszerét. A program indulésakor
a felvételt nyert kolléga egy Osszesen
80 o6ras képzésen vett részt. A ren-
delkezésre allo szakképzett potencialis
munkavallalok szdmanak csokkenésé-
vel a munkaerdpiac megvaltozott, igy
neklink is valtoztatni kellett. A korabbi
képzési idét 120 éra emeltiik, melybdl

gyartasaban

az Uj munkavéllal6 110 érat a hegesztd
tanmuhelyben tolt el. A hegesztdmeste-
rek irdanyitasa alatt felkészil az tizem-
ben vald hegesztési tevékenység felté-
teléll szolgald hegesztdi mindsitések-
1e, illetve begyakorolja a késdbbi tizemi
munkahelyére jellemzé hegesztési var-
ratokat, melyek kozil a gyakorlas vé-
gén munkaprébékat kell hegesztenie.
Ezzel parhuzamosan a fennmaradé 10
oraban elméleti képzésen vesz részt.

A sikeres vizsgadarabok és mun-
kaprobak leadasa utan az Uj munka-
vallalo lizembe vald athelyezésekor
egy un. mentorprogramban vesz 1észt,
mely keretén beliil az adott teriileten
nagy tapasztalattal rendelkezd, tudéa-
sanak atadasara képes tizemi mentor
segitségével sajatitja el a gyakorlat-
hoz sziikséges tudast. Ezzel parhuza-
mosan a mentoralt a hegesztéfeligye-
let altal tartott elméleti képzésen is
részt vesz, ahol ismereteket kap az
aluminium hegesztés sajatossagairdl,
muszaki rajzolvasasrél,illetve az ltze-
mi dokumentaciok kezelésérdl. A pro-
baidd végéig tartd program soran az
Uj munkavallalénak 3 alkalommal kell
szdmot adnia a vezetdjének és a he-
gesztémérnoknek az ez idd alatt meg-
szerzett tudasardl egy tesztlap kitol-
tésével, majd egy szbdbeli vizsga kere-
tein beldl.

Tapasztalataink szerint a munkaerd
piaci helyzet tovabb romlik, ezért ettdl
az évtdl kezdve a mikodd képzésun-

ket tovabbi 40 éras elméleti képzéssel
egészitettiik ki, mely kiegészitd okta-
tashoz kiilsé segitséget (képzd intéz-
ményt) vesziink igénybe. Az olyan pa-
lyazoknak, akik szakiranyu végzett-
séggel nem rendelkeznek, de szivesen
elsajatitandk a hegesztd szakmat, ki-
dolgozas alatt van egy 280+80 oras
gyakorlati-elméleti képzés, melyet ja-
nius hénaptdl terveziink inditani.

Bevezetés

A szolnoki tizem jelenlegi gyartopalet-
tajan kizarélag aluminium alapanyag-
bdl késziilt Flirt 3 tipusti motorvonatok
és METRO-kocsik szerepelnek.

A Stadler Szolnok Kft. 2009-es indu-
lasa ota kozel 2800 db kocsit gyartott,
koztik a Magyarorszagon futé Mav és
Gysev FLIRT 1 illetve szintén a Gy-
sev részére készilt FLIRT 3 tipust sze-
relvényeket (1.4bra). Az egy évben le-
gyartando kocsiszekrények szama év-
16l évre nd: pl. a 2013-ban legyartott
324 kocsi darabszam a 2019-es évre
560 db-ra emelkedett, 2020-ra pedig
megduplazodik, 650 db kocsi legyéar-
tasa a cél.

A megnovekedett piaci igények ki-
elégitését onmagaban a munkavalla-
16k 1étszaménak novelése nem oldja
meg, ezért szilkkséges a rendelkezésre
allé technolégiak folyamatos fejleszté-
se, bdvitése, esetlegesen 1j technold-
giak bevezetése is.
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1.4bra Magyarorszagon futé FLIRT 3 tipusu szerelvény
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2. dbra FLIRT 3 tipust kocsiszekrény megmunkalt

oldalfala
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Egyhuzalos technoldgia:

- Hegesztési sebesség: 60-70 cm/perc
- 1 varrat hegesztésiideje: ~12,5 perc
- 1 oldalfal hegesztési ideje: ~75 perc

Duplahuzalos technolégia:

- Hegesztési sebesség: 185-192 cm/perc
- 1 varrat hegesztésiideje: ~4,5 perc
- 1 oldalfal hegesztési ideje: ~27 perc

15,30 161,69
18,10 181,21
14,30 151,93
14,50 163,38

15,55 164,50

Egyhuzalos

sorszam | Fm [kN] Rm [MPa]| szakadas helye Em[kN] Rm[MPa] szakadas helye

Duplahuzalos

varrat /1 16,80 175,95 héhatasovezet

héhatasovezet 212 16,80 182,72 héhatasovezet

héhatasovezet 16,30 176,22 héhatasovezet
varrat 16,80 172,99 héhatasovezet
m 16,68 176,97

3. abra. Hegesztési idbk 6sszehasonlitasa

FLIRT 3-as tipusu kocsik
oldalfal gyartasa

FLIRT 3-as tipusu kocsiszekrények
gyéartasa 2014-ben — cégcsoporton beliil
elséként — a szolnoki tizemben indult.

Profilok kialakitdsa: extrudéalt, 150—
480 mm szélességi tartoméanyban,in-
tegralt gyokalatamasztassal

Profilok anyagmindsége: EN AW
6005A T6 (ISO / TR 15608 szabvany
szerinti 23-as anyagcsoportba tartozé
Mg-Si 6tvozet)

Varrattipus: egyrétegi 4V tompavar-
rat PA poziciéban hegesztve

Az oldalfalak gyartési folyamata a ko-
vetkezd 1épésekbdl all: 4 vagy b db profil
Osszehegesztése, az 6sszehegesztett da-
rab sziikség szerinti egyengetése majd
CNC megmunkalas. Ilyen megmunkalt
oldalfal képe lathaté a 2. dbran.

Gyartbeszkoz tekintetében az egész
gyartasi folyamatunkra elmondhaté,
hogy ahol lehetséges, forgathatd 6sz-
szedllito és egyben készre hegesztd ké-
sziilékekben dolgozunk, igy nemcsak
a gyors Osszeallitas biztositott, hanem
hegesztéskor a legkedvezdbb pozicid
is. Az oldalfalak eldallitasa jelenleg két
gyartoeszkozben torténik, melyek ko-
zul az egyik elénye, hogy akar 22.000
mm hosszt profilok befogadéséara is
alkalmas. Eddig gyartott leghosszabb
egybefliggd oldalfal hossza 17.000 mm
volt. A jelenleg gyartasban futé meg-
rendelések esetén az oldalfalak hosz-
sza 3.950 mm — 1.4630 mm mérettar-
toméanyban mozog, igy a sablon hosz-
sztartomanyat egyszerre 2 db révidebb
fal behelyezésével hasznaljuk ki, ezal-
tal csokkentve a gyartashoz hozzatar-
tozd sablon forgatasi mellékiddket. A
mésik késziilék érdekessége, hogy ivelt
profilt oldalfal gyartasara is alkalmas,
mely kialakitas jellemzden az angol-
szasz teriiletekre szallitott kocsiszek-
rények sajatossaga.

A FLIRT 3-as tipusu kocsik gyar-
tdsanak megkezdésekor hasonldéan a

IT[EGESZTES
ECHNIKA

kordbban mar emlitett mérettartoma-
nyok voltak jellemzdéek. fgy mar akkor
egyértelmiivé valt, hogy az oldalfala-
kat a gazdasagossagot és a termelé-
kenységet figyelembe véve valami-
lyen gépesitett eljarassal célszerd he-
geszteni. Abban az idében a valasztas
az egyhuzalos 131-es eljardst magéaba
foglalé hegesztdautomatéra esett.

A 2019 és 2020-ra tervezett éves
kocsi darabszamhoz sziikséges oldal-
fal mennyiséget (évente kozel 2.500—
3.000 db oldalfalat jelent) ezzel az elja-
rassal csak tovabbi gyartéeszkoz bé-
vitéssel lehetett volna megvaldsitani,
de ennek lehetdségét korlatozta egy-
részt a rendelkezésre allé gyartote-
rillet, méasrészt a képzett gyartd sze-
mélyzet hidnya. {gy a hegesztés tech-
nologia tovabbfejlesztésében lattuk a
megoldast, mely a duplahuzalos elja-
14s bevezetését jelentette.

