[';

ESZTE
NIKA

i

95/2. vi evoyam 2 szam A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés folydirata




e,

HBUHLER -SCH

ru\M'—'
1ﬂEQHLER S(HWEISSTE(HNIK .
SCHWEISSTECHNIK | EE3

J;nsunm scuwﬂsmmum

BOHLER gyartmanyl hegeszt6anyagok minden eljarashoz és minden alapanyaghoz,
® Lagy- és keményforrasztashoz sziikséges anyagok @ Szinesfém hegesztéanyagok
® Acél alapanyagok forgalmazasa e Fronius hegeszt6gépek értékesitése

Dijtalan szaktanacsadas @ Arusitas raktarrél, illetve megrendelésre révid hataridGvel

Prébalja ki étvozetlen elektrodainkat is!
Hagyomanyos mindoség uj, kedvezobb aron!
Hegesztéstechnikai problémadjaval forduljon hozzank!

BOHLER SCHWEISSTECHNIK

BOHLER KERESKEDELMI KFT. @ BUDAPEST X., CEGLEDI UT 19. @ 1476 BUDAPEST, PF. 44,
TELEFON: 260-6482 @ TELEFAX: 263-2725

Kod: 01



ITI | Hegesztéstechnika 1

A Magyar Hegesztéstechnikai TARTALOM
Egyesiiiés
szakfolydirata Hegesztéstechnikai férum

és kiallita
VI. évfolyam, 1995/2. szdm, méjus s .
DR. DIETER BOHME

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés tagvallalatai: A hegeszt6személyzet mindsitése
ADU Csepel Oktatési és Szolgaltaté Kft, AGA Gaz — azeurépai harmonizélds
Kft., Andrassy Gyula Miiszaki Kézépiskola, Anyag- jelenlegi helyzete 3

vizsgdald és Min6sé§ellen6r26 Rt., Apritégépgyar Rt., DR. KONKOLY TIBOR

Autogéntechnika Kft., Binki Donat Miiszaki Féiskola, Hegeszt6 szakmérnok képzés — mindsités,

BFI — Wien — Budapest, Szakmai Tovabbképzo és Ta-  felzarkézas a nemzetkézi szintre 11
nacsad6 Kft., BOHLER Kereskedelmi Kft., Budapesti

Koolajipari Gépfyérté Rt., Budapesti Miiszaki Egye- REINEL LIED EL . .

tem, MTAI, Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt., CSO- Az europai ‘pels? piac I)atasa a }<azano'k,

SZER Berendezéseket Szerel Rt, CSUCS '91 Kft, nyomdstart edények és nyomds alatti

DKG-EAST Rt., DUNAFERR Human Intézet, DUNA-  csGvezetékek hegesztett elemeinek

GAZ Kift., Elektra Beckum Nefro Kft., Erémii Javit6 és  gyartasara 15
Karbantarto Rt., E6tvos Lorand Gépipari Szakkozépis-  PETER ZIENER

Kft., Ganz Acélszerkezet Rt., Ganz Danubius Daru- és a hegesztéshez" cimd szabvény

Gépgyar Rt., Ganz Hunslet Rt,, Gépipari és Automati- hatdsa a mindségiranyitdsra

zalas1 Miszaki Féiskola, GYAEV Szakképzési és To- és a nyoméstart6 edények gvartisira 19
vabbképzési Kft, ME. Dunatijvérosi Foiskola Kar, y yex gy

Gép- és Technolégiaszerels Rt, INVENT WELDING ~ W. PUPP. ) ) )
Kereskedelmi Kft., INTERWELD Kft, Ipari Technol6- ~ Epitésfeliigyelet hatdlya ald tartozs
giai Centrum Kft., ISAF HegesztSanyaggyért6 és Ke-  hegesztett termékekre vonatkozé elirdsok

reskedd Kft., DSS Nehézacélszerk. gyartd Kit., Koolaj-  aktudlis helyzete 23
vezetéképits Rt., Lang Gépgyar Rt., Matrai Erémii R, OTTO SCHUSSTER
MIGATRONIC Kft, Miskolci Egyetem MTT, MON- Az dramforrasok ﬁ] nemzedéke 24

TEX Gyadr- és Gépszerel6 Vallalkozasi Kft., MOL Rt.

Dunai Finomit, MOL Rt. Nagykanizsai ‘Béanyaszati fo __ fai 5

Uzem, OKTAV Ipari- Kereskedge}{mi és Tovébgképzé Kutatds — fej Ieszt’es

Rt, Paksi Atomerdmii Rt, Petrolszerviz Kft, DR. BRENNER ANDRAS
PLAZMA—_’_I‘echnolégia Kft., R&M—GYGV Multiszer- A hegesztett szerkezetek integritésa
viz Kft.,, ROCK ENERGETIC Vallalkozési Kft.,, SLV - 42 MSZ EN 29001 tiikrében
Miinchen, Szakmai Tovébbképzs és Atképzs Rt., Szel- I rész 28
16z6 Mivek és Gépgyar Rt., Szily Kalman Miszaki P

Szakkbzépiskola, TRADEPLAST G}ép—, Sablon- és M- DR. SZABO BELA -

anyaggyarté Kft., Transelektré Gépipari Miivek Kft, DR. KOLUMBIC ZVONIMIR —
TUV Rheinland Hungaria Kft, VEGYEPSZER RT., PANTELIC MIHAILO .
VISZEK Villamosipari Szolgaltaté és Kis%ép ért6 A Schaeffler diagram alkalmazésa

Szovetkezet, UNIPROFIL Ipari és Kereskedelmi Kt. rozsdamentes acélok hegesztésénél 31
AZ MHtE IGAZGATOJA: DR. SZABO BELA DR BALOGH ANDRAS
FOSZERKESZTO: HOFFMANN SANDOR Sajtolohegesztéssel készitett radkotések

dinamikus viselkedése 36

A szerkesztBbizottsdg tagjai: Czitin Gabor,
dr. Domanovszky Sander, Hoffmann Séndor, Kaposi Technologia
Pal, dr. Komdcsin Mihdly, Magé Kélmén, dr. Petr » )
Istvan, dr. Palotds Béla, dr. Romviri Pal, Szentivainyi BALOGH ISTVAN

Ede, dr. Visontay Istvan Korszer, bazikus bevonata
Szerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés, €lektrodak 45
1148 Budapest, Fogarasi 1it 10-14. Telefon: 183-5268 ...
Fax: 163-3295. Informdcio
Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas KRISTOF CSABA
a PLANTIN Kiadé6 és Nyomda Kft.-nél késziilt A bekapcsolési id6 értelmezése
Felel6s kiadé: Gollob Jézsefné, az dj eurdpai szabvanyok szerint 48
a PLANTIN Kft. ligyvezetS igazgatdja
A foly6irat évente négyszer jelenik meg. 1 példany éra:
100~ Ft + AFA. Evi elSfizetési dij: 400~ Ft + AFA.
El6fizethetS a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.
A CIMLAPON: ’

LINDE GAZ Magyarorszag Rt., Répcelak, Carl von Linde tit 1.’ Telefon: 94/324-207; Tel./fax: 94 /330-705

Linde miszaki gazok teljes valasztéka tartalyos és Falackos ellatassal [

VI. évfolyam 1995/2



2 Hegesztéstechnika

Zeitschrift

der Ungarische Vereinigung

fiir SchweiBtechnik

INHALT

SchweiBtechnisches Forumi
und Ausstellung

DR. D. BOHME
Personalqualifizierung auf dem Gebiet
der Schweifltechnik aktueller Stand
der europdischen Harmonisierung

DR.T. KONKOLY

Ausbildung und Qualifizierung

von Schweififachingenieur

— Anschluf$ ans internationale Niveau

R.LIEDEL

EinfluB der europédischen Entwicklung
auf die Herstellung geschweifiter Bautelle
fiir Dampfkessel, Druckbehilter und
druckfiihrende Rohrleitungen

P. ZIENER

Die EN 729 "Schweifitechnische
Qualitatsforderungen” und ihre
Auswirkungen auf den Apparatebau

W. PUPP

Aktuelle Situation beim
Schweiflen im bauaufsichtlichen
Bereich

O. SCHUSSTER
Power generation

Forschung — Entwicklung

DR. A. BRENNER
Integritidt der Schweifikonstruktionen
hinsichtlich MSZ EN 29001 Teil L

DR. B. SZABO — DR. Z. KOLUMBIC —
M. PANTELIC

Verwendung des Schéffler-Diagrammes
beim Schweifien von austenitischen
Stihlen

DR. A. BALOGH

Dinamisches Verhalten

von Stabverbindungen angefertigt
mit Pre8schweifverfahren

Technologie

1. BALOGH

Moderne basischumhiilte Stabelektroden
Information

CS. KRISTOF

Deutung des Einschaltdauer

von Lichtbogenschweifistromquellen gemafs
der neuen Européischen Normen

11

15

19

23

24

28

31

36

45

48

Periodical

l

of the Hungarian Association

of Welding Technology

CONTENT

Welding Forum and
Exhibition

DR. D. BOHME

Personnel qualification

in welding technology

— assessing European harmonisation

DR.T. KONKOLY

Education and qualification

of Welding engineers

— joining the international level

R. LIEDEL

The effect of European development
on manufacturing of the welded parts
of steam boilers, pressure vessels

and pipe lines under pressure

P. ZIENER
The EN 729 "Quality systems in welding"
and its effects on the production

W. PUPP ‘

Actual situation of welding

procedure specifications of production
under authority

O. SCHUSSTER
Power generation

Research — development

DR. A. BRENNER
Integrity of welded
structures according

to MSZ EN 29001 Part L.

DR. A. SZABO - DR. Z. KOLUMBIC -
M. PANTELIC

Using Schaeffler-diagram

in welding stainless steels

DR. A. BALOGH
Dynamic behaviour
of pressure welded rods

Technology

I. BALOGH
Up-to-date electrodes
with basic covering

Information

CS. KRISTOF

Interpretation

of switch on time of arc welding
power sources according

to the new European standards

11

15

19

23

24

28

31

36

45

48

VI. évfolyam 1995/2



]T[ Hegesztéstechnikai forum és kidllitis 3

Kedves Olvasoink!

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés megalakuldsa 6todik évforduléja megiinneplését és a
hegesztéstechnikai szakkidllitis megszervezését 1995. februdr hé 8-dn hagyta jovd az MHLE
Igazgato Tandcsa.

E dontés alapjdn keriilt megrendezésre a Budapesti Nemzetkozi Vasdarkézpontban a,,Mach-Tech”
kidllitds keretén beliil, 6ndllé arculattal, 6ndllé blokkban az MHEE dltal szervezett Hegesztés-
technikai Szakkidllitds, amelynek résztvevdit a Hegesztéstechnika 1995/1., tinnepi szdmdnak
hdtso boritéja tartalmazza.

Szintén a szakkidllitds keretei kozott, mdrcius hé 29. napjin keriilt sor az MHLE ~Hegesztéstech-
nikai Férum”-dra, amelyen felkért kiil- és belfoldi eléadék adtak szdmot a hegesztés szakteriilet
jdonsdgairdl, legiijabb eredményeirdl.

A Hegesztéstechnika "95/1 iinnepi szdmdban lényegében csak a Férum magyar eléaddsait jelen-
tettiik meg. Jelen szdmunk a ,Hegesztéstechnikai forum és kidllitis” részében viszont, egy

kivétellel, a kiilf6ldi elbaddk eldaddsainak roviditett viltozatait tessziik kizzé.

Dr. Dieter Béhme (SLV Miinchen)

A hegesztoszemélyzet

minositése — az eurdpai
harmonizalas jelenlegi helyzete

Nemcsak a hegesztés vonatko-
zaséban, hanem egyéb tertileteken
— igy féként a gyarté cégeknél —
arrdl folyik a dilemma, hogy vajon
egy DIN ISO 9000 szerinti tantsitas
szlikséges-e nekik vagy sem? Ki
kovetelheti meg téliik azt, s az va-
jon kinek elény6s? A kérdésre a va-
lasz igen egyszerdi.

Egy megfelel§ tanusitds irdnti
igénnyel felléphet példaul a vevs, a
potencidlis megrendels és ponto-
san koriilhatdrolva hasznosithatja
azt mindenekel6tt a tantsitandé
cég, ha az a sajat mindsitési me-
nedzsment-rendszerét optimalisan
felépitette és optimalizalta. A DIN
ISO 9000 filozéfidjanak egyik fon-
tos eleme amerikai el6irdsokbél
ered, miszerint elegendd egy mun-
kafolyamatot pontosan el6irni,
majd azt az el§irdsok szerint végre-
hajtani, amennyiben az elvégzendd
tevékenységet lehet8ség szerint
pontosan munkautasitds tartal-
mazza. Az eurdpai gondolkodasi

mod azonban mar régéta mas
irinyban orientédlt: itt a szakem-
berek mindségi képzésén van a
hangstily. Ugyanis itt a jol képzett
szakemberek garantaljdk az altaluk
gyartott termék mingségét. Az em-
litett gondolkoddsmédnak megfe-
lelSen a hegesztéstechnika tertile-
tén mér évekkel ezel§tt megkezd -
dott a szakemberek képzése és mi-
nésitése.

Az els6 német hegesztéstechni-
kai oktaté- és kutatdhelyet 1926-
ban Berlin-Charlottenburgban ala-
pitottdk. Franciaorszagban péld4ul
1930 6ta miikédik a Francia He-
gesztési Intézet (Institut de Sou-
dure), illetve Nagy-Britannidban
1935 6ta az Angol Hegesztési Inté-
zet (British Welding Institut). A he-
gesztési intézetekben, illetve a ha-
sonlé profili intézményekben fo-
ly6 képzés volt a bazisa a hegesz-
téstechnika bevezetésének és fej-
lesztésének.

A Deutscher Verband fiir
Schweifltechnik (DVS) el6dje az
1903. marcius 16-an alapitott ,Au-
togén Fémfeldolgozd Szovetség”
volt. A Szbvetség eleinte decentra-
lizéltan, helyi csoportokban, ké-
sébb kertileti, illetve tartomanyi
szovetségként miikodstt, s nem-
csak a hegesztéstechnika teriiletén
folyé képzés fejlédését segitette
els, hanem a gazdasidg novekvs
igénye ‘szerint azt allanddan kor-
szertsitette. ADVS tevékenysége a
hegesztéstechnika szinte vala-
mennyi dgat atfogta, igy — tobbek
kozott — a hegesztési kutatést is.
Jelenleg Németorszdg tébb mint
500 képzdhelyén évente 200 000 £5-
nél tobb személyt képeznek, rész-
ben vizsgéztatnak és mindsitenek.

Mig 1976~1993 ko6z6tt a DVS al-
tal kiképzett gdzhegeszt§ oktatok
szama kozel allandé volt, addig a
bevont elektrédas kézi ivhegeszts
oktatékndl ez a tendencia cstkke-
nést, a fogyodelektrodas, védbgazas

VI. évfolyam 1995/2
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ivhegeszt6 oktatoknal pedig néve-
kedést mutatott. Az eltelt tiz év
alattjelentSsen névekedett a kikép-
zett AWI hegeszt&oktatok szama,
ami az AWI hegesztés gydrtdsban
betoltott megnovekedett szerepé-
vel fligg Ossze.

A kiképzett hegesztszakembe-
rek szamat illetSen egyetlen mads
eurépai orszdg sem hasonlithatéd
Ossze Németorszaggal, mely tény
pozitiv hatdssal volt a német he-
gesztéstechnikai gazdasdgi fejls-
dés mértékére.

Eurépaban eddig a hegesztd
szakembereket igen eltérd kritériu-
mok alapjdn képezték. Id6kozben
azonban kialakult a képzés és a
vizsgaztatds egységes rendje. Az
eurdpai szabvanyositasi tevékeny-
séget az Eurépai Szabvényositési
Bizottsag (CEN), illetve az Eurdpai
Elektrotechnikai Szabvéanyositasi
Bizottsdg (CENELEC) irdnyitja. Az
1987 méjusa 6taa CEN TC 121, He-
gesztés” Mtiszaki Bizottsdga felel a
hegesztési alap- és alkalmazdsi
szabvanyok kidolgozasaért. Ennek
a munkanak az egyik célja volt a
hegesztSfelel6sok  (szakmérndk,
technolégus, muszaki szakember)
feladatkorének és felelGsségének
egyértelmd meghatarozasa (MSZ
EN 719). A hegeszt&felel8stk kép-
zésének tartalmat az Eurdpai He-
gesztési Szovetség (EWF) fektette
le.

Az EWF kidolgozta a hegeszt6
szakember-képzés tantervét, tan-
anyagat és a vizsgaztatds menetét.
A CEN TC 121 éltal kidolgozott
szabvanyok leirjak és meghataroz-
zak tobbek kozott a vallalatoknal
hegesztési munkakorben foglal-
koztatott személyek feladatait és
felelGsségét az altaluk gyartott ter-
mék mingségbiztositasdnak célja-
bél (1. dbra).

EWF CEN
irdnyelvek szabvanyok
Képzés Szakmai
és <+ | tevékenység/
vizsga funkcié

Bizonyitvany Bizonyitvany

(diploma) idébeli
kortatlanul korlatozassal
érvényes érvényes

1. dbra

1990-ig a hegesztdtelelds szemé-
lyek tagallamok kozotti kolesonos
elismerése igen eltéré képet muta-
tott, melynek oka a kiilonb6zé kép-
zési idében és tartalomban kere-
sendd. Igy példaul a hegeszts szak-
mérnokok képzési ideje Franciaor-
szagban 1350 6ra, mig Olaszor-
szagban csupédn 180 6ra volt. Ha a
képzésiidé és a résztvevk szama-
nak szorzatat, mint a hatékonysag
egyik lehetséges mutatéjat képez-
ziik, akkor 1988-ban Németorszag-
ban ez a szdm kb. 260 000 6ra x {6
volt, Nagy-Britanniaban kb. 80 000,
Franciaorszagban csupan 35 100.

Az EWEF-t az igen eltér§ sze-
mélyzetmindsités harmonizaldsa

e

céljabol  alapitottdk  1974-ben,
amelynek jelenleg 16 EG és EFTA
orszag a tagja. Az EWF-ben az
egyes tagorszdgokat az adott or-
szagnemzeti hegesztési szovetsége
vagy kozponti hegesztési intézete
képviseli. Az Eurépai Hegesztési
Szovetséget eurdpai egyesiilésként
Briisszelben jegyezték be. A Sz6-
vetség tevékenységének {6 célja a
hegeszt8szakemberek elméleti és
gyakorlati képzésével Osszefiiggd
iranyelvek harmonizalasa. Ezt a
munkat 1981-ben az EWF 2. sz.
»Oktatds és képzés” albizottsdga
Prof. Dr. H. Thier vezetésével kezdte
meg. Miutdn a CEN atvette az EN
DIN 18900 szerinti min&ségbiztosi-

DVS személyzet tanisité hely
(DVS-PersZert)
akkreditalva a'DIN EN 45013
szerint
és az EWF 4ltal felhatalmazva
mint ANB 4ltal
az EWF 418. Iranyslv szerint

Tanisité f6bizottsag
(577" A [ S— :
(IrAnyft6 grémium) :
l | g
Szakmai Szakmai . \ .
bizottsagok bizottsagok M'"‘:feégg"éz’;\t"ﬂéﬁ

T

Iroda

® Irodavezet§

® Helyettes

® Min8ségiranyftasi
megbfzott

® [rodai személyzet

Vizsga- és Tagasité bizottsagok

ZAs)

(KazBsbizottsagok)

Vizsgabizottsagok
(PAs)

Vizsgaztatd

TanUsit6 bizottsagok

(ZAs)

Tantsité

2.dbra

V1. évfolyam 1995/2




H_

Hegesziéstechnikai forum és kidllitds

5

tasi rendszert, tisztidznia kellett a
képzohelyek EWF altali tantisitdsa-
nak és mindsitésének rendjét. En-
nek megfelel6en 1990-ben megala-
kult az EWF 3. sz. , Tandsitds és
mindsités” albizottsdga, melyet az
angol Sanders vezet. Ez a bizottsag
kidolgozta a képzshelyekkel szem-
beni kvetelményeket, illetve a ta-
nusitas és a vizsga lefolytatasanak,
valamint az EWF tagallamaiban le-
v hegesztési szovetségek akkredi-
talasdnak rendjét.

Ajelenleg érvényben lev§ irdny-
elvek szerint vizsgalni kell az EWF
iranyelveken alapulé képzésért fe-
lel8s nemzeti hegesztési szervezet
(Akkredialt Nemzeti Tanacs — Né-
metorszagban a DVS) kompetenci-
gjat (audit), s a képzésre, illetve
vizsgaztatasra valé alkalmassagot
hatékony mindségbiztositasi rend-
szernek kell szavatolni. Ez a vizs-
galatvizsgéval és a vizsgabizottsag
tanusitasaval zarédik. Az EWF
irdnyelvek tartalmazzak a nemzeti
hegesztési szervezettel és az altala
akkreditalt képzgshelyekkel szem-
beni elvardsokat.

Az EWF altal akkreditélt hegesz-
tési szovetség feltételezi a minden-
kori nemzeti akkreditalast. Igy pél-
daul a DVS a sajat munkamédsze-
rét és QM-rendszerét a TGA (akk-
reditdldsra jogosult szervezet) akk-
reditdlta (2. dbra).

Az EWF els6 harmonizélt irany-
elve a hegesztGszakmérnok kép-
zésre vonatkozott. Az irdnyelvek
tartalmaztak a képzés tartalméara
vonatkozé minimum-kévetelmé-
nyeket, beleértve a minimalis kép-
zési id6t és a vizsga modjat is. Az
EWF valamennyi tagéllama sz4-
mara lehet6ség nyilott, hogy ezen
minimalis kévetelményeket a sajat
képzési rendszerébe dtvegye.

Az EWF irdnyelvek szerinti els§
hegeszt6szakmérnok tanfolyamot
1991 tavaszan tartottak Duisburg-
ban. 1991. év végéig valamennyi
EWF tagdllam a sajit hegeszt6
szakmérnok képzési rendszerét az
EWF irdanyelveinek megfelelSen 4t-
alakitotta, illetve a folyé képzésbe
integralta. Igy az 6sszes EWF tagal-
lam kélesondsen elismeri a masik
tagorszdg dltal kidllitott bizo-
nyitvanyt.

Németorszdgban jelenleg évente
600...800 szakmérnokot képeznek.
1991 6ta ezt a posztgradualis kép-

zést az EWF iranyelvei alapjdn tiz
Hegesztési Képzd- és Kutatdhely
(SLV) végzi. Természetesen az itt
oklevelet szerzett hegeszt§ szak-
mérndkok koéziil nem mindenki
tevékenykedik  hegeszt6feleldsi
munkakdrben. A szakmérnokok
megtaldlhaték a tervezés, el6készi-
tés, gyartds, mindségellendrzés te-
rilletén épptigy, mint az {izemen
beliili oktatdsban, illetve minde-
niitt, ahol hegesztéstechnolégiai
problémak megoldésa felmeriilhet.

