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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
tagjai koszontik Magyarorszagon
A NEMZETKOZI HEGESZTESI INTEZET (IITW)
49. éves kozgyilését

Greetings from the members of
THE HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY
to the
INTERNATIONAL INSTITUTE OF WELDING (ITW)

holding the 49th Annual Assembly in Hungary

AMAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHIE) gazdasagi tarsasagai és intézményei mintegy 12000 f6t foglalkoz-
tatnak.

Ezen beliil mintegy 10000 £6 dolgozik a kovetkezs, elsGsorban hegesztett szerkezeteket gyart6 és szerelS 29 kis,- kozép- és nagy-
vallalatnal:

The member Companies and Institutions of the HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY (MHLE) provide in total
for the employment of approximately 12,000 people.

Within this figure, there are about 10,000 people who work with the following 29 small, medium sized and large companies and which deal
primarily with the manufacture and erection of welded structures:

Apritégépgyar Rt.- AUTOGENTECHNIKA Kft.
Budapesti KSolajipari Gépgyarté Rt. BAU-MONT 92 Kift.

Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. DKG-EAST Rt.

CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt. DSS Nehézacélszerkezet-gyarto Kft.
Energetikai Gyérto és Szolgaltat6 Rt. FUTOBER Kift.

Ganz Acélszerkezet Rt. Kéolajvezetéképits Rt.

Ganz Hunslet Rt. KUNPETROL Kft.

Gép- és Technolégiaszerel§ Rt. Mitrai Erémi Rt.

Ipari Technolégiai Centrum Kift. MOLRt. -

Lang Gépgyar Rt. Paksi Atomerémd Rt.

MONTEX Gyar- és Gépszerel§ Vallalkozési Kft. PETROLSZERVIZ Kft.

R&M-GYGV Multiszerviz Kft. Plazma-Technolégia Kft.

TE Ganz-Rock Rt. TRADEPLAST Kft.

Szell6z6 Miivek Kft. TRANSELEKTRO Gépipari Mitivek Kft.
VEGYEPSZER Rt.

Tovébba tagja az Egyesiilésnek az alap- kézép- és felsGfoku hegesztokerest folytaté kovetkezd 9 intézmény és 10 vallalkozas,
amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezg létszama mintegy 600

Furthermore, among the member bodies and enterprises of the Association, the following 8 institutions and 10 enterprises specialise in the tra-
ining of welders at basic, medium and high level and have a staff of about 600 welding trainers and employees in the administration:

Adu Oktatasi Kézpont ANDRASSY Gyula Miiszaki Kézépiskola

BANKI Donat Miiszaki F&iskola MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tanszék
GORDIUS Extens Kft. DUNAFERR Humén Intézet

BUDAPESTI MUSZAKI EGYETEM ME Dunatijvérosi Féiskolai Kar

Mechanikai Technoldgiai és Anyagszerkezettani Intézet DUNAGAZ Kft.

CSUCS 91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadd Kft. Gépipari és Automatizalasi Miszaki Féiskola

EOTVOS Lordnd Gépipari Szakkozépiskola GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.

EUROQUA Kft. OKTAV Ipari, Kereskedelmi és Tovabbképzs Rt.

SZTAV Rt. SLV Miinchen GmbH

SZILY Kalman Miszaki Szakkozépiskola KLTE Mtiszaki Féiskolai Kar

Valamint szintén az MHE tagjai a hegeszt6 alapanyag, segédanyag és gépgyarto, kereskedd tovabba hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast (anyagvizsgélat, tanusitas, stb.) nyujto kovetkez 16 kb. 1400 f6t foglalkoztaté cég:

Finally, amongst the member firms of the MHIE there are a further 16 organisations dealing with in the manufacture of welded raw material,
additives and machinery. These companies, which together employ about 1,400 people, offer further services in connection with welding such
as material testing, certification, etc.:

AGA GAZ Kft. ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft.

AGMI Anyagvizsgalé és Mindségellenérzs Rt. EMI-TUV BAYERN Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. ISAF Hegeszt6anyaggydrto és Kereskedelmi Kft.
ESAB Kereskedelmi Kft. MIGATRONIC Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft. TUV Rheinland Hungéria Kft.
INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. TRAKIS-HETRA Kft.

INTERWELD Kft. UNIPROFIL Ipari és Kereskedelmi Rt.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt. VISZEK Kft.



Az MHIE f6bb tevékenységeinek néhiny jellemzdje:

* kiterjedt hegesztéfelelSsi hdlézattal rendelkezik- hegeszt§ uzemalkalmassagi tanusitasokat folytat a magyar és kulfoldi meg-
rendelSk igénye szerint;

e tobb mint 200 1pari, féiskolai és egyetemi szakértSt foglalkoztat esetenként kuloriféle kutatasi, fejlesztesi, szaktandcsadds: és
vizsgaztaté1 megbizdsokkal;

¢ az Ipan- és Kereskedelmi Minisztérium altal palydzat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat teruletén kijelolt orszagos vizsga-
kozpontként miikodik, biztositva a képzések dokumentacids ellatasat;

* kormany és minisztériumi rendeletek alapjan kapott meghizasbol (és az MSZ EN 45013 szerint) végzi — az MSZ EN 287 szabvany
alapjn 49 tanusitott képz6- és mindsitS helyen, valamint cégnél - a hegesztk mindsitését, amelyek szama atlagban évi 3200
mindsités; i

» el6segiti tagvallalatainak gyarté, szerel6i, szolgéltatéi, oktatoi és kereskedelmi tevékenységét;

e éves drbevétele 100 mFt (1995) felett van.

Here is some more information and descriptions of activities characteristic of the MHLE:
o It disposes of a widespread network of responsibilities associated with welding, which includes the certification of welding workshops and
their suitability and conformity to the requirements of both Hungarian and foreign standards;

o Thereare more than 200 industrial experts assocuated with high schools or untversities who are employed to carrying out occasional research,
development, advisory or examination duties;

¢ Asadjudicated by the Ministry of Industry and Trade, the MHIE operates as a distinguished national centre for weldin ¢ and material testing
and provides for the documentation of training courses in welding,

e Itisentrusted by the Government, through Minsterial Decrees as well as by MSZ EN 45013, for the qualification of welders. This 15 catered
Jor through 49 certified training and qualifying centres and firms responsible for certifying about 3200 guial ifications a year on average,

¢ The MHE promotes many kinds of manufacturing, erection, services, training and trading activities of its member companies;

o The yearly turnover figure exceeds 100 M HUF. (1995). ]
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MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

Az Egyesulés tagszervezetei uzemek, oktatasi
mntézmények, kutatéhelyek, oktatis szervezd intézetek.
Taglétszamunk 66 (1996. augusztus).

Az Egyesulés nonprofit szervezet.

Vallalkozunk a hegesatéssel, hikezeléssel, anyag-
vizsgalattal 6sszefuggé tevékenységek szervezésére:
* gépek és eszkozok kereskedelmére

* hegesztGk és anyagvizsgalok mindsitésére

* szakértdi tevékenységekre

* mindségiigyi rendszerek tanusitasaira

On 1s inon szakcikket vagy hirdessen

a  HEGESZTESTECHNIKA” cimu folyoiratunkban.
Hasznélja fel nemzetkozi kapesolatainkat!

Forduljon hozzank tandcsadasért!

Az Egyesulés igazgatdja: dr. Szabd Béla
Igazgatohelyettes: Gayer Béla

Members of the Association include factories, teaching
orgamzing and institutes as well as research institites.
Number of members 66 (August. 1996.)

The Association 15 a nonprofit one.

Main activities are in: the areas of welding, heat treatment,
examination:

¢ Trade of machines and tools

* Qualitification of welders and exanuners

* Professional activities

¢ Certificate for quality method

Write and adoertise in our journal, use our mternational
contacts!

Conte for adwsing!

Director: Dr B. Szabd

Assistant: B. Gayer



KOZLEMENY

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
N tajékoztatja az érdekelteket az
UZEMALKALMASSAGI TANUSITASOK

(magyar és német)
valamint
HEGESZTOMINOSITESEK
(magyar és europai érvényti)
KOORDINALASANAK

lehetoségeirol

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés, az SLV-Miinchen, illetve a TUV Rheinland kozott
megkotoétt kétoldalu megallapodasok lehet6vé teszik, hogy az MHT operativ szervezete, a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés bonyolitasaban a magyar gazdasagi tarsasagok a
HEGESZTESTECHNIKA cimdi foly6iratban megjelent hirdetéseknek megfelelGen, feliigyelet-
koteles, Néemetorszagban felallitando termeékek gyartasahoz sziikséges hegesztéiizem al-
kalmassagi tanusitasokat rendeljenek meg az MHtE-nél.