Technologiak 6sszehasonlitasa

Egy Uj technolégia kivalasztasakor
természetesen tobb szempontot is fi-
gyelembe kell venni. Az adott feladat-
ra valo alkalmassag mellett egy ter-
meld cég esetén talan a legfontosabb
szempont az, hogy az Uj gyartbéeszkoz
a telepitést kovetden a lehetd legrovi-
debb iddn beliil értéket teremtsen, el-
induljon a sorozatgyartas.

Ez a szempont nemcsak egy cég
szamara lehet cél hanem egy cégcso-
porté is. STADLER csoporton belil ki-
jelenthetd, hogy az elmult évek alatt a
kiilonbozd orszagokban 1évé hegesztd-
tizemeknek sikerlilt egymas kozott egy
j6 kapcsolatot kiépiteni. Ennek ered-
ménye, hogy éves szinten akéar tobb
talalkozd un. workshop-ok keretein be-
lil megosztjuk egymassal tapaszta-
latainkat, bemutatjuk egymasnak 10j-
donsagaikat, fejlesztéseinket legyen
a gyartasi folyamat, Uj gyartéeszkoz
vagy akar hegesztéstechnologia.
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4. abra. Szakitovizsgalatok eredményeinek 6sszehasonlitasa [2]

A mi esetlinkben ezen szempontokra
nagy hangsulyt fektetve, a berendezés
kivéalasztédsakor egy a cégcsoporton
belil mikodd berendezés mintéjara
svajci és magyar beszallitdk bevonésa-
val egy meglévé automatéat épitettiink
at a duplahuzalos technoldgiara. Az
atépités a meglévé berendezés lesze-
relésétdl az ij berendezés lizembe he-
lyezéséig kb. 1,6 hénapot vett igénybe.

Egy termeld cég esetén tovabbi fon-
tos szempont még a termelékenység
novekedése. A 3. dbran egy 8000 mm
hosszu 4 profilbdél 4lld oldalfal tiszta
ivégési idejét hasonlitottuk 6ssze a két
valtozat esetében.

A szamitdsok azt mutatjak, hogy a
duplahuzalos véaltozattal a tiszta he-
gesztési idék kozel harmadara csok-
kennek, ezéaltal jelentésen redukalha-
toak a gyartasi idék,tovabbi gyartoka-
pacitasok szabadulnak fel.

A kivalasztéds szempontjait kordbban
mar leirtam, de meg kell emliteni nem
kevésbé elhanyagolhat6 tovabbi he-
gesztéstechnoldgiai elényoket. A dup-
lahuzalos valtozatot egy koncentral-
tabb hdbevitel jellemzi az egyhuzalos
technoldgidval szemben. Ennek ered-
ménye pedig a keskenyebb hdéhataso-
vezet, ezaltal az aluminium hegesztés
esetén a varratban és a hdéhatasove-
zetben minden varratképzésnél eléfor-
duld kildgyulas mértéke csokken. Ezt
a jelenséget vizsgalta a nalunk gyakor-
latat teljesitd egyetemi hallgatd diplo-
mamunkajaban, ahol kilénbozd ron-
csolasos anyagvizsgalati médszerek-
kel hasonlitotta 6ssze az egyhuzalos és
duplahuzalos technoldgiaval hegesztett
probadarabokat. A 4., 5. és 6. abran lat-
hatdak a szakitdvizsgalatok és kemény-
ségméreés eredményei. Mindkét vizsga-
lat eredményei igazoltak egyrészt, hogy
az aluminium hegesztésre jellemzden
a varrat és az alapanyag szilardsaga-
hoz képest a héhatasdvezetben min-
den esetben alacsonyabb szilardsagi
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5. dbra. Egyhuzalos technologiaval hegesztett probadarab
mikrokeménység vizsgalatanak eredményei [2]
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7. abra. Hegesztépisztoly és mechanikus varratkévetd

értékekkel kell szamolnunk. Masrészt,
hogy a tandem valtozattal hegesztett
darab szilardsaga a héhatastévezetben
nagyobb, mint az egyhuzalos technolé-
gidval hegesztett darab esetén.

Duplahuzalos berendezés
kialakitasa

A berendezés részei:

* 2 db 600 A (BI 60%) aramforras me-
lyek Master-Slave kapcsolatban all-
nak egymaéssal

* 2 db az automata Z tengelyén elhe-
lyezett huzaleldtold

¢ 2 db az automata palyaja alatt elhe-
lyezett huzaltovabbito egység (8.4bra)

* 2db 1,6 mm atmérdji szintén az au-
tomata palyaja alatt elhelyezett 173
kg-os hordés kiszerelésti hozaganyag
(8.4bra)

* 50 m hosszu Roll-Line rendszerd hu-
zalvezetd (11. abrak)

¢ Taktil szenzoros mechanikus varrat-
kovetd (7.4bra)
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Gyartasi tapasztalatok
Rogton a gyartas inditdsakor megol-
dandé feladatba tutkoztink, mivel a
duplahuzalos automata fejkialakitasa
teljesen eltér a kordbbi verziétdl (9. ab-
ra), ezért a palettdk aldtamasztasat
szolgald hossztartdkat Uj pozicidkba
kellett &thelyezni. Szintén az eltérd fej-
kialakitds miatt az oldalfalak hegesz-
tési sorrendtervét is meg kellett val-
toztatni, mely lényegében a hegesztési
irdnyok modositasat jelentette.

Az automata legérzékenyebb része
az egyenként 50 m hosszu a berende-
zés energialdncaba integralt huzalve-
zeték. A gyartas induléasa utan rovid
idén belul kiderult, hogy a huzal be-
flizése soran féként az automata ka-
ron 1évé energialanc szakaszan eld-
fordulhat huzalelakadéas, mely esetén
az eldtold ezt érzékelve a mikodését
megszakitja, elkeriilve ezzel a huzal-
begyurddést. Ennek a probléméanak a
kikliszobolésére a huzalvezetdkbe kb.
30 m utén egy-egy gyorscsatlakozoét
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58,8

Tévolsdg [mm]

- alapanyag [HV 0,2] |héhatasovezet [HV 0,2]| varrat [HV 0,2]
455

61,5

46,5 46,2

6. abra. Duplahuzalos technoldgiaval hegesztett probadarab
mikrokeményséqg vizsgalatanak eredményei [2]

8. abra. Huzaltovabbitok és hordés kiszerelésti huzalok

(10. &bra) épitettiink be, mellyel azok
bonthatdk, igy beflizéskor — ha a huzal
esetleg elakadna — kézi erdvel ra le-
het segiteni a fennmaradé szakaszon
a huzaltovabbitasra. Az elakadés esé-
lyének tovabbi csokkentése és a gor-
g6k esetleges sériiléseinek elkeriilése
érdekében nagyon fontos a beflzéskor
a huzalvég elékészitése, hurokban va-
16 visszahajtésa.

A kozel 1 éves tapasztalatunk alap-
jan elmondhatd, hogy a berendezés 1
tolé és 1 huzoé rendszerrel megbizha-
téan mikodik, annak ellenére is, hogy
a két rendszer egymaéssal nincs kap-
csolatban, tehat nem szinkronizaltak.
Ehhez a megbizhaté mikodéshez elen-
gedhetetlen a megfelelden tekercselt
hordos kiszerelést hozaganyag, melyet
tapasztalataink szerint egy stabil, ta-
pasztalt, megbizhatoé hozaganyag be-
szallité tudja folyamatosan biztositani.

Tobb éves automatakkal szerzett ta-
pasztalatunk (jelenleg 0sszesen 14 he-
gesztbautomatat izemeltetiink) alap-
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9. dbra Hegesztéfej kialakitasa, hegesztés a palettak
alatamasztasat magaba foglalé hossztartok kézott (sablon

atforditott allapotban)

11. abrak. Roll-Line huzalvezetd

jAdn egyrészt elmondhatd, hogy az
egyenes vonalu egysoros varratok he-
gesztésekor ataktil szenzoros mecha-
nikus varratkovetd a lézeres valtozat-
tal szemben megbizhatébb varrat-
kovetést biztosit, ugyanis a tapintds
valtozat kevésbé érzékeny az esetleges
élelékészitésen 1évd alapanyag sértilé-
sekre. Mésrészt a duplahuzalos eljaras
esetén az erdsebb iviény hatas miatt
a lézeres varratkovetd stabil varratko-
vetést nem biztosit, igy az j berende-
zés esetén is maradtunk a mar jél be-
valt valtozatnal.