A hegeszt§ szakmérnok képzés
lezédrja a fSiskolai, illetve egyetemi
mérnokképzést. Az egyetemi, illet-
ve f8iskolai graduélis mérndkkép-
zés ezt a képzést csak igen szlik
terjedelemben tudja lefedni, mivel
a képzés igen széles keresztmetsze-
t, és igen erdsen gyakorlatorien-

talt. A hegeszt6 szakmérnok kép-
zés Németorszigban doént§ mér-
tékben a gyakorlatorientalt hegesz-
tési intézetekben folyik, igy példa-
ul a Hegesztéstechnikai Képzs- és
Kutatéhelyeken.

. Id6kozben az EWF kidolgozta a
hegeszt&felel6sok képzési és vizs-
géztatdsi irdnyelveit és a tagélla-
mok részére kiadta. Ezek a kovet-
kezé&k:
® Eurépai Hegeszt§ Mérnok

(EWE)
= DVS hegeszt§ szakmérnok
e Eurépai Hegesztd Technolégus
(EWT) _
= DVS hegeszt6technikus
® Eurdpai Hegeszt§ Szakember
(EWS) ’
= DVS hegesztSszakember
« (3. 4bra)

(386 h + 60 h = 446 h)

(280 h + 60 h = 340 h)

Appendix 0

-

(162 h + 60 h = 222 h)

Kdzbens6 vizsga
. Zarbvizsga

3. dbra
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Bemenetl feltételek Hegesztéstechnoldgiai Hegesztési inspektor EWF diploma
meghatarozés az Appendix 1-ben kéPZés kép2és
Irhgnsxtéatachmlﬂg  Hegesztési vizsgélat
—1 —_— b T MadulWTY b e EUROPAI HEGESZTES!
L = - ”ﬁw‘g “‘a’z‘g#‘ e INSPEKTOR, 1. szint
(2) 3~
{3} EWE - blzonyftvany =
l:légelzléﬁachnnléah: | Hegeaziéel vizagélst
N A - _ o EUROPAI HEGESZTESI
—— “"(‘1"2"1‘:;’ 2 : TQ 'M?fgtli ‘r"‘;'f i INSPEKTOR, 2. szint
@ - |
(3 EWT-b Ty >
—1) » S .
i e | o [ e | @ e
o:ﬁ[ g?rd‘g a': > : {GT h) : (H-O h) INSPEKTOR, 3. szint
(2} -
(3) EWS - bizonyftvany >
’Z\ { o7z ﬁNB Mméréa i : i 36y tap |
D . ' "‘“";f,f,“h”w’“ Hegeaitie! izsgiie. EUROPAI HEGESZTES|
{53 h} (43 h) 2 INSPEKTOR, 4. szint
{2} =
{3 EWP - bizonyftvény =

4. dbra

Az irdnyelvek felépitésiiket és
tartalmukat illetSen hasonléak, s
igy hérom f& részbdl tevSdnek
Ossze:

e alapképzés (I. rész)
e gyakorlat (IL. rész)
e szakképzés (III. rész).

Mivel jelenleg a mérnokképzés-
re vonatkozdan nincs egységes eu-
répai  mérnoktorvény, minden
egyes tagallamnak sajat maganak
kell meghatdroznia, hogy az egyes
képzésnek mik a jelentkezési felté-
telei. Ezeket a feltételeket ugyan-
csak tartalmazzdk az irdnyelvek.
Az EWF rogzitette az atmeneti sza-
balyokat (transition arrange-
ments), melyek lehet6vé tették,
hogy egy adott tizemben dolgoz6
hegesztbfelelds tevékenységének
folytatdsdban ne legyen korlatoz-
va. A tagéllamok ugyanis a ,régi”
nemzeti elGirdsaik alapjan meg-
kapjék a lehetSséget, hogy ezen he-
gesztbfelelGsok nem tdl nagy kolt-
ség- és idgréforditassal eurdpai he-
gesztbfelelGssé képezzék magukat
at, és igy megkaphassak példaul az
Eurépai Hegeszt6 Mérnok (EWE)
diplomét. A hegeszt§ szakmérno-
kok szdmadra ez azonban csak 1996
végéig lehetséges, a hegeszt&tech-

nikusok és hegeszt&szakemberek
részére pedig 1997 végéig. Mindez
azonban csak azon személyek ré-
szére lehetséges, akik kordbbi dip-
lomajukat valamely EWF tagal-
lamban szerezték.

Az EWF Kozgytilése idSkozben
elkészitette és kiadta az ,Eurdpai
Hegeszté Oktaté” (EWP — mely
megfelel a német hegesztSoktato-
nak), valamint az ,Eurépai He-
gesztd Inspektor” képzésre vonat-
koz¢ irdnyelveket is.

Tobb eurdpai orszdgban — mint
példaul Nagy-Britannidban, Nor-
végidban, Spanyolorszdgban és
Olaszorszagban — mar évek 6ta ké-
peznek , Hegeszt§ inspektorokat”,
sok orszdgban azonban még nem.
A 4. dbra az j képzési rendszert
szemlélteti. Ennek megfelelSen a
hegesztSinspektor képzés négy
szintd: az elsé szint megfelel a mér-
noknek, a negyedik szint pedig a
hegesztGoktatonak. Minden szin-
ten a képzés két részbdl tevsdik
ossze: egy hegesztéstechnikai és
egy vizsgdlattechnikai részbsl. A
hegesztéstechnikai rész az adott
szinten foly6é hegesztési alapkép-
zés tematikdjanak mintegy 50%-at
tartalmazza, igy példaul az els6

Kdzbens§ vizsga

. Zarévizsga

szint a hegeszt§ szakmérnok kép-
zését. A képzés felépitése olyan,
hogy méd nyilik a képzésbe menet
kdzben is bekapesolodni, igy tehat
mind hegesztéstechnikai, mind pe-
dig vizsgélattechnikai elStanulmaé-
nyokat (ismereteket) el lehet fogad-
ni.

Az Burdpai Hegeszt6 Inspektor
a képzés sordn az EWF képzésre
alapozott szakismereteket sajititja
el, természetesen annak sajat szak-
tertiletére vonatkozé részeit, ugy,
hogy a képzés befejezése utdn
mind hegesztési, mind pedig tisz-
tdn vizsgalattechnikai teriileten
képzett szakemberrel] egyiitt tud-
jon dolgozni.

Az EWF 2. sz. albizottsaga jelen-
leg az alapfoki hegesztGképzés
irdnyelveinek kidolgozdsédn féra-
dozik. Minden egyes hegesztési el-
jardsra hdrom képzési szint lesz
megéllapitva, éspedig
e Eurépai CsShegesztd
e Eurépai Lemezhegeszt és
e Eurdpai sarokvarrathegeszto.

Hegeszt6oktaté képzésre az je-
lentkezhet, aki egy tetsz&leges he-
gesztési eljardssal csGhegesztd bi-
zonyitvanytszerzett. A 40 6ras gya-
korlati oktatds soran a résztvevék a
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bizonyitvany szerinti hegesztési el-
jarassal, de mas anyagokon szerez-
nek jartassagot. Az elméleti képzés
a hegeszt&szakember képzés elmé-
leti tananyagénak kb. 50%-a. A
képzési koncepcié egy gyarté-
tizemben hegesztést elSkészits
vagy mas egyéb tevékenységet
végzG munkéjdhoz igazodik.

Ellentétben az eddig ismertetett
valamennyi EWF-képzésssel, az
EN 287 szerinti hegesztGminGsités-
re vonatkozé eurdpai szabvany
egy hegeszt6 aktudlis jartassagat
vizsgélja és mindsiti egy gyakorlati
vizsga keretében. Ez a vizsga egy
konkrét hegesztési feladatra korla-
tozédik. Az elSkésziiletben levs
EWF-irdnyelv az adott hegesztési
eljarasra vonatkozd szélesebb és
mélyebb alapismeretek atadéséra
épil, és a gyakorlati képzést nem
sz(ikiti le egy igen korlatozott he-
gesztési feladatra. Az EWF képzés
lezardsa természetesen tartalmaz-
za az EN 287 szerinti mindsités
megszerzését. Példaul a bevont-
elektrédas kézi ivhegesztékre vo-
natkozé moduldris felépitésii tan-
terv szerint is, mint valamennyi
EWF képzésnél, lehet6ség van a ko-
rabban megszerzett ismeretektdl
fliggSen a képzésbe menetkozben
bekapcsolédni.

Mig valamennyi EWT képzés so-
ran megszerzett kék szini EWF bi-
zonyitvany egész életre sz416 érvé-
nyesség, addig az EN 287 —amely
aktudlis jértassagot allapit meg —
csak egy meghatarozott id&inter-
vallumban érvényes.

A 2. sz. bizottsdgnak miikodik
néhany albizottsaga (Termikus
sz6ras, elndk dr. D. Bohme; Ragasz-
tott kotés, elnok G. Hale, Anglia;
Lézer, hegesztés, elnok NN; Mii-
anyagok hegesztése, elnok dr. M.
Watson, Anglia), amely az tgyne-
vezett rokon eljardasokra vonatkoz6
eurdpai érvény( személyzetming-
sitési iranyelvek kidolgozdsan fa-
radozik. Igy példdaul a Termikus
szoras teriiletére vonatkozdan ez
év mdjusaban elkésziil és életbe 1ép
az Eur6pai Szérészakember (Euro-
pean Thermal Spraying Specialist,
ETSS) képzésre és vizsgaztatdsra
vonatkoz6 irdnyelv.

Ahegesztéstechnologia teriileté-
re érvényes eurdpai képzési rend-
szer gyakorlatilag elkésziilt, mégis
vérhat6, hogy az elkovetkezs évek-

ben az egyes irdnyelvek egyes rész-
letét 4t kell dolgozni. Mivel a kép-
zési rendszer irdnt id6kézben vi-
lagszerte érdekl6dés nyilvanult
meg, az ITW XIV-es bizottsiga tgy
dontott, hogy az EWE, EWT és
EWS-re vonatkoz6 képzést nem-
zetkozileg bevezeti, az EWF véds-
szarnyai alatt. Az biztos, hogy az
eurdpai irdnyelvek nemzetkozivé
tételéhez még sziikség van néhany
évre. Az ITW-nek kozel 40 orszag
(koztlik Magyarorszag) tagja, azaz
tdgabban értelmezve minden olyan
orszag, amelyben hegesztést, he-
gesztéssel Osszefligg$ kutatast
vagy fejlesztést végeznek.

Befejezésiil harom kérdés vir meg-
vdlaszolisra: ‘

1. kérdés: Ki kovetelheti meg az
EWF szerinti tantsitvanyt?

Tisztan jogi szempontbdl tekint-
ve, az EWF szerinti tanasitvanyt
senki sem kovetelheti meg. A né-
met acélszerkezet, illetve a nyo-
madstarté edények gydrtasa tertile-
tén példaul kovetelmény a hegesz-
téfelelds és mingsitett hegeszts
megléte. Az EN 719 szabvany , He-
gesztbfelelGs személyzet — felada-
tok és felelgsségek” szerint a he-
gesztbfelel6sok olyan személyek,
akik meghatdrozott hegesztési
képzésben vettek részt. Aszabvany
fliggeléke ezen személyeket gy
definidlja, mint olyan személyek,
akik az EWF-irdanyelvek szerinti
oktatdsban vettek részt vagy annak
megfeleld szakmai ismeretekkel
rendelkeznek. Nem kérdéses, hogy
a tanusitvanyt kiilonosen akkor le-
het minden probléma nélkiil elis-
merni, ha ez egy, a kévetelménye-
ket kielégité dokumentum, jelen
esetben egy EWF-tantsitvany.

2. kérdés: Kinek sziikséges egy
EWEF szerinti tantsitvanyt megsze-
rezni, s kinek valik az hasznara?

Kétségtelentil mindenkinek, aki
egy vevlnek ~ Eurépaban vagy Eu-
répan kiviil - igazolni akarja a mi-
ndségbiztositasra vonatkozé kom-
petencidjat, s vajon ezt ki ne akar-
nda?

3. kérdés: Kinek szabad EWF-
iranyelvek szerinti tanusitdst vé-
gezni?

Minden olyan képzShelynek,
amely rendelkezik EWF szerinti
akkreditaldssal. Igy példaul az SLV
Miinchen harom EWF szerinti he-
geszt6 szakmérnok tanfolyamot

tartott Torokorszagban, melynek
lebonyolitasat kétségkiviil nehezi-
tette a képzés finanszirozésa.

Az EWF-tagokon kiviil jelenleg
hat orszag rendelkezik megfigyel6i
statusszal. Ezek az orszdgok a ko-

vetkez8k: Szlovakia, Horvéator-
szag, Lengyelorszag, Romania,

Bulgdriaés Magyarorszag. AZEWF
1995. évi dontése alapjan a megfi-
gyeld statusi orszdgok szintén kér-
hetik az EWF-iranyelvek szerinti
hegeszt&személyzet képzésre és ta-
nusitdsdra valé jogosultsagot.
Ennek az a feltétele, hogy az
adott orszdgnak legyen a hegesztés
teljes teriiletét tfog6 nemzeti kép-
viseleti szerveézete és ennek a szer-
vezetnek legyen olyan minéségbiz-
tositasi rendszere, amely figyelem-
be veszi az EN 45012 »Személyzet-
tanusito képzshelyek dltaldnos kri-
tériumai” szabvanyt és az annak
megfelels EWEF-kévetelményeket
(lasd a 2. abran a DVS tandsités
felépitését). Ez azt jelenti tehat,
hogy Magyarorszagnak is megvan
a lehetésége, hogy a személyzetta-
nusitast az EWF irdnyelvei szerint
végezze, ha megteremti az EWF al-
tali feliilvizsgdlat és akkreditalas
szerkezeti és szervezeti feltételeit.
Amig Magyarorszdg ezt a statust
meg nem szerzi, addig lehetdsége
van egy, az EWF altal tanusitott
képzéhellyel — mint péld4ul az SLV
Miinchen - egyiittm{ikodni. Azt,
hogy a pénziigyi akadalyokat le le-
het kiizdeni, j6l szemlélteti az
MHLE és az SLV Miinchen kézotti
egyiittm(ikodés, melynek kereté-
ben dr. Szab6 Bélaigazgato tir aktiv
iranyitasa mellett a két intézmény
a DVS iranyelvei szerint mar ha-
rom hegeszté gyakorlati oktato
tanfolyamot bonyolitott le (harom
kiilonb6z6 hegesztési eljarasra).

Irodalom

[1]H. Thier: Europiisches harmoni-
siertes Ausbildungssystem fiir die
Schweifstechnik. Vortrag Sonderta-
gung ,Schweiffen.im Anlagen- und
Behélterbau” Miinchen 95. DVS Be-
richte Bd. 164, S 65-72.

[2]Guidelines of the European Federa-
tion for Welding Joining and Cut-
ting (EWF). Az EWF liszaboni titkar-
saganak kiadvanya.

Forditotta és tomdritette:
Dr. Kovdcs Mihily
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KO Z LEMENY
A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
tajekoztatja az erdekelteket az

UZEMALKALMASSAGI TANUSITASOK

(magyar és német)
valamint

HEGESZTOMINOSITESEK
(magyar és europai ervenyu)
KOORDINALASANAK
lehetdségeirol
. |

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesulés, az SLV-Miinchen, illetve a TUV Rheinland kbzott
megkotott kétoldalll megallapodasok lehetévé teszik, hogy az MHT operativ szervezete, a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés bonyolitdsaban a magyar gazdasagi tarsasagok a
HEGESZTESTECHNIKA cimii folydiratban megjelent hirdetéseknek megfeleléen, feliigyeletko-
teles, Németorszagban felallitand6 termékek gyartasahoz szukséges hegesztdlizem alkalmas-
sagi tanusitasokat rendeljenek meg az MHtE-nél.

Lehet6vé valt tovabba, hogy az MHLE, illetve a TUV Rheinland egy magyar és egy német
vizsgabizonyitvany kibocsatasaval, k6zos vizsgaval az MSZ EN 287-1, illetve DIN EN 287-1, AD
Merkblatt HP3 vizsgarendszernek megfeleléen bonyolitsa a hegesztok eurépai mindsitéseét.

Tovabbi lehet6ség nyilott arra, hogy a magyar hatésagatvétel kbteles,a NYEBSZ, illetve a KBSZ
hatalya ala tartozo termekeket hegesztok mindgsitese, illetve a lechnoléglal vizsgalatok lebo-
nyolitdsa egyidében folyjon a TUV Rheinland altal végzett AD Merkblatt HP2/1, illetve HP3
szerinti vizsgalatokkal (lasd Hegesztéstechnika 94/2. szamat).

Magyarorszagon ma a NYEBSZ, illetve a KBSZ hatalya ala es6 hegesztett termékek, éghetd
folyadékokat tarol6 tartalyok gyartasahoz, szereléeséhez, karbantartasahoz és javitasahoz
sziitkséges tanusitasi okiratok kiadasara az AEEF Min6sitési Osztalya jogosult.

Uj lehetéségek

a.) A vevd, a szerz6dés és a szabvany elirhatja a nem hatésagatvétel kbteles hegesztett
acélszerkezetek gyartasahoz, szereléséhez sziikséges lizemalkalmassagi engedélyek meg-
létét.

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES vallalja, hogy lefolytatja és tanusittatja a
gazdasagi tarsasagok hegeszt6izemi alkalmassagat az MSZ 4362 és az MSZ EN 29000 sorozat
szerint.

b.) Az MHLE igény szerint a beérkezett megrendelések utan koordinalja a tanusitasi eljaras
lefolytatasat. Ebben az esetben AEEF Minésitési Osztalya kiadjaa NYEBSZ, KBSZ-MSZ 4362
szerinti Uzemalkalmassagi tanusitasi okiratot és MHtE az MSZ 4362 szerint az MSZ 6442
szabvanynak megfelel6 tanusitasi okiratot.

c.) Ha a gazdasagi tarsasag, aki DIN 18800/7, illetve AD Merkblatt HPO szerint is tanusittatni
kivanja tevékenységét és a Magyarorszagon érvényes magyar jogszabalyok altal el6irt
tandasitasi kotelezettségeknek is meg kivan felelni, a hegeszt6iizemi tanusitasi eljaras u. n.
koordinait eljaras keretében lefolytathato.

Keresse fel o
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES-t.
Telefon: 183-5268 Fax: 163-3295

Ugyintéz6: Gayer Béla
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Dr. Konkoly Tibor (BME)

Hegeszto szakmérnok

képzes - minosités,

felzarkozas

a nemzetkozi szintre

A hegesztéstechnoldgia fejls-
dése, az 4j hegeszt&eljarasok el-
terjedése Magyarorszagon mar
1960-ban megérlelte a gépész-,
villamos-, épité- és kozlekedés-
mérnokok olyan tovabbképzésé-
nek igényét, mely a tébb vonatko-
z6 alaptargyi ismeretre épiilve a
hegesztés technolégidjat, a he-
gesztett szerkezetek gydrtdsat,
vizsgalatat és tervezését megfele-
16 terjedelemben és mélységben
elsajatitia a szakemberekkel. A
matematika, a mechanika, az
anyagtudomédny és a villa-
mossdgtanra épulé posztgradud-
lis hegeszt§ szakmérnok képzés -
a megfelel§ el6készités utan —
1963. évben az akkori Miskolci
Nehézipari Egyetemen, 1964-ben
pedig a Budapesti Mtiszaki Egye-
temen megkezd6dott. A képzésre
felvétel feltétele mindkét egyete-
men gépész-, villamos, illetéleg
épitémérnoki diploma (5 éves
képzés utan) és legalabb két éves
mérnoki szakmai gyakorlat volt;
ez a kovetelmény azota is fenndll.
Két-harom évenként djabb kur-
zus indult, igy a két egyetemen
végzett okleveles hegeszt§ szak-
mérnokok szama ma kereken 800
f6.

Aképzés tantervét és program-
jit mindkét egyetem tobbszor
korszerUsitette. Ujabb technolé-
gidk, 1j gyartasi médszerek, kor-
szeri hegeszt6gépek villamos
rendszerei jelentek meg, s mind-
ezekhez kapcsolédott a szamitas-
technika alapismereteinek, a sza-
mitégépek alkalmazédsanak elsa-
jatitdsa a tervezésben, a gydrtas-

ban és a mingségellendrzésben. A
hegeszt6 szakmérnokok kiképzé-
sének min@ségi szintjét hazai val-
lalatainkndl és kilfoldén a fej-
lesztésben és a gyartasban dolgo-
z6 szakmérnokeink sikerei iga-
zoltak.

Az Eurdpai Hegesztési Szovet-
séget (EWF) 1974-ben alapitottak,
tagjaia 16 EC és EFTA orszag koz-
ponti hegesztési intézetei €s nem-
zeti hegesztési szovetségei. 1989
ota az Eurdépai Kozosségben
megszerzett tarsult tagsdg alap-
jan hazank és Lengyelorszag, ké-
s6bb Szlovakia, Horvatorszag,
Roménia és Bulgdria is EWF meg-
figyel6i tagsdgot nyertek. Az
EWF f6 feladata az elmiilt évek-
ben a hegesztd szakemberek egy-
séges képzési-, vizsgaztatasi- és
mindsitési rendszerének megal-
kotasa volt. Elkésziilt tobbek ko-
z0tt az Eurdpai Hegeszt6 Mérnok
képzés minimum-programja, a
vizsgaztatas egységes rendszere,
az egységes kovetelmények.

Ennek elsé valtozata, melytél a
végleges csak néhany vizsgako-
vetelményben kiilonbozik - meg-
figyelGi tagsagunk révén — 1992-
ben eljutott Magyarorszagra.
Mindkét egyetemen elvégeztiik a
sziikséges korrekciokat és 1993-
ban mind a Budapesti, mind a
Miskolci Egyetemen meginditot-
tuk a hegeszt6 szakmérnok kép-
zéstegy olyan programmal, mely
tartalmazza az EWF éltal elSirt
targyakat és azok programjait, de
megtartva a fontos alapozé tér-
gyakatés a szdmitastechnikat, an-
néal bévebb. Az EWF Aaltal eldirt

Osszes Oraszam 446, ez a Miskolci
Egyetemi képzésben 531, a Buda-
pesti Mtiszaki Egyetemen 504,
mindez kiegészitve diplomaterv
készitéssel és annak megvédésé-
vel.

A BME képzés tantervét az 1.
tablazat, a ME tantervét a 2. tabla-
zat mutatja.

A képzések megkezdésekor az

""" elSirasainak
megfelelGen felkértiik az EWF
akkreditalasi jogot éppen elnyert
Osztrak Kézponti Hegesztési In-
tézetet (SZA) a két egyetem szak-
mérnoki képzésének akkreditala-
sara. Ez 1993-ban tobbszori kon-
zultacié, adatszolgaltatas, hely-
szini szemle alapjan megtortént.
A képzés tehat az EWF elGirasai
szerint folyik, el6re meghataro-
zott eladasok meghallgatasara
és gyakorlati foglalkozasra hall-
gatdink 1994-ben Bécsbe utaztak,
s 1995 juniusaban — el6zetes je-
lentkezés alapjan és termé-
szetesen tobblet koltséggel — egy
osztrdk-magyar vizsgabizottsag
el6tt meghatarozott dsszefoglalé
targyakbol zardvizsgét téve el-
nyerhetik az Eurdpai Hegeszts-
mérndk diplomat, mely egyenér-
tékd barmely EC-EFTA tagor-
szag hasonlo diplomdjaval.