Lehet6vé valt tovabba, hogy az MHLE, illetve a TUV Rheinland egy magyar és egy német
vizsgabizonyitvany kibocsatasaval, kozos vizsgaval az MSZ EN 287-1, illetve DIN EN 287-1,
AD Merkblatt HP3 vizsgarendszernek megfelelden bonyolitsa a hegeszték eurépai mindsi-
tését.

Tovabbi lehetdség nyilott arra, hogy a magyar hatésagatvétel kételes, a NYEBSZ, illetve a
KBSZ hatalya ala tartozé termékeket hegeszt6k minésitése, illetve a technolégiai vizsgalatok

lebonyolitasa 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 esé hegesztett termékek, éghet6
folyadékokat tarolé tartalyok gyartasahoz, szereléséhez, karbantartasahoz és javitasahoz
sziikséges tanusitasi okiratok kiadasara a Miiszaki Biztonsagi Vizsgalé és Tanusito Intézet
(MBVTI) jogosult.

Uj lehetéségek

a.) A vev6, a szerzGdés és a szabvany elGirhatja a nem hatésagatvétel kételes hegesztett
acélszerkezetek gyartasahoz, szereléséhez sziikséges lizemalkalmassagi engedélyek

meglétét.
A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES vallalja, hogy lefolytatja és tandsittatja a

gazdasagi tarsasagok hegesztéiizemi alkalmassagat az MSZ 4362 és az MSZ EN 29000
sorozat szerint.

b.) Az MHIE igény szerint a beérkezett megrendelések utan koordinalja a tanusitasi eljaras
lefolytatasat. Ebben az esetben MBVTI kiadja a NYEBSZ, KBSZ-MSZ 4362 szerinti (izem-
alkalmassagi tanusitasi okiratot és MHtE az MSZ 4362 szerint az MSZ 6442 szabvanynak
megfelel6 tanusitasi okiratot.

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

Keresse fel
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES-t
Telefon: 183-5268 Telefon/fax: 163-3295

Ugyintéz6: Gayer Béla ig. h.




IPARI ES KERESKEDELMI MINISZTERIUM
MINISTRY OF INDUSTRY AND TRADE
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
5 Operativszervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
It's operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY
HEGESZTOI MINOSITEST BIZONYITVANY
Welder Approval Test Certificate

P  schweiBer-Priifbescheinigung

TUV Rheinland e. V.

HEGESZTOK MINGSITESE az EN-287 szerint: .
1. Avdllalkozas altal adott gyartéi hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

2. Az Allami Energetikai s Energiabiztonsagtechnikai Felligyelet altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyar-
t6i hegesztési utasitas (WPS) alapjan (Uzemalkalmassagi tanusitas soran vagy ettél fiiggetientil);

3. Az Orszagos Atomenergiai Hivatal Nuklearis Felligyelet altal jdvahagyott gyartéi hegesztési utasitas (WPS) alap-
jan, nuklearis ismeretekkel bévitett minésitéssel;

4. ATUV Rheinland Hungéria Kft. vagy a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés altal szervezett és bonyolitott AD
Merkblatt szerinti német-magyar egyttes minésités két bizonyitvany ?k[]lt‘)n német és kildn magyar) kiadasaval.

A mingsitésekre valé jelentkezés és a mingsitések bonyolitasa:

Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés (Budapest) Papp Laszléné
ADU Csepel Okt. és Szolg. Kft. (Budapest) Czetd Béla
Andrassy Gy. M(iszaki Kozépiskola (Miskolc) Arnéczky Laszlé
Apritégépgyar (Jaszberény) Katona Antal
ARCHI KOMPLEX Kft. (Budapest) Sulyok Jézsef
ASG Gépgyarté Kift. (Tatabanya) Nagy Laszlé
BAKONY Miivek Rt. Oktatasi Kézpont (Veszprém) Bartha Géabor

: 183-5268
- 276-3111

- 46/412-444
: 57/412-355
161-1113

34/316-822
88/424-022

BAUSTUDIUM Kft. (Szeged)
CSOQSZER Rt. (Budapest)
CSUCS 91 Kit. (Budapest)

Vér Sandor
Bacskai Istvan
Deutsch Gyodrgy
Vizi Sandor

62/361-483
262-4290
277-0512
52/311-645

Debreceni Reg. M.eréfejl. Kp. (Debrecen)
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa)

DUNAFERR Human Int. (Dunadjvaros)

Ebtyds Lorand Miiszaki K6zépiskola (Kaposvar)

93/310-132
25/381-679, 382-632
82/419-246

Lendvai Laszlo
Barkanyi Sandor
Huszar Dezsé

EROKAR Rt. (Budapest)
ERAK(Miskolc)

EUROSCHULE Kift. (Kazincbarcika)

GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok)

GATE Mezégazd. Féiskola (Nyiregyhaza)

Gabor Aron Ipari Szakképz§ Iskola (Ozd)

Gépipari és Automatizalasi Mszaki Féiskola (Kecskemét)
Gépeszeti és Szam.tech. Szakkdzépisk. (Békéscsaba)
GYAEV Szakképzési Kft. (Gyér)

HAEV Okt. oszt. (Debrecen)

INTERBAZIS Kft. (Tiszaujvaros)

Horvath Istvanné
Robotka Rébert
Pongracz Andras
Csinger Gyula

Dr. Rénai Tibor
Vincze Istvan
Fazekasné Dr. Berta Marta
Timar Karoly
Szabé Zoltan

Dr. Varga Ferenc
Kiss Jozsef
Hoffmann Sandor

2562-1222
46/470-432

: 48/311-422/89

56/426-222
42/313-411
48/473-211
76/481-291
66/321-146
96/415-864

: 52/415-155/80

49/348-749
163-3687

ipari Technolégiai Centrum Kift. (Budapest)
Jendrassik Gy. MUiszaki Szakkozép Isk. (Szolnok) Guth Ferenc
516. sz. Ipari Szakm. képzé Int. és Szakkozép Isk. (Dombdvar) Vida Janos
Jozsef A, Mivel6dési Kdzpont (Budapest) ' Kiss Gusztavné
Kéolajvezeték Epits Rt. (Sidfok) Dr. Fehér Jézsef
MAV Gépészeti lg. (Budapest) Bollog Jézsef

: 56/425-844
: 74/365-725
1 120-3843

: 84/312-311

: 1890-776

Matrai Er6m Rt. (Visonta)
MOL Rt. (Szazhalombatta)

ME Dunatjv. Féiskolai Kar (Dunaujvaros)
MONTEX GYGV Rt. (Székesfehérvar)

OILTECH Kit. (Bazakerettye)

Pécsi Regiondlis Munkaeréfejleszt6 és Képzé Kp. (Pécs)

RABA Rt.(Gyér)

Benus Ferenc

Nyers Ferenc

Fulép Zsoltné

Orosz Béla

Torék Gyula

Nagy Mélykuti Karoly

: 37/328-001

: 23/353-323

1 25/310-811

: 112-7848/306

: 93/348-001/559

72/327-399

: 96/412-111/1991

Varga Gyorgy
R&M GYGV Kit. Koncz Istvan
Salgétarjani Vegyip. Gépgyar Kit. (Salgotarjan)

Stromfeld A. Mdszaki Szakkézép (Salgétarjan) Angyal Laszlé
Szily K. Mliszaki Szakkozép és Szm.képzé Isk. (Budapest)  Lédy Elemér
Szakmai Tov.képz8, Atképzé és Vall.tam. Rt. (Budapest) Vasarhelyi Béla
Tancsics M. Ipari Szakk6zép (Veszprém) Téreki Jozsef
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kit. (Tiszakécske) Varga Laszlé
TGM Transelektro Kft. (Kiskunfélegyhaza) Csanyi Miklés
Trefort Agoston Vill. és Fémipari Szakképz6 Isk. (Békéscsaba) Kovacs Marton
TYV Rheinland Hungaria Kft. (Szekszard) Aranyi Janos
TUV Rbeinland Hungaria Kft. (Kazincbarcika) Kiraly Balint
VEGYEPSZER Rt. (Budapest) Muri Tihamér
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Dr. Balogh Andrds, Dr. Romvdri Pdl, Dr. Torok Imre

(Miskolci Egyetem, Mechanikai Technoldgiai Tanszék, Miskolc-Egyetemuiros)
A.Balogh, P. Romviri, I. Torok (University of Miskolc, Department of Mechanical Technology)

Hegesztéshez kapcsoldodo kutatasok
a ME Mechanikai Technolégiai tanszékén

Welding research-work at the
Department of Mechanical Technology

A Miskolci Egyetem Mechanikai Technolégiai Tan-
szék tudomanyos kutaté tevékenysége az anyagtudo-
many (metallogréfia, anyagszerkezet- és anyagvizsga-
lat), valamint a mechanikai technolégidk (hegesztés,
hékezelés, képlékenyalakitds) szinte valamennyi fon-
tos gépészeti, gépipari vonatkozasu teriiletét lefedi. Az
oktat6- és kutatémunka tudomdnytertileti tagoltsag-
nak megfelelGen az anyagvizsgald, a hegeszt8, a héke-
zel és a képlékenyalakité szakcsoport keretében fo-
lyik.