Aluminium alapanyag hegesztése
esetén elengedhetetlen a hatradontott
pisztolytartas,ezaltal duplahuzalos el-
jarasnal a gaztereld ovalis kialakita-
sa miatt annak az alapanyagtél mért
tavolsdga a hegesztés irdnya mentén
valtozik. A pisztolymagasséagot tehét
nem mindegy, hogy a gézterelé mely
részen ellendrizziik (12.4bra). A megfe-
lelé beolvadas és varratgeometria el-
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10. abra. Gyorscsatlakozé a huzalvezetében

érése érdekében nagy hangsulyt kell
fektetni a hegesztdépisztoly magassa-
ganak ugyanazon helyen torténd pon-
tos beéllitasara. Ez a gépkezeldtdl
nagyfoku precizitéds tigényel. Emellett
a hegesztés teljes ideje alatt nagyobb
odafigyelést, koncentraciét varunk el.
Bar a mechanikus varratkévetd meg-
bizhato, de a gyakorlatban a varrate-
16készitésen lehetnek sérilések, kar-
cok, melyek eltérithetik azt. Ebben az
esetben a nagy hegesztési sebesség
miatt mar egy par masodperc alatt is
olyan mértékd profil atolvadés kelet-
kezik, melynek javitasa csak a profil
cseréjével valésulhat meg.

Osszegzés, eredmények

A berendezés tobb mint 1 éves muiko-
dése alapjan elmondhatd, hogy a rend-
szer muikodése stabil. A 2019-re kiti-
zOtt mennyiségi célok idéardnyos ré-
szét tekintve megallapithaté, hogy azok
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12.4bra Pisztolymagassag mérése

gyakorlatilag teljes egészében teljesiil-
tek. A gyartéval folyamatos a kapcso-
lat, tovabbi fejlesztéseket teszteltiink
és fogunk kiprobalni, melyek féként a
huzalvezetd rendszerre iranyulnak.

A duplahuzalos technoldgiaval elér-
hetd hegesztési sebesség miatt a ko-
rabbi egyhuzalos technolégiahoz ké-
pest a hegesztési idéket tébb mint a
felével csokkenteni tudtuk. A koncent-
raltabb hébevitel eredményeként a he-
gesztési zsugorodasbol adédéd veteme-
dések szemmel lathatdéan csokkentek,
ezaltal az egyengetésre forditott idéket
atlagosan kb. 50%-al redukalni tudtuk.

Irodalomjegyzék

[1] www.stadlerrail.com/hu/

[2] Téth Adrian ,Aluminium nagyvasuti
kocsiszekrény oldalfaldnak hegesztése”
c. diplomamunka, Miskolci Egyetem

Kozak Attila hegesztémérnok
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Blazsovszky Laszl6*

Szemelvények gazt szallito,
gazeloszto és gaz csatlakozovezetékek
biztonsagi szabalyzataibol

79/2005. (X. 11.) GKM rendelet
Hatalyos: 2018.10.27 -

a szénhidrogén szallitovezetékek biz-
tonsagi kovetelményeirdl és a Szénhid-
rogén Szallitovezetékek Biztonsagi Sza-
balyzata kozzétételérdl

Melléklet a 79/2005. (X. 11.) GKM ren-
delethez

A Szénhidrogén Szallitovezetékek Bizton-
sagi Szabélyzata - Kivonat -

III. FEJEZET

EPITES

6. Hegesztési elbirdsok

6.1. Altalanos kovetelmények

6.1.1. Szallitovezeték hegesztését és a he-
gesztési varratok javitasat csak a hegesz-
tett szerkezetek gyartasara valé alkalmas-
sagot igazolé megfeleléségi tanusitvany-
nyal rendelkezd szervezet végezheti.
6.1.2. A szallitévezeték hegesztésére elja-
rasi (technologiai) utasitast kell kidolgoz-
ni. Az ebben szereplé hegesztési utasita-
sok (WPS = welding procedure specifica-
tion) megfeleléségét a vonatkozd eldirasok
szerint, az erre jogosult szervezetnek ta-
nusitania kell (WPAR = welding procedu-
re approval record).

6.1.3. A hegesztési tevékenység iranyitéa-
sara és ellendrzésére az izemeltetdnek he-
gesztési feligyeletet kell létrehozni és mu-
kodtetni. A hegesztési feligyelet jogkorét,
feladatkorét a muszaki-biztonsagi irdnyi-
téasi rendszerben kell szabalyozni.

6.1.4. Szallitévezetéken hegesztést csak
mindsitett és érvényes mindsitd bizonyit-
vannyal rendelkezd hegeszté végezhet.
6.1.5. A hegesztdnek probavarratot kell ké-
szitenie

— ha eldszor alkalmazzak szallitévezeték
hegesztésére,

— ha harom hénapnal hosszabb ideig nem
végzett szallitévezetéken hegesztést,

— ha 1j technolégiai eldiras alapjan kezd
hegeszteni.

6.1.6. A hegeszté alkalmassagat a préba-
varrat alapjan mindsiteni kell.

6.1.7. A hegesztési varratokat ugy kell
megjelolni, a varrattél szamitott 100 mm-
es savon belil és/vagy dokumentalni,
hogy a varrat helye és a hegesztd szemé-
lye egyértelmiien azonosithatd legyen.
6.2. Hegesztési munkdak ellendrzése
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6.2.1. A hegesztési munkéat és mindségét
a szallitévezeték épitése kozben rendsze-
resen ellendrizni kell.

A hegesztési varratok vizsgélatat csak er-
re jogosult szervezet végezheti.

6.2.2. Az ellendrzés terjedjen ki:

— a hegesztés technoldgiai eléirdsok sze-
rinti munkavégzésre,

— minden varrat szemrevételezéssel torté-
nd ellendrzésére,

— a varratok 6.2.3. és 6.2.4. bekezdések
szerinti roncsolasmentes vizsgalatara.
Roncsolasmentes vizsgalatként elsésorban
radiografiai, ultrahangos, esetenként (ki-
sebb, mint DN 50 névleges atmérd vezeték,
szilardsagi nyomasprébaval nem ellendr-
zOtt varratok esetén) fellleti repedés vizs-
galatot kell érteni.

6.2.3. A széallitovezeték hegesztési varrata-
inak 100%-at roncsoldsmentes vizsgalat-
tal ellendrizni kell a kovetkezd esetekben:
— ha a széllitott kbzeg gaznemd,

— ha a széallitott kozeg veszélyessége ezt
indokolja,

— a mutargykeresztezéseknél és beltertile-
ti szakaszokon, a kiviteli tervekben eldirt
helyeken, de legalabb a mutargykereszte-
zéssel érintett szakaszon és annak végei-
tél szamitott 30-30 méterig,

— a szallitévezeték munkadrokban készi-
tett hegesztési varratait,

— a javitott hegesztési varratokat,

— a szallitévezeték foldfelszin felett tizeme-
16 szakaszainak hegesztési varratait,

— a szilardsagi nyomasprobaval nem elle-
ndrzott hegesztési varratokat,

— az &llomasok teriiletén 1évé hegeszté-
si varratokat.

6.2.4. A szallitovezeték elézéekben fel nem
sorolt varratainak legaldbb 15%-4t, ron-
csolasmentes varratvizsgéalattal ellendriz-
ni kell a kovetkezdk figyelembevételével:
a) minden elkészitett 100 darab var-
ratbol az épittetéd muszaki ellendré-
nek szuréprobaszerd kijelolése alapjan
15 darabot roncsoldsmentesen vizsgalni
kell,

b) a vizsgalt 15 darab varratbdl legfeljebb
1 lehet hibés, javithatd mindsités,

c) ha az a)-ban kijelolt és megvizsgalt var-
ratokbdl 2 darab hibéas, akkor a soron ko-
vetkez6 200 darab varratbél 30 darabot
kell megvizsgalni és ezekbdl csak 2 darab
lehet hibas,
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d) ha a b)-ben vizsgéalt 15 darab varrat-
bdél 3 darab, vagy ennél tobb varrat hibas,
vagy 1 darab kivagandd mindsitést, akkor
a varratok 100%-at roncsoldsmentes vizs-
géalatnak kell alavetni egészen addig, amig
a hibéas varratok szdma 100 darabra vonat-
koztatva nem csokken 6% alé,

e) ha a c) el6irasai szerint 300 darab varrat
45 darab megvizsgalt varratabdl 4 darab-
nal tobb hibas, javithaté mindsitési varrat
talalhatd, akkor értelemszertien a d) el6-
irdsai szerint kell eljarni.

6.2.5. Az eldirt mindséget nem kielégitd
hegesztési varratokat ki kell javitani, vagy
Ujra kell késziteni.

6.2.6. Hibas varratszakaszt legfeljebb két
esetben szabad javitani. Ha az ismételt ja-
vitds utan a mindség nem megfeleld, ugy
az egész varratot ki kell vagni és egy Uj
csédarab behegesztésével kell potolni. A
kijavitott hegesztési varratot szemrevétele-
zéssel és roncsolasmentes vizsgalatokkal
ismételten vizsgalni szlikséges.