A cimben emlitett ,felzérko-
zas” tehat azt jelenti pontosab-
ban, hogy maér kezdettsl fogva
eurépai szint hegeszt§ szakmér-
nok képzésiinket az tjabban
megjelent, 1994-ben véglegesen
elfogadott képzési rendszerhez
igazitottuk és az EWF altal el6ir-
tak szerint akkreditaltattuk.
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| s Orék szama f6lévenként (em. + gyak.) . N .
[ o félévvégi kdvetelmények: v=vizsga, fargy 0ssz. | elméleti | gyakorlaii
r ) g=gyakorlati jegy, a=alairds ora- orak orak
s TANTARGYAK I . -1 | siama szama szama
5 | Levolam | ILéviolam
4 | tanulmanyi félévek L
m | a teljes képzésre
I 3 4
L. Anyagtudomény | |
1.1 | Anyagismeretés hegeszthetdseg | 28+14v | 28+1dv 84 56 28
1.2 | Anyagvizsgélat | | | 28+14y 14414y 70 42 28
'| |
Il. | Hegesztésieljdrdsok és berendezések
2.1 | Hegesztéstechnoldgia 28+28v 28v+28g | 12 56 %
2.2 | Hegeszi6 berendezések 28+0v 14414y 56 42 14
i _ . LRI
ll. | Hegesztett szerkezetek tervezése ' | 28+28v 14+0v 70 42 | 28
IV. | Gyartés és mémdkialkalmazasok ) | | |
41 | Gyartdstervezés | 28+28v 56 28 28 |
42 | AMT ahegesztésben Calgy | 28 14| 1
4.3 | Minéségbiztositas _ 14414y 28 14 14
| Osszesen 126 126 126 126 | B
Vizsgék szdma: I 3 4
Gyakorlati jegyek szama: : - 1 - -
Aldirdsok szama: - - - -

Allamvizsga térgyai: 1. Anyagtudomany
2. Hegesztési eljarasok és berendezések
3. Hegesztett szerkezetek tervezése, vagy Gydrtds és mérnoki alkalmazasok

1. tabldzat A Budapesti Milszaki Egyetemen 1993. tavaszdn inditott, akkreditdlt hegeszt8 szakmérndk képzés tanterve

. . 0 félévent 0
sSzZ;n TANTARGY Orak szdma félévente _ sszesen = |
| [ 2 3 4 5 ea. | gy | dssz.
1. Hegesztd efiardsok 38k 4 26k 4 64 8 72
2. Hegeszt§ berendezések 16k 0 10k 0 26 0 26
3. Felraké hegesztés 20k 6 20 6 26
4 Automatizlds, robotok [ | 44 4 4 | 8
5. Anyagszerkezettan 24k 6 24 6 30
6. Roncsoldsos anyagvizsgéiat 18k 4 18 4 22
7. Acélok hegesztése 35k 0 35 0 35
8. Nemvas anyagok hegesztése _ | 18k 0 | 18 o | 18
9. Roncsoldsmentes anyagvizsgélat 12k 8 12 8 20
10. Mingségbiztositds 16k 4 |18 4 20
1. Hegesztett szerkezetek gyartdsa 180 18 0 18
12. Esettanulmanyok B 040 0 40 40
13, | Hegesztett kdtések szildrdsdgtana 34k 0 | 34 0 34
14, Hegesziett szerkezetek tervezése 26k 0 ‘ 26 0 28
15. CAD/CAM ahegesztésben | 84gy 8 8gy ;_ 16 12 28 |
16. Hegesztési gyakorlat | 010 0 36 010 012 0 68 68 |
17. Diplomaterv [ 040 0 40 40
Kollokviumok 4 4 4 2 331 200 531
_ Gyakorlati jegy | 1 1 o

Allamvizsga tantdrgyak: 1. Hegesztés technolégia (1., 2.,3.,4.)

2. Hegeszthet8ség (5., 6.,7.,8.)

3. Hegesztett szerkezetek tervezése és gydrtasa (9., 10., 11, 12.,13., 14.,15.)
2. tdblazat A Miskolci Egyetemen 1993. észén indftott akkreditdlt hegesztd szakmérnok képzés tanterve
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Reinel Liedel (TUV Rheinland, Koln)

Az europai belsé piac hatasa a
kazanok, nyomastarté edenyek
€s nyomas alatti cs6vezetékek
hegesztett elemeinek gyartasara

Az eurépai belsd piac harmoni-
zéldsdnak eredete 1957-re nyulik
vissza, amikor a rémai szerz&dés-
ben a felek aldirtdk az eurépai gaz-
dasdgi és atomegyezmény létreho-
z4sarol sz616 okmanyt. Miutan ez a
szerzGdés 1958-ban életbe lépett, a
kovetkez§ 1épés az Eurdpai Sza-
badkereskedelmi Tarsulds létreho-
zdsa volt 1959-ben.

Tény azonban, hogy bar az Euré-
pai Gazdasdgi Kozosség tagélla-
mai kozotti belsd piac harmoniza-
cidjanak megteremtéséhez szamos
irdnyelvet érvénytelenitettek, azok
oly kevés kotelezettséget tartal-
maztak, hogy szabad druforgalom
nem alakult ki. 1985-ben az EGK az
Eurdpai Gazdasdgi Kozosség Ta-
nacsa elé egy fehér konyvet terjesz-
tett, amely az eddig elért eredmé-
nyeket és az eurépai belsé piac vég-
legesitéséhez sziikséges javaslato-
kat tartalmazta.

Id8kozben Svédorszag, Finnor-
szag €s Ausztria csatlakozott az
EFTA-hoz, illetve belépett az Euré-
pai Uniéba, s a politikai helyzet ja-
vuldsdval folyamatosan javul az
Eurépai Unié és a kelet-eurépai al-
lamok kozétti viszony.

Az Eurépai Unién beliili belsé
piac tényleges kialakitisahoz le
kell bontani az &sszes kereskedelmi
akadalyt, mint példaul a vamok, a
nemzeti torvények és a nemzeti
szabvanyok. Ezekkel az intézkedé-
sekkel 1993. janudr 1-ig egy egysé-
ges gazdasagi térséget kellett volna
létrehozni, amely 6sszemérhets az
USA-val vagy a tévolkeleti 4lla-
mokkal. Kidertilt azonban az, hogy
az eurdpai szabvanyok és torvé-
nyek megalkotdsakor fellép6 ne-
hézségeket aldbecsiilték, és igy eu-

r6pai belsé piacrél varhatéan csak
2000 utan beszélhetiink.

Eddig az eurépai szabvanyok
csak a 15 EG, a két EFTA orszagban
(Norvégia, Svéjc), valamint Izlan-
don léptek életbe. Valamennyi, a
CEN altal érvénytelenitett szab-
vany esetében teljestilnie kellett a
CEN/CENELEC  alébbi j6évéha-
gyasi feltételek valamelyikének,
azaz
1. a tagéllamok egyszerti szavazati

tobbsége, amikor is a tartézko-
ddsokat nem szamlaljak Gssze,
. legaldbb 25 minésitett szavazat,
- maximum 22 mingsitett ,nem”
szavazat,
4. nem tébb, mint hdrom tagallam
ellenszavazata.

A szavazasi feltételek minden-
képpen megviltoztak Svédorszdg,
Finnorszdg és Ausztria Burépai
Unidba valé belépésével. Az Euré-
pai Uni6 kiilonb6z8 nagysagn vél-
lalataindl foglalkoztatottak szaza-
Iékos eloszlasat vizsgalva kideriil,
hogy a nagyvillalatok, melyekhez
a foglalkoztatottak 28%-a tartozik,
az EBurépai Uniéban csak 1%-ot
tesznek ki. Az eurépai szab-
vanyositasi munka majdnem kiza-
rélag ezen nagyviéllalatok kézre-
miikddésével folyt. Ez azt jelenti
ugyanakkor, hogy az Eurépai Uni-
Oban az érdekek 99%-a hidnyosan
vanképviselve. Az eurépai iparna-
gyobb részének az eurdpai szab-
vanyositdsi munkaban valé cse-
kély mértékdi részvételének az az
oka, hogy az azzal kapcsolatos
koltségek igen nagyok és azt a ki-
sebb vallalatok nem tudjék viselni.

Az eurdpai bels piac célul kitd-
zOttharmonizdlésa csak kismérték-
ben segitette ezt a munkét, mivel

W N

1993. januér 1-ig nem &lltak rendel-

kezésre az ahhoz sziikséges feltéte-

lek (pl: irdnyelvek, alkalmazasi

szabvanyok és alapszabvanyok).

Az irdnyelvek, az alkalmazési- és

alapszabvanyok kozotti Osszeflig-

gést az aldbbiak magyarazzak:

e EG iranyelvek (eddig rendele-
tek)

® ENalkalmazdsiszabvéanyok (ed-
dig AD-Merkblatt, TRD stb.)

¢ EN alapszabvényok

A tipus - ajénldsok

B tipus — az alkalmazasi szab-

vanyban t6rténé utaldshoz (ed-

dig DIN-szabvanyok).

Csak az egyszer(i kialakitdsi
nyomastarté edények kis és vi-
szonylag jelentéktelen teriiletén ér-
vényes az, hogy az Eurépai Unié
egy tetszGleges tagallamaban gyar-
tott nyomastarté edény az EU vala-
mennyi tagallamdban alkalmazha-
to.

Az egyszerl kialakitdsi nyo-
mastartd edényekre vonatkozé Eu-
r6pai Unid-irdnyelv 1992. januar 1-
én lépett életbe, és azt 1992. julius
l-igaz Eurépai Unié tagallamaiban
be kellett volna vezetni. Ezt az id6-
pontot azonban kevés tagorszag
tartotta be.

A nyomds alatti berendezésekre
vonatkozé Eurdpai Unié irdnyelv-
tervezetét az EU Kozossége ids-
kozben az EU Tandcsa elé terjesz-
tette. Az egyes tagorszdgokban
azonban olyan sok kifogas meriilt
fel ezen iranyelvekkel kapcsolato-
san, hogy annak véglegesitéséig
még sokszor kell az érintetteknek
targyalniok. Ennek megfelelGen az
az elképzelés, miszerint ezt az EU-
iranyelvet 1996. januar 1-én életbe
kell léptetni és 1999. jiilius l-ig a
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tagorszagokban be kell vezetni,
nem tlinik megvaldsithaténak.

Ha ezek az irdnyelvek életbe Iép-
nek, akkor ugy kell tervezni, hogy
a sziikséges alap- és alkalmazési
szabvényok készen legyenek. Id6-
kozben mind a hegesztéstechnikai,
mind pedig az anyagtechnikai
alapszabvényok egységes szerke-
zetben elkésziiltek és nyilvédnos-
sagra kertiltek, melyekben gyakor-
latilag alig vannak hidnyossagok.
Ezen alapszabvanyoknak megfele-
16 alkalmazasi szabvanyokat a
CEN TC 54 bizottsdg megtargyalta
és mint szabvénytervezetek elfoga-
désra varnak. Ennek a szab-
vénynak a legutébbi atdolgozasa
utdni jovahagydsa csak akkor tor-
ténhet meg, ha ismertté valikanyo-
mads alatti berendezésekre vonatko-
z6 EU-irdnyelvek végleges szove-
ge. Az alkalmazasi szabvany tobb
éven at tart6 tdrgyaldsa utan sike-
rilt az egyes nemzeti szab-
vanyokbdl ered§ kiilonféle vélemé-
nyeket (pl. a nyomastarté edények
falvastagsagmérése vagy a munka-
préba sziikségessége) kigyomlalni.

Taldn ezek a szabvanyok ming-
ségileg nem egyenértékiiek az ed-
dig haszndlatos nemzeti szab-
véanyokkal vagy el6irdsokkal,
azonban biztonsdggal allithato,
hogy ezen szabvanyok alapjan a
nyomds alatti szerkezeti elemek
nagyobb nehézségek nélkiil gyart-
haték. Azoknak a testiileteknek,
amelyek ezeket az alkalmazasi
szabvanyokat létrehoztdk, varatlan
nehézséggel kellett szembenézni-
ik, mivel az alapszabvanyok eltérd
lehet8ségeket tartalmaztak (pl. a
hegesztSfelelds mindsitését illets-
en), mint amilyeneket az alkalma-
zasi szabvanyok készitésekor ki
kellett vélasztani. Nem elegendd
tehdt csak egy alapszabvanyra ha-
gyatkozni, hanem meg kell nevezni
aszabvany alkalmazasra utalo feje-
zeteit is.

Egy gyartd, aki napjainkban ka-
zant, nyomastarté edényt vagy
nyomads alatti csévezetéket kivan
Németorszagban gydrtani, annak
meghatdrozott (pl. a hegesztévizs-
gandl AD-Merkblatt HP3 és EN
287-1, illetve EN 287-2, valamint
DIN 8561 és EN 287-3..., a hegesz-
téfelelés személyénél AD-Merk-
blatt HP3 és EN 719, a vizsgalosze-

mélyzetnél AD-Merkblatt HP4, a
technolégiai vizsgalatokndl AD-
Merkblatt HP2 /1 és EN 288-3, illet-
ve EN 2884, az lizemi felszerelé-
seknél AD-Merkblatt HPO és EN
729) feltételeknek kell megfelelnie.
Agyértés alapvetSen még a nemze-
ti el6irasok szerint folyik, de mar be
lettek épitve a miikodd eurdpai
alapszabvényok.

Mint lathat6 — a gyartési feltéte-
lekre vonatkozé utaldsokban sza-
mos eurdpai hegesztési szabvéany
fontos szerepet jatszik.

Ezeket a hegesztéstechnikai
szabvanyokat a CEN/TC 121 md-
szaki bizottsdg megtdrgyalta, és
1987-ben koppenhégai iilésére na-
pirendjére felvette. Az eurdpai
szabvany kiaddsdhoz sziikséges
id6 azonban — a nehézkes jovaha-
gyasi eljardsok miatt — rendkiviil
hosszu és tobb évig is eltarthat.

A CEN TC 121 kozremtikodésé-
vel a nyomds alatti szerkezeti ele-
mek gyart6i szdmdra a fontosabb
alapszabvanyok mar megjelentek
(EN 287-1,EN287-2, EN 288-3,EN
288-4,EN 719, EN 729-1, illetve EN
729-4 MinGségi kovetelmények he-
gesztett szerkezeti elemet gyartok
részére, EN 25817, EN 30042, EN
439 Védégazok hegesztéshez, EN
440 Védbgézas hegesztShuzalok
otvozetlen és finomszemcsés szer-
kezeti acélok hegesztéséhez, EN
499 Bevont elektrédédk otvozetlen
és finomszemcsés szerkezetiacélok
hegesztéséhez).

A tovébbi eurépai szabvanyok
(kiilondsen a hegesztSanyagok te-
riiletére) varhatéan rovid idén be-
liil elkésziilnek.

A maér meglev6 hegesztémindgsi-
t8 szabvényok mellett elkésziilt az
EN 287-3, a réz-, az EN 287-4 a
nikkel- és az EN 287-5 a titdnhe-
geszt6k mindsitésére vonatkozd
szabvéany és azok jovahagyds el6tt
allnak. A gépesitett hegesztSberen-
dezések kezelSinek mindsitésére
vonatkozé EN 1418 szabvényter-
vezet az els@ jovahagyas soran nem
kapta meg asziikséges tébbséget és
ezért azt Gjbdl at kell dolgozni.

Az EN 287 szabvénnyal kapcso-
latos eddigi tapasztalatok azt bizo-
nyitottdk, hogy a hegeszt6k ming-
sitésére vonatkozé kédjelzés nem
kielégit6. Amikor példaul egy
(t12,5D159 cs6) vizsgadarabot tdbb
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eljarassal (141 és 111) kombindltan
hegesztenek, ennek kodjele

EN 287-1 141/111 T BW WOl
wm/B 12,5 D159 PA ss nb,
melynek érvényessége

t>5mm,D > 795 mm,
haakételjarast kiilonkell valasztani,

EN 287-1141 TBWWO1wm t03
D159 PA ss nb

EN 287-1111 T BW WO1 B t09,5
D159 PA ss mb,
akkor az érvényességi tartomany

141 t3-6 mm, D > 79,5 mm

111 t 3-19 mm, D > 79,5 mm.

A technolégia jévahagyadsi lehe-
t@ségeit a mdr elkésziilt technolo-
giavizsgdlati szabvanyok (DIN EN
288-1,-2, -3, 4, -5 Hegesztéstech-
nologia jévahagyasa jovahagyott
hegeszt6anyagok alapjan, ~6 He-
gesztéstechnoldgia jovdhagydsa a
megszerzett hegesztési tapasztalat
alapjan), és az erre vonatkozo, je-
lenleg tervezet stddiumdban levd
szabvanyok (pl. EN 288-7 Hegesz-
téstechnoldgia jovahagyasa szab-
vanyspecifikdcié alapjan, -8 He-
gesztéstechnolégia  jévdhagydsa
gyartas kozbeni préba alapjan, -9
Technolégia vizsgélat csévezeté-
kek helyszini hegesztéséhez, —10
Hegeszt8eljaras-specifikdci6 elekt-
ronsugaras hegesztéshez, ~11 He-
gesztGeljaras-specifikacié 1ézersu-
garas hegesztéshez, 12 Hegesztés-
technolégia jévdhagydsa acélont-
vények hegesztéséhez, —13 He-
gesztéstechnolégia  jévahagydsa
aluminiumoéntvények ivhegeszté-
séhez, -14 Hegesztéstechnologia
jovahagyasa csévégbehegesztés-
hez, 15 Hegesztéstechnolégia jo-
véhagydsa elektron- és lézersuga-
ras hegesztéshez) tartalmazzak. A
technolégia vizsgalatokra vonat-
kozé nagyszdmu szabvény, illetve
szabvénytervezet miatt fél6, hogy
egy hegesztett szerkezeti elemet
gyarténak a jovében lényegesen
tobb technoldgiavizsgalatot kell el-
végeznie, mint eddig. A nyomas
alatti szerkezeti elemek gyartéinak
Németorszdgban a technoldgia-
vizsgalatot bizonyos valtoztata-
sokkal (pl. a technologiavizsgalat
kiértékelését az AD-Merkblatt HP
2/1 1. tdbldzata alapjan, mely f6-
ként a hajlitéprobaval szembeni
kovetelményekben tér el a DIN EN
288-3-t6l) az EN 288-3 és 288-4
szerint kell elvégezniiik, amelyek
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1. tablazat. A hegesztett szerkeztetek el6illitoival szemben tdmasztott kovetelmények

betartisa anyomdsalattiszerkezeti gok omlesztGhegesztése; Szab- hat gondot a hegesztSanyagokat

elemek biztonsdgos gyartdsa miatt
sziikséges. E helyen utalni kell arra,
hogy az eurépai alapszabvanyok
nemcsak a jelent8s igénybevétel-
nek kitett szerkezeti elemek gyarta-
sdhoz lettek kidolgozva. Ezért fon-
tos, hogy a megfelel$ alkalmazasi
szabvanyok kitérjenek a kilonle-
ges kovetelményekre is.

Az EN 719 mutatja be a hegesz-
téfelel6sok lehetséges szintjeit,
amelyek az eddigi hegeszt6mér-
nok, hegesztStechnolégus és he-
geszt§ szakember szintekkel jol
egyeznek. Itt kell rdmutatni arra,
hogy ez a szabvany csak a hegesz-
téfeleldsok feladatait és mindGsité-
sét irja le, de semmiféle kovetel-
ményt nem tdmaszt ezen szemé-
lyek képzésével kapcsolatban. A
szabvany vége egy fliggeléket tar-
talmaz, amely ugyan nem része a
szabvanynak, de utal az EWF, az
Eurépai Hegesztési Szovetség
irdnyelvei szerinti képzési lehets-
ségekre. Minden egyéb képzés -
igy példaul egy tizemen beliili is —
ezen szabvany szerint lehetséges.

Az EN 729 (-1 rész Min8ségi ko-
vetelmények mlesztShegesztésre;
Irdanyelvek, -2 rész Fémes anyagok
Omleszt6hegesztése; Teljes kordi
mindségi  kévetelmények (EN
29001/29002), -3 rész Fémes anya-

véanyos mindségi kovetelmények
(az EN 29001/29002 nélkiil), —4
rész. Fémes anyagok omlesztGhe-
gesztése; Egyszer mindségi kove-
telmények (az EN 29001/29002
nélkiil) 6sszefoglalja a hegesztett
szerkezeti elemet gyartokkal kap-
csolatos mindségi kovetelménye-
ket (1. tablazat). Jéllehet, sziikség
van egy hegesztett terméket gyértd
ENTSO 9001 vagy ISO 9002 szerinti
tantsitasidra, adodik azonban a
kérdés, hogy vajon egy termék EU-
iranyelvek szerinti és az Eurdpai
Gazdasagi Kozosség jogrendszere
szerinti (ldsd Hegesztéstechnika, I1.
évfolyam 1991/2. szam 10. old.)
megfelel6sége ezzel Gsszhangban
van-e? Az BN 729-3 ezért engedé-
lyezi egy adott szerkezeti elem he-
gesztéssel torténd gyartdsat akkor
is, ha a gyarté nem rendelkezik az
ENISO 9001 vagy 9002 szerinti ta-
nusitassal.

Jollehet a  hegesztGanyagok
gydrtdsara vonatkozdan szamos
szabvanytervezet létezik, ezeddig
csak az el6bb megnevezett harom
szabvany jelent meg. Valamennyi
hegesztSanyagszabvany igen ha-
sonlo jelolési rendszert tartalmaz,
ami a még érvényben levs ISO 2560
szabvanyra épiil. Ezért az tjj szab-
vanyokra torténd atéllds nem okoz-

gyarto, illetve a hegesztett szerke-
zeti elemet gydrt6 eurépai szakem-
berek szamara.

A nyomas alatti berendezéseket
gyartok szdmara az eurépai szab-
vényok alkalmazasa jelenleg sem-
miféle nehézséget nem okoz, mivel
a legtobb j szabvanyt az eurdpai
orszagok nemzeti szabvényai ki-
sebb vagy nagyobb valtoztatdssal
atvették. Azt, hogy ez a jovében is
igy marad, csak azutdn lehet kije-
lenteni, ha az EN 287 szab-
vanysorozat és az EN 288-1..EN
288-4 szabvanyok feliilvizsgédlata
megtortént.