’ A tanszéki kutatédsi célkit(izések megfogalmazasa-
ndl, a kutatasi tervek osszedllitdsdndl alapvets kritéri-
umként tekintettiik - a tanszék egyetemi kutatéhely
jellegébdl kovetkezben - a tanszékhez kapcsol6dé tu-
domaényteriiletek minél szélesebb lefedését, ugyanak-
kor egy-egy sziikebb szakteriileten olyan mélységt
tudomanyos kutatémunka végzését, amely lehet§vé
teszi, hogy a tanszék az adott teriileten orszagosan
(lehet6ség szerint nemzetkozi szinten is) elismert ku-
tatohellyé véljon. Ez a koncepci6 lehet6vé teszi a kor-
szer(i oktatashoz, az oktatdsfejlesztéshez sziikséges 4t-
fog6 szakmai ismeretek megszerzését, tovabba bizto-
sitja egy viszonylag széles szakmai teriiletre kiterjed$
véllalkozasi tevékenység feltételeit és egytittal egy-egy
sz(ikebb teriileten a tudomanyos iskolateremtés, az vjj
tudomanyos eredmények elérésének lehet8ségét is.

Ugyancsak a tanszék felsGoktatési kutatohely jelle-
gébdl adéddan a tanszéki tudomdnyos tevékenység
fontos részének tekintjlik a tudomanyos képzésben és
tovabbképzésben, a hazai és nemzetkézi tudomanyos
életben, a szakmai-tudomdanyos szervezetekben és
egyesiiletekben valé aktiv részvételt is.

Nemzetkozi kapcsolatainkban az internacionélis
projektekhez kapcsolédva a hegesztés-tudomany leg-
Gjabb kutatdsi teriileteibe toreksziink bekapcsolédni.
Sikeresen miikddiink egyiitt a Magdeburgi Egyetem-
mel, a LINDE miincheni kutatébézisaval, a Dortmundi
Egyetemmel, a Temesvari Egyetemmel stb. A kutatdsi
paletta ipari megbizasokhoz és egyéni tovabbképzés-
hez kapcsoléd6 aganal kiemelést érdemel, hogy a he-
gesztd szakcsoport tagjai igyekeznek a hazai hegeszt
tarsadalom acél és ivhegesztés centrikussdgat ellensu-

The scientific research activity carried out at the
Department of Mechanical Technology covers almost
all of the important fields in the machinery or machi-
nery related elements of Materials Science (Physical
Metallurgy, Material Testing) and Mechanical Techno-
logies (Welding, Heat Treating, Metal Forming).

Research and academic works is performef within
the divisions of Welding, Metal Forming, Heat Treat-
ment or Materials Science, according to the classifica-
tion of the particular fields.

The fundamental criteria we established when we
considered the aims of our investigation and research
projects was that the scientific aspects of our depart-
ment should be fully covered and that the research
activitZ in any given nominated topic should be deep
enough to estabilsh the department as a national and -
Z‘ possible - international research centre. This concept

as made modern graduate teaching and the develop-
ment y teaching methodology possible. Moreover, it has
helped to guarantee the conditions of ventures over the
whole discipline as well as to create a scientific school
in certain narrowe fields.

Following from the fact that our department exists
within a university, we consider the active participati-
on in both doctoral and postgraduate education, nati-
onal and international scientific life and professional-
scientific associates as an important component of our
overall operations.

In the field of international relations we endeavour
to participate in the most modern multilateral projects
concerning welding and associated processes.

As a consequence, we have been successfully working
with the University of Magdeburg, the LINDE Rese-
arch Centre in Munich, the University of Dortmund
and University of Temesoara, e.s.p.

Speaking about the needs of industry and the indivi-
dual training of members of the Welding Division, we
aim to enrich the steel- and arc- welding dominated
approach in Hungary with some, so far unduly neglec-
ted fields of welding such as pressure welding, llz[ght—me—
tal and polymer-welding, thermal cutting, thermal
spraying and brazing.

VII. évfolyam 1996/3




Kulatds-fejlesztés 7

i

lyozva olyan hidnyteriiletekkel, mint a sajtol6hegesz-
tések, konny(ifém hegesztés, mtianyaghegesztés, ter-
mikus vdgasok és szérdsok, keményforrasztas, is fog-
lalkozni.

A szakesoport széleskor( szakmai, tudomanyos te-
vékenységébdl a teljességre valé torekvés nélkiil ki-
emeliink néhany kutatdsi teriiletet, ahol az elért ered-
ményeink kényvek, konyvrészletek, szakcikkek,
nyomtatott el6addsok formdjaban rendelkezésre 4ll-
nak.

Javité- és felrakéhegesztés

Tanszékiink az elmdlt négy és fél évtized soran meg-
hatdrozé jelentségti és iskolateremt kutathelye lett
-hazai és nemzetk6zi viszonylatban egyarant - a javit6-
és felrakbhegesztés szakteriiletnek, amely teriileteken
elért eredmények folyamatosan beépiiltek egyrészt az
oktatds tananyagéba, mésrészt kidolgozott javits- és
felrakShegesztési technolégidk révén az ipari gyakor-
latba [1,2]. Ma is szdmos teriileten folynak e témakor-
ben kutatdsok nemzetkozi és hazai projektekben sze-
repl6 ipari igényekhez k6t6dGen.

Mind a felraké-, mind pedig a ktShegesztés teriile-
tén gyakran alkalmaznak ausztenites szovetszerkeze-
td varratokat kiilénb6zg osszetételd acélokon. A kiala-
kult szovetszerkezet azonban gyakran eltér a Schaeff-
ler féle diagram szerint el6re becsiilhet6tdl [3]. A kuta-
tasok sordn tisztaztuk a varratok tisztdn ausztenites
kristélyosoddsénak feltételét a kiilonb6z6 acélok he-
gesztésekor [4,5], és az eredmények alapjan sor keriilt
a Schaeffler-diagram pontositésara. A kutatasokbél le-
vont tapasztalatok alapjan foltartuk az 6tvézéelemek-
nek az Ms hémérsékletre gyakorolt hatdsit és erre
alapozva kidolgoztunk egy olyan 4ltaldnos érvényd
Osszefliggést, amelynek felhasznélasaval az acélok M
hémérséklete a gyakorlat szaméra megfelel§ pontos-
saggal szamithat6 [6,7,8]. Az sszefiiggés ismeretében
meghatdrozhaté az erésen 6tvozdtt melegszilard acé-
lok martenzites hegesztésekor fellép6 és eddig vélet-
lenszertinek tartott repedésérzékenység oka és elhari-
tasdnak lehet8sége [9].

A Magdeburgi Egyetem Institut fiir Fiige- und
Strahltechnik Intézetével kozésen mindezen alapok
ismeretében széleskorti kutatasokat végziink a hetero-
gén kotések megengedhets iizemi hémérsékletével
kapcsolatban [10, 11].

A felrakéhegesztéshez kapcsolédé kutatdsok til-
mutatnak a vasbazisu 6tvézeteken, igy gazdasagossa-
ga miatt jelent6s, a fSleg héfaradas kovetkeztében
tonkrement acélm(ivi konverterek szinréz anyagi La-
val-fivékainak hegesztéses feldjitdsa, mint alkalma-
zott kutatds. A 32 db fuvéfej feldjitdsi tapasztalatai
szerint a javitds koltségei kb. az ij darabok aranak
25 %-at teszik ki, ugyanakkor az élettartam azonos az
Uj darabokéval. A kutatési munkak eredményei, kiilo-
nosen a technolégiai tapasztalatok, tovabbi alkalmaza-
sok soran is j6l hasznosithaték [12, 13].