6.2.7. A javitasi eldirasoknak biztositaniuk
kell azokat a minimélis mechanikai tulaj-
donséagokat, amelyeket az eredeti hegesz-
tésre hasznélt hegesztési eldirasokra vo-
natkozéan hataroztak meg.

6.2.8. Javitas csak érvényes hegesztési
technolégia birtokdban végezhetd. Ha az
eredeti hegesztési technoldgia alkalma-
zésa nem lehetséges, akkor 4j javitasi he-
gesztési technoldgiat kell kidolgozni. A he-
gesztett kotés technoldgia vizsgalatat ez
alapjan is el kell végezni.

6.2.9. Az eldirt vizsgalatok megtorténtét és
a vizsgéalatok eredményeit jegyzékonyvben
kell rogziteni.

8. Karbantartés

8.4.6. Nyomés alatt 1évd vezetéken csak
akkor engedhetdé meg hegesztéssel torté-
né munkavégzés, ha a szallitott kozeg és a
csévezeték anyaga ezeket a munkakat ve-
szélyeztetés nélkiil lehetdvé teszik.

8.4.7. Nyomés alatt végzett hegesztési
munkak megkezdése elbtt az érintett csé-
szakasz nyomasat olyan értékre kell csok-
kenteni, amely a munkavégzés személyi
és targyi biztonsaga érdekében sziikséges.
Gondoskodni kell arrél, hogy az igy beal-
litott nyomas maradjon fenn a munkavég-
zés ideje alatt.

8.4.8. Nyomas alatt végzett hegesztési
munkat csak az izemeltetd altal készitett,
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vagy az tuzemeltetd altal jovahagyott tech-
nolégiai utasitas alapjan lehet végezni.

21/2018. (IX. 27.) ITM rendelet
Hatalyos: 2018.10.28 -

a gazeloszté vezetékek biztonsagi kove-
telményeirdl és a Gazelosztd Vezetékek
Biztonsagi Szabalyzatardl

1. melléklet a 21/2018. (IX. 27.) ITM
rendelethez

A Géazelosztd Vezetékek Biztonsagi Sza-
béalyzata - Kivonat -

VI. FEJEZET

A KIVITELEZES BIZTONSAGI KOVE-
TELMENYEI

1. Hegesztés

1.1. Altalanos kévetelmények

1.1.1. A foldgazelosztd az MBIR-ben hata-
rozza meg a hegesztési eljarast, az elja-
rashoz tartozé személyi és targyi kovetel-
ményeket.

1.1.2. A hegesztési rendszer ellendrzéseé-
vel és felligyeletével hegesztési feleldst, a
hegesztési tevékenység helyszini iranyita-
saval a hegesztést végzd véllalkozasnak
hegesztésiranyitét kell irdsban megbizni.
1.1.3. Géazelosztd vezetéken hegesztést
csak az adott tevékenység végzésére ér-
vényes tanusitvannyal rendelkezd hegesz-
té végezhet, aki az alabbi feltételeknek is
megfelel:

a) a hegesztd folyamatosan — hat hénapnal
hosszabb idétartamt megszakitas nélkil
— végzi a technoldgiai vizsgdnak megfele-
16 hegesztési munkat,

b) a munkaltatdja hathavonta megéallapi-
totta és irasban rogzitette, hogy a hegesz-
té munkajadnak mindsége megfelel a mind-
sité tanusitvanyban foglaltaknak.

1.1.4. Hegesztd az 1.1.3. pontban foglal-
tak betartdasa mellett az lehet, aki

a) bedltotte a 18. életévét,

b) legaldbb hegesztésre jogositd szakmun-
kas- vagy OKJ bizonyitvannyal rendelke-
zik,

c) a tanusito szervezetnél vagy az 1.4. pont
kovetelményei szerint eredményesen le-
vizsgézott, és tanusitvanyt kapott,

d) tlizvédelmi szakvizsgaval rendelkezik,
és

e) a feladat elvégzésére, a vonatkozd jog-
szabaly szerint, elézetes és idészakos
munkakori orvosi vizsgélat alapjan alkal-
mas.

1.1.5. A foldgézelosztd miikodési tertiletén
alkalmazott sajat munkavallalé hegeszté-
inek tanusitdsat maga is elvégezheti az
MBIR-e alapjan, a nem foldgézelosztdi te-
vékenységet végzé gazdalkodo szervezet a
hegesztési tevékenységet tanusito szerve-
zet 4ltal tanusitott, szakképzett acél- vagy
muanyaghegesztével végeztetheti el.
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1.1.6. A hegesztési dokumentacionak a
hegesztési tevékenység kovethetdségének
azonositasa céljabdl legalabb a kovetkezd-
ket kell tartalmaznia:

a) a hegesztési utasitast (WPS = Welding
Procedure Specification),

b) a hegesztési naplot,

c) az alapanyag és hozaganyag megfeleld-
ségi igazolasat,

d) a hegesztd tanusitasat igazold doku-
mentum masolatat,

e) varrattérképet és

f) a hegesztdberendezés felilvizsgalatéa-
nak érvényességét igazolé dokumentumo-
kat.

1.1.7. A hegesztési naplot a hegesztés hely-
szinén kell tartani, és a hegesztés folya-
man folyamatosan kell vezetni. A hegesz-
tési naplénak legalabb az aldbbiakat kell
tartalmaznia:

a) a gazelosztd vezeték megnevezését,
azonosité adatait,

b) a hegesztdberendezés tipusat, azono-
sito jelét,

c) a hegesztd nevét, azonosito jelét,

d) a hegesztési varrat azonositd szamat,
e) a hegesztés idépontjat,

f) az alapanyag megnevezését (csé vagy
idom), anyagmindségét és méretét,

g) a hozaganyag megnevezését, az alkal-
mazott hegesztési eljarast (WPS-szam),

h) a kornyezeti jellemzdket,

i) a varrat esetleges javitasanak tényét (J-
= egyszer javitott, - JJ = kétszer javitott),
j) a roncsolasmentes varratvizsgalat mod-
jat és eredményeét,

k) a varratok szemrevételezéses ellendrzé-
sének eredményét és

1) a hegesztést végzdk és a hegesztés ira-
nyitd alairdsat.

1.1.8. Hegesztési varrat javitasa az MBIR
hegesztésre vonatkozé fejezetei alapjan
végezhetd.

1.1.9. A hegesztési varratokat a varrat-
tél szamitott 100 mm-es savon belul ugy
kell maradandban megijeldlni és dokumen-
talni, hogy a varrat és az azt készitd he-
gesztd személye egyértelmiien azonosit-
haté legyen.

1.2. Acélcsovek és szerelvények hegesz-
tése

1.2.1. A hegesztési varratok vizsgalatat és
mindsitését, a foldgazelosztd MBIR-e alap-
jan kell elvégezni. A vizsgélat kiterjed:

a) a hegesztéstechnoldgiai eldirdsok betar-
tadsanak ellendrzésére,

b) minden varrat szemrevételezéses elle-
nérzésére,

c) a varratok 1.2.2 — 1.2.5. alpontok szerinti
roncsolasmentes vizsgéalatéara és

d) a DN <50 névleges méretd vezeték szi-
lardsagi nyomaéasprobaval nem ellendrizhe-
té varrataira, feliileti repedésvizsgalatara.
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1.2.2. Tompahegesztéssel készilt var-
ratokon DN 50-nél nagyobb névleges mé-
ret esetén radiografiai vizsgalatot kell vé-
gezni:

a) az MBIR-ben és a tervdokumentaciéban
eldirt varratokon,

b) minden munkaarokban készitett he-
gesztési varraton,

c) a szilardsagi nyomasprébéval nem elle-
ndrzott hegesztési varratokon,

d) a javitott varratokon,

e) kozvetlen a szerelvények elStti és uténi
egy-egy varraton,

f) a mUtargy-keresztezéseknél legaldbb a
mutargy-keresztezéssel érintett szakaszon
1évé és annak végétdl szamitott egy-egy
varraton,

g) a kozmdalagutba keriil§ varraton,

h) a véddécsbébe kerild varraton,

i) a fokozott igénybevételnek kitett hegesz-
tési varraton és

j) a banyafeliigyelet vagy a foldgazelosztd
altal kijelolt varraton.

1.2.3. Az 1.2.2. pontban felsoroltakon tul
a tompahegesztéssel készilt varratok ra-
diografiai vizsgalatat hegeszténként a he-
gesztési varratok legaldbb 10%-an kell el-
végezni, de legaldbb 1 varratot ellendrizni
kell. A vizsgdland¢ varratokat a foldgéazel-
oszto jeloli ki.