A nyomds alatti szerkezeti ele-
mek valamennyi gyértGja szaméara
nehézséget okoz, hogy példaul a
hegesztémindsitések kdlcsonos el-
ismerése addig nem torténik meg,
amig azt a szerkezeti elemet a nem-
zeti szabvadnyok és elSirdsok sze-
rint nem vizsgaltdk meg. Az eurd-
pai szabvanyositds és az eurépai
bels6 piac harmonizdldsa csak né-
hany év mulva vélik valéra, ha a
tovibbi fejlesztést nem gatoljak a
nemzeti érdekek keresztiilvitelével
kapcsolatos hosszadalmas targya-
lasok.

Forditotta és toméritette:
Dr. Kovdcs Mihdly
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A MIGATRONIC gyartmanypalettan
megtalalhaték a kézi iv, AFIl, AWI he-
gesztési technoldgiakra, valamint ezek
kombinacidjara alkalmas hegesztégé-
pek transzformatoros és inverteres
véltozatai. A palettat specialis he-
gesztdgépek, plazmavagok, automa-
tak, hegesztési segédanyagok stb.
szinesitik.

A MIGATRONIC hegesztégépeket
robosztus felépités, megbizhatésag,
egyszer(i kezelhetség jellemzi.

Forduljon hozzank bizalommal.

A MIGATRONIC hegeszt6gépgyarté
cég partner barmely hegesztési feladat
korrekt megoldasaban, az egyszer(i ké-
zi hegeszt6géptdl a teliesen automatizalt
hegesztési folyamatig. A megfelelé be-
rendezés kivalasztasan és leszallitasan
talmenden teljes korli szervizzel, alkat-
részraktarral, probalehetéséggel allunk
partnereink rendelkezésére.

A legkedvezébb megoldas kivalasz-
tasa érdekében szakembereink min-
denkor drommel alinak rendelkezésre.

1)

miGAw30

MIGATRONIC KFT.

H-6000 Kecskemét, Izsaki it 8/a.

Telefon/Fax: (36) 76/481-412, 493-243

iC

Kéd:0s ..
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Peter Ziener (TUV Bayern, Németorszig)

Az EN 729 "MindGségi
kovetelmények a hegesztéshez" c.
szabvany hatasa
a minosegiranyitasra és a

nyomastarto edények gyartasara

Hegesztési  eljarasokat széles
korben alkalmaznak ipari termé-
kek eléallitasdra és szamos cégnél
ezen eljdrdsok a gyartds kulespozi-
cidit foglaljak el. A hegesztett szer-
kezetek a nyomads alatti tartalyok-
tol, a hdztartdsi és mez8gazdasagi
eszkodzokon keresztiil, a darukig,
hidakig és hegesztett épiiletszerke-
zetekig terjednek. Ezzel a hegesztés
donté befolydst gyakorol a gyartasi
koltségekre és a késztermék ming-
ségére. Sziikséges tehat biztositani,
hogy a hegesztéseket a leghatéko-
nyabb médon hajtsdk végre és va-
lamennyi mtiveletet a legalkalma-
sabb médon ellendrizzenek.

A CEN/TC 121 SC 4 , MinGség-
irdnyitas” albizottsagi tilésén min-
denki egyetértett abban; hogy a he-
gesztés azISO9001 szerinti , kiilon-
leges eljarasnak” tekintendd, mivel
egyértelmdien nem igazolhato,
hogy a hegesztéseknél a megkivant
mindségi szabvéanyokat betartot-
tak.

»A minGséget nem lehet egy ter-
mékbe belevizsgalni, hanem benne
létre kell hozni. Maga az atfog6 és
legfejlettebb roncsolasmentes vizs-
galat sem javitja meg a hegesztési
varratok mingségét.”

Az EN 729 négy részbdl all:

e EN 729-1 Kivdlasztdsi és alkal-
mazasi iranyelvek

@ EN729-2 Atfogd, részletes ming-
ségi kovetelmények

e EN 729-3 Szabvényos mindségi
kovetelmények

o EN 729-4 Alapvetd, elemi ming-
ségi kovetelmények

Ezt az eurépai szabvanyt orsza-
gos szabvannyd kell emelni, akar
azonos szoveg kiaddsdval, akar
ezen szoveg elismerésével 1995
marciusaig, és ugyaneddig az idé-
pontig avele ellentétes tartalm or-
szagos szabvanyokat hatalytalani-
tani kell. Az EN 729 eurdpai szab-
vany tartalma azonos az ISO 3834
nemzetkozi szabvannyal.

Az BN 729 1. része folérendelt
atfogd keretdokumentum, amely
tartalmazza a hegesztési eljarasok-
ban alkalmazandé min&ségbiztosi-
tasi kovetelmények kivalasztasa-
nak és alkalmazdsdnak altaldnos
alapelveit.

A 2 - 4. rész megoldésokat ad
kilonbozé alkalmazasi teriiletekre,
kiilonboz6 terhelési és veszélyessé-
gi fokozatokra. Nem a mindség kii-
16nbozE tehdt, hanem a kivant mi-
néség elérésére szolgdlé kény-
szerpélya. Az EN 729 szabvény cél-
ja, hogy egy tizemen beliil, ahol kii-
16nb6z6 hegesztési eljarasokat al-
kalmaznak, egyetlen mingségbiz-
tositasi rendszer elegendd legyen
és ezt egész Eurdpdban elismerjék.

A szabvanyszokasos
alkalmazasi teriiletei

e Szerz6déskotési tirgyaldsok al-
kalmaval a mindségbiztositasi
rendszer keretében megvaldsi-
tandé hegesztéstechnikai ming-
ségi kovetelmények rogzitése

@ A gyartomivek szdmara a he-
gesztéstechnikai minéségi kove-

telmények rogzitése és napraké-

szen tartdsa
® Az ¢Epitésiigyi elGirdsokat és mas

alkalmazasi szabvényokat ki-

dolgozé bizottsagok szdmara a

hegesztéstechnikai minSségi ko-

vetelmények rogzitése

@ A benne €l6k, azaz a fiiggetlen
mindségvizsgdld dllomasok, ve-
vOkvagy a gyartomt vezetSsége
szamdra a hegesztéstechnikai
mindségi kovetelmények meg-
itélése. '

A szabvany alkalmazasanal a
hegesztéstechnikai minéségi kéve-
telményeket gy kell kivalasztani,
hogy a sz6bajové fajtaju hegesztett
szerkezetnek az megfeleljen.

Az 1. tabldzat segit kivéalasztani
a megfelel§ hegesztéstechnikai mi-
ndségi kévetelményeket.

Alkaimazasi teriilet

AzEN729-2,-3,-4 szabvanyok
o fiiggetlenek az elkészitendd he-

gesztett szerkezet fajtdjatol,

e rogzitik a hegesztéstechnikai mi-
néségi kovetelményeket mind a
miihelyek, mind az épitési hely-
szinek szamadra,

e eligazitast adnak, hogy hogyan
irhatja le egy gyartomu sajat al-
kalmassdgat, hegesztett szerke-
zetének az el6re megadott kove-
telmények szerinti gyartdsara,

¢ alapul szolgalnak egy gyart6 he-
gesztéstechnikai képességeinek
megitéléséhez.

E szabvanyok szerint igazolha-
t6, hogy a gyartomti képes hegesz-
tett szerkezetek gydrtasira és az
ehhez tartozé minéségi kovetelmé-

VI. évfolyam 1995/2
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MinGségi kovetelmények |
Szerz6dés szefint ha EN 29001 haEN20001 |
helggszt(elstgchnl‘i(al és EN 29002 mindség- | és EN 29002 mingség-
ovetelmenye biztositési rendszert biztositési rendszert
_ kovetelnek meg nem kdvetelnek meg
Atfogé mindségikavetelmények EN 729-2" | EN 729-2 |
Standard mingségi kévetelmények EN 729-2" ‘ EN 729-3
Elemimindségikdovetelmények EN729-2" ‘ EN 729-4

"Iaz EN 29001 és EN 29002 alkalmazési terilletein belil az EN 729-2 kovetelményeit a hegeszlett
szerkezet sajdtossagainak megfeleléen szlkiteni lehet

1. tabldzat. A hegesztéstechnikai mindségi kovetelmények kivdlasztisa

nyek teljesitésére, amennyiben az

itt kovetkez8 pontok koziil egy

vagy tobb pont teljestil, azaz

e aszerzGdés a felek kozott,

@ meghatdrozott az alkalmazasi
szabvény,

e léteznek hatésagi kovetelmé- |

nyek.

A szabvanyban meghatarozott
kovetelményeket (2. tablazat) vagy
teljeskortien, vagy amennyiben a
szoban forgd hegesztett szerkezet
szempontjabdl nincs jelentSségiik,

részlegesen is at lehet venni. Az
alabbi esetekben nytjtanak rugal-
mas keretet a hegesztéshez:

1. eset (2. rész)

Specifikus kortilmények rogzité-
se az Omleszt8 hegesztéshez olyan
szerz&dések esetében, amelyekben
a gyartomtitsl megkivanjak, hogy
rendelkezzen egy, az EN 29001
vagy 29002 elGirdsaival 6sszhang-
ban levé min&ségbiztositasi rend-
szerrel.

B Kdvetelmények EN 729-2 EN728-3 | ENT729-4
| 1a | Szerzddések fellvizsgalata ) + + 0
~ 1b | Konstrukeio felilvizsgalata £ 0
2 I Alvéllalkozdsba adés + _ + 0
3a | Hegesztbk + + +
b Hegesztésifeliigyelet o + -
| 4| Vizsgalé és dtvevd személyzet o + | - _
5 | Berendezések + 0 -
6 | Hegesztéstechnikal tevékenységek + 0 0 |
7 ‘ Hegesztési segédanyagok + 0 0
8 | Alapanyagok téroldsa B + + -
9 | UtdnhGkezelés + 0 -
10 IVizsgéllatokés atvétel + + 0
| 11| Javitd tevékenyseg ot 0 0
| 12 | Hiclestés ; - -
o |t HIERE
14| Mindség nyilvantartasa + + 0 |

+ = teljesen figyelembe kell venni
o = részlegesen kell figyelembe venni
- = nem kell figyelembe venni

2. tabldzat. Az EN 729 szerinti kovetelmények. Omlesztd hegesztés mindségirdnyitdsi rend-

szerének elemei és fokozatai

Vi. évfolyam 1995/2

2. eset (3. és 4. rész)

Specifikus koriilmények rogzité-
se az Omleszt§ hegesztéshez olyan
szerz8dések esetében, amelyekben
a gyartéomiitsl megkivanjak, hogy
rendelkezzen egy, az EN 29001
vagy 29002 elSirdsait nem tartal-
mazbé mindségbiztositasi rend-
szerrel.

3. eset (3. és 4. rész)

Specifikus koriilmények rogzité-
se az dmleszt§ hegesztéshez azért,
hogy ezeket a gyartom@ minSség-
biztositdsi rendszer kifejlesztésé-
hez vezérfonalnak hasznalhassa.

4. eset (3. és 4. rész)

Specifikus kortilmények rogzité-
se az Omleszt8 hegesztéshez alkal-
mazasi szabvanyokra valé utalas-
sal, vagy szerz&déses esetekben.
Az EN 729-3 és az EN 7294 mind-
azondltal célszertibb lenne az ilyen
esetekben. ’

Atfog6 mindségbiztositasi

rendszer az EN 729-2 szerint

Ez a min&ségbiztositasi rendszer
kiegésziti az EN 29001-et és az EN
29002-tésrogzitia , hegesztés” spe-
cidlis sajatossdgaibol ad6do kove-
telményeket. Alkalmazasi lehetd-
ségei példaul a nyomastarté edé-
nyek és nyomds alatti csGvezetékek
gyartasa, de az acélszerkezeti ma-
gasépités is.

Részben ajanldsokat, részben
minimalis kovetelményeket tartal-
maz
a szerzGdések feliilvizsgalatara,
a szerkezetek feliilvizsgalatara,
az alvéllalkozdasba kiadashoz,

a hegeszt§ személyzettel szem-

beni kovetelményekre (EN 287,

EN 719),

® a minGségvizsgald személyzet-
tel szembeni kovetelményekre,

@ aberendezésekre éskarbantarta-
sukra,

e a hegesztéstechnikai tevékeny-
ségekre és dokumentacidkra
(EN 288),

e a hegesztési segédanyagokra és
taroldsukra,

e az alapanyagok taroldsara,

e a hdkezelésre,

@ a hegesztés el6tt, kozben és utan
végzendd mindségvizsgalatokra,

2 ® & 0
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|

Az EN 729 elemeirészei || EN 729-2

EN729-3

| EN729-4

|
A nyomastartd edények

szabdlyzatanak eldirasai

Szerzbdések fellivizsgalata

Teliesen dokumentalt

Kevésbé részletes

Csak annak igazoldsa

Akbvetelmények régzitése

szemelyzet

kell rendelkezésre alinia

szakképzetiségii személy-
zetnek kell rendekezésre
dlinfa. Ha sziikséges, fiig-
getlen vizsgaléallomast kell
megkeresni

felilvizsgdlat | feliivizsgdlat | szlikséges, hogy az akkal-
| Akonstrukcid felitvizsgalata | A konstrukcionak a hegesztsre vonatkozo dokumentacio- mazsellkg esaz |pl1;ormac10 El6zetes vizsgalat
B jatkell jovahagyni fendelkezesre a
Abvéllakozo Fdszéllitoként kell elbiraini A szabvénytbe kelltartania | AD-HP 0 (3.4)
Hegeszt6, segitd Az EN 287 vagy EN 1418 szerint elismertnek kell lennie - | AD-HP 3
Hegesztésifeligyelet Hegesztésifeligyeld személyzetaz EN 719 szerinti Nincs kbvetelmény, de a AD-HP 3
ismeretekkel vagy azonosan képzett személyek | gyarté személyesen felelds ‘
Min8ségellendrzd Elegendd létszam és szakképzettségii személyzetnek Elegendd 1étszam és AD-HP 0 (3.2)

AD-HP 4 a HiP-hez

Gyértd berendezés

| AD-HP 0 (3.1)

Eldira az elékészitésre, végasra, hegesztésre, szélitisra, | Nincs killonleges kovetsl
emelésre, egyitta biztonsdgi berendezésekkel és a véd6- | mény
[ tuhdval _
Berendezések Elvégzends, karbantartasi | Nincs killonleges kovetel | Nincs kivetemény Nincs
karbantartasa terv szilkséges mény, megfelslGnek kel
L | lennie _ | _—
Gyartasiterv Sziikséges ‘ Sziikitett terv szlikséges Nincs kdvetelmény Nincs

Hegesztési utasitasok
(WPS)

A hegeszidk részére az utasitdsnak rendelkezésre kell 4ll-
ni, ldsd az EN 288 idevago részét

Nincs kdvetelmény

AD-HP 2/1 (EN 288)

A hegesztésieliards elisme-
rése

Az EN 288 idevago része szerint, az elismerés az akalma-
zdsi szabvany vagy a szerzédéses feltételek szerint

Nincs kdvetelmény

AD-HP 2/1 (EN 288)

Munkautasttas Hegesztési utasitasnak (WPS) vagy megfeleld munkauta- | Nincs kovelemény Nincs
| stdsnak rendelkezésre kell dlinia
Dokumentacié Szitkséges Nincs el§irva Nincs koveteImény AD-HP 2/1/HP 3
_ . AD-HP 5/2 /HP 5/3
A hegesztési segédanya- Csak ha a szerzédés el6ija | Nincs elsiva Nincs kdvetelmény Nincs
ok tételeinek vizsgdlata | |
A hegesztési segédanya- Minimélisan a szallitd eléirésai szerint Nincs
gok kezelése és troldsa
| Alapanyagok taroldsa Akbmyezeti hatdsok elleni védelem sziikséges, Nincs kdvetelmény Nincs
az azonositd jelzéseknek meg kell maradniuk |
Utdnhdkezelés Eldirasa és telies bizonyla- | Az eléirds jovahagyasa Nincs kévetelmény AD-HP 7
tolésa szlikséges sziikséges 1/2/3/4

Hegesztés eldtt
kdzbeni és uténi
mingségvizsgalatok

Ha a lefektetett eljdrasban el§ van iva

Felelésség a szerzidés
eldirdsai szerint

elbtte AD-HP 0 (3.5)
kdzben: nincs

utana: AD-HP
1/HP51+2+3/TRB

| Egyetértés hianya

Az elidrdsnak rendelkezésre kell dlinia Nincs
Kalibralas Az eljgrdsnak Nincs elGirva Nincs

rendelkezésre kell dlinia
Azonosttd jeldlés Akkor kdvetelk meg, Akkor kdvetelik meg, Nincs el§irva | Részben, killdnbdz6 AD-
Visszakovethetdség ha szilkséges | ha sziikséges Nines elsiiva HP lapokon

MinGség nyilvantartdsa

Rendelkezésre kell dlinia a termék garancialevelének
kitoltéséhez

Aszerz8dés elirdsai
szerint

Kiilonbdz8 AD-HP lapokon

5 évig meg kel Grizni

3. tablazal. A hegesztéstechnikai mindséq

edények szabdlyzata (AD-HP) alapjin

i ktvetelmények dlialinos dttekintése az EN 729-2, EN 729-3, EN 7294 és a német nyomdstarté

VI. évfolyam 1995/2
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® ajavitd tevékenységekre,

e a kalibrédlasra,

e azazonositdjelzésre és visszako-
vethetGségre és

e a mindség nyilvantartasara (do-
kumentaldsédra) nézve.
Ez a rendszer teljesiti a "globalis

koncepcié" H vagy B/D moduljat.

Standard mingségbiztositasi
rendszer az EN 729-3 szerint

Ez a minSségbiztositasi rendszer
olyan hegesztSiizemek szaméra
lett kidolgozva, amelyek sem az
EN 29001-et, sem az EN 29002-t
nem elégitik ki feltétleniil vagy
minden pontjukban, azonban iga-
zolniuk kell egy mindségiranyitasi
rendszer meglétét. Abban kiilon-
bozik az atfogd mindségirdnyitasi
rendszertdl, hogy
@ az Uj berendezéseket tizembehe-

lyezés el6tt nem kell igazolhato-

an feliilvizsgalni,

® aberendezések és eszkozok kar-
bantartdsat nem kell bizonyla-
tolni,

e megengedett a gyartastervezés-
nél a csokkentett kovetelmények
szerinti bizonylatolds,

® a hegesztési adalékanyagok fe-
lilvizsgélatandl nem kell igazol-
ni az eljarast és a felelésséget,

e nem szilkséges részletesen bi-
zonylatolni a hékezelést,

e a hibak kozvetlen felismerésé-
hez nem sziikségesek intézkedé-
sek,

e avizsgdlo-és mérSberendezések
kalibraldasat nem sziikséges bi-
zonylatolni,

e nem sziikséges a visszakovethe-
téségi ajanlasok betartasa,

e afentiek értelmébena dokumen-
tacids igény megfeleléen kisebb
lehet.

Elemi min&ségbiztositasi
rendszer az EN 729-4 szerint

Ez amindségbiztositasi rendszer
olyan hegeszt&lizemek szdmaéra
lett kidolgozva, amelyeknél a he-
gesztéstechnikai feliigyelet alaren-
delt jelentSségii. Igy ez a minGség-
iranyitasi rendszer alapvetSen arra
tamaszkodik, hogy
® a gyartémd sajat maga felelGs,

e vizsgazott hegeszték dolgoz-
nak,
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e megvizsgaljak a hegesztési elja-
ras és a segédanyagok alkalmas-
sagat,

o elégséges a gydrtaskozi ellendr-
zés,

e szakképzett minGségvizsgald-
személyzetet alkalmaznak és

e nem engedik meg hibds alkatré-
szek megmunkalasat.
Osszefoglalva a fentieket megél-

lapithaté, hogy az EN 729 szab-

vanysorozat a 18 eurépai EU-allam
kompromisszuma és a legtobb euré-
pai orszag szamara "sz(iz teriilet".
Az EN 729 szabvanysorozat
meghatdrozza a hegesztéstechni-
kai mindségi kovetelményeket.

Felhasznalhaté egy akar az EN

29001, akdr az EN 29002 szerinti

mingségbiztositasi rendszer kove-

telményeinek kielégitésére, vagy
olyan esetekben, amikor ezeket
nem kovetelik meg, de mégis létez-
nek hegesztéstechnikai kovetelmé-
nyek. Az eurépaialkalmazasiszab-

vanyrendszereknek és/vagy a

szerzédésnek minden esetben rog-

ziteni kell a mértékadd hegesztés-
technikai mindségi kovetelménye-
ket.

Az EN 729 és a DIN 8563.
egymashoz valé viszonya

Az EN 729-2, -3, —4 felvdltja a
DIN 8563 2. részt anélkiil, hogy an-
nak az 1. mellékletében foglalt
tizemleirast és a 2. mellékletében
foglalt igazolast el6irna. Az lizemi
berendezéseket a mindenkori ter-
mékhezkell igazitani. AhegesztSk-
nek a szerkezeti rész hegesztési
munkaihoz a sziikséges gyakorlat-
tal kell rendelkezniiik és a hegesz-
tési feltigyelet el6tt igazolniuk kell
a mindenkor sziikséges hegesztés-
technikai szakképzettségiiket.

Az EN 729 kapcsolata
a nyomastarté edények
szabvanyaival

A nyomastart6 edények hegesz-
téstechnikai mindségi kovetelmé-
nyei a német el8irdsrendszerben a
TRB ,Nyomadstarté edények mii-
szaki el6irdsai”, kiiléndsen pedig a
HP-sorozatu (gydrtdsi és mindség-
vizsgdlati el6irasok) AD-szabaly-
zat lapjain taldlhatok.

Az AD-HP 0 3. fejezetében leirja
azokat az dltalanos kévetelménye-

s

ket, amelyeket egy gyartémiinek ki

kell elégitenie. E szerint lényegé-

ben bizonylatolni kell

® aberendezéseket,

e a személyzetet (irdnyité-, he-
gesztl-, mindségvizsgald),

e az alkalmazott technolégia kéz-
bentartasat (ldsd a 3. tablazatot).
Az AD-lapokban elSirdnyzott

egyedi kovetelmények ellenére sza-

mitasba vették, hogy az EN 729-3.

részt az AD-HP 0-al Gsszevonjak.

Amennyiben mindségiranyitasi

rendszert alkalmaznak, az EN 29001

vagy EN 29002 szerinti tanusitasnal

a gyartémunek ki kell elégitenie az

EN 729-2. rész el6irasait.

Azok a gyartémitivek, amelyek
sajat terveik szerint nyomadstartd
edényeket vagy g&zkazanokat
gyartanak, ki kell elégitsék az EN
729 szerinti atfogd vagy standard
mindségi kovetelményeket.

Ennek elényeként kell tekinteni,
hogy a vildgosan megfogalmazott
elofeltételek szerint valamennyi
gyartomiinek azonos kovetelmé-
nyeknek kell megfelelni.