A szakcsoportban kutatdsok folynak tovabba a ter-
mikus szérassal végzett felrakas kérdéskorében is. Ez-
dltal a gyakorlat 4ltal felvetett problémak megoldasa-
ban, valamint.az oktatdsban is j6l hasznosithat6 ta-

In the following few pages an overview of the acade-
mic activity of the Welding Division will be summari-
sed. This research activity is well documented in books,
contributions to books, essays and various congress
papets.

Repair welding and surfacing

Our internationally accepted research-base for sur-
facing and repair welding has been gradually establis-
hed over the last 45 years, influencing not only the
curriculum (;fucademic courses in the department but
also the development of some new technological proces-.
ses now commonly used in the industry. A few major
investigation projects, aimed at finding solutions to
problems emerging in Hungary and internationally are
still in progress.

Welds of austenitic microstructure are often used in
both surfacing and repair welding of steel parts of va-
rious composition. However, in many cases the resul-
ting structure does not coincide with that predicted by
the Schaeffler diagram [3].

In our research work the conditions of pure austenitic
crystallisation taking place during thewelding of different
kinds of steel [4, 5] were determined and on the basis of
these results the Schaeffler diagram was modified.

Relying on our investigation, the connection betwe-
en chemical composition and M temperature of iron-
based alloys was determined and a regressional equati-
on was set up which can be universally used in indust-
rial production for the accurate calculation of M tem-
perature for any type of steel [6, 7, 8].

With this equation we are now able to predict and
prevent crack formation occurring in martensitic wel-
ding of creep resistant steels [9].

o-operating with the University of Magdeburg
"Institut fiir Filge und Strahltechnik”, intensive rese-
arch work has been carried out in order to determine the
allowable temperature for joints of dissimilar metals
and alloys.

Our research concerning surfacing processes trans-
cends that of welding of iron-based alloys alone. Unal-
loyed COfper Laval-nozzles {or converters of oxygen
steel making processes have been repaired success}%lly.
Industrial experiments, which were based on rebuilt 32
Laval-nozzles, showed that service-life did not decrease,
while costs were reduced to one quarter of the original
price.

These results, and particularly technological experi-
;nentasion can be successfully applied to similar tasks

12,13].

Some aspects of thermal spraying have also been studi-
ed. The results obtained in these mvestigations can be
effectively applied to teaching and the maintenance of
certain spare-parts of machines and equipment.

Arc-welding metal transfer research

Fusion welding is widely used in the Hungarian
industry, with gas metal arc-welding (GMAW or
MIG/MAG) processes most common. So, on the basis
of this, we painstakingly analysed all of these processes;
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pasztalatok dllnak rendelkezésre, az alkatrészek termi-
kus szérassal végzett feltjitdsdhoz.

Ivhegeszt§ eljarasok
anyagétviteli folyamatainak kutatasa

Amagyar ipar elsédlegesen az 6mlesztShegesztése-
ket alkalmazza, ezen beliil is a fogyoelektrodas
ivhegesztéseket. Ebbdl kiindulva, végigelemeztiik az
egyes eljarasokat, keresve azt a kozos elemet, amely-
nek ismeretében és felhasznalasaval az eljarasok fajla-
gos teljesitménye tgy novelhetS, hogy a hegesztett
kotések mindsége ne romoljon, ha lehetséges javuljon.
Az elemzések azt mutattdk, hogy szamottevd ered-
mény érhetd el az aram-atjarta huzalszakasz méreté-
nek célszerti megvaltoztatasaval, a bevontelektrodas
ivhegesztés esetében annak csokkentésével, a fogyo-
elektrédas ivhegesztések esetében a huzalszakasz no-
velésével. A magyar ipar akkori és varhat6 igényeire
tekintettel, részletesebben a CO; és az Ar + CO, véds-
gazas fogyoelektrodas ivhegesztést vizsgaltuk [14, 15,
16, 17].

A kisérletek egyértelmden igazoltdk, hogy mind a
CO; mind az Ar + CO; véd8gazas ivhegesztéshez no-
velt huzalkinyulast célszert alkalmazni, mivel:

* szamottevSen novelhet§ a hegesztés termelékeny-
sége,

* lényegesen csokkenthetd a fajlagos energia és véds-
gaz felhasznaldas,

* helyesen vélasztott paraméterekkel hegesztve mini-
malis értékre csokkenthetd a frocskolés,

* feleslegessé valik a hegesztett kotés feliiletének uto-
lagos tisztitdsa,

* a gazfavdka szennyezddése fémcseppekkel lénye-
gesen kisebb mértékd, tisztitasa egyszertibb.

Az optimaélis hegesztési paraméterek alkalmazasa
minden esetben célszert, de megkiilonboztetett jelen-
tésége a hegesztS robotok esetében érzékelhetd.

Ahegodmledékek és a hegesztett kotések vizsgalata
aztigazolta, hogy a nagyobb hegesztési teljesitmények
a mechanikai jellemz&ket nem rontjak, s6t ez esetek
jelent8s részében javitjak [18, 19].

Az anyagatviteli folyamatok kutatdsa elsésorban a
védbgazas fogyoelektrodas ivhegesztések teriiletére
koncentralédik. Ennek kapcsan vizsgélatokat végez-
tiink a hegesztés adatainak a frocskolés mértékére gya-
korolt befolydsanak megéllapitdséra, porbeles elektro-
dahuzalos [20,21,22], témor huzalos [23], a hagyoma-
nyos és impulzus-ives kevertgdzas fogydelektrédas
ivhegesztéskor [24,25,26]). A vizsgélatok eredményei-
bélaltaldnosithaté megéllapitasokat is lelehetett vonni
a frocskolés keletkezésének mechanizmusardl, a frocs-
kolés mértékét befolyasold tényezdSkrsl.

A frocskolés okainak vizsgélata elvezetett a védés-
géz, illetve védSgazkeverékek termikus viselkedésé-
nek és a leolvadasi [2], valamint anyagatviteli folya-
matra gyakorolt hatdsdnak elemzéséhez [27,28]. Az
elméleti megfontoldsok utdn [29, 30], Osszehasonlité
vizsgalatokat végeztiink a kiilonb6z8 Osszetétell vé-
dégazkeverékek anyagatviteli folyamatra gyakorolt
hatésénak tisztidzésa érdekében. A munka sorédn a fi-

we looked for a common factor with which we could
enhance the specific output of these processes while
improving the quality of the welded joints. Our analysis
showed: that a fair amount of improvement could be
achieved by careful selection of the length of wire exten-
sion heated by the electric current. In the case of shielded
metal arc welding (SMAW), the electrode should be
shortened, while the wire extension should be increased
during gas metal arc welding. Trying to satisfy the
demands arising in Hungarian industry we dealt in
detail with CO; gas and Ar+C0, gas mixtures in the case
of GMAW [14, 15,16, 17].

All these investigations unanimously prove that, in
both of the above mentioned cases, we have to recom-
mend to increase the length of wire extension, because:

* welding productivity can be significantly increased,

* the specific energy and shielding gas consumption
can be reduced,

* with well-chosen parameter combinations the spat-
ter loss can be minimalised,

* surface cleaning operations of welded joints becomes
unnecessary,

* the cleaning requirements of the inner surface of the
gas nozzle decreases.

It is always practical to choose the best possible wel-
ding parameters, but for robotic welding it is even more
important. '

Analysis of welded joints and weld metals has proved
that increased productivity does not impair mechanical
properties, but more often it enhances them [18,19].

Special emphasis was put on the investigations of
metal transfer processes ]gr gas metal arc welding. As
a part of this research work we tried to find out the
influence of welding parameters on spattering in the
case of the GMAW process using traditional and pul-
sed arc with flux-cored wire electrode [20, 21, 22] and
solid [23] wire electrode.

From these experiments conclusions could be drawn
as to how and why spattering occurs, what factors
influence it and how its intensity can be affected by the
formation mechanism.

In connection with the study of the causes of spatte-
ring the thermal behaviour of the shielding gas or gus
mixture and their influence on melting [2] and metal
transfer processes [27,28] were also studied.

After some theoretical considerations [29, 30], we
made some comparative studies regarding the influence
of various shielding gas mixtures on the metal transfer
process. During our test series we became more and
more interested in the high melting capacity procedu-
res, especially in the application of? T.IM.E. (Transfer-
red Ionised Molten Energy) shielding gas mixture. In
this project we have been working together with the
Research Centre of LINDE AG, Munich. The results of
this work were summarised in a Ph.D. thesis [30] and
was also described in a patent.