1.2.4. Ha a varrat ellendrzésekor a hegesz-
té varratainak 10%-a hibasnak bizonyult,
a hegeszté &ltal készitett varratok 25%-4t
meg kell vizsgélni. Ha ekkor tovabbi varrat
mindsiil hibasnak, a hegesztd altal készi-
tett valamennyi varratot vizsgalni kell, és
a hegesztdt a gazelosztd vezeték hegesz-
tési munkairdl le kell valtani.

1.2.5. A sarokvarratok ellendrzése folya-
dékpenetracids vizsgélattal torténik:

a) az MBIR-ben és a tervdokumentacioban
eldirt varratokon,

b) minden munkaérokban készitett he-
gesztési varraton,

c) a szilardsagi nyomasprébaval nem elle-
ndérzott hegesztési varratokon,

d) a javitott varratokon,

e) a fokozott igénybevételnek kitett he-
gesztési varraton és

f) a hegesztési felelés altal kijelolt varra-
ton.

1.2.6. Az eldirt vizsgalatok megtorténtét
és a vizsgalatok eredményeit jegyzdkonyv-
ben kell rogziteni.

1.2.7. A hegesztési varratok vizsgéalatat
csak erre jogosult, tanusitéssal rendelkezd
személy vagy szervezet végezheti.

1.3. Mdanyag csévek, idomok hegesztése

1.3.1. Mtanyagbdl késziilt csévek, idomok
hegesztését csak a foldgazelosztd MBIR-
ében meghatarozott eljaras szerint sza-
bad végezni.

1.3.2. Géazelosztd vezeték varratait a he-
gesztd és a hegesztésiranyitdé 100%-ban
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ellendrzi szemrevételezéssel, sziikség ese-
tén méréssel.

Nem kell roncsolasmentes vizsgalatot vé-
geztetni a hegesztési paramétereket auto-
matikusan rogzité és a hegesztés megfe-
leléségérdl bizonyitvanyt kiadd géppel ké-
szitett varratokon.

1.3.3. A gézelosztd vezeték és az utdlago-
san épult ledgazo elosztd vezeték tompa-
hegesztéssel készitett varratait szemrevé-
telezésen tul, roncsolasmentes vizsgalat-
tal az alabbi mértékben kell vizsgalni:

a) 100%-ban kell vizsgalni

aa) a véddcesdben 1évé varratokat,

ab) a szakaszokban épitett vezetékek 0sz-
szekotd varratait, amennyiben kilonbo-
z4 idében vagy egy idében, de kilénbozd
iranybdl épitett gazelosztd vezetékrdl, va-
lamint a mar uzembe vett gazelosztd ve-
zetékhez folytatdlagosan épllt gazelosztd
vezetékrdl van szo,

ac) a szilardsagi nyomasprébaval nem el-
lendrzott varratokat,

ad) az SDR 17,6 méretaranyu, e ? 10 mm
falvastagsagu és tompahegesztéssel épii-
16 PE vezetékek varratait,

ae) a banyafelugyelet, a foldgazelosztd
vagy az épittetd altal kijelolt varratokat,
b) az a) pontban fel nem sorolt varra-
tok esetén, megfeleld allapotu és érvé-
nyes fellilvizsgalattal rendelkezd hegesz-
tégéppel rendszeresen végzett hegesztés
esetén elegendd létesitményenként egy, a
foldgézelosztd altal véletlenszerten kiva-
lasztott varrat roncsoldsmentes vizsgélata.
1.3.4. Az 1.3.3. pont aa) alpontja szerin-
ti véddcsd kategdriaba nem tartozik bele
a csébehlizasos mobdszerrel éplilt vezeték
kiilsé vezetéke, kivéve azt az esetet, ha a
kiilsé vezeték egyben a gazelosztd veze-
ték véddétavolsaganak csokkentése, vagy
kifejezetten a gazelosztd vezeték kotele-
z6 jellegd mechanikai védelmének célja-
ra szolgal.

1.3.5. A hibés varratokat ki kell vagni, és
amennyiben az adott hegesztégéppel ké-
szllt varratok legalabb 10%-a hibasnak bi-
zonyult, akkor a hegesztégéppel a tovabbi
munkavégzést meg kell tiltani, és a gépet
felulvizsgélatra kell kiildeni.

1.8.6. A gazeloszté vezeték tokos vagy nye-
reghegesztéssel készillt varratait szemre-
vételezéssel 100%-ban, tovabbéa létesit-
ményenként roncsoldsmentes vizsgélattal
1 db, a banyafeliigyelet, a féldgazelosztd
vagy az épittetd altal kivalasztott varratot
kell ellendrizni. Az utélagosan épiilt leaga-
206 eloszto vezetékek tokos vagy nyereghe-
gesztéssel készilt varratait szemrevétele-
zéssel 100%-ban, roncsolasmentes vizsgéa-
latat csak indokolt, a foldgazelosztd altal
meghatarozott esetekben kell elvégezni.
1.3.7. Amennyiben a szemrevételezés-
sel vizsgalt varratok kozil valamelyik hi-
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béasnak bizonyult, a hibas kotés javitasat,
esetleges kivagasat és ujrahegesztését ko-
vetden a varratokat ismételten szemrevé-
telezéssel kell ellendrizni.

1.3.8. Amennyiben a roncsoldsmentes
vizsgélat alapjan a varrat hibdsnak bizo-
nyult, akkor a hibas kotés kivagasat és ja-
vitadsat kovetden ismételt roncsoldsmentes
vizsgélatot kell elvégezni. A hiba okait ki
kell vizsgélni, ha az ismételt vizsgéalat is
hibat mutat. A hegesztdgépet felilvizsga-
latra kell kiildeni, ha annak nem megfele-
16 mikodése a hiba oka.

1.3.9. A flitészalas idomokkal végzett he-
gesztéseket szemrevételezéssel 100%-ban
kell ellendrizni. Amennyiben a szemrevé-
telezéssel vizsgalt varratok kozil valame-
lyik hibasnak bizonyult, a hibas kotés ki-
vagassal és Ujrahegesztéssel torténd ja-
vitasat kovetden a varratokat ismételten
szemrevételezéssel kell ellendrizni. A hiba
okait ki kell vizsgélni, ha az ismételt vizs-
géalat is hibat mutat. A hegesztdgépet fe-
lilvizsgéalatra kell kiildeni, ha annak nem
megfeleld mikodése a hiba oka.

1.4. Acélhegesztdk és mianyaghegesztdk
tanusitasa

1.4.1. Az acél- és mllanyaghegesztdk ta-
nusitasa hegesztési eljarasonként hat évig
érvényes. A hat év letelte utan 1j elméle-
ti képzés és vizsga, gyakorlati vizsga si-
keres letétele szlikséges, amennyiben a
hegesztd a hathavonkénti igazolasi és a
harmadik évben esedékes meghosszabbi-
tasi eljarasoknak megfelel. Az acél- és
muanyaghegeszték a megszerzett tanusi-
tas érvényességi tartomanyan beliil korla-
tozédsok nélkil hegeszthetnek.

1.4.2. A hevitd elem nélkuli (fatészalas)
muanyag hegesztési eljarasoknél a he-
gesztd tanusitasa geometriai érvényessé-
gi tartomanyban méretkorlatozas nélkili,
ha a fttdszalas egyenes 6sszekotd vizsga-
darab (csd, karmantyd) dn = 160 méret.
1.4.3. A hevité elem nélkuli (fitészalas)
muanyag hegesztési eljarasoknél a he-
gesztd tanusitasa a ledgazo cséatmeérd te-
kintetében méretkorlatozas nélkil érvé-
nyes, ha a flitészalas nyeregidom, elagazo
idom vizsgadarab dn = 90 / dn = 32-63
méretu.

1.4.4. Az acél- és mianyaghegesztdk si-
keres elméleti és gyakorlati vizsgajat ko-
vetden névre szdld tanusitvanyt kapnak.
A tanusitvanyok a megszerzés idépontja-
tol szamitott harom évig érvényesek, ha a
hegesztési felelds hathavonta aldiraséaval
igazolja, hogy a tanusitott hegesztd az ere-
deti érvényességi tartomanyon belil dol-
gozik. A hegesztési felel§s a hathavonta
torténd igazolast az MBIR-ben szabélyo-
zott eljarasrend szerint adja ki.

1.4.5. Az acél- és mianyaghegesztdk tani-
sitvanyat a tanusité az eredeti érvényes-
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ségi tartoméanyon belil tovabbi harom év
idétartamra meghosszabbitja, amennyi-
ben hegesztési felelés hathavonta alairéa-
saval igazolta, hogy a tanusitott hegesztd
az eredeti érvényességi tartomanyon be-
lul dolgozott.