A nyomadstart6 edények esetén a
szakért6 meggy6z8dik arrdl, hogy
ezeket az (Németorszagban a GSG
szerinti) el6feltételeket, illetve ko-
vetelményeket teljesitették-e. Je-
lenleg a  kiilfoldi  min&ség-
ellenérzé/vizsgald intézetek altal
végrehajtott, a fenti kdvetelmények
szerinti vizsgalatoknak nincs glo-
balisan elismert értékiik. A nyo-
mastarté edények jovébeni eurd-
pai szabdlyzatai, példaul , Az EK-
nyomdstarté edény-irdnyvonal” az
iranyvonalban kozvetleniil vagy
termékszabvanyokon keresztiil az
EN 729 eléirdsait fogjak megkove-
telni.

Majd kidertil, hogy a konformi-
taskiértékelési koncepciéndl, igy
példaul a D és H modulok eseté-
ben, melyeknél az EN 29000 soro-
zat szerinti MM-rendszerekre tor-
ténik hivatkozas, a hegeszt&iize-
mek esetében mennyire kell az EN
729-2. elirasait teljesiteni ,a he-
gesztés”-nek, mint kiilonleges elja-
rasnak.

A MM-rendszerek tantsitdsakor
az EN 729 MB-elemei is tantsitva
lesznek, mégpedig akkreditalt és
Briisszelben notifikdlt ,vizsgalodl-
lomésok” révén az Eurépai Unién
beliil.

Forditotta és tomoritette: Naszilyi Péter
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W. Pupp (SLV Miinchen, Németorszig)

Epitésfeliig

yelet

hatalya ala tartozé
hegesztett termékekre vonatkozé
eloirasok aktualis helyzete

A nemzeti eléirdsok EG-irdny-
elvekké torténé dtalakitisa és az ez-
zel Osszefligg8 eurdpai szab-
vanyok megjelenése kapcsan 4t
kell tekinteni az épités eliigyelet
hatélya ala tartozé hegesztett ter-
mékekre vonatkozé jelenleg érvé-
nyes szabalyozast. Kiilontsen fon-
tos ez példaul a hegesztett acél- és
aluminiumszerkezetek gyartéinak
tantsitasa, tizemalkalmasséga vo-
natkozasiban. Mely gyartéssal fog-
lalkozo tertiletek esnek az épitésfe-
liigyelet hatdlya al4?

Epitésfeliigyelet hatalya ala tar-
tozik minden olyan teriilet, ahol az
épitési elSirdsokat , felsSbb épitési
hatésdg” feliigyeli. gy példaul Né-
metorszag valamennyi tartom4-
nydban az adott tartomanyi épitési
hatésdg az illetékes. Bajororszég-
ban a Bajor Allami Minisztérium
dltal megjelentetett kézlonyben
kozzétett miiszaki épitési el6irasok
a mérvaddk. Emellett figyelembe
kell venni az adott épitSanyagokra
és épitSelemekre vonatkozd fel-
tgyeleti és egyéb kozigazgatasi
elirdsokat, mint példaul baleset-
és munkavédelmi el6irdsok, viz-
haztartasi térvény stb.

A minisztérium altal legutébb
kiadott 6/1994. szdmu kozlemény
tartalmazza azokat a tertileteket,
amelyekre a bajor épitési hatésa-
gok eléirdsai az iranyadék. Ezek a
kovetkezok:

1. Tervezési alapok
2. Teherviselés
3. Méretek és kialakitds

3.1 Alapépitmények

3.2 Felépitmények

3.3 Beton- és vasbetonszerkeze-

tek

3.4 Acél- és fémszerkezetek

3.5 Faszerkezetek

3.6 Kémények

3.7 Szerkezeti elemek

3.8 Kiilonleges épitmények
4. Tlzvédelem
5. HG- és zajvédelem

5.1 Hé elleni védelem

5.2 Zaj elleni védelem
6. Epitmények védelme

6.1 Rézkédds elleni védelem

6.2 Fabdl épitett szerkezetek

védelme
7. Haztartdsi berendezések

7.1 Vizelvezets rendszerek

7.2 Szell6zéberendezések

7.3 Uzemanyagtartalyok
8. Egyéb teriiletek

A kovetkezé DIN el@irdsok
fontos szerepet téltenek be a he-
gesztéssel torténd, épitésfeliigye-
let ala tartoz6 gyartis soran:

DIN 4099 Betonacélok hegeszté-
se. Kivitelezés és vizsgalat

DIN 4112 Dinamikus igénybevé-
telnek kitett (forgé-, illetve mozgo)
szerkezeti elemek

Iranyelvek aluminiumbdl késziilt
teherviseld szerkezeti elemek hegeszté-
séhez

DIN 4131 Acélbél készitett an-
tennaszerkezetek

DIN 4132 Darupalyak, acélbsl
késziilt tehervisel6 szerkezetek.
Meéretezés és kivitelezés alapjai.

DIN 4133 Acélbél késziilt kémé-
nyek }

DIN 4141 EpitSipari raktarak

DIN 18800 Teil 7 Acélszerkeze-
tek. Gydrtds, a hegesztésre valé al-
kalmassdg

DIN 18801 Magasépitési acél-
szerkezetek. Méretezés, tervezés és
gyartas.

DIN 18808 Acélszerkezetek. Fé-
ként nyugvé terhelésnek Kkitett,
lireges profilb6l készitett tehervise-
16 szerkezetek.

DIN 11022 Acélbdl készitett tile-
pitStartalyok.

Amennyiben egy el6irdst Né-
metorszag valamelyik tartomanya-

ban bevezetnek, igy azt, Németor-
szag teljes teriiletén, mint épitési
el6irast kell figyelembe venni.

Mivel egy épitési el6irds az adott
tartomény beliigye, azokat a meg-
felel§ tartomaényi épitési eléirasok
tartalmazzdk. Annak érdekében,
hogy a szabalyozasok adott kerete-
ken beliil egymassal dsszevetheték
legyenek, a berlini Német Epités-
technikai Intézet (DIBt kordbban
IfBT) dgynevezett engedélyezési
mintakat adott ki és ezeket a DIBt
kozleményeiben  megjelentette.
Ezeket azutan kisebb médositasok
vagy kiegészitések mellett az ille-
tékes hatésdgok kételezSen elir-
hatjak. Az emlitett elirasok értel-
mezését és kiegészitését a DIBt és
az adott tartomdnyi hivatal képvi-
sel6ibdl 4llé bizottsdg, illetve egyéb
grémiumok (pl. hegesztdfelel6si
munkabizottsag vagy ,hegesztett
acélszerkezetek” koordinaciés bi-
zottsdg) koordinalja.

Az egyes tartomanyi elSirasok —
példaul Bajororszdgban a Bajor
Epitési ElGirasok (21. fejezet 2. sza-
kasz) — kotelezik az iizemeket,
hogy rendelkezzenek a tehervisel
szerkezeti elemek gyartisira vo-
natkozé tizemi és személyi alkal-
massagtantsitvannyal. A DIN 8563
Teil 1 és Teil 2 tartalmazza a térgyi,
személyi és vizsgélati feltételeket
meghatdrozé alapvets eldirasokat.
Az lizemalkalmassdgi vizsgalat
eredményes lefolytatasa esetén az
lizem megfelel§ alkalmassdgi felté-
telek szerinti ~alkalmassdgi tanu-
sitvanyt” szerez a mindenkor ille-
tékes tartoményi épitési hatésag-
tol.

Jelenleg a kovetkezé alkalmas-
sagi tanusitvanyt lehet megsze-
rezni:

o Nagy alkalmassdg a DIN 18800

Teil 7 6.2 szakasza szerint

Vi. évfolyam 1995/2
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e Kis alkalmassdga DIN 18800 Teil
7 6.3 szakasza szerint

® Betonacélok hegesztésére vald
alkalmassag DIN 4099 szerint

e Aluminiumbdl készitett tehervi-
sel6 szerkezetek gyartaséra valo
alkalmassdg (DIBt irdnyelvei
szerint).

[A kis és nagy alkalmassag kiter-
jesztésére vonatkoz6 egyéb infor-
maciékat a Hegesztéstechnika IV.
évf. 1993/3. szam 13. oldalén levd
tdblazatok tartalmazzak.)

Az eurépai szabvanyositasi
munka sordn tobb fontos szab-
véanytkellett az épitésfeliigyelet ha-
talya ald tartozé hegesztett szerke-
zeteknél figyelembe venni (zéréjel-
ben a magyar megfelelSje. A tdmo-
r{t8 megjegyzése).

e DIN EN 287-1, illetve 287-2
(MSZ EN 287-1, illetve 287-2)
Hegeszt6k mindsitése Omlesz-

* t6hegesztésre. Acélok, illetve
aluminium

e DIN EN 288-1-t61288-4-ig (MSZ
EN 288-1-t61 288-4-ig) Hegesz-
tési utasitas és a hegesztéstech-
nolégia jévahagyésa fémekre

e DIN EN 25817 (MSZ EN 25817)
Iranyelvek acélok ivhegesztéssel
készitett kotéseinek csoportosi-
tdséra a megengedhetd eltérések
alapjan

e DIN EN 10025 Otvozetlen szer-
kezeti acélbdl késziilt melegen
hengerelt termékek
Az emlitett nemzetkozi szab-

vényok az eddig hasznélatban levé
német szabvanyokkal szemben el-
téréseket tartalmaznak, amelyeket
az lizemszer(i gyartas soran figye-
lembe kell venni, igy példaul:

o ADIN EN 287 szerint a hegesztG
csak a mindsitésnek megfeleld
érvényességi tartomanydaban vé-
gezhet hegesztési tevékenysé-
get, s ha sarokvarratot kell készi-
tenie, akkor sarokvarratra vo-
natkozé vizsgadarabot kell elké-
szitenie;

o A hegeszt§ mindsitése csak ab-
ban az esetben hosszabbithat6
tovabbi két évre, ha legaldbb fél-
évenként roncsoldsos és roncso-
lasmentes vizsgélattal ellendr-
zOtt prébadarabot készit, s en-
nek eredménye dokumentdlva
varn;

e ADIN EN 288-2 szerinti hegesz-
tési utasitdst csak a technolégia-
vizsgélatnal kell késziteni;

e S235(St 37), S355 (St 52) szerke-
zeti acélokon végzett gépesitett
vagy automatizalt hegesztés ese-
tén a technoldgiavizsgélatot a
DIN EN 288-3 szerint kell elvé-
gezni. Tompavarratos hegesztés

b

a sarokvarratot nem foglalja ma-
gaba, ez érvényes a tobbrétegii
hegesztésre is;

e A gépesitett és automatizalt he-
gesztési eljards kezelGszemély-
zetét ki kell képezni és a DIN EN
287 szerint vagy pedig a DIN
8569 szerint vizsgaztatni.

Osszefoglalas

Az épitésfeliigyelet hatdlya ald
tartozo teriileteken végzett hegesz-
tési tevékenységre az eddig ismert
és alkalmazott szabvanyok és el6i-
rdasok a mérvadék. Az eurdpai
szabvényositdsi munka sordn a
nemzeti el6irdsokat az eurépai elé-
frasokhoz kell igazitani. A DIN
8563 szerinti mindségbiztositasi
alapelvek figyelembe lettek véve az
eurépai szabvéanyok készitésekor
[DIN EN 719 (illetve MSZ EN 719),
DIN EN 729-1-t61 729—-4-ig]. ADIN
EN ISO 9000 szabvénysorozat ha-
tdsa mind az épitésfelligyelet ald
tartozé tertileteken, mind pedig a
hegesztési tevékenység eljards- és
gyartmanyfiiggé mindségbiztosi-
tasa soran ajovében egyrenagyobb
jelentSséget kap.

Forditotta és tombritette:
Dr. Kovdcs Mihily

Otto Schusster (FRONIUS, Ausztria)

Az daramforrasok Uj nemzedéke

A varratmin@ség optimalizalasa
érdekében a Fronius cég tij aram-
forrds rendszert fejlesztett ki, az
tgynevezett ,Uj generaciét” (,Po-
wer Generation”), amely bizton-
sdgot, megbizhatbsagot és kiszol-
galasi komfortot foglal magaban.
Ilyen dramforrasok:

e Trans TIG 2000 (200 A-es, egyen-
dramui AWI-hegeszt6gép, tome-
ge 22 kg)

e Magic Wave 2000 (200 A-es, val-
takozéarami AWI-hegeszt6gép,
tomege 25 kg)

Mindkét berendezés inverteres
rendszert és egyfazist, 150-265 V-
os halézatra csatlakoztathato, 16 A-
es halézati olvad6 biztositék ele-
gendd.

Az (j dramforrds generdciot jel-
lemzi a konnyti mozgathatésag, az
{izemben és szerelésnél vald alkal-
mazhatésdg, az EN 60974-1 szab-
vénynak megfelel§ IP 23 védelmi
osztaly.

Az TP 23 a 12 mm-nél nagyobb
testek és a vizpermet behatolasa el-

leni védelmet jelenti, melyet es6z-
tet§ berendezésben is ellendriznek.

Abiztonségot nagyfesziiltséggel
torténd  vizsgalattal  ellenSrzik
(3000 V/50 Hz primer-secunder,
2000 V primer-fold, 1000 secunder-
fold).

Ujabban a hdéztartdsokban az
tgynevezett , Fuzzy” logikat alkal-
mazzak és ilyen szoftverek mar
ipari alkalmazdshoz is megjelen-
tek. A hegesztésnél az ,egy kicsit
tobb, egy kicsit kevesebb” Fuzzy
logikai elvet az AWI v stabilizala-

V1. évfolyam 1995/2
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Megkovetelt
Aramerésség

1. dbra Aramer6sség id6beni viltozdsa

sdra hasznaljdk, az aramfelfutds
véltoztatdsara, az dramterheléstdl
fiiggden, ahogy azt az 1. dbra mu-
tatja.

Ahegeszt6 az aramforrason csak
az aramterhelést dllitja, a Fuzzy lo-
gika allitja be a megfelel$ dramfor-
mat.

Az aluminium hegesztésénél
gond, hogy az dram pozitiv félhul-
lama biztositja a feliileti tisztité ha-
tast és csak a negativ félhullam ad
mély beolvadast. A viszonyokat a
2. abra mutatja.

Amasik probléma az dramvalto-
zas miatt keletkez§ erds zajhatas.
Az érvényes munkavédelmiel&ird-
sok szerint 80 dB zajszint felett vé-
dofelszerelést  kell — haszndlni.
Ahogy a 3. dbra mérési eredményei
mutatjak, a Magic Wave 2000 dram-

Al203  ~10nm E

Al-alapanyag 4

Felllet tisztitas

2. dbra Al vdltakozo dranut hegesztése

forrasndl a Fuzzy logika alkalma-
zasa kovetkeztében a zajszint a 80
dB alatt marad.

A Fuzzy logika alkalmazasakor
az Uj aramforrasokndl a halézati
aram szinuszos alaktiésacosp=1,
ami csak kis energiaveszteséget je-
lent. A szinuszos fesziiltségalakot a
4. abra vazolja.

Aluminium hegesztésnél a he-
gesztd az altalaban kiposra koszo-
rilt W elektréda végén egy réz da-
rabon ivet htizva alakitja ki a he-
gesztéshez sziikséges gombsiiveg
format. Ez a folyamat esetenként
kb. 1 percig tart és naponta 10-15
alkalommal kell elvégezni. A
Fuzzy logika alkalmazasanak to-
vabbi elénye, hogy ez a folyamataz
els6 ivgyujtaskor végbemegy né-
hany masodperc alatt. Ha 1 md-

Zajszint, dBA

i

. /f// 7

78,5dBA

%5

Maximalis zajszint
MW 2000 Fuzzy (60 Hz)

- 3 T T ' | 1
2 50 100 150 200
Aramerc”:sség. A

3. dbra A zajszint viltozdsa

N/

t

HERAEE

Haéldzati fesziltség

Hélézati dramfelvétel hagyomanyos egyfazisi dram esetén
23 A (primer oldal) 130 A (szekunder)
Haldzati dramfelvétel ,power generation’esetén
16,5 A (primer) 130 A (szekunder)

4. dbra A szinuszos dramuvdltozds

szakban 3 alkalommal torténik
meg ez a gombsiiveg formalds, ak-
kor ez évente 10 6ra megtakaritas-
sal jar, ami 10 6ra x 300 OS/éra =
3000 OS/év koltségmegtakaritast
jelent.

Tomdritette: Szentivdnyi Ede

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés Igazgaté Tandcsa és a szervezdk koszionetiiket fejezik
ki mindazoknak, akik az Egyesiilés fenndlldsdnak ot éves évforduléja alkalmabil megrendezett
Hegesztési Szakkidllitason és Hegesztési Forumon részt vettek, a felkért vagy meghivott eléa-
doknak, a megjelent kidllitéknak, a résztvevéknek és mindazoknak, akik bdrmilyen formdban
elbsegitették a rendezvények sikeres lebonyolitdsit.
Megjegyezziik, hogy a kidllitok és a Forum, illetve a kidllitds résztvevdi irdsban és el6széban
adtak hangot véleményiiknek. Voltak, akik kioszonetiiket fejezték ki a meghivdsért vagy a jé
lebonyolitdsért (Invent—Welding) Midsok, példaul Dr. Bohme professor, az SLV Miinchen vezetdje
kifejezetten sikeresnek és szinvonalasnak nevezte a rendezvenyeket

Tobb olyan vélemény (pl. BOHLER, EMI-TUV-Bayern) is megjelent, mely szerint indokolt,
sziikséges lenne a ,,Hegesztési kidllitds” ilyen mddon torténd kétévenkénti megrendezése.

Tobb ,,épitd” kritika is érkezett, elsésorban a kidllitds egészének megitélése szempontjabdl (pl.
UTP-Varitech). Ezeket 0sszegyiijtottiik és a Hungexpo felé tovdabbitottuk.

VI, évfolyam 1995/2
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ERD

Vasker Kft.

2030 Erd, Erika u. 6.

Tel: 30/448-304

GODOLLO

Arzenal Kft.

2100 G6dolI6, Jozsef A. u. 32/a.
Tel.: 28/330-530, Fax: 28/330-530
GYONGYOS

Matratrade Kft.

3200 Gydngyss,

Réqi téglagyar, Pf. 13.

Tel.: 37/311-680,Fax: 37/311-889
GYOR-LIKOCS )

Szbvker Rt. Granit Aruhgz
9022 Gybr-Likdcs, Pesti Gt 1.
Tel.: 96/318-920, 314-543

Fax: 96/327-520

HAJDUBOSZORMENY
Vasudvar Bi.

4220 Hajdubbszormény
Hadhaziu. 102.

Tel./fax: 52/371-041
HODMEZOVASARHELY
Goldmetal Kit.

6800 Hodmezdvéasarhely,
Széntd Kovacs J. u. 172,
Tel.: 62/344-055
JASZAROKSZALLAS
Métratrade Kit. 1.

5123 Jaszarokszalias,
Déryné utca 313.

KECSKEMET

Szigma-Bau- Vasker. Kit.

6000 Kecskemét, Matkoi at 16.
Telfax: 76/321-887, Fax: 76/321-764
KISKOROS

FEM-GEP Kft.

6200 KiskGros, lzsakiu, 16.
Tel./fax: 78/311-916

KISKUNHALAS

Modinvest Kft.

6401 Kiskunhalas, Karpat u. 19.
Tel:77/321-155, Fax: 77/322-042
KUNHEGYES

AGK

5340 Kunhegyes, Kossuth u. 14.

Tel/fax: 59/326-043

LABATLAN

Unifer Kft.

2541 Labatlan, Sallaiu. 6.
Tel/fax: 33/361-714
MARCALI

DobarKit.

8700 Marcali, Széchenyiu. 18,
Tel.: 85/314-014
MATESZALKA

Filep & TarsaiBt.

4700 Matészalka, Kilss ipariu. 4
Tel.: 44/312-380

MISKOLC

Ferroglobus Rt. (miskolci)
3527 Miskolc, Jozsef A. utca 7.
Tel.: 46/354-513, Fax: 46/349-049

MOHACS

Zaka-Bau Kft

7700 Mohacs, Kossuth L. u. 107.
Tel.: 69/322-416

MOSONMAGYAROVAR

Isaf Kit.

9200 Mosonmagyarévar,
Gabona rakpart. 6.

Tel.: 98/316-532, Fax: 98/316-364
NAGYKANIZSA

Zala Iparker Rt,

8800 NagykanizsaUrhajés utca 3.
Tel.: 92/311-515, Fax: 92/373-200
NYIREGYHAZA

Dekka Kit.

4400 Nyfregyhaza, Debreceniu. 116.
Tel.: 42/343-539, Fax: 42/315-573

OROSHAZA

VASEX Kft.

9900 Oroshaza, Torék Ignac u. 40.
Tel.:68/312-930

PECS

Mecsektrade Kft.

7634 Pécs, Nyugati Ipariu. 1.
Tel.: 72/325-777, Fax: 72/325-905
SALGOTARJAN

Pirazol Kft,

3100 Salgoétarjan,

Honvéd u.- Haris koz

Tel./fax: 32/310-369

SOLT

Soltép Gmk.

6320 Solt, Kecskemeti v,

Tel.: 60/381-459

SOPRON

Profil Motor Bt.

9400 Sopron, Banfalvy u. 129/b.
Tel./fax: 99/331-137

SOPRON

Fizi Kft.

9400 Sopron, Somfalvi at 48.
Tel./fax: 99/333-342

SZARVAS

Gas-Jet Trade Bt.

5840 Szarvas, Szarvasi

Tel.: 66/312-944, Fax: 66/313-977
SZEGED

H&TBt.

6725 Szeged, Szivarvany u. 33/c.

Tel.: 62/326-899/10
Fax: 62/330-508

SZEKESFEHERVAR
Korona Rt. :

8001 Székesfehérvar
Széchenyiu. 138-142.

Tel.: 22/313-235, Fax: 22/314-276
SZEKSZARD

Metalloglobus

7100 Szekszard, Palanki (t 11.
Tel.:74/316-538, Fax: 74/316-364
SZENTES

Fairmont Kft.

6600 Szentes, Vasarhelyiu. 116,
Tel./Fax: 63/318-395

SZOLNOK

Primo Kft. Darabaru raktar
5000 Szolnok, Pf. 27.

Tel.: 56/426-010, Fax: 56/374-799

SZOMBATHELY

Kamonker Kft.

9700 Szombathely,

Farkas K. u. 48,

Tel.: 94/319-648, Fax: 94/319-647

SZOMBATHELY
Farna Bt.

9700 Szombathely,
KérpatiK. u. 67.
Tel.: 94/317-648
TAKSONY
Profilvas Kift,

2335 Taksony, F§ u. 136.
Tel.: 60/309-793

TAMASI

Marosi Csaba véllalkozé
7090 Tamasi, Rakéczi u. 30.
Tel.: 74/371-786

TATABANYA

Forras Kft.

2800 Tatabdnya Il., Erdész u. 1.
Tel.: 34/311-941, Fax: 34/311-199

TISZAUJVAROS

Aliter Kit,

3581 Tiszadjvaros, 3. sz. telep
Tel.: 49/341-612, Fax: 49/348-749
VAC

Vaci Magasépité Kft,

2601 Véc, Csatamez6 u. 4-6.
Tel.: 27/316-399, Fax: 27/316-409

VECSES

Karzol Kft.