As a part of our metal transfer investigation series
we have been carrying out eyzoeriments for welding
aluminium and its alloys. We have been making com-
parative studies of welded joints made by conventional
GTAW and GMAW processes and pulsed arc MIG
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BOHLER KERESKEDELMI FRONIUS MARKASZERVIZ WELDOTHERM
KFT. MOLZoL _ HOTECHNIKAI
Budapest X., Ceglédi ut 19. Budapest XV., Rakosi Ut 121/a. ES KERESKEDELMI KFT.
Telefon: 260-6482 Telefon: 30/415-689 Ajka, Gyar utca 35.

Fax: 263-2725 Telefon/fax: 405-5154 Telefon/fax: 88/312-589, 312-577
Kéd: 30



GAZHEGESZTESTECHNIKAI SZOLGALTATO ES KERESKEDELMI KFT.
2120 Dunakeszi, Alagi major
Telefon/fax: (06-27) 342-091, 342-105; Radidtelefon: (06-30) 422-975

HAGYOMANY + KORSZERUSEG = BIZTONSAG + MINOSEG

Hegesztokeszletek

Magyarorszagon legnépszer{ibb és legelterjedtebb
,varga”alaptipus tovabblejlesztett eszkdzei a
hatszoglet(i ,,MUSLAM” 6sszedllitasban és a
felhaszndlok kivansagara fémdobozban is 4 vagy 6
égbszarral, vagokiegészitével és fuvokasorozattal.
Tartozékai: korvezeték, tisztitotd és szerelékulcs. A
beépitett biztonsagi szerelvénnyel rendelkezé
»KECSES” markolat mindegyik készletben
megtalalhaté.

Welding equipments

Improved tools of "VARGA" archetype most popular
and most widespread in Hungary are the hexagonal
"MUSLAM" composition, upon the wish of users also
in metal box, with 4 or 6 welding- and cutting
attachments, with a set of nozzles.

Its accessories: circular carriage, tip-cleaner needles
and wrench.

"KECSES" disposing of built- in safety equipment
shank to be found in each of the sets.

Nyomdscsokkentok

Az évtizedek 6ta megismert hegeszté
nyomascsOkkentdk teljes csaladda egésziitek ki.
Avédbgazas hegesztés sajatos igényeit is biztositjuk,
ahol fokozott védelmet jelent a rotaméteren is
elhelyezett biztosité szelep.

Pébégazhoz eléallitott ,,STABIL” nyomascsbkkentét
langfogé védi a visszaégés ellen.

A ,,GADOL” nagy mennyiségek atbocsajtasara
készlt.

-]
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Regulators

Welding regulators known for decades now completed
to a whole family.

We can satisfy particular demands of welding with
shielded gas as well, where the safety valve placed
on the rotameter represents increased protection.
"STABIL" regulator manufactured for LPG is
protected from blackburn by a flame-arrestor.
"GADOL" was manufactured to let large qualities
through.

TRADITION + MODERNITY = SAFETY + QUALITY

Kéd: 31.



vVédogazas
hegesziohuzalok

Az ISAF Kft. 1992 &ta foglalkozik védégdzas hegesztéhuzalok gydartasaval
Mosonmagyardvarott,

Az 1995-ben elddllitott 4000 tonndaval szemben az 1996 évi kapacitds 5000
tonndra ndvekszik, amely mennyiséget kllfdldi és hazai piacokon értékesiti
a tarsasag.

Az ISAF Kft. termékei az IS 10 (5G2) és1S 10 S (SG3)
EN 440 (DIN 8559) szabvany szerinti véd&gdzas hegesztéhuzalok:

méretvalaszték @ 0,6 mm-tél @ 1,6 mm-ig

alapanyagul kivald minéségd, nyugati elédllitést (VOEST ALPINE)
hengerhuzal szolgal

menet-menet melletti &s normal tekercselés

5 kg-os és 15 kg-os kiszerelés

mulanyag csévetestre, illetve fémkosarra csévélt dobok

1080 kg-os egységrakatok

a vevok kiszolgdlasa raktarkészietrdl

kivansagra hazhozszallitas

a szdlitGsokhoz EN 10204: 1991-2.2 szerinti mibizonylat mellékelve

kedvezd arak és fizetési feltételek

Kéd: 05

ISAF Hegesztéanyaggyartd és Kereskedd Kft.
9200 Mosonmagyarévar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyarévér, Pf. 27.
Telefon: 96/216-532, Telefax: 96/216-344
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gyelem egyre inkabb a nagy leolvasztasi teljesitményti

eljarasok, ezen beliil is els6sorban a TI.M.E. véd&gaz- .

keverék alkalmazasa felé fordult. Ebben a munkéban
egytittmtikodtiink a LINDE AG., Miinchennel. Amun-
ka eredményeibdl doktori értekezés késziilt [31] és
szabadalom is sziiletett.

Az anyagatviteli folyamatok kutatdsa keretében
folytak és folynak kutatdsok aluminium és 6tvozetei
hegesztésével kapcsolatosan. Ennek kapcsan AWI, AFI
és impulzus AFI eljarassal készitett kotések tulajdon-
sdgainak Osszehasonlité vizsgélatdra keriilt sor, meg-
hatdroztuk az el6z6kben felsorolt eljardsoknal a he-
gesztett kotések jellemzben el6forduld hibdit, elemez-
titk a hibdk okait, elharitasuk lehetSségeit [36]. Kisér-
leti eredményekre és irodalmi adatokra tdmaszkodva
modulokbdl felépiil§ szamitégépes programokat dol-
goztunk ki aluminium és 6tvizetei hegesztéstechnolé-
gidjanak tervezéséhez [33,34].

Kotéstulajdonsagokat befolyasolé
tényezdk vizsgalat

A sajtolohegesztések kozé tartozé szilard-fazisa
hegesztés kutatasanak, ezen beliil a dorzshegesztés-
technolégiai kutatasnak negyedszazados miiltja van a
tanszéken, amelyek elméleti és alkalmazott célzatdak.
A kutatési tevékenység soran el6szor minden esetben
a hegesztéstechnol6gia matematikai hatterd optimali-
zalasaval, az adott esetben elérhet6 legkedvezébb tu-
lajdonsagu kotések elkészitését célozzuk meg. Az op-
timalizaldst egy vagy tobb szempontt célfiiggvénnyel
végezziik faktoralis kisérletek, a Box-Wilson médszer,
a szimplex médszer és egyéb technikak felhasznalasa-
val [35,36]. A céltulajdonsagok mechanikai (szilardsa-
gi, alakvaltozasi, szivossagi) és/vagy gazdasagossagi-
termelékenységi (hegesztésiid6, anyagveszteség, kolt-
ségek) kosarbdl kertilnek kivélasztasra. Ujabban a cél-
tulajdonsagok kombindciéit hasznaljuk az un. komp-
lex célfiiggvény megkonstrudlasara [37].

A dorzshegesztett kotések szerkezetvizsgalata so-
ran felderitettiik az 6mleszt6 hegesztéssel készitett ko-
tésekhez viszonyitott {5 eltéréseket, amelyek elsGsor-
ban a varrat hidnyaval és egy belsé hShatastvezeti,
rendkiviil finomszemcsés, tin. termomechanikus zéna
(TMZ) jelenlétével szemléltethetSk. A vizsgalataink
szerint, a bels6 zéna szerkezete és tulajdonséagai szig-
nifikéns befolyassal vannak a kotés mindenfajta tulaj-
donsagéra [38].

Akotések tulajdonsagai a hegesztési mechanizmus-
bél kifolydlag, sugdr- és tengelyirdnyban erésen inho-
mogén eloszlassal jellemezhet6k, amelynek ismereté-
ben méd nyilik inhomogenitds-csokkentd intézkedé-
sek megtételére, végsd soron a kdtésmindség, kotésin-
tegritds és szerkezet-élettartam javitasara [39, 40].

Jelenlegi kutatasaink 6 irdnyaba a dorzshegesztett
kotések dinamikus ellenédlldsédnak javitasat helyeztiik.
A jellegzetes szennyez§-szélfutds (alakitasi sorossag)
atrendez8dését kisérd iranyfiiggs szivossagesokkenés
vizsgalatat miiszerezett iit6- és ejt6gépen végezve ke-
ressiik azokat a technikai-technolégiai fogésokat, ame-
lyekkel az elfogadhaté szildrdsagu d6rzshegesztett ko-

H

welding, indentifying and analysing their defects and
working out effective methods of prevention of defect
formation [32].