VIIL. FEJEZET

UZEMBE HELYEZES ELOTTI ELLENOR-
ZESEK, NYILVANTARTASBA VETEL

1. Mdszaki felilvizsgéalat

1.3. A muszaki felilvizsgalatra a kivitele-
zének a kovetkezd dokumentumokat kell
biztositania:

d) a hegesztési dokumentécio,

e) a hegesztési varratvizsgalatok jegyzé-
konyvei,

4.2. A megvalésuléasi dokumentacié ele-
mei:

4.2.13. hegesztési dokumentécio, varrat-
vizsgalati jegyzdékonyv,

VIII. FEJEZET

UZEMELTETES

5. Javitédsok

5.3. Mlanyag csébdl épilt gazelosztd ve-
zeték javitasa

5.3.2. Polietilén csé és csékotés javitasa
5.3.2.2. A gazelosztd vezeték megbontésa
csak a javitasra varé csészakasz nyomas-
mentesitése utan kezdhetd meg, a nyomas
alatt is hasznalhaté technolégiai eszkozok
kivételével. Amennyiben az tizemeld elosz-
tévezeték hibas hegesztési varrata a ko-
rilmények mérlegelését kovetden nyomas
alatti vezetéken nem javithato, akkor a he-
gesztést csak a javitasra varé csészakasz
nyomasmentesitése utan szabad megkez-
deni. A nyomasmentesitéshez sziikséges
elzarast D < 160 [mm] atmérd esetén a csé
elszoritasaval is el lehet végezni.

11/2013. (III. 21.) NGM rendelet
Hatalyos: 2018.09.19 -

a gaz csatlakozoévezetékekre, a felhasz-
naléi berendezésekre, a telephelyi ve-
zetékekre vonatkoz6 miiszaki biztonsa-

gi eléirasokrél és az ezekkel 6sszefliggd
hatésagi feladatokrol

2. melléklet a 11/2013. (III. 21.) NGM
rendelethez
Muszaki Biztonsagi Szabalyzat - Kivonat —
Revizid alatt

5. A csatlakozévezetékek és felhasznaldi
berendezések kivitelezési kovetelményei
5.1. Altalanos kivitelezési kvetelmények
Technikai feltételek

A PE hegesztést csak olyan hegesztd be-
rendezéssel szabad végrehajtani, amely
érvényes és megfelelének mindsitett fe-
lulvizsgélati dokumentéacioval rendelkezik.
Személyi feltételek

PE anyagu csatlakozé- és fogyasztoi ve-
zetéken hegesztési munkalatokat csak az

I’l‘lEGESZTES
ECHNIKA
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adott hegesztési eljarasra érvényes mind-
sitéssel rendelkezd manyaghegesztd vé-
gezhet.

Mutanyaghegesztdk tanusitasa és a mind-
sités megujitasa

A mianyaghegesztdk tanusitédsa

a) az MSZ EN 13067 Mdanyaghegesztdk.
A hegesztdk mindsitévizsgéja. Hegesztett,
hére lagyuldé mianyag szerkezetek szab-
vany, vagy

b) a 15/2012. MHT - MHtE kézlemény a
muanyag hegesztdk mindsitési rendszeré-
161 és az elméleti tesztkérdésekrdl (2014.
06. 12. kozzétett reviziod)

szerint torténhet.

A mindsités érvényességi ideje az okirat
kiallitdsa napjatdl szamitott 3 év.

A mianyaghegesztd mindsitését mindsi-
té vagy tanusitd szervezetnél 3 évente
egy alkalommal tovabbi harom év idétar-
tamra, az érvényességi idétartaman beliil,
meg lehet Gjitani (hosszabbitani). A mind-
sités érvényessége megujitadsanak (meg-
hosszabbitasanak) feltétele a hegesztési
eljarasra vonatkozé hegesztémindsités 6
havonta torténd érvényesitése, melyre a
mindsité/tanusito szervezet jogosult.

A PE anyagu csatlakozé- és fogyasztoi ve-
zetékek hegesztési munkalatainak helyszi-
ni irdnyitédsara és ellendrzésére PE veze-
téképités iranyitdi képesitéssel rendelke-
z6 felelés személyt kell megbizni, akinek
feladatat munkakori leirdsban kell szaba-
lyozni. A PE vezeték hegesztését eljarasvi-
zsgéalattal igazolt hegesztési utasitdsnak
(WPS) megfeleléen kell végezni.

A hegesztési varratok vizsgalata

A csatlakozo-, telephelyi- és a fogyasztoi
vezetékek hevitd elemes tokos- vagy hevi-
té elemes nyeregidom hegesztéssel készilt
varratait szemrevételezéssel 100%-ban kell
ellendrizni. A fenti vezetékek varratainak
roncsolasmentes vizsgalatat a tervezd al-
tal eldirt, vagy a foldgazeloszté altal meg-
hatarozott esetekben kell elvégezni.
Amennyiben a szemrevételezéssel vizsgalt
varratok kozul valamelyik, az MSZ EN
14728 Eltérések a hdre lagyulé mianyag
hegesztésekben. Osztalyozas c. szabvany
alapjan nem megfelelének bizonyult, a
nem megfeleld kotés kivagasat és tjra he-

gesztést kovetden a varratokat ismételten
szemrevételezéssel kell ellendrizni.

Az értékelésnél az prEN 16296 Eltérések
a hére lagyulé mianyag hegesztésekben.
Mindségi szintek c. szabvany eldirasait
vagy azzal egyenértékd muiiszaki megoldas
feltételeit kell figyelembe venni.
Amennyiben a roncsoldsmentes vizsgalat
alapjan a varrat nem megfelelének bizo-
nyult, akkor a nem megfeleld kotés kiva-
gasat és Ujra hegesztést kovetden ismé-
telt roncsolasmentes vizsgalatot kell el-
végezni.

A nem megfeleléség okait ki kell vizsgal-
ni, ha az ismételt vizsgélat is nem megfe-
leléséget mutat.

A hegesztdgépet felllvizsgalatra kell kil-
deni, ha miikddése nem megfeleld.

A fltdészalas idomokkal végzett hegeszté-
seket szemrevételezéssel 100%-ban kell el-
lendrizni. Amennyiben a szemrevételezés-
sel vizsgalt varratok koziil valamelyik nem
megfeleld mindsitést kapott, a nem meg-
feleld kotés kivagasat és Ujra hegesztést
kovetden a varratokat ismételten szemre-
vételezéssel kell ellendrizni.

A nem megfeleldség okait ki kell vizsgdl-
ni, ha az ismételt vizsgéalat is nem megfe-
leléséget mutat.

A hegesztégépet feliilvizsgalatra kell kiil-
deni, ha mikddése nem megfeleld.

A vizsgalt varrat vizsgalati szamat/jelét a
varrat mellett maradandodan fel kell tiin-
tetni.

A vizsgélati szam és a hegesztd azonositd
jelének feltiintetése kotelezd a varrat vizs-
galati jegyzékonyvben és a roncsolasmen-
tes vizsgalat felvételén is.

5.2. Az elkészult csatlakozdvezeték és/
vagy fogyasztoi vezeték kivitelezést kove-
té ellendrzése

5.2.2. Az acél hegesztett kotések vizsgala-
ta és dokumentélasa

A hegesztett kotések ellendrzését az MSZ
EN 12732 [Géazellato rendszerek. Acél-
csovek hegesztése. Miszaki kovetelmé-
nyek.] szabvany vagy azzal egyenértékd
muszaki megoldas eldirasai szerint kell el-
végezni és dokumentalni.

A hegesztési naplét DN 25-nél nagyobb
méretl nagykozép-nyomasu, DN 50-nél
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nagyobb méretd kozép- és a DN 100-nal
nagyobb méretd kisnyomdasu csatlakozo-,
telephelyi- és fogyasztoi vezeték hegeszté-
se esetén naprakészen kell vezetni.

A hegesztési naplénak az aldbbiakat kell
tartalmazni:

a) a hegesztd neve, jele,

b) a vizsgabizonyitvany szama, kelte és ér-
vényessége,

c) a varrat sorszama, neme,

d) a varrat mindsitése (a radiografiai vizs-
gélatok sziikségességét és szamat a vo-
natkozé szabvany [MSZ EN 12007-1 Ga-
zinfrastruktura. Legfeljebb 16 bar tizemi
nyomasu csévezetékek. 1. rész: Altala-
nos lzemeltetési kovetelmények MSZ EN
12007-3 Géazellaté rendszerek. Legfeljebb
16 bar tizemi nyomésu csévezetékek. 3.
rész: Az acélra vonatkozo kiilonleges mu-
szaki eldirasok. MSZ EN 12732 Géazella-
to rendszerek. Acélok hegesztése. Misza-
ki kovetelmények. MSZ EN 1594 Géazinf-
rastruktura. 16 bar-ndl nagyobb Gzemi
nyomasu csdévezetékek. Miszaki kovetel-
mények] vagy azzal egyenértékd muiszaki
megoldas szerint kell megéallapitani),

e) a varraton végzett javitasok,

f) a javitasok eredménye,

g) varrattérkép.