2220 Vecsés, F6 u. 1.
Tel.: 1/2575-404,
Rédidtel.:60/584-096

VESZPREM

Komfort Rt.

8200 Veszprém, Hazgyari (t 7.
(Vastelep)

Tel.: 88/427-053, Fax: 88/321-431
ZALAEGERSZEG

Zala Iparker Rt.

8900 Zalaegerszeg, Hock J. u. 59.
Tel.: 92/312-453, Fax: 92/314-398
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Dr. Brenner Andrds GANZ TRANSELEKTRO Kazin- és Darugydrto Rt. Budapest

A hegesztett szerkezetek
integritasa az MSZ EN 29001

tiukrében I. rész

(A toréselmélet egy fontos gyakorlati alkalmazasa)

A hegesztett szerkezet: az alapanyag hegesztéssel
torténd atalakitdsa szerkezetté. A folyamatnak két f6-
részét kiilonboztetjiik meg, a tevezést és a gydrtist.

A tervezés sordn a szerkezet varhato igénybevételébdl
kiindulva alapanyagot valasztunk és meghatarozzuk a
legkedvez&bb kialakitdst. A gyartasban a hegesztéstech-
nolégia (és kapcsolédé miiveletei: vagas, elémelegités,
hékezelés stb.) segitségével elvégezziik a kivant dtala-
kitast. A gyartds megkezdése el6tt a technolégia elze-
tes vizsgalataval (eljarasvizsgdlat) meg kell gy6z6d-
niink az el8zéekben felsorolt tényezék kompatibilita-
sardl. Ez tulajdonképpen a hegeszthetSség vizsgélata:
azt kivanjuk tudni, hogy gyartas kozben a hegesztett
kotésben nem keletkezik-e repedés és nem ridegedik-e
el. Mdszakilag ez az Osszes sziikséges és elegendd
szempontot tartalmazé rendszer.

A gyértds azonban vdllalati formaban zajlik és ezért
egyéb szempontokat is figyelembe kell venni. A valla-
lat ugyanis a véllalkozas szervezeti kerete, amelyben
az emberek tevékenysége a fogyasztok igényeit kielégitd
szerkezetek nyereséges elddllitdsira irdnyul. Ezért a gyar-
tas nem bardati viszonyban &ll6 egyedek jéindulatara,
hanem szerzddésben lefektetett kovetelményekre és
ezek ellendrzésére kell, hogy épiiljon. Tudnunk kell,
hogy a kovetelményeket a gyartasban éltalaban csak
megkozelithetjiik anélkiil, hogy teljesen kielégitenénk
Sket. Ebbdl adédik, hogy a kovetelményeket tlirésezni,
és ezt a szerz8dés miszaki mellékletében rogziteni
kell.

A modern mindségbiztositdsi rendszerek a hegesztett
szerkezetek ilyen integritdsit szolgdljék, amikor a valla-
lat mindsitését az 1. dbrdn lathaté modell kiépitéséhez
és miikodéséhez kotik. A mindségbiztositasi rend-
szerek koziil Eurépdban leginkdbb elterjedt az MSZ
EN 29000-29004, amely a felelfsségi korok pontos fel-
vazolasaval, gyakorlatilag a hiba keletkezésének lehe-
t6ségét kivanja kizarni.

A kovetkez8kben a rendszer egészébdl az ELLEN-
ORZES-t kiemelve, a toréselmélet egy fontos gyakor-
lati alkalmazdsdt szeretném bemutatni.

Az ipari méretekben késziil6 hegesztett szerkeze-
tekben mindig el6fordulnak ,varrathibak”. Az ellen-
6rzés egyik kényes kérdése a hibahatds értékelése kiilo-
nosen olyan esetekben, amikor a hegesztett kotés is-
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métldé igénybevételnek van kitéve. A Nemzetkozi
Hegesztési Intézet (IIW), faradt repedés-terjedéssel
foglalkoz6 dokumentumai, leggyakrabban a Paris-Er-
dogan egyenletet [1] alkalmazzék ilyen esetekben.

A repedésterjedés leirasa
ismétl6dé terhelés esetén

A féradas ugynevezett kinetikai diagramja adott
terhelés hatdsira az anyagban bekovetkezd repedés-
terjedés sebességének alakuldsat mutatja. Az 1. és IIL
szakaszok meghatarozhatésaganak nehézségei miatt,
mszaki szempontbdl a linedris II. szakasznak van
jelentésége. Ajelenleg rendelkezésiinkre all6 dsszeflig-
gések ennek alapjan tesznek lehetévé — egyszerd
igénybevételi koriilmények kozott — bizonyos élettar-
tambecsléseket. Ennek a II. szakasznak a lefrasara dol-
gozta ki Paris, Gomez, Anderson és Erdogan [2], [3],
[1] a ma is leginkdbb haszndlt egyenletet:

da
dN

= AQK™, 1

ahol

da/dN —a repedés ciklusonkénti terjedési sebessége,
AK - a fesziltségintenzitasi tényezd amplitidéjanak
egy ciklus alatti megvéltozdsa,

A és m — anyagallandok.

Az irodalom szerint [4] az anyagallanddk kozott
Osszefliggés van és esetlinkben az m értéke 2...4 kozott
varhato. Gillemot F. [5] az m = 4-et, Harrison [6] az m
= 3-at javasolja. A két anyagalland6 kapcsolata az ITW
altal elfogadott osszefliggés [6] szerint:

1,315.104
A= - ()
8954m

Ezzel utdnaszamolva, az (1)-bdl az aldbbi érdekes
szamszerd értékek adédnak (a AK = 1430.075 = 10°
N/mm 3/2 maximilis teherre):

ha m=2 — A ~ 10710

m=3 — A - 1013

m=4 — A~ 10716
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Ezért teljes nyugalommal elfogadhatjuk az IIW ajén-
lasét [7]:
m=3
3)
A=3.10"13
ferrit-perlites acélok alapanyagara, h6hatdsovezetére
és a varratra is.
Mivel pedig

AK = Y.AcVra, 4)

ahol
Y — a geometriai tényezd,
Ac - a terhel§ fesziiltség amplitidéjanak egy ciklus
alatti megvaltozdsa,
2a —repedéshossz.

A (4) az (1)-be helyettesitve és N-re explicit forméba
hozva:
a 2 P
1 vegso 1
N = 3 ———————— da (5)

3.10°13 Y.AoVra
Akezdeti

Ebbél az N véarhaté élettartam mar megbecsiilhetd,
ha eltekintiink a terhelés idébeni valtozasinak és a
marado fesziiltségek hatdsatol. Nézziik azonban meg,
hogy élhetiink-e ezzel az elhanyagoléssal.

A faradt repedés terjedési sebessége erdsen fiigg a
terhelés aszimmetriatényez&jétdl (R):

Smin

R = (6)

Omax

Harrison szerint ezt a fliggéséget a AK helyére be-
frand6 AKesr bevezetésével lehet figyelembe venni:

AKO
AKeff = AK, haa AK > T
@)
AK - AK,, AK,
AKeff = - ha a AK <
1-R
ahol

AKo egy kiiszobérték, amelyre a kovetkezd egyenlt-
lenség igaz:

ha da
AKy>AK  —

n
e

dN

Tiszta leng6 terhelésnél (R =1) a (7) masodik feltétele
szerinti AK < AKoigenkis AK értéketjelent. Ha viszont
az elsd feltétel teljestil, akkor AKer = AK, a terhelés
aszimmetridjdnak a hatdsa elvész.

Anulla kezdésti liiktetd terheléshez (R = 0) kozeled-
ve: AK,

Lim = K.
R—>0 R

A (7) els feltételének teljesiilése esetén ez kvazista-
tikus toréshez vezet. A masodik feltétel (AK < Ko) rea-
lizalédasakor is feltételezhetd, hogy a terhelés viszony-
lag nagy lesz. A mi szempontunkbdl els8sorban ennek
van jelentSsége. A (7)-et az (5)-be helyettesitve:

a 3
(1-RB AT 1 ]

N = da. (8

AK.
3.10-13 ©

‘ YAc \ a -
L Ao |

ak

Ez azonban azt mutatja, hogy mivel nagy terhelések
esetén a AK,/Ac hanyados kicsi a (8) alig kiilénbdzik
az (5)-t6l. A terhelés aszimmetridjdnak hatdsa tehat
elsésorban a kis terheléseknél lesz szdmottevs. Amiazt
is jelenti, hogy a kis ciklusti tartoményban ez a hatés
els§ kozelitésben elhanyagolhato.

A (7)-ben lev6 AK, kiiszobértéket tobben is vizsgal-
tak [8-14] és megallapitottdk, hogy C—Mn acélokra:

AK, = a+B(1-R)° 9)
ahol
0, B — a kornyezeti hatdsokat (hémérséklet, korrézié
stb.) veszi figyelembe;

Y~ a kozépfesziiltség fliggvénye.
Austen szerint [14]:

AK,=170-214 . RN/mm3/2, ha 0<R <05, }
(10

AK, = 63  N/mm32 ha R>05.

Hegesztett kotések esetén a tényleges aszimmetria-
tényezd (Rer) természetesen fligg a maradé fesziiltsé-
gektdl (or) is, amik kdzvetve az anyag folydshataraval
(Ren) vehetdk figyelembe [7]:

R.py— Ac
Reg = —o—— an
ReH
A (10)-ben R helyébe a (11)-t irva:
Ac
AK, =214 — —44N/mm3/2, ha 0<R<05,
Reny
(12)
AK, = 63N/mm3/2, ha R>05.

A(12) a kisciklust faradas tartomanyaban érvényes
(0r + AG =Ren). Ha azonban o; + AG Ren, akkor a (11)
helyébe a (13) 1ép:

(o]
r 13)

Reff =
¢ o, +Ac

V1. évfolyam 1995/2
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A (13)-at a (10)-be helyettesitve:

. ,

AK, =170 -214 —*— N/mm3/2, ha 0<R<05,
o +AG

AK, = 63 N/mm3/2, ha R>05.

(14)
A (14)-béljol lathaté, hogy ha

A
2o o
O

ch-—>

Az irodalom (7) ajanldsa szerint, ha: 6: 2 Ac és Ac <
1/2 Ren, akkor szerkezeti acélok hegesztett kbtéseire a
AK, kiiszobérték:

AK, = 63 N/mm?3/2 (15)

ha Rers < 600 N/mm?,

A marad0 fesziiltségek hatdsédra tehdt a repedéster-
jedés kiiszobértéke szamottev&en megvaltozhat. Ez a
hatds dltaldban nem hanyagolhaté el.

AJANLAT, MEGRENDELES
|

SZERZODO

Altalanos szallitasi feltételek

| . Szabvanyok, eléirasok

Miné&sitett beszalliték

GYARTO/SZERELO Termék

Min8sitett szakemberek,
Hitelesitett eszkézdk

|
!
|
|

D Minéségligyi
> dokumentacié

\. Mindsitett szakemberek,
_ Hitelesitett eszk6zok
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Dr. Szab6 Béla, Dr. Kolumbic Zvonimir ( Ujvidéki Miiszaki Egyetem, YU)

Pantelic Mihailo (Ujvidéki Hajogydr, YU)

A Schaeffler-féle diagram
alkalmazasa rozsdamentes
acelok hegesztésénél

A cikk bemutatja a Shaeffler diagram analitikus
meghatarozasat, valamint a krém és a nikkel egyen-
értékek kiszamitdsara alkalmas egyenletek felallita-
sat. Az el6z8 médszer, valamint a cikkben bemutatott
példak hozz4ijirulnak a Schaeffler diagram alkalma-
zasanak harmonizélasihoz.

Bevezetés

AShaeffler diagram széles kér alkalmazésa a rozsda-
mentes acélok hegeszthetSségének meghatarozdsara
igényeli a diagram valtozatok, a Cr és Nji egyenértékek
(Cre, Nie) kiszdmitdsdra hasznalt egyenletek kritikus
elemzését. Az alkalmazdsban elSfordulé kiilonbézs
diagramok és egyenletek késztették a szerzéket arra,
hogy megkiséreljék az alkalmazasuk osszehangoldsat
[1]. Bz alatt a Schaeffler diagram analitikus meghatéro-
zasat, a Cre és a Ni. értékek kiszamitdsdra alkalmas
egyenletek meghatarozasat értjiik. A Cr. és Ni. kiszami-
tasdra alkalmas egyenletek kompatibilitdsanak az ellen-
8rzése a diagram alapjan és a kisérlet segitségével meg-
hatérozott 8-ferrit értékek kézott kiszamitott korrelaciGs
egylitthato értékek alapjan torténik.

A Schaeffler diagram
analitikus meghatarozasa

Az idevonatkozé szakirodalom [2-10], ismert kiil-
foldi, rozsdamentes acélt gyarté vallalatok katalégu-
sai, [11] bizonylatadatai, [12] valamint szabvanyok [13]
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1. abra A Schaeffler diagram

tanulmanyozdsa és a sajat kisérleti eredmények [14]
Osszevetése az 1. dbran feltiintetett Schaeffler diagra-
mot eredményezte.

Az itt Jathat6 egyenes vonalak egyenletei, amelyek
az egyes rozsdamentes acél osztalyokat egymas kozott
elvélasztjék, a diagramban a megfelels egyeneseken
vannak felirva. Ametsz8pontok, mint karakterisztikus
pontok a diagramban, A-L bettikkel vannak megjel5l-
ve. Ezeknek a pontoknak a koordinatai a kovetkezsk:
A(2,6;0), B(0;7,3), C(7,5;0), D(34,5;30), E(12;0), F (40,9,3),
G(0;19,5), H(0;25,5), 1(14,5;7,8), ](17,6;11,2), K(20,6;2,8),
L(25,8;4,6). A zardjelben az elsd szam a Cre, a masodik
pedig a Nie érték szazalékban. A Schaeffler diagramot,
vagy annak kinagyitott részét az egyenesek egyenletei,
vagy a karakterisztikus pontok értékei alapjan lehet
megrajzolni.

A hegesztés soran hasznélt rozsdamentes acélok
fleg az austenit—ferrites tartomanyban vannak, 0-
100% 8-ferrit tartalommal. Az egyenesek egyenletei
[15, 16] szerint a §-ferrit fiiggvénye:

Nie=(Cre~Cremic-0) / E, % ()

ahol:

Crevie = 0) — krom egyenérték a nikkel egyenérték

nulla értéke esetén, %

E - krémnikkel egyenérték,

E = f (3-ferrit).

Akrémnikkel egyenérték [15] szerint a §-ferrit fiigg-
vénye, és ezek az 1. tdbldzatban vannak feltiintetve,

A krémnikkel egyenértékek elemzése alapjan az
austenit-ferrites tartomdanyt harom részre lehet bonta-
ni: 0-10, 10-80 és 80-100% &-ferritesre. A megfeleld
regresszios egyenletek a legkisebb kvadrat modszerrel
lettek meghatarozva.

A 0-10% &-ferrit rész regressziés egyenlete harmad-
foku:

E =09 +0,0109 (8-ferrit) —0,00009 (5-ferrit)? +
+0,0003 3-ferrit)* (2)

A10-80 és 80-100% 8-ferrit részek regreszios egyen-
letei els6fokuak:

E=1,2+001 (5-ferrit) )
B=-2+0,05 (5-ferrit) @)

Az 1. téblazataz (1), (2) és (3) regresszios egyenletek
alapjan kiszdmitott kromnikkel egyenértékeket tartal-
mazza. Az E és E értékek kozotti korreldcios egyiittha-
t6 r =0,998.

A Cre értéke, Nie = 0 esetén [15,16] szerint kiszamit-
haté a kovetkezs egyenlet alapjan:
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Slerit% | 0 | 2 | 5 | 10 o0 | w0 | eo | 100 S-erit, % g Clopie=0), % o B

E ‘ 0,90 ‘ 0,93 10,99 | 1,30 | 1,37 | 1,57 | 2,00 | 3,00 0 0,900 7.500 1,17 -8,333

] ‘ ‘ T 1 | 1 0,911 7,545 1,098 -8,282

E :_0,900 0,92410,890| 1,30 | 1,40 | 1,60 2,00 | 3,00 | 9 0,924 7,590 1,082 8214

1. tabldzat A kromnikkel egyenértékek 3 0,940 7,635 1,064 8,122

4 0,961 7,680 1,041 -7,992

Creie =0)= 7,5 + 0,045 (8-ferrit), % ®) 5 0,990 7,725 1,010 -7,803

A kbvetkezc’i behelyettAesitések 6 1027 7770 0.974 -7.566

L/E=0;~Cremvie-0 /E= B ©) 7 1,075 7,815 0830 | 7270
beiktataséval az (1) egyenletbe megkaptuk az egyene- ’ ’ ’ ’

sek egyenleteit a 3-ferrit fiiggvényében: 8 1,135 7,860 0,881 6,925

Nie = oCre + B, % . (7) 9 1,209 7,905 0,827 -6,538

A 2. tdblazatban vannak feltiintetve a E, Crepie = 0), O 10 1,300 7,950 0,769 6,115

és P értékek a d-ferrit fliggvényében. 20 1400 8 400 0.714 6.000
A megfelel6 egyenesek a Schaeffler diagramban f ' ' '

vannak berajzolva (1. dbra). A (2), (3), (4), (5), (6) és (7) 80 1,500 8,850 0,666 | -5,900

egyenletek alapjdn meg lehet hatdrozni az egyeneseket 40 1,600 9,300 0,625 -5,812

a kivant d-ferrit tartalom fliggvényében. 50 1,700 9,750 0,588 -5,735

A Schaeffler diagram alkalmazasa harmonizalasa- 60 1800 10.200 0.555 5666
nak az els része ezzel megtortént. Nem kevésbé fon- ’ ’ Y ’

tos része a munkdanak az analitikusan definialt Schaeff- 70 1,900 10,650 0,526 5,605

ler diagrammal kompatibilis egyenletek meghataroza- 80 2,000 11,100 0,500 5,550

sa, amelyek alapjan a Cr. és Ni. értékek kiszamithatok. 80 2,500 11,550 0,400 -4,620

100 3,000 12,000 0,333 | -4,000

A kompatibilis Cre és Nie egyenletek
meghatarozasa

Az idevonatkoz6 szakirodalom [17-23] alapjan lefr-
hatjuk a Cr. és Nie értékek kiszamitdsara alkalmas
egyenletek dltaldnos alakjta rozsdamentes acélok ese-
tében:

Cre = aSi + bCr + cMo + dNb + eTa + fTi + gW +
+hV +iAl, % (8)

Nie =jC + kMn + INi + mCo + nN + oCu, % 9)

ahol: a,b,c,...0 az dtvozbelemek hatastényezdi.

Az otvozéelemek hatdstényez6i a szakirodalom
alapjan kiilénbozdk, a hegesztési eljards és a munka-
rend fiiggvényei. Egyes szerz6k kiilonb6z$ hatasté-
nyezdket javasolnak az alapanyagra (AA), a hozag-
anyagra (HA) és a varratanyagdara (VA). Az alapanyag
esetében fiiggnek a hatdstényezdk a félgyartmany faj-
tajatol attdl is fiiggben, hogy hengerelt (H), kovécsolt
(K) vagy ontott (O) anyagrol van-e sz6. A 3. tablazat

2. tablizat Az E, Cre(Nie=0), . és P értékek

azon otvozéelemek hatastényezéit tartalmazza, ame-
lyek a szakirodalomban leggyakrabban fordulnak eld.

A 3. tablazat alsé sora az dltalanos hatastényezok
adatait adja, melyeket alegtobb szerz&javasol az AWI,
ATI és bevontelektrédas kézi ivhegesztésre, kozepes
munkarendek esetén.

ACr. és Nic egyenletek kompatibilitisdnak az ellen-
Srzése, a Schaeffler diagram és a kisérlet alapjan kapott
d-ferrit értékek kozotti korreldcids egyiitthato kiszdmi-
tasa alapjan, 24 préba az AA, HA és VA valtozatai
szerint tortént. Az o6tvozGelemek megfelel§ hatasté-
nyezGinek alkalmazdsa esetén az AA, HA és VA fiigg-
vényében a &-ferrit értékek korreldcios egyiitthatdja r
= 0,443, az &ltalanos hatastényez6k alkalmazéasakor
pedig r = 0,9986 [24]. Az eredményekbdl kdvetkezik,
hogy a Cre és Ni. kiszdmitdsara ajanlott egyenletek

a b g h k ! m n 0
H, K 3 1 2 45 45 7 | 2 11 12 30 0,7 1 0,5 26 0,3
A ——— | | | |
0 3 1 i 4 ‘ 4 10 | 1 | 1 ‘ 1 ‘ 21 ‘ 0,5 | 1 0,5 15 | 03
HA 1,5 1 ‘ T 105 0,5 35 |1 1 1 ! 30 0,5 | 1 0,5 30 0,3
VA 1,5 1 ‘ 2 2 2 ‘ 5 1,5 ‘ i ‘ 2 30 0,5 1 0,5 30 0,3
s L i |
ALT. 1,5 1 | 1 0,5 ‘ 0,5 2 | 2 | 1 ‘ 1 ‘ 30 0,5 1 0,5 30 0,3

3. tdbldzat Az otvdzéelemek hatdstényezdi
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kompatibilisek az ltaldnos hatastényez6k alkalmaza-
sa esetén.

A fenti kovetkeztetés ellendrzése céljabdl megtor-
ténta korreldciés egyiitthaté kiszamitésa 60 kiilldnbszd
kiilf6ldi rozsdamentes acél esetére, amely r = 0,999
[25].

Ennek alapjén meghatarozott, a Cre és Ni, értékek
kiszamitdsdra alkalmas kompatibilis egyenletek az
adott Schaeffler diagramhoz a kévetkezsk:

Cre=1,SSi+Cr+Mo+O,5(Nb+Ta)+2(Ti+W)+
+V+ AL % (10)

Nie =30 (C + N) + 0,5 (Mn + Co) +Ni +0,3Cu, %

(11)

Kovetkeztetések

ACre és Nie értékek kiszdmitasara alkalmas kompa-
tibilis egyenletek és az analitikusan meghatdrozott
Schaeffler diagram ajanlott alkalmazésa a rozsdamen-
tes acélok hegesztési gyakorlatahoz hozzéjarul az ugy-
nevezett Schaeffler diagram hasznalati harmonizal4-
sdhoz. A diagram és az egyenletek helyes alkalmaza-
sdnak az alapfeltétele a rozsdamentes acélok kémiai
analizisének pontos adatai.
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Kutatds-fejlesztés

Dr. Balogh Andrds (Miskolci Egyetem)

Sajtoléohegesztéssel készitett

rudkotések
dinamikus viselkedése

Amai ipari gyakorlatban az 6m-
leszt8 hegesztdeljdrdsokat az egye-
di vagy kissorozatii gyértasban
mint egyetemes jelleg(i technologi-
at hasznaljak, ezzel szemben meg-
allapithat6, hogy a céljellegii sajto-
16 hegesztések gazdasdgos alkal-
mazési teriilete a sorozat- vagy to-
meggyartas.