On the basis of our results and additional data avai-
lable in literature, we have developed a modular inte-
ractive programme to design welding technology for
aluminium and aluminium-alloys [33, 34).

Testing factors influencing joint
characteristics

Technological research work directed to pressure wel-
ding, including solid-state welding and, as a part of it,
friction welding, has a 25 year-old history at our depart-
ment. As an initial goal, we always try to weld the
possible best joints by applying mathematically optimi-
sed welding technology.

For optimisation y welding technology, different
mathematical methods (Box-Wilson, simplex and ot-
hers) were used [35, 36]

We choose our response (purpose) characteristics
from amongst mechanical (strength, ductility, tough-
ness) and/or productivity or economic (welding time,
loss of material, costs) factors. Now we use a combina-
tions of these desired characteristics to construct a mul-
ti-purpose response function [37].

During the structure testing of friction welded joints
we discovered some major differences between these
joints and joints made bi/ fusion welding. These obser-
vations included the lack of fusion and the appearance
of an extremely fine grained volume located inside the
heat affected zone identified by the name termomecha-
nic-zone (TMZ).

The results obtained show that the characteristics of
this zone have a significant effect on all properties of the
friction welded joint [41].

Due to the welding mechanism, joint characteristics
have a rather non-uniform radial and axial distributi-
ons which makes it necessary to implement some mea-
sures to reduce this lack of homogeneity, to improve the
quality and integrity of joints and to increase their
service-life [39, 40].

In our recent research work, priority has been given
to techniques for improving the dynamic resistance of
friction welded joint.

With the assistance of instrumented impact-testing
and dropped weight testing machines we proceeded to
investigate the anisotropic endurance reduction as a
result of grain flow and contamination fibre structure
redistribution and reorganisation. We attempted to find
some technical—techno%gical means by which we could
achieve sufficient endurance in normal, friction welded
joints [41,42,43].

Using the latest welding technologies as currently
applied in Hungary we performed tests to analyse fac-
tors affecting joint properties of welding aluminium
and its alloys. We tested the characteristics of welded
joints and their reaction to the fatique-load in structu-
res containing cracks [44].
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tések egyidejti kedvez§ szivissaga is elérhetd [41, 42,
43].

A hazénkban alkalmazott korszer(i hegesztéstech-
nologiak felhaszndldsdval hegesztési kisérleteket vé-
geztlink a kotéstulajdonsagokat befolydsolé tényezék
elemzésére aluminium és Stvizetei hegesztésekor.
Vizsgéltuk a hegesztett kitések tulajdonsagait, repe-

déssel rendelkez6 szerkezeti elemek ismétlsds igény-

bevétellel szembeni viselkedését [44]. Szdmos alap-
anyag és hegesztéstechnolégia felhasznéaldsaval ké-
sziilt hegesztett kotéseken osszehasonlité vizsgalato-
kat végeztiink az ismétlddé igénybevétel hatasanak
elemzésére, tovabba a repedés keletkezési, illetve ter-
jedési koriilményeinek lefrasara [45, 46].

A termikus darabolds-vagés kutatdsainak tobb évti-
zedes hagyomanya van a tanszéken, alap- és alkalma-
zott kutatdsi szinten. A héfolyamatok energiahaszno-
sitdsa, a vagds minGsége és gazdasagossiga jelentik a
kutatdsok f6bb irdnyait. A tanszéken végzett elméleti
és az ettdl teljesen fiiggetleniil a Magdeburgi Egyete-
men végzett kalorimetrikus mérések azonos ered-
ményt adtak, s kimutattdk a plazmaives vagas és a
langvégas jelentds energetikai tartalékait, s ezzel a fej-
lesztési munkak sziikséges kutatsi irdnyait is kijelol-
ték [ 47, 48, 49].

A korszer( gépészeti mifanyagok nem csak az okta-
tasban, hanem az alkalmazott kutatésban is megjelen-
tek, amit néhdny vizsgalatill. technolégia kidolgozasa,
valamint diplomaterv dokumental [50].

Avazolt témakorok bemutatdsaval jelezni kivantuk,
hogy a tanszék az elmdilt évtized kutatdsaiban igyeke-
zett figyelembe venni a nemzetkdzi és hazai kutatasi
iranyokat, igényeket és szerény eszkozhatterével hoz-
zdjérulni a hegesztés fejl6déséhez. Szandékolt torekvé-
stink az, hogy az elért eredmények az elméleti megal-
lapitasokon ttil gyakorlati alkalmazast is kapjanak.
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Who'd have thought gas could do this?
Ki gondolta volna, hogy a gaz erre is képes

We’d be first to admit that the manufacturing industry
rarely looks for productivity advances in the gas it
uses. After all, when you focus on productivity, you
concentrate on doing what you know to attain lean,
efficient production. And whether you use gas for
welding, cutting, inerting or cooling, your primary
requirements are probably price, purity and precision
in delivery and supply.

PRODUCTIVITY FROM GAS

~But gas is our business, and we know of ways you
could use it to boost your productivity. Before you
smiss that, take a look at some examples. Producti-
vity gains of 100% in welding applications using RA-
PID PROCESSING™ systems. Tangible reductions in

ealthrelated absenteeism after switching to MISON®
sh ek:lmg gases. And TOOLVAC™, our radical new

ble because we’ve brought together
; what you do best. Our applica-
1and developmentand, abo-
s, is all there to be exploited.
tee you'll achieve producti-

o,-w | certainly open your eyes to a
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El kell ismerniink, hogy az ipari felhasznal6k ritkan
keresik a termelékenység novelésének lehetSségét a
gydartés soran felhasznélt gazokban. Amikor a terme-
lékenységre dsszpontositunk, arra toreksziink, hogy a
lehet&ségeinket a legjobban hasznaljuk ki célunk el-
érése érdekében. A gazokat akar hegesztésre, vagésra,
semlegesitésre vagy hiitésre hasznaljuk, mint elsédle-
ges kovetelmények altaldban az ar, a tisztasag, a szal-
litas és ellatds pontossdga vetSdnek fel.

) HASZNALJAKI
A GAZAINKBAN REJLO LEHETOSEGET!

A gézgyartasban otthon vagyunk, de annak is ismer-
jiik a médjat, hogy On hogyan tudn4 azt a leghatéko-
nyabban felhasznalni. Miel6tt tovébblapozna, gon-
dolja 4t a kovetkezdket!

* A RAPID PROCESSING™ rendszerek alkalmaza-
sdval a hegesztés tertiletén 100%-os termelékeny-
ség-novekedés is elérhetd.

s AMISON® véd&gézokra val6 atéllaskor az egész-
ségi okok miatti hidnyzdsok észrevehetden csok-
kennek.

o ATOOLVAC™ a mianyag froccséntés alapvetGen
4j megkozelitésétjelenti, ahol a gdz alkalmazasaval
csokken az {itemidé és fokozodik a termelékeny-
ség.

Ezek mind tények, nem feltevések!

SZENVEDELYUNK A GAZ

Mindez azért lehetséges, mert mindketten — On és az
AGA -azt csindljuk, amihez a legjobban értiink. Hasz-
nositsa a mi alkalmazdsi ismereteinket, kutatési és
fejlesztési eredményeinket és mindenek felett a géz-
hoz valé kétdéstinket. Bar nem garantélhatjuk min-
denkinek minden esetben, hogy termelékenységét
megdupldzzuk, bizonydra sikeriil rdvildgitanunk né-
hény 1j lehet8ségre.

AGA GAZ KFT.
1097 Budapest, lllatos u. 7-9.
Telefon: 280-1942 Fax: 280-2009
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Uj lehetdségek

a védogazok alkalmazasaban

Opening up New Vistas
/n the Application of Shielding Gases

A védégazok és a hegesztGk
munkakornyezete

A védbgazok hatdssal vannak a véddgazas ivhe-
gesztésnél a fiist és a gazok keletkezésére. A hegesztSk
munkakornyezete a megfelel6 védSgaz megvalaszta-
saval is javithato.

A munkakérnyezet irdnt valé érdeklédés alaposan
megnétt az utébbi idében. Ez természetes, midta az
elallitasi koltség nagyobb részét a bérkoltség teszi ki
a gyartéiparban.