Az acélcsovek hegesztési varratait az 5.3.
sz.. tablazat szerint kell vizsgalni.

5.2.3. A polietilén hegesztett kotések vizs-
galata
A polietilén csé hegesztések vizsgalatat az
MSZ EN 12007-2 [Géazinfrastruktura. Leg-
feljebb 16 bar izemi nyomasu csévezeté-
kek. 2. rész: A polietilén kilonleges lize-
meltetési kovetelményei (MOP legfeljebb
10 bar-ig)] vagy azzal egyenértékd musza-
ki megoldés szerint kell elvégezni és do-
kumentélni.
7.3. A megvaldsuléasi dokumentécié tar-
talma
11. Hegesztési naplo, varrattérkép (ha
szlikséges);
12. A beépitett anyagok, szerelvények, tar-
tozékok muibizonylatai;
13. Hegesztési varratvizsgalati jegyzd-
konyvek;

Blazsovszky LaszIo, miszaki szakérté
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Megnevezés

MSZC Andrdssy Gyula Szakgimndziuma és Szakkozépiskoldja

ANDRITZ Kft.

BSZC Csiha Gy6zd Szakgimnazium és Szakkozépiskola

BSZCEotvds Jozsef Szakgimndzium Szakkdzépiskola Szakiskola KozpontiTanmdhely
Bessenyei Gyorgy Szakkozépisk. PélfiIstvanTISZK Gépészeti Képzd Kozpont
BIS Hungary Kft Belfdldi Szerelési Uzletég

0zdi SZC Deak Ferenc Szakképzd Iskolaja és Mivészeti Szakkozépiskoldja
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Dunaujvdrosi Egyetem Mdszaki Intézet Hegesztképzd Bazis

Kaposvari SZC Edtvos Lorand Miiszaki Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium
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Kecskeméti SZCVirdgh Gedeon Szakgimndziuma és Szakiskoldja

WELDCONTROL Bt.

Szegedi SZCMéravarosi Szakgimndziuma és Szakkdzépiskoldja

Miikodésihely
Miskolc
Tiszakécske
Hajdinénds
Berettydujfalu
Berettyddjfalu
Tiszadjvdros
Kazincharcika
Miskolc

Dorog
Dunajvdros

Kaposvar
Fels6zsolca

Vdrpalota
Dombdvar
Zalaegerszeg

Kecskemét

Esztergom

Siéfok
Nagykanizsa
Budapest
Visonta
Budapest
Nyiregyhdza
Kiskunfélegyhdza

Dunakeszi
Budapest

Tiszaujvéros
Budapest
Budapest
Balatonfiired
0zd
Kunszentmiklds
Budapest
Szeged

Kapcsolattarto
Molnar Péter
(s6ke Robert

Pappné Fiilop lldiko

BercziLajos
DardcziTibor
Gerdcs Péter
Hak Béla
SzahdTibor
GasparZsanett
Zemankd Istvan

Krénusz Ernd
AmdczkiLaszlo

Arany Gabriella
Borbély Sandor
FerenczLaszl6

Hareancz Ferenc

JuhdszlIstvan
NemeczImre
Farkas LaszIo
Gyura LdszI6
Benus Ferenc
Szalay Robert
SipekiGyula

Sari Andrds

Méri Lajos
Dr.Gméser Aniko

Bukta Maria
Bujdosd Baldzs
SzildgyiAntal
BirdTamas
Andd Pél

Mez6 Sandor
Tarédi Zoltan
VetroIstvan

Telefonszam
46/412-444
76/542-130
52/570-533
54/402-092
54/402-394
49/322-523
48/512-611
46/532-358
33/513-100
25/551-134

82/419-246
46/584-363

88/582-520
74/465-725
92/313-785

76/516-376

33/510-006
84/310-310
30/620-7752
1/347-4785
37/328-093
1/389-07-76
42/410-814
20/348-63-88

30/280-79-50
30/311-4831

49/542-180
1/280-6382
20/773-4001
20/279-0944

76/550-180
20/237-13-13
62/551-541



A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés altal
az MSZ EN ISO 9712 szerinti vizsgalok képzésére tanusitott helyek

Megnevezés Miikodésihely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgalé ésMindségellendrz6 Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAKNovum Kft Budapest SzlicsPél 1/402-4098
SITAVZrt. Budapest SzildgyiAntal 20/773-4001
Hidra Felndttképzd 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 Kapcsolattartoé Telefonszam
DUNAGAZ Gézipari Oktatési és Mindsit Zrt. Dorog GaspdrZsanett 33/513-100
VORSAS Termékelddllitd és Szolgéltato Kft. Budapest lllés Gabor Ernd 252-0232
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 0637/528-010
TIGAZZrt. Miskolc NaszraiTamés 52/558-189
UMUNDUMKft. Péty Mailinger Mark 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kdlman 1/363-6559

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

Oktatohely neve Akérelem targya A taniisitvany érvényességi ideje
Nemzetkdzi Hegesztétechnoldgus (IWT) L
Obudai Egyetem Banki Donat Gépész Nemzetkozi Hegesztdspecialista (IWS) 2024.januar7
és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar, Budapest
Nemzetkozi Hegesztémérnok (IWE) 2021. jdlius 31
Budapesti Miiszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Anyagtudomény és Technol6gia Tanszék Nemzetkdzi Hegesztémérndk (IWE) 2020. junius 02

Budapest

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

2020. jdnius 21

Nemzetkozi Hegesztomérndk (IWE) 2023. szeptember 29

Miskolci Egyetem FelnGttképzési Regionalis Kozpont Nemzetkiizi Hegesztett Szerkezet 2023. szeptember.29
Tervezémérnok (IWSD) ’ :

EWP-RW "
EWS-RW 2024. mdjus 21.
Nyiregyhazi Eqyetem Nemzetkozi Hegesztdtechnolégus (IWT) Ujratandsitas folyamatban

Mdszaki Alapozd és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék Nemzetkgzi hegesztomémaok (IWE) 2022. oktdber 29.
MHtE Akadémia Nemzetkozi Gydrtésfeliigyeld (IWIP-B; S; C) 2024. februdr 6.

Dunatjvérosi Egyetem IWE - REGISZTRACIO




G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENDL
A MUNKADARAB TOMEGETOL.
R FOLYAMATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNRAK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES A TELJES FUTES!
TARTOMNANYBAN KISEBB MINT 1%.
FOLYANATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIA

TOBB EVTIZEDES SZAKNAI NULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERN®®

IHR PARTNER BEI DER WARMEBEHANDLUNG

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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



HIRDETES

BARMELY HEGESZTO
KULSO KARJA LEHET

A CoWelder egy komplett, minden
alkatrészt tartalmazé hegesztérobot
megoldéas, amely a meglévé gyarté-
sorba szerelhetd. A munkadarabok
gyartasat a mennyiségtol és a gyartas
gyakorisagatol figgetlendl
hatékonyabba teszi.

s /6 MiGATIONIC
A rugalmas és konnyen cowelder
programozhaté cobottal ‘
megnovelheti a munka N
hatékonyséagat a szakképzett e

hegeszték felszabaditésaval,
akik ekozben mas feladatokat
végezhetnek, ami id6- és kolt-
ségmegtakaritassal jar.

SIGMA SELECT - HOGY
MEGFELELJEN A JOVONEK

A modularis felépitésti hegeszt6gép képes atalakulni, hogy a
kulonféle gyartési igényeknek megfeleljen. Csak Uj programokat
és hegesztési funkciokat kell hozzdadnunk.

A Sigma Select a jové megoldésa, a mddosithatd bedllitasoknak
koszonhet&en éveken at képes lesz megfelelni az On Gzemében

Migatronic Kft.
6000 Kecskemét, Szent Miklos u. 17/A

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

® T
—
m i‘ ] a Lq o n i c Mobil: 06-30-3535-403
info@migatronic

WELDING VALUE migatronic.hu

Géper

Gépek és Rendszerek Szolgaltato Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.

Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28.
Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478

e-mail: messer @geper.datanet.hu

CNC vezérlésii 1ézer-, plazma-, vizsugar- és
langvago gépek forgalmazasa, vevoszolgalata.
Kézi plazmavagok, hegeszto célgépek
forgalmazasa, vevoszolgalata.