A sajtolohegesztések tobb (gép-
re, késziilékre, munkadarabra ki-
terjed8) korlattal jellemezhetSk,
ugyanakkor gépesitettségiik, auto-
matizaltsaguk és a f6-id6/mellék-
id6 hanyadosuk messze feliilmiilja
az ivhe-gesztésekét. Logikusan ko-
vetkezik a zart technolégiai ldnc-
bél, hogy a sajtolohegesztett koté-
sek tulajdonsdgszorédasa kisebb, a
megbizhatdsaguk és a homogeni-
tasuk jobb, a selejt kevesebb, ezért
a mindség jobban garantalhato. A
kevesebb lizemkozi meghibaso-
dést is figyelembe véve ezzel ma-
gyardzhatd, hogy a sajtolé hegesz-
téeljarasokra vonatkozé (nemzet-
kozileg egyeztetett és  szab-
vanyositott) vizsgdlo eljarasok ki-
dolgozésat a szakma mindmadig hi-
dnyosan vagy egydltalan nem ol-
dotta meg.

Ha figyelembe vessziik a nagy-
sorozatd, nagyfontossigi alkat-
részgyartést (pl. gépjarmivek, tur-
bindk, hajtémtivek, hidraulikus és
pneumatikus rendszerek fédarab-
jaihoz), akkor a vazolt jelenlegi
helyzetet nem tekinthetjiik meg-
nyugtatonak.

Eddigi vizsgalataink sordn a saj-
tol6 (ezen beliil f6leg szildrd fazisi)
hegesztésssel késziilt tompakoté-
sek tulajdonsdgait, makro- és mik-

roszerkezetét elemezve arra a ko-
vetkeztetésre jutottunk, hogy ezek-
nél a kotéseknél a kismodelles (pro-
batestes) vizsgalatok helyett a koté-
seket egy az egyes méretardnyban,
legfeljebb csak a vizsgdlat megko-
vetelte minimélis beavatkozést (le-
lapolas, besztiras, bemetszés) meg-
engedve érdemes vizsgalni [1].

Rud tompakotések
dinamikus vizsgalata

Egyes frekventalt jarmtialkatré-
szek (pl. dorzshe-gesztett kiviteld
tengelycsonkok, kerékfelfiiggesz-
tések, kardantengelyek, hatsohid-
csonkok) a terepjardk és teherautdk
tizeme kdzben igen sok kiilonb6z6
nagysagl, gyakorisagi és fajtdju
dinamikus igénybevételt szenved-
nek el. Ezen alkatrészek beépitése-
kor kockazatos lenne, ha csak a saj-
tolohegesztett kotések dltalanosan
j6 mindségére és korabbi kedvezd
tapasztalatokra  hagyatkoznank.
Ahhoz, hogy a prébapdlyara és a
sorozatgyartdsba mar kiforrott al-
katrészek keriilhessenek, a konst-
ruktdri és gyartastechnolégiai vari-
ansokat elGzetesen tesztelni ¢és
vsszehasonlitani képes vizsgalo el-
jarasokra van sziikség. Az gyorsan
eldonthetd, hogy geometriai, szer-
kezeti és igénybevételi kiilonbsége-
ik miatt az omleszt§ hegesztéssel
késziilt kotésekre szabvanyositott
vizsgalatok sajtolva hegesztett rid
tompakotésekhez kozvetleniil
nem, vagy egyaltaldn nem alkal-
mazhaték [2]. Ebbdl kovetkezik,
hogy a szoban forgd kotések vizs-
galatahoz Uj eljarasokat kell kidol-

gozni és nemzetkozileg egységesi-
teni.

Dinamikus vizsgalatalatta tovab-
biakban olyan igénybevétel létreho-
zését értjiik, amely a vizsgalt darab-
ban globalisan vagy lokalisan leg-
alabb 0,1 57 alakvéltozasi sebességet
hoz Iétre [3]. Anégy alap-igénybevé-
tel koziil kétségtelentil a dinamikus
hajlitas a legkonnyebben kivitelez-
het6, mivel a kereskedelemben be-
szerezhetSejtégépek [4], [5] viszony-
lag egyszertifelszerszamozéssal erre
alkalmassd tehetdk.

Az ejtdgép és a vizsgalt
darab kapcsolata

Az ejt8gépeket — hasonléan a
Charpy féle vizsgalathoz hasznalt
{itémiivekhez —a maximdlis kineti-
kus energia és az tités pillanatdban
mért {itési sebesség jellemzi:

1

Eg = —m. v2,
2 1
v =Y 2g . h, (2)
ahol: Eg,]: {itésienergia
m, kg: es6 tomeg,
v, m/s: (itési sebesség,
g, m/ s*: gravitdcios gyorsulds,
h, m: esésmagassag.

Akinetikus energia véltoztatasa-
nak hatékonyabb médja az esésma-
gassag és ezzel az {itéssebesség no-
velése. Hatrdnya a modszernek,
hogy az ejtémiivek szerkezeti ma-
gassagdnak novekedéséhez vezet,
ami konstrukcids és esetenként el-
helyezési problémakat okozhat. Ha
tekintetbe vessziik, hogy az {itésse-

l Kémiai 6sszetétel a késztermékben

Mechanikai jellemzék

| akés |

F ) c Mn Si s p ‘ Ro Rz | Ag 7 HV10

| delemzik | g | | % | % | MPa | MPa % | % | dlag

" pobatst | 043 | 053 | 023 | 0034 | o6 | 75t | 40 | 223 | 462 | 185 |

1. tdbldzat A kisérletekhez felhaszndlt acél kémiai sszetétele és mechanikai jellemz6i
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2. tabldzat A dinamikus hajlitévizsgdlat eredményei

besség torést befolyésols vizsgélati
parameéter, akkor a kinetikus ener-
gia valtoztatdsat elsGsorban az es6
tomeg valtoztatdsaval (pétstlyok
felszerelésével) kellene megoldani.

Amennyiben az {itési sebességet
a Charpy vizsgélatndl megszokott
3..5 m/s nagysdgrendben kivan-
juk tartani, a (2) dsszefliggés szerint
az esésmagassag csak 0,46...1,27 m
kézott valtozhat. Ekkor az ejtégép
100] energisjahoz 22,2...8,0kg, 1000
J-hoz 222,2..80 kg, 10000 J-hoz
2222...800 kg es6 tomeg alkalmaza-
sdra lenne sziikség. Ezzel is magya-
rdzhatd, hogy az ejtémives vizs ga-
latoknal a nagyobb (5...10 m/s-os)
{itési sebességek szokdsosak.

Azadott kinetikus energia a pré-
batestek torésmentes dinamikus
hajlitdsakor a prébatestek rugal-
mas és képlékeny alakitdsara fordi-
todik. Az ejt6gépekkel vizsgélhato
prébatestitmérs a gép energiaka-
pacitasan kiviil a vizsgalati elren-
dezéstél, a prébatest anyagdanak
képlékenységi—szilérdségi jellem-
zGit8l és kozvetve a vizsgalati se-
bességtdl figg. Az altalunk vizs-
gélt anyagnal és az ismertetett ké-
riilmények mellett 1000 ] tési
energia 25 és 30° kézé esé hajlitasi
szOget eredményezett.

A dorzshegesztési folyamat
meghatdroz6 paraméterei meg-
egyeztek a korabban (statikus sza-
kitészilardsdg, mint céltulajdonsdg
alapjan) kisérlettervezéssel opti-
malizalt értékekkel [6]. A prébates-
tek az alkalmazési gyakorlatnak
megfelelSen megmunkalatlanok és
utéhdkezeletlenek, vagyis nyers
hegesztési dllapottiak voltak.

A probatestek hossza 215 mm
volt. A vizsgdlathoz hdrompontos
hajlitékésziiléket készitettiink,
amelynek lényeges méretei és a
vizsgdlat elrendezése az 1. &bran

lathaté. A vizsgalatokat a miskolci
székhelyd METALCONTROL
egyik nagyteljesitményi utégépén
végeztiik, praktikus okokbé] Al-
land6 nagységti (m = 49 kg-os) esé
témeggel és valtozé h esésmagas-
saggal. Az ejtGgépen megvaldsit-
haté maximalis Gitési energia 2500 ]
volt, amihez maximalisan 10,1m/s
Gitéssebesség tarsult.

A dinamikus titvehajlit6 vizsga-
latra jellemzg esésmagassag, lités-
sebesség ¢és dinamikus hajlitasi
sz0g értékek a 2. tablazatban lstha-
tok. A kisérleti eredmények szerint
a statikus hajlitszildrdsagra opti-
malizalt dorzshegesztett kotések a
legnagyobb energiaju iitést is torés
vagy értékelhetd repedés nélkiil vi-
selték el.

A 2. abra az {itési energia (Eq) és
a dinamikus hajlitdsi szdg (o)
Osszefliggését mutatja be. A stati-
kus alakitdsokndl megszokott y =
ox™ (m < 1) alaku keményedési tor-
veny helyett a linedrishoz joval ko-
zelebb 4116
0a=—0,90+0,031xE4-0,0000023xE2
egyenlet(i regressziés fliggvény-
kapcsolat azt mutatja, hogy az
adott alakitdsi kériilmények mel-
lett az alakitési sebesség sokkal na-
gyobb hatdst gyakorol az alakitisi
szildrdsdgra, mint az alakitds mér-
tékére.

A 2. dbran lithaté polinomilis
trendfliggvény lehet6séget ad a di-

R 125

1. dbra A hdrompontos dinamikus hajlitis
elrendezése és lényeges adatai

namikus alak{tasi szilardsag koze-
pes értékének becslésére. A szami-
tashoz tételezziik fel, hogy az es§
tomeg teljes kinetikus energidja a
prébatest hajlitasara forditédik, és
ez az energia a prébatest 1. 4bran
vonalkdzdssal jeldlt térfogatan vé-
gez munkat. A kézepes logarit-
mikus alakitasi mérték figyelembe-
vételével, az 500 J-14,025° (0,245
rad) koordinataji pont alapjan:
4.Ey4

4.500000

— = 6553
253.7.0,245 . 0,254

ahol: kg, MPa :

a dinamikus
alakitdsi szildrdsdg
kozepes értéke,

do, mm : a prébatest
atmérdgje,
04, rad : dinamikus

hajlitasi szég,
@ax : a logaritmikus

alakvéltozas

kozepes értéke.

A ke koOzelits értéke a szobahs-
mérsékleti statikus folyashatdr és
szakitészildrdsdg kozotti interval-
lum 2/3-4ndl helyezkedik el. A
vizsgdlatok megmutattak, hogy az
egyébként kommersz (magas P és
S tartalmti, 6tvozetlen, hékezelet-
len) acélbsl dt')rzshegesztett, he-
gesztést kovetSen nem hékezelt és
nem megmunkélt dérzshegesztett
kotések dinamikus igénybevétellel
szemben jelentds tartalékkal ren-
delkeznek.

Aligha tekinthet§ véletlennek,
hogy a jarmiivekbe épitett dorzs-
hegesztett alkatrészek a tesztpa-
lyak abnormalis megprobaltatasai
és a nehéz tizemi kériilmények k-
z0tt is épek maradtak.

V1. évfolyam 1995/2
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2. dbra A dorzshegesziett kotések dinamikus

hajlitévizsgdlati eredményei

Osszefoglalas

A dorzshegesztett rudkotések
dinamikus igénybevétellel szem-
beni ellendlldsa egy az egyes méret-
ardnyban ejtémiives hajlitdssal
vizsgélhat. A statikus terhelésre
optimalizalt technolégidval he-
gesztett C 45 anyag(, nyers dllapo-
tt dorzshegesztett kotések kivalo
szivossaggal jellemezheték, mivel
a 2500 ] eneregidj (itést és a hozza-
tartozé 62°%-o0s hajlitasi szoget torés
nélkiil viselték el. A dinamikus haj-
litasi szog és az (itési energia kOzot-
ti kapcsolat (véltozo itési sebesség
mellett) igen j6 korrelaci6val reg-
ressziés fliggvénykapcsolattal ir-
hato le. A dinamikus torési szildrd-
ség becsiilt értéke a szobahdmér-
sékleti statikus folydshatar és sza-
kitészilardsag kozott helyezkedik
el.
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EURO Diplomat ado

Hegeszt6 szakmérnoki szak
indul a Miskolci Egyetemen

A képzésben a BME Gépészmérnoki, Kozleke-
désmérnoki, valamint Villamosmérnoki Karan, a GATE
Gépészmérnoki Karan, a ME Gépészmérnoki, Banyamer-
néki, valamint Kohomérnoki Karan diplomat szerzett, illet-
ve ezen karok altal honositott diplomaju mérnékok vehet-
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A képzést a Gépészmérndki Kar az Osztrak Hegesztégi
Intézettel (SZA) kozosen, vezetd ipari szakembergi bevgl
saval valositja meg. &

A hegeszto szalgs
EWF (Eurdpaj
nyeket mar
vok a 4. fé

iploma erVVedes és allamvizsga utan hegeszté szakmer-
‘noki oklevélhez jutnalk. s

A Kar a képzést akkor inditja_be, ha legéiléﬁb' 12 16
jelentkezik. A tandij félevenként 100000 Ft, ami magaba
foglalja a képzési, a gyakorlati munka. és az allamvizsga

dijat. Az euro hegesztémérnoki vizsga dija 120 000 Ft.

A szakmérndk képzésre az elézetes jelentkezés hatarideje:
1995. augusztus 15.
beiratkozas és az els6 befizetési hataridoé:
1995. szeptember 15.
els6é oktatasi nap: 1995. oktéber 2.

Az oktatasi napokra a résztvevéknek szerény dijazas fejé-
ben szallasrol tudunk gondoskodni.

Tovabbi informaciokkal készséggel allunk rendelkezésre:

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Iroda
Telefon: 46-355 111/10-65
Fax: 46 369 554

Kéd: 12
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negesztGgépei a legjobb
min'ﬁségben,_ kifejezetten
az On problémdinak megoldasira.

Megbizhatéan mikdodd, inverteres
berendezések mindhdrom eljarasra,
a legmostohdbb ipari korilmények

Az alabbi gépcsaladok
magyar nyelvii gépkdnyvvel,
MEEI mindsitéssel rendelkeznek:

® TRANSPOCKET

® TRANSTIG

® MAGIC WAVE

® VARIO STAR

® TRANSPULS
SYNERGIC

Barmilyen kérdésével
forduljon bizalommal
hozzank!

roriius

Ujdonsédgok, érdekességek!

. BOHLER KERESKEDELMI FRONIUS MARKASZERVIZ WELDOTHERM
KFT. MOLZOL _ HOTECHNIKAI
Budapest X., Ceglédi at 19. Budapest XV., Rakosi Gt 121/a. ES KERESKEDELMI KFT.
Telefon: 260-6482 Telefon: 30/415-689 Ajka, Gyar utca 35.

Kéd

Fax: 263-2725 Telefon/fax: 271-5154 Telefon/fax: 88/312-589, 312-577
.

o



___Tipusjel:

MIG/MAG _ |
PULSER OMEGA __ |
400 SEM/W ___

___ TéapfeszUlltség:

220/380V ___|
___Tapfeszlltség biztositek: |
T25A |
___ Hegesztbéaram:
____-EésAWI
5-400A |
_ -MIG/MAG
20-400 A |
__ Bl
__ -AWI 100 % |
-E 60 % |

_ - MIG/MAG 70 %
__Uresjarasi fesziltség:
56V |

___ Méret:
1050 x 550 x 885 mm
___Témeg:

TR AT

185 kg
___ Alkalmas: MIG/MAG hegesztésre 6 programhellyel
MIG/MAG impulzushegesztésre 32 programhellyel
WIG AC/DC impulzushegesztésre 32 programhellyel

Bevontelektrédas hegesztésre

___Jellemzdi: szekunder oldali inverter egyszerd 3 forgatdgombos kezelés,

folyadékkristalyos kijelzé (MWS System).

Abszolut frocskdlésmentes hegesztés.
MIG/MAG impulzus Gzemmaddban kivaléan alkalmas aluminium

és rozsdamentes acél hegesztésére.

Hibajelz6 computer felszerelve. Megfelel az EN 60974/1-nek

l-ub.n”--l-r.lu‘ll ' WA -

Jl-l\‘l\!

| FR RS ER R NEWR | K
~_

ELEKTRABECKUM NEFRO KFT. 3508 Miskolc, Futé u. 70. Telefon: (46) 366-363, 362-264 Fax: (46) 362-761

Kéd: 1
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HEGESZTESTECHNIKAI
TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT.

H-1204 Budapest,
Nagysandor J. u. 69.
Telefon: (00) 361-283-0096
Fax: (00) 361-283-1059

€O, gaz- és vizhiitéses

AWI gaz- és vizhiitéses

PLAZMA siiritett leveg6s

magyar gyartmanyu

hegeszté-

és vagopisztolyok minden " %
|

M v i

tipusu hegesztégéphez
legolcsébban kdzvetlendl
a gyartétol.

Szakiizletiinkben
kaphatok:

* autogéntechnikai
felszerelések

* tomlék

» reduktorok

» készletek

» huzalok, elektrodak

» védb6felszerelések

* tartozékok

AMERIKAI CEG
HIVATALOS
MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

* ipari hegesztégépek

» automatikus
és félautomatikus
hegesztbkészilékek,
manipulatorok,
forgaté berendezések

* elektrédak

« dnvédd porbeles huzalok

a vilagszinvonala

®

gépeket

meglep&en kedvezd aron,
3 év garanciaval teljeskorl
szerviz-szolgaltatassal
forgalmazzuk.




Védogazas
hegesztohuzalok

Az ISAF Kft, 1992 6ta foglalkozik védbgdrzas hegesztéhuzalok (DIN 8559 SG2
és SG3) gyartasaval Mosonmagyarévarott.,

Az 1994-ben eldallitott 3000 tonnaval szemben az 1995 évi kapacités 4600
tonndra ndvekszik, amely mennyiséget klifdldi és hazai piacokon értékesiti
a vdllalat,

Az ISAF Kft. termékei az ISAF 10 (SG2) ésISAF10S (SG3)
véddgazas hegesztdhuzalok:

® méretvdlaszték @ 0,6 mm-18l @ 1,6 mm-ig

dlopcnycgul kivald minéségu, nyugati elallitasa (VOEST ALPINE)
hengerhuzal szolgal

menet-menet melietti és normal tekercselés

5 kg-os és 15 kg-os kiszerelés

mulanyag csévetestre, illetve fémkosarra csévélt dobok

1080 kg-os egységrakatok

a vevdk kiszolgdlasa raktérkészietrd|

Kivansagra hazhozszallitds

a szdllitdsokhoz DIN 50049-2.2 szerinti mubizonylat mellékelve

kedvezd arak és fizetési feltételek

ISAF Hegeszioanyaggyarto és Kereskedd Kft.
9200 Mosonmagyardvar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyarévar, Pf. 27.
Telefon: 96/216-5632, Telefax: 96/216-344

Kod: 17



NAGY T2LIESTTMENTY, HATEXONY, RUGALMAS
Uj hegesztdgépek egy "j6 csaladbél”

) ESAB A10 gépcsalad dj tagjai.
GEPEK NEHEZ UZEMI KORNYEZETHEZ!

A tirisztoros LAW 400

és a LAW 500 tipusjeld
egyeniranyiték, a MEK 4
és MEK 48 négygorgds
huzalelStoldkkal,

levegd-, vagy vizh(teses
véaltozatban olyan
‘hegesztési tulajdonsagokat
biztositanak, amelyeket

a gyakorlatban is 1atni kell.
Az aramforrastol akar
6U-65 m tavolsagra

[év6 munkadarab is
hegeszthetd. Kivansagra
ellen6rzé miszerek

az elStoléba is beépithetdk
és a huzalel6tolas

mellett, a feszlltség is
onnan szabalyozhat6.

PROBALJA KI ON IS E GEPEK KULONLEGES
TULAJDONSAGAIT!

- ESAB Kft 1117 BUDAPEST

Budafoki U —97.
ESA Telefon: 1813-979, 1668-862 'Il'Jeljfe(l)x:I :J égg-09874
A

Koo: 18
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Balogh Istvin, ESAB ~ Mdr Kft., Mor

Korszerii bazikus bevonatu

elektrodak

Amint az a bazikus bevonati
elektrédakrol [1]-ben, a kézi ivhe-
gesztés széles kirben elterjedt kézi-
konyvében is olvashaté, az igen j6
mechanikai tulajdonségok elérésé-
nek dra van. A rutilos bevonatdnal
lényegesen nehezebben kezelhets
elektréddk hasznélatakor a hegesz-
tnek mindenekel6tt a nehezebb
ivgytjtassal, a gazosod4si hajlam
miatti fvhossz-érzékenységgel és
az iv djragyujtasi nehézségeivel
kellett megkiizdenie, mikdzben
gondolnia kellett az elektréd4k til-
dramérzékenységére, a kozepes
vagy nagy cseppes anyagdtmenet
miatt jelentds frocskélésre, a durva
varratfeliiletre és nem utolsésor-
ban a bevonat nedvszivé képessé-
gére is.

A nyolcvanas évek elejéig, ami-

kor a hazai elektrédagyartés jelen--

t6s mitiszaki fejlesztése befejezs-
dott, és igy lehet6vé valt kiilfoldi
receptek alapjan, korszer( elektré-
dak gyartdsa, ezek a megallapita-
sok pontosan leirtdk a hagyoma-
nyos elektréddk alkalmazasi ne-
hézségeit. Ezutdn azonban az EB1-
et felvalté EB11, valamint az EB2-t
felvalts EB12 tipusok a nyolcvanas
évek legmagasabb miiszaki szin-
vonalanak is megfeleltek, és sok
felhasznaldja jol ki is tudta haszndl-
ni ezen elektréddk kimagasléan jo
technoldgiai tulajdonségait.

A kilencvenes évek eleje 6ta be-
kovetkezett tjabb valtozas (EB11 —
OK48.00 és OK 48.80, illetve EB12 —
OK 55.00) mar nem egyszer( tipus-
véltds volt, hanem egyben azt is
jelentette, hogy ezek az elektrodik
az allandéan fejlesztett, legutolss,
legkorszertibb receptek alapjan, a
recepttulajdonos szigori min&ség-
biztositdsi rendszerében késziil-
nek. Ugy érezziik, hogy a hazai
gyartasu, korszertibazikus elektré-
dék néhany tulajdonsagénak is-
mertetése indokolt, hiszen azok je-
lentSsen kiilénboznek a bazikus
elektrodakrol kialakult, sok évvel

ezelStti tapasztalatokra alapozott
itéletektdl.

A tulajdonsdgjavitdsok

az alabbiakra koncentriltak:

® jobb ivstabilitds, ivgyujtds, tjra-
gyujtas,

@ szebb varratfeliilet,

® kisebb porozitdsi hajlam,

@ kisebb diffizicképes hidrogén-
tartalom a varratfémben,

® hegesztéstechnolégiai tulajdon-
sagok javitdsa.