Minden hegesztési eljaras esetében a légszennye-
zettség olyan OsszetevSkbdl épiil fel, mint a fiist és
gazok. A fiist f6leg vas-oxidokbdl all. Az ultraibolya
sugdarzas és a magas hémérséklet hatdsara gazok fej-
16dnek a hegesztési iv kornyezetében. Egyes gazok a
hegesztés folyamataban atalakulnak, mint péld4ul az
6zon, nitrogén-dioxid, nitrogénmonoxid, szénmono-
xid.

Ambar az 6zon hasznos a fels6 atmoszféraban, mér-
gezd gaz a légz8 zénaba kerlilve. Az 6zon kiiszobérté-
ke MAK 0,1 ppm a legtobb orszagban, mig példaul a
COz2 MAK értéke 35 ppm.

A hegesztés sordn keletkezd ultraibolya sugdrzas
szétbontja az oxigénmolekuldkat az iv kozvetlen kor-
nyezetében szabad oxigénatomokra, amelyek 6zonna
alakulnak at. Az 6zon nagy koncentraciéban talalhato
a hegesztési iv kozelében, amely a forré gazokkal
egylitt szabadul fel a hegesztési ivbSl. Emiatt az 6zon
koncentraciéja a belélegzési zénaban meglehetSsen el-
térd lehet.

Alegnagyobb 6zonképz6dés az aluminium MIG és
TIG hegesztésénél tapasztalhat6. Az 6tvozetlen szer-
kezeti acélok és a rozsdamentes acél védSgazas he-
gesztésénél — MAG és TIG eljarassal — szintén magas
szintet érhet el az 6zon kibocsatés.

Az 6zon képzddése csokkenthetS olyan véddgaz
alkalmazésaval, mely kevés nitrogénmonoxidot tartal-
maz. A nitrogénmonoxid reakciéba 1ép az 6zonnal és
nitrogén-dioxidda, valamint oxigénné alakul. Ez a ké-
miai reakcié a hegesztési ivhez kozel jatszédik le, azon

Schielding Gases and the Working
Environment of Welders

Shielding gases have an effect on the emission of fumes
and gases during gas shielded arc welding. The proper
selection of shielding gases can also improve the working
environment of welders.

Interest in the working environment has increased in
recent years which is reasonable since labour costs make
up a considerable part of the production cost in the manu-
facturing industry.

In all welding processes, air pollutants consist of fumes
and gases which are mainly made up of metal oxides.
Gases are created due to the high temperature and ultra-
violet radiation around the arc. Some gases are transfor-
med in the welding Process, i.e. ozone, nitrogen dioxide,
nitric oxide, carbon dioxide.

Althugh ozone is useful in the stratosphere, it is harm-
ful to breathing. The hygienic threshold limit value of
ozone is set at 0.1 ppm in most countries, while the
hygienic threshold limit value of carbon dioxide is 35 ppm.

In electric arc welding it is UV radiation from the arc
which contributes to ozone formation. Oxygen molecules
are broken apart to give separate oxygen atoms. Transfor-
ming into ozone these react in turn with new oxygen
molecules f(c)/orm the three-atomic ozone molecules. Ozo-
ne is formed in high concentrations in the vicinity of the
electric arc. This ozone is carried away from the arc in the
hot plume of fumes and gases which rises from the welding
spot, thus the concentration of ozone in the breathing zone
can be very different.

The ozone formation is highest during MIG and TIG
welding of aluminium. During welding of mild steels and
stainless steels the level of ozone emission can be very high
as well.

By adding nitric oxide to the shielding gas the emission
of ozone can be reduced. Nitric oxide reacts readily with
ozone during the formation of oxy§en and nitrogen dioxide
and this chemical reaction takes place in the vicinity of the
electric arc where the concentration of ozone is the highest.

his kind of shielding-gas mixture is marketed under the
name MISON® and has been used for many years in
Europe for improving the working enviroment.
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a helyen, ahol a legnagyobb 6zonkoncentracié tal4lha-
to.

A gazkeverékeknek ez az 6zont csokkent§ fajtja a
kereskedelmi forgalomban MISON® néven szerepel,
melyet évek 6ta hasznalnak Eur6péban, jobb munka-
kornyezet biztositasa érdekében.

A kiilénb6z6 MISON® védégazok jellemzéi
és felhasznalasi teriiletei

MISON® argon+300ppm NO alkalmazhaté 6tvozet-
len, gyengén 6tvozott és korrédzidalls acélok TIG he-
gesztéséhez, valamint aluminium és 6tvozetei MIG
hegesztéséhez. Aluminium MIG hegesztéséhez az ar-
gon helyett argon hélium keverék alkalmazasa kedve-
z8bb.

MISON®2 argon+2% CO,+300ppm NO alkalmaz-
hato korr6zi6allé anyagok MAG hegesztéséhez.

MISON®8 argon+8% CO,+300ppm NO alkalmaz-
hat6 6tvozetlen és gyengén 6tvozott acélok MAG he-
gesztéséhez. Els6dlegesen alkalmazhaté széréivii és
impulzushegesztéshez.

MISON®18 argon+18% CO,+300ppm NO alkal-
mazhat6 6tvozetlen és gyengén 6tvozott acélok MAG
hegesztéséhez rovidivd, szoréivi és impulzus eljara-
sokndl egyardnt.

MISON®25 argon+25% CO2+300ppm NO alkal-
mazhat6 6tvozetlen és gyengén 6tvozott acélok MAG
hegesztéséhez, szoréivi eljarasnal. Impulzus hegesz-
téshez nem hasznalhaté.

Mi a RAPID PROCESSING™?
A RAPID PROCESSING™ egy tudédscsomag:

* a hegesztési koltségek csokkentésére,
¢ a termelékenység novelésére,
e ajobb mindség elérésére.

A know-how alapja a kiilénb6z8 tényezék egyiittes

alkalmazasa. Ezek a kovetkezsk:

o a hegeszt6gépek médositésa és beallitasa,

* a hegesztési paraméterek optimalizalasa, egy alta-
lunk kordbban nem haszn4lt tartomanyban,

¢ a huzalkinyuilas,

s avédigaz.

A RAPID PROCESSING™ kiilénb6z6 hegesztési
technikakbél RAPID ARC™ és RAPID MELT™411. Az
eljards alapjaa hagyomanyos MIG /MAG eljarasokhoz
képest nagyobb huzal-elStolasi sebességen, nagyobb
szabad huzalhosszon és kozel azonos ivfesziiltségen
alapul. Anagyobb szabad huzalhossz altal ng az ellen-
allas, mialtal csokken az aramerd@sség és né a huzale-
lektroda el6melegitése. Ennek eredményeképpen né a
leolvadasi teljesitmény. Forszirozott rovid iv keletke-
zik, amely lehetSséget teremt a nagyobb hegesztési
sebesség elérésére.

Anagy argontartalmu védégazok minimalisra csSk-
kentik a frocskolés mértékét és a feliileti salakképzé-
dést. A szegénybeolvadds veszélye csokken, 6sszeha-
sonlitva a hagyoményos MIG/MAG hegesztési eljara-
sokkal, emellett n8 a beolvadéasi mélység.

The Characteristics and areas
Tof application of various shielding gases

MISON® Ar + 300 ppm NO is intended for the TIG
welding of mild steels, low-alloy and stainless steels as
well as TIG and MIG welding of aluminium and its aloys.
It gives an easily struck and stable arc. When MIG
welding aluminium the arc stability is improved compa-
red to argon or argon-helium mixtures.

MISON® 2 AR + 2% CO; 300 ppm NO is intended
for MAG welding of stainless steels.

MISON® 8 Ar + 8% CO, 300 ppm NO is intended for
MAG welding of mild and low-alloy steels. It is primarily
intended for spray arc and pulsed arc welding. Characte-
ristics are high welding speed, little spatter, minimal
surface slag, low weld reinforcement, efficient electrode
consumption and a stable arc.

MISON® 18 R + 18% CO; 300 ppm NO is intended
for MAG welding of mild and low-alloy steels with a short
arc, spray arc and pulsed arc welding.

MISON® 25 Ar + 25% CO, 300 ppm NO is intended
for MAG welding of mild and low-alloy steels. It has been
developed to have good properties in spray arc welding. It
is less suitable for short arc welding and not intended for
pulsed arc welding.

RAPID PROCESSING™

RAPIG PROCESSING™ is a knowledge package of-
fering:
e Reduced welding costs
e Increased productivity
e Better quality

The know-how is based on the interaction of several
factors, the main ones being:

® The modification and adjustment of welding equip-
ment.

e Optimisation of welding parameters in areas normally
not used.

e Stick-out.

e Shielding gas.