Forgalmazas — Vevoszolgalat — Felijitas - Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére
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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 munkajadban megbizhatnak a megrendeldk. Legyen részese ennek a szakmai
kozosségnek és sziikség esetén ne habozzon kapcsolatba 1épni a kiaddval, mert a ta-
mogatasara On is szamithat!

Hegesztési zsebkonyv

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

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

A zsebkonyv szerzéi munkajuk 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 megvaséarolhat6 a Lira és Lant konyvesbolt halézataban, a BOOKS hu internetes konyv-
aruhézban http:/books.hu, vagy kozvetlenil a kiadétél COKOM Kft. cokom@cokom.hu

HEGESZTESI
ZSEBKONYV
|

KOMOCSIN MIHALY Gépipa-ri aﬂyagismel'et

GEPIPARI ANYAGISMERET ,
Ujabb, atdolgozott, 6. kiaddsban jelent meg Komécsin Mihaly Gépipari anyag-
ismeret c. konyve. A korabbi 5. kiadashoz képest az egyes fejezetek bdviiltek
és aktualizalédtak.

»A 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 el§allitdsanak.” 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@cokom.hu
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KONYVAJANLO

Gazhegesztés és rokon eljarasok

Benus Ferenc—Dr. Marton Tibor szerzéparos A Gazhegesztés és rokon eljarasok
cimid konyve a gazhegesztés mellett minden olyan eljarast ismertet, amely a he-
gesztés rokon eljardsaihoz sorolhatd, igy a langvagast, a 1anggal végzett forrasz-
tast, ill. termikus szérast. A szakkonyvet a Nemzetgazdasagi Minisztérium 2019.
augusztus 31. napig tankonyvvé nyilvanitotta. A tankényv a hegesztd szakma
kovetelménymoduljat fedi le, de ajanljak egyéb olyan ipari szakmak részére is,
ahol sziikség van ilyen iranyu ismeretekre is, pl. viz-, gaz-, kozpontifiités-sze-
reld, éplletgépész technikus, ipari gépész, gépi forgacsold, jarmikarosszéria
készitd, szereld stb. A konyv tanuldsat 84 4bra, 27 tdblazat és 116 ellendrzd és
ismétls kérdés segiti. A gazhegesztés (47 oldal) a konyv kozel 1/3-dat teszi ki,
de kiemelt szerepet kap a gazhegesztés mindségligyi kovetelményei, a kotések
vizsgélata és mindsitése (11 oldal) és a gdzhegesztés biztonsagtechnikaja, kor-
nyezetvédelme (7 oldal). A tankonyv megrendelhetd a Miiszaki Konyvkiadénél.

A mu alapjaul szolgalo konyv 1999-ben jelent mega Gazhegesztés cimen. A
100 oldalas munkat a Skandi-Wald Konyvkiadd Kft jelentette meg, ami 2010-ig

6 kiadast ért meg..

BENUS FERENC
DR. MARTON TIBOR

GAZHEGESZTES ES
ROKON ELJARASOK

Minoségmenedzsment mindenkinek

A Minéségmenedzsment min-
denkinek cimd konyvét valéban
mindenkinek szanta Dr. Gutassy At-
tila — Gutassy Nimréd Ferenc. Te-
hat mindséguiggyel foglalkozé mun-
katarsaknak, gyakorlé szakembe-
reknek, mindségiigyi vezetdknek,
mindségellendroknek, a mindség-
menedzsmenttel csak most ismerke-
ddéknek, hallgatoknak, a téma irant
érdeklédéknek. Hasznalhaté kézi-
konyv gyanant, alkalmas ismeret-
szerzés és -feltjitasra, de didaktikus
szerkezeténélfogva tananyagnak is
kivald. Megirasat a 2015 szeptembe-
rében megijelent ISO 9001 motivalta,
de a mli nem a szabvany ismertetd-
je vagy értelmezdije, ezért nem is an-
nak szerkezetét koveti, hanem o6nal-
16, kifejezetten a mindségugyre
osszpontosité munka. A mondani-
valdja természetesen 6sszhangban
van az 0j szabvannyal, de a szer-
zO0k — ahol sziikségesnek tartottdk —
kiegészitd javaslatokkal éltek, sét, in-
dokolt esetben kritikai megjegyzése-
ket is tettekaz ISO 9001:2015 egyes
kovetelményeinek vonatkozasaban.
Az 1j szabvany megjelenése éta
ilyen jellegd atfogé mu nincs a
konyvpiacon. Iddszertiségét az adija,

hogy 2018 szeptemberéig kell
atallni az ISO 9001 jelen-

legi valtozatara. Ehhez is
jelentds segitséget kivan
nyujtani a kénywv. >

A tartalombol:

* A mindségmenedzsment alap-
elvei, szabvanyai, fogalom-
meghatarozasok

* Folyamatok, folyamatszabéa-
lyozési ismeretek

* Kockazatalapu gondolkodés-
moéd, kockazat, kockazatke-
zelés

* A szervezet és kornyezete, ve-
zetése, erdforrdsai

* A szervezet és menedzsment-
rendszerének mukodése, fel-
ugyelete

* Beszerzés, a beszallitdk, alvallalko-
z0k kivalasztasa, értékelése

* Kapcsolattartas a vevovel, vevdi
elégedettség

* A mindségmenedzsment-rendszer
dokumentumai, dokumentéléasi is-
meretek

* Folyamatos fejlesztés, tokéletesités

* Auditélasi ismeretek

e Tanusitas, feliigyelet, megujitas

Auditilds’ I

Dr. Gutassy Attila
Gutassy Nimréd Ferenc

Minéségmenedzsment
mindenkinek

A konyv megrendelhetd, il-
letve megveheté a Raabe Ki-
adonal: http://raabe.hu/termek/
minosegmenedzsment-mindenkinek/

1116 Budapest,

Temesvar utca 20. 1. emelet

Temesvar Irodahéaz

Tel: (+36 1) 486 17 71

Fax: (+36 1) 486 17 72

Nyitva tartas: H-P: 8.00 -16.00
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasoénk!

Szakfolyodiratunk a hirdetni kivanok igénye kielégité-
se céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
torténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.

Az Ujsag vagott mérete: 215X290 mm.
A hirdetések mérete:

AJ4 kifutd 215+10 mmx290+10 mm
nem kifuté 190 mmx250 mm
A/B fekvd 190 mmx 125 mm
allo 125 mmx 250 mm
Y 125 mmx 100 mm
fekvd
A/6 190 mmx 70 mm
allo 60 mmx 250 mm

A 2019-re vonatkozd AFA nélkiili hirdetési arak
az alabbiak:

Meéret
A4 Ab A6
Cimlap fotd 135 - - el't
(218 mm x 168 mm)
Héatsé kiilsé boriton 125 - - efFt
Elsé belsd boriton 120 - - ef't
Hatsé belsd boritdon 115 - - el't
Beliven 110 95 85 el't
PR-hirek és informacidé 2b 15 - ekt
Az MHtE honlapjan www.mhte hu hirdetés 15 eFt

Az MHtE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak.

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

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

fészerkesztd f? J
-’\—f‘\

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

Felelds kiadé: GAYER BELA, az MHtE igazgatéja
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Geéza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervez4: GAYER BELA

Telefon: 06 1 769 0056/8; bgayer@mhte.hu
Szerkeszt6ség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyestilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

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

e-mail: mhte@mhte.hu

Felel8s vezet6:

Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. igyvezet$ igazgatdja
Fedélterv, szedés, térdelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiad6 és Nyomda Kft.-nél készilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

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

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

Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai

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

2.) belfoldi postautalvanyon

3.) banki atutalassal

ISSN 1215-8372

Fizetett hirdetések

AC Plymovent Kft. 2 Linde Gaz Mo. Zrt. 49
Automed Kft. 39 Matra Diagnosztika Kft. 48
Bohler Kereskedelmi Kft. B. II. Messer Hungarogaz Kft. 5
Centrotool Kft. B. III. Migatronic Kft. 65
Cooptim Ipari Kft. 20 Polyweld Kft. 50
Corweld Plus Kft. 26, 40 Qualiweld Kft. 61
Crown Int. Kft. 6 Rechnen Kift. 56
EMI-TUV SUD Kft. 34 Rehm Kft. B. IV.
Géper Kft. 65 Welding Hungary 25
Hungexpo 33 Weldotherm Kft. 64
Lincoln Electric Kft. 55

FONTOS!

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

Szinnyomatot kériink mellé! Készonjuk!

Szerzdink figyelmébe!
Kérjuk kedves szerzdinket, hogy a megjelentetni kivant fény-
képeket ne word dokumentumba agyazva kiuldjék el, hanem
kiulén 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