Ivstabilitas

Az elektrédakatalégusokat la-
pozgatva, a legszembettinébb fejle-
meny, hogy a legttbb tipust egyen-
és véltakozd dramra is ajanljak, ami
azt is jelenti, hogy az elébbi esetben
mindkét polaritdsrél. Persze nem
minden elektréda ivstabilitdsa egy-
forma. Az alabbi tébldzat az ESAB
elektroddinak adatait foglalja dssze.

Amint ldthaté, az elektrédik
tobbsége mind egyen- (DC), mind
véltakozo6 (AC) aramu hegesztésre
is ajanlott. A kozéttiik levs kitlonb-
ségeta vdltakoz6 drami hegesztés-

hez sziikséges minimalis gyujtéfe-
sziiltség jelzi. Fontos még figyelni
az egyendramu hegesztéshez ajan-
lott polaritésra is. Bizonyos techno-
16giai koriilmények (pl. gydkhe-
gesztés) kozott elényds lehet az
egyenes polaritds, amire viszont
(ez kideriil a tablazatbdl) nem
mindegyik tipus egyforman alkal-
mas.

A viszonylag vastag bevonatt,
ezért tdlcsérszerden olvadé bazi-
kus elektrodak djragyujtasat Gjab-
ban egyes hegeszt6gépek specialis
funkcidja is segiti (pl. Arc Plus.
funkci6 az ESAB CADDY és ARIS-
TOTIG tipusjeld gépeiben) azaltal,
hogy a csepplevilast villamos titon
tovabb finomitja, miéltal a bevonat
leolvadasanak jellege is megvalto-
zik, megkoénnyitve ezzel az Gjra-
gyujtast.

Varratfeliilet

A korszer(i bevonatrendszerek a
kordbbiakéndl lényegesen fino-
mabb cseppes dtmenetet eredmé-
nyeznek, ami a rutilbdzikus bevo-
nat esetén a legldtvanyosabb. En-
nek az az eredménye, hogy szépen

| Tous Jl_BeVOEtjejgi 150 kéds_zém_L if;%”,i_‘;ﬁq'_uo(_m)_\

0K 48.00 B 0 | D0C+) | minsov |
Cokeos | s 5| AoOCs | mnmov |
I R B T R T
okess | sm | 5 | acoow | minesv
kst |8 | e | aomod- | om0y
Lokss | 8 T 0 | oo | mnsov |

0K 53.04 B | 4 | e | min70v |
Tovsom | o |5 | aovo | mery |
| okses | 8 | & | ACIDCH- | nincs adat |
L oksso0 | s | | aomes | minesy |

A kataldgusban [2] hibdsan kinyomtatott kédszamok taldlhatok.
1SO kédszimok értelmezése: 0-DC+ 4=AC/DC+/~, U(AC): min. 70V 6-DC+, U,(AC):

min. 70 V

Vglfolyam EQSE
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teriils, finoman pikkelyezett var-
ratfeliiletet kapunk a legtobb tipus-
sal.

Porozitasi hajlam

A tisztan bazikus bevonatu elekt-
rédakndl a porozitdsnak alapvetSen
harom oka van. Az egyik a bevonat
nedvességtartalma, a masik az ivet
véd6 gazburok megszakadasa a
nem megfelel§ (til nagy) ivhossz
miatt, valamint a nem kellGen tiszta
(szennyezett) éifeliiletek.

Abevonat nedvességtartalma (er-
re még visszatériink) a korszert
elektrédaknal részben a nedvesség
felvételét megakadalyozo csomago-
14s, részben a kevésbé nedvszivo be-
vonatok elterjedése révén konnyeb-
ben mérsékelhetd, mindazonéltal ez
a varratfém hidrogéntartalmanak
korlatozéasa terén igen szigoru elja-
rést igényel, ami azt jelenti, hogy a
pérusképzddési hajlamtol el lehet te-
kinteni, ha megfelelGen szaritott
elektrodat hasznélnak.

A masik két esetben azonban
nincs valtozés. Bazikus elektréddk-
nal tovébbra is lehetdleg révid, be-
szoritott fvvel kell dolgozni, és az
éleket és kornyezetiiket hegesztés
el6tt gondosan meg kell tisztitani.
E tekintetben a rutilbazikus elekt-
réddk  tirképessége  termé-
szetesen nagyobb.

ALAPFOKU ES AGAZATI SZAKMUNKASKEPZES,

A varratfém
hidrogéntartalma

Bizonyos acéltipusok hegeszté-
sénél - fennalld hidegrepedés-ve-
szély jelentSsen csokkenthets a
varratfém diffuzicképes hidrogén-
tartalméanak kézben tartdsaval. A
béazikus elektréddk varratdban
igen alacsoy szinten tarthato a hid-
rogén mennyisége, ha az elektréda
nedvesség felvételét ki tudjuk kii-
szobolni. A bevonat szaritasanak,
valamint az elektréda szarazon
(sokszor melegen) tartasdnak mod-
szere ismert, és jol bevdlt. Az Gjab-
ban elterjedt vakuum csomagolast
elektrédédk esetében ezek a mtivele-
tek megtakarithatok.

Az elmiilt évtizedben megjelen-
tek a csokkentett nedvszivoképes-
ségti (in. LMA) bevonatu bazikus

elektrodék, amelyek alkalmazdsa- -

val novekszik az az id6, amely az
elektréda szaritasa és felhasznaldsa
kdzben a meg nem engedhet§ mér-
tékdi nedvességfelvétel veszélye
nélkiil eltelhet.

Hegesztéstechnikai
tulajdonsagok

Ahegeszt6 szaméra ezen a téren
érzékelhetd a legjobban a fejlédés.
A szép, egyenletes varratfelilet
mellett lényegesen jobbnak taldljak

1

az fivstabilitast, az ivgyujtast, a
frocskolést.

Lényeges a hegesztSk szamara,
hogy egyes tipusokkal lehetséges
egyenes polaritdssal is dolgozni,
aminek kiiléndsen a gyokvarrat he-
gesztésnél van nagy jelentOsége,
mert a hidegebb fiirdével csokken
az atégés, dtroskadds veszélye.

Avaltakoz6 aram alkalmazasa is
elényds lehet gyokhegesztésnél,
vagy - és ez talan a legjellemz8bb
alkalmazés — a fliggsGlegesen lefelé
végzett hegesztésnél.

A megszokottdl (egyenaram,
forditott polaritds) kiilonboz8
dramnem vagy polaritds alkalma-
zasanem illegalis, amintaz SZAMmos
helyen felmeriilt. Ha a gyérté (lasd
a tablazatot) ajanlja erre az elektro-
déjat, az egyben azt is jelenti, hogy
mechanikai (és persze leolvadasi)
tulajdonsagait ezekre a feltételekre
is megvizsgalta (pl. AC/DC elekt-
réda esetén a vizsgalatot az itthon
is érvényes ISO el6irdsok szerint
valtakozé drammal kell végezni).

Irodalom:

[1]Vizkelety Kdlman: [vhegesztés. Ipa-
ri Szakkdnyvtar, Miszaki Konyvki-
ad6 Budapest, 1976.

[2]ESAB HegesztSanyagok, Kézi ésau-
tomatikus hegesztéshez. Gyart-
ménykatalégus. ESAB Kft., Buda-
pest.
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a hatékony és egészséges hegesztd munkahelyekért

Alacsonyviakuumi rendszerek:

* Hegesztési elszivékarok

* Radiélventil4torok

* Elektrosztatikus és mechanikus sziirék mobil
és telepitett kivitelben

* Komplett elszivé- és sziirGrendszerek

* Hegeszt6 véd6fiiggonyok és paravanok

* Modulrendszer( hangszigetel6 falak

* Automata kabel- és tomléfelcsévélgk

stlykiegyenlitGs felfiiggesztések

Egyéni véddfelszerelések

Kipufogégdz elszivérendszerek

* ¥

Felvilagositas, szaktandcsadas és képviselet:

INTEC KFT.

1138 Budapest, Vici it 168.
Telefon: 120-8363, 270-2255 Fax: 129-6058

Magasvdkuumii rendszerek:

* Magasvdkuumi vakuumaggregétorok és
1€gsziir6k mobil és telepitett kivitelben Elénye!

* Egy rendszeren beliil megoldhat6 a
hegesztésnél keletkezd fiist elszivésa,

* a koszoriilésnél, csiszolasnil keletkezd por,
szemcse €s forgécs elszivdsa illetve eltdvolitdsa
€s a munkahelyek takaritdsa.

Ertékesités és Szerviz:

Orszédgos viszontelad6 halézatunkon keresztiil
raktarrol, illetve a készlettsl fliggden rovid
szallitasi hataridGvel.

Mobil kiviteld Filterbox 3 m-es elszivékarral
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Kristof Csaba, ESAB Kft., Budapest

A bekapcsolasi ido
értelmezeéese az Uj
europai szabvanyok szerint

Noha szamos eurépai szabvany — koztiik az iv-
hegesztd aramforrasok szempontjabél érdekes EN
50060 és EN 60974-1 —~ honositisa még varat maga-
ra, mégis a hegesztdgépek teljesitményének meg-
itélése miatt fontos annak ismerete, hogy az idé-
zett szabvanyok a jelenleg érvényes magyar szab-
vanyoktol (MSZ—-05 46.1402-1409) eltérden hata-
rozzak meg a bekapcsolasi id6t.

Aramforrasok kis bekapcsolasi idével
(EN 50060)

Ebbe a csoportba azok az dramforrdsok tartoznak,
amelyek max. 160 A drammal terhelhetdk és tliresja-
rati fesziiltségiik max. 48 Veff érték. A hazai termi-
nolégia (MSZ-05.1409) szerinti ivhegesztS kis-
transzformatorok bekapcsolasi idejét a vélhetGen
nem szakember felhaszndl6 szamara is értheten, az
alabbiak szerint kell megadni.

| Elekiroda | |
atmérd 1,6 2,0 2,5 3,2
(mm)
lr (A) 40 55 ‘ 80 ' 115
| | 4’7
ne (db) 62 45 13 6
nn {db) 62 13 ‘ 4 | 2
ahol:

- n¢ az dramforras hideg (20 + 2 °C) allapotabdl
kiindulva, a hékiold6 miikodésbe lépéséig eltelt id6
alatt leolvaszthato referencia elektréda mennyisége
(db).

—np, az dramforrds meleg (a hékioldo tjra bekap-
csoldsakori) allapotabdl kiindulva, a hékiold6 Gjboli
miikodésbe 1épéséig eltelt id6 alatt leolvaszthat6
referencia elektréda mennyisége (db).

A szabvany természetesen meghatérozza a vizs-
galathoz hasznalandé elektréda paramétereit (be-
vonattipus, hossz, hegeszt6aram, leolvadasi id6).

Az idézett tdblazatot a hegesztGgép adattablaja-
nak tartalmaznia kell. fgy természetes mérték-
egységben, kénnyen megitélheté a széban forgd
aramforras terhelhet§sége kiilonboz8 atmérdji
elektr6dak hasznélata esetén. Az nc és ny értéke
mellett meg szoktdk adni az nc1 és np1 értékeit is,
amelyek a megfelel§ koriilmények kozott (I2) 1 6ra
alatt leolvaszthato referencia-elektrodédk szamat ad-
jak meg.

Ivhegesztd aramforrasok (EN 60974-1)

Az ipari célra készil ivhegeszt6 dramforrasok
bekapcsolasi idejének meghatérozasa nem kiilénbo-
zik a hazai szabvanyokétol (MSZ-05-46.1402-1408).
Fontos valtozas azonban, hogy a ciklusidé a hazai 5
min helyett 10 min.

Vagyis a berendezés melegedésének vizsgélata-
kor 10+0,2 min. ciklusidét kell vélasztani. Ennyi
ideig kell, az adott terhelési szinthez specifikalt be-
kapcsolasi tényezével (bekapesolasi id6vel) terhelni
a késziiléket, mikozben az nem melegedhet az adott
szigetelési osztalynak megfelel6 hémérséklet folé
(tehét 60% BI esetén 6 percig).

Aszabaly az, hogy AWI- ésbevontelektrodas kézi
ivhegeszts gépek esetén meg kell adni a maximali-
san beéllithaté hegesztSaramot és a hozza tartozo
BI-t, valamint a 60% Bl-hez tartozé hegesztéaramot.
AFI/CFI, valamint automatikus hegesztésre szolga-
16 berendezéseknél meg kell adni az adattiablan a
maximalisan beéllithaté hegesztGaramot, a hozza
tartoz6 Bl-t és a 100% Bl-hez tartoz6 hegeszt8aramot
is.

E szamok értelmezése talan még nehezebbnek
tiinik, mint a hazai szabalyozds. Megfontoland6
azonban, hogy a hegesztSgép terhelhet6ségének
ilyen megadésa elsGsorban azt a célt szolgalja, hogy
a hegeszt6gépek teljesitménye 6sszehasonlithat6 le-
gyen. Egy adott gép tényleges terhelhetsége azon-
ban sok egyéb tényeztdl is fiigg: a kdrnyezeti ho-
mérséklettd], a hiités hatékonysédgatdl, a berendezés
allapotatdl, a karbantartas szinvonaldtdl, élettarta-
matol stb.

VI. évfolyam 1995/2



Folyéirat | Hirdetés
megrendeld megrendeld

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cim( folydiratot

Hirdetni kivinok a Hegesztéstechnika
alébbi szédmaiban
|

L Meny-
Szi- | Fekete- * . . ‘ ", §‘
nes fenér Bl BIL Beliv | B I B IV. | nyiség

(db}

00O példanyban v

O folyamatosan a visszavondsig

Az éves eldfizetdi dijat befizetem

L belféldi postautalvanyon

L] személyesen a MHIE pénztaraban

O atutalom a Magyar Hegesztéstechnikai
EgyesUlés MHB 202-14205 sz&amd
szamidjara
Cim, ahovd a folydirat postazasdt kérem:

] | | i

Kéremigényem el&{1 ]2 ]3] jegyzését!

AldirGs (ogi személyeknél cégszerli aldirds) . Kisbréent )
. KIseroszin szama:

Jelentkezdlap
cikkirasra

Informalddas
hirdetésekrdl

A Hegesztéstechnika cimi folydiratban
az aldbbi témakdrdkben kivanok cikket

Lapunk a jobb és szervezettebb infor-
MAalodas elésegitésére a HIRDETOK és

irni (rartni); az OLVASOK kézott kdzvetlen
kapcsolatot szeretne teremten.
Q) X-szel jeldlie meg az informdaciéd
formadjara vonatkozd kivansagat és
D) azilletd hirdetés kodszémart,
Soron kivll t&jékoztatast kap az On
(0)) altal kivént médon.
a Az informacid formdja:
O személyes beszélgetést kér
O] prospektus Gtjan
Cikkird neve: L1 egyéb modon
Cime:

Az érdekl&dés 6 témdija:

Telefonszama: 1.

2.

A kiadvény szama: 199.

Lo [ o203 04 05 06 o7 s on 10
N2 34|56 7] 18] 19 2
21 | 22 | 23 | 24| 25| 2 |27 | 28 | 20| 30

A kbdszémok az egyes hirdetdseknd/ olvashatdk.
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfoly6iratunk a hirdetni kivanék igénye kielégitése céljabél az eddigi szinskéla alapjan torténg valasztasi
lehetSséget szeretné biztositani.

A fekete-fehér + kisérészin, illetve az v gynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasztasi lehetSséget adunk
a fekete-fehér hirdetéseknél t5bb kisérészinnel megjelend hirdetésekre.

Az 1995-re vonatkoz6 hirdetési drak az alabbiak:

Méret I
A3 (2xA4) A4 A5 A6
Szines hirdetés a cimlapon - 55 - - cFt
Szines hirdetés a hitsd kiilsg boritén - 53 - - eFt
Szines hirdetés az elsé belss boritén - 51 - - cFt
Szines hirdetés a hétsé bels§ boriton - 49 - - eFt
Szines hirdetés a beliven 84 44 28 17 ekt
Fekete-fehér hirdetés a beliven 51 28 16 ‘ 10 cFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 1 kiséré szin 53 29 17 ‘ 11 ‘ cFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kisérd szin 55 30 18 12 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kisérd szin 57 31 19 | 13 \ cFt

Az MHEE tagvillalataink 10 % kedvezményre jogosultak. Az a ta gvallalat, aki egy évben 4 alkalommal hirdet
15 % kedvezményre jogosult. Az a hirdetd, aki nem tagja a MHtE-nek, de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 %
kedvezményre jogosult.

Megjegyzés .

Alekdzolt hirdetéseket kédszammal litjuk el. Ha On, tisztelt Olvas6 a lapban 1év6 hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informaciét igényelne, azt soron kiviil megkapja, ha kitlti az.errre vonatkozé informaciss
kartyat és bekiildi szerkesztGségiinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Kérjiik Onoket,

~ terjesszék szakfoly6iratunkat,

- ajanljanak benniinket a hirdetni kivané vallalatok részére,

— irjanak vagy barati és szakmai koriikkel irassanak kozérdekl§désre szamottarto cikket.

Varjuk szives kdzremiik3désiiket és 1995-re vonatkozé megtisztel § hirdetés-megrendelésiiket.

Hoffmann Sandor

f6szerkeszts
ESAB Kit, 44  Linde G4z Magyarorszag Kft. Bl
AGA Gaz Kft, 26-27  FE-MA 42 MHIE 8,34, 41
Autogéntechnika 35 INTEC Kit, 47 Messer Griesheim Hungaria 9
BOHLER Kereskedelmi Kit. BIL,39  INVENTWELDING - KEMPP| 10 Migatronic 18
Coeoptim Ipari Kift. 52, Bl Ipari Technolégiai Centrum Kt 46 Miskolci Egyetem __ST
Elektra Beckum Nefro Kit. 40  ISAF 43 THYSSEN STAHLUNION GmbH 13

EMI-TOV BIV. ITB Aeroclan 14
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HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSGKEZBOL

Eredeti BINZEL termékek képviselete N
és forgalmazasa
o MIG/MAG géz-, vizhiitésti hegesztdpisziolyok

és fartozékai \
o WIG/TIG (AWI) gdz-, és vizhijtés(i hegesztpisztolyok
és tarfozékai

« automata (gépi) hegeszidpisziolyok

o tol6-hiz6 {push-pull) hegeszidpisztolyok
o fistgazelszivos hegesztpisztolyok

» plazmavagd pisztolyok

» kézponti csatlakozok

» vizh{t6 berendezések

o frocskalesgatlé spray és paszia

KURT HAUFE termékek keépviselete Valamint :

és forgalmazésa s hegesziétranszformétorok

o MIG/MAG gézh(itési hegesztpisziolyok egyenes o védgtzas hegeszibgépek

és kszponti csatlakozoval, elforgathaté nyakkal e Told-, Vorga heges:zit'i- Yd,,gé kész'elflek/ .
+ dlekirédatogek 200-A 151 500 Alg o bevonatos elektrodak, kétd hegesziépaleak

o mindsitett hegesziéhuzalok
o killonféle dtvozetl wolfram eletrodak

KAYSER langhegeszté eszkézék =~ Segedﬂnwgok

» oxigén, acefilén, nitrogén, propén redukiorok L
» COq, argon redukforok O n
o\;f\azékcsik LA) )

o gydkfaragd

o hegesztd és vagokeszletek b

o visszaégeésgatiok \’
o fisztitoti-készlet

ropdnarmaturdk, keményforraszt készilékek }—I : ™ [y St ,
st . 7“‘ZIE\T:“LI\IL.
WKS hegesztéstechnikai — O \

—védo- és segédeszkozok ~ N\
o kézi és fejpajzsok, véddszemiivegek
o OPTREL fényre sstéteds pajzsok
o dftetszé véddszemivegek, 1000 6ras mianyaglapok
o sotét ivegek DIN 3-13-ig
o védGruhdzat, - kesztylk barbél
« emydk, elvalaszté figgony és tartozékai

o testszoritok, testesipeszek ® o
« nagynyomasi gumitsmlék acetilénhez,
oxigénhez, proponhoz

nagynyomasd ikertomlsk acetilénhez, oxigénhez ’

magnestalpas hegeszidtiksr, gazgylitd =
ielolskrétak, varratmérsk | H E G E S Z T E S T E C H N I KA

|




Vagas
és Hegesztés
egy ponton

MIG/MAG WIG/TIG PLASMA ROBOT KIEGESZITOK

* Gaz, & vizhitesi fogyelekiredds = Gaz, s vizhitést fogyoelekirodas Vago pisztolyok e Robot hegesztSpisztolyok
hegesztépisziolyok hegesziépisztolyok o Automata és kilnleges o WIG/TIG/Plasma

* Automata és kilonleges kiviteld * Automata és killénleges kivitel( véigé pisziolyok o Tartok
hegesziépisztolyok hegesztépisztolyok

Tolé-hizd hegesztpisztolyok
Fistgaz-elszivds hegeszidpisziolyok

Képviselet és kiszolgalas -

COOPTIM lIpari Kft.

2049 DIOSD Petsfi u. 21.

Tel : (23) 382-409, 382-430, 382-431
Fax : (23) 382-321

Kéd: 22

BINZEL =




EMI-TUV BAYERN
Mindségiigyi és Biztonsdgtechnikai Kft.
2000 Szentendre, Dézsa Gyorgy 1t 26.

Tel.: (26)-315-765 Fax: (26)-315-764

w %

5 e,
T@sﬁségank 2 m@ynek_eves fargalma 300 mft - 140 mmkaiﬁra&.mﬁ‘i&m& smudasam !
5k rendelkezés: eaz alabbi szakter(

-alapanyagok és félkésztermékek \nzsgalata es blzunylatolésa az AD-W sorozatnak megfelelden,
- eljdrésvizsgalatok lefolytatasa, ellendrzése és engedélyezése az EN 288,
valamint a HP2 /1, TRD-201. eldirasai szerint,
— felvonok, épitd-, emel6-, &s anyagmozgato gépek mutatvanyos berendezések
szakértoi vizsgalata hat6sagi jovahagyashoz,
— acélszerkezetek és csdhaldzatok varratainak, vasbeton szerkezetek,
valamint mianyagok kotéseinek radiografiai vizsgalata
— talajok tdmoritettségének helyszini radiometrikus és laboratoriumi proctor vizsgalata
—dinamikus és statikus szerkezetvizsgalatok,
— TUV PRODUGT SERVICE vizsgalatok, biztonsagtechnikailag megfelel6 termékek forgalmazasa
érdekeben (GS jel megadasa.)
— épliletgépészeti rendszerek és berendezések (kozponti fités, vizellatas, csatonazas, lég- és
klimatechnikai, épliletvillamossag), épitdipari, alkalmassagi wzsgélatok
szakért6i faladatok, miiszaki fejlesztést megalapozo vizsgalatok végzése

A fentieken tiimenden a TOV Bayern Sachsen e.V tébbezer szakért6je altal atfogja a gazdasagi
élet egész teriiletét, igy esetleg egyedi igények esetén tarsasdgunkon keresztiil 6k is tigyfeteink
rendelkezésére allnak.