RAPID PROCESSING™ consists of various techni-
ques, RAPID ARC™and RAPID MELT™. The welding
technique is based on a higher wire feed speed, longer
electrodes stick-out and lower voltage levels than traditi-
onal MIG/MAG techniques. Longer electrodes stick-out
increases resistance which leads to higher pre-heating of
the wire electrode. In the case of RAPID ARC™, 4 forced
short arciis created which facilities a higher welding speed.

Through use of a shielding gas rich in argon, the
residual spatter and the arnount of surface slag can be
reduced to a minimum. The side wall penetration is
improved compared with traditional MIG/MAG techni-
ques and the penetration depth is also improved.

RAPID ARC™ s designed primarily for welding ma-
terials with a thickness of 1 mm or more. RAPID MELT™
is used for thicker plates.
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A RAPID ARC™ technolégia kifejezetten alkalmas
1 mm-es vagy vastagabb anyagok hegesztése esetén is.

RAPID ARC™ alkalmazastechnikai
vizsgilatok a Budapesti Miiszaki Egyetemen

Kisérleteket végeztiink a BME Mechanikai Techno-
l6giai Tanszékének HegesztSrobot Alkalmazéstechni-
kai Laboratériumaban annak érdekében, hogy a RA-
PID ARC™eljérds bedllitasi paramétereinek hegeszté-
si folyamatra gyakorolt hatasat kimutassuk.

Akisérletekhez a bedllitisi paraméterek reproduka-
lasa érdekében (egy 8 tengelyes IGM Limat Rt 280-6
tipust) hegesztérobotot alkalmaztunk. A RAPID
ARC™ hegesztés paramétereinek bedllitasat pedig a
REHM RMP 450 tipusi fogydelektrédas védSgazas
ivhegeszt6 berendezésen végeztiik, melyet a MIG
PLUS 6 tipust interfészen keresztiil vezéreltiink a ro-
botrél. A hegesztd berendezés a RAPID ARC™ eljaréds
munkatartomanyat alapkivitelben kiilon beéllithat6
programban tartalmazza.

A kisérletek eredményeképpen gyakorlatban hasz-
nosithaté adatokat kaptunk a hegesztési paraméterek
megfelels irdnyértékeirdl és az eljards alkalmazasi le-
het8ségeir6l (sarokvarrat hegesztésekor példaul 4
mme-es varratméret esetén a szokdsos bedllitasi tarto-
manyhoz tartozé gépi hegesztési sebességhez képest
jelent6sen nagyobb, 110-115 cm /min hegesztési sebes-
séget sikertilt elérni).

RAPID ARC™ alkalmazasa
Szabolcs megyében

Az osztrak Voest Alpine lednyvéllalata a Nyiregyha-
zan levé Voest Alpine I.C.E. Ungarn Kft. vasuti és
koziti hidak és kiilonb6z6 nehéz acélszerkezetek
gyartasaval foglalkozik.

A hegesztési kapacitds sztik keresztmetszet volt,
ezért a mult év kozepén elhataroztak, hogy az egyedi
palackos védbgazellatast felvaltjak a korvezetékes két-
komponensti védégazellatassal. A vallalat vezetése
egyértelmtien preferélta a kozponti gazellaté rendszer
kiépitését a palackos gazellatassal szemben.

A hegesztés mindségének javitdsara és teljesitmé-
nyének tovdbbi novelésére kiprébaltdk a RAPID
ARC™ eljarast.

Egy egésznapos elméleti és gyakorlati bemutaté so-
ran a cég minden szakembere megismerkedett az elja-
rassal. A hegeszt6k sorra kiprobaltdk a rendelkezésre
allé ESAB A 10400 és A 10-500 hegeszt6 berendezé-
sekkel a MISON® 8 védGgdzas hegesztést. Azelvégzett
szamitasok és mérések mellett a hegesztSk tapasz-
talatai is bizonyitottdk a RAPID ARC™ eljdrds haté-
konysédgat. Az AGAMIX 18 védégaz hasznélatahoz
képest tovabb csokkent a frocskolés mértéke, simabb
lett a varratkorona, tovabb csokkent a szegélybeolva-
dés és 25-28%-kal volt novelhet6 a huzal-elStolasi se-
besség.

A MISON® 8 védégaz alkalmazdséval csdkken a
hegesztés sordn keletkezé 6zon mennyisége, mely
kedvez$ hatdssal van a hegeszték egészségére és a
munkakdrnyezetre.

g

Application Tests of RAPID ARC™
at the Technical University of Budapest
(TUB)

We have conducted tests at the Welding Robot Appli-
cation Laboratory of the Department of Mechanical Tech-
nology, TUB, in order to demonstrate the effects of the
parameter setting of RAPID ARC™ on the welding Pro-
cess. The experiments were carried out with a welding
robot (type IGM Limat Rt) so as to obtain reproducible
position and movement settings. The welding with RA-
PID ARC™ processing was carried out be means of
microprocessor-controlled welding equipment  type
REHM RMP 450 which was controlled by the robot
throughout by an interface MIG PLUS 6. The working
range of RAPID ARC™ s quailable as a standard prog-
ram in the welding equipment.

We have acquired a lot of information from the experi-
ment regarding the quiding values of the proper welding
parameters and the application characteristics and possi-
bilities of the welding Process (e.g. by making a 4 mm fillet
weld we could increase the welding speed to 1100-1150
mm/min which was considerably higher than we could
reach by conventional mechanised welding).

The Application of RAPID ARC™
in Szabolcs Country

The VOEST ALPINE I.C.E. Ungarn Kft., as the affi-
liated company of VOEST ALPINE of Austria, const-
ructs highway and railway bridges as well as heavy steel
structures.

With the welding capacity identified as the bottleneck
in manufacturing VOEST ALPINE decided last year to
change to a central gas supplying system with two com-
ponents.

To improve quality and productivity in the welding
process further they tried the RAPID ARC™ processing.

After all day theoretical and practical training all of the
experts of the company were able to get acquainted with
this process. The welders tried the welding with shielding
gas MISON® 8 in conjunction with the welding equip-
ment ESAB A 10-400 and A 10-500. In addition to the
calculations and measurements the practical experience
of the welders themselves proved the efficiency of the
RAPID ARC™ processing. In comparison to a tradition
Argon/CO, 18/82 mixture, the spatter was decreased, the
weld bead became smoother, the risk of undercut was
reduced and the wire feed speed was increased by 25-28%.

Using MISON® 8 also decreases the emission of ozone
during welding which has a favourable effect on the health
of the welders and the working environment.

On this day a contract was signed between the two
companies regarding the application of RAPID ARC™,
the first such agreement in Hungary.

In the gas supply system a two component mixer has
been changed to a three component mixer with a nitric
oxide analyser with a Mastergas supply system built in.

The RAPID PROCESSING™ technologies have been
designed specifically for companies that intend to improve
productivity, quality and the working environment.
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Még ezen a napon aldirasra keriilt Magyarorszdgon
els6ként a két cég kozott a RAPID ARC™ alkalmaza-
sdra vonatkoz6 szerz6dés.

A gazellaté rendszerben kicserélésre kertilt a két-
komponenst gazkever§ egy haromkomponenses NO
analizétorral elldtott gazkeverdre, valamint beépitésre
keriilt egy Mastergéz lefejt6 rendszer is.

A RAPID PROCESSING™ technolégiadkat kifejezet-
ten azoknak a vdllalatoknak tervezték, amelyek a
MIG/MAG technolégiat alkalmazzak és novelni sze-
retnék termelékenységiiket, javitani a min&séget és a
munkakornyezetet.

Az 4j eljarasra val6 atallas csak minimaélis befekte-
téstigényel. Alegtobb esetbena meglevberendezések
alkalmazdsa és bedllitdsa sziikséges ahhoz, hogy hasz-
néalhassa a RAPID ARC™ hegesztési eljarast.

[rodalom

® Ozon. Good and bad.

® RAPID PROCESSING™. A program for higher producti-
vity and reduced welding costs.

1. dbra Hegesztés MISON® 8 véddgdz alkalmazdsival
Fig. 1. The welder using the MISON® shielding gas

2. dbra RAPID ARC™ technoldgidval hegesztett hidszerkezet
Fig. 2. Bridge made using RAPID ARC™ technology

Conversion to the new technology requires only a small
investment. Adaptation and adjustment of existing
equipment is often all that is needed in order to convert to
the RAPID ARC™ welding technique.

Literature

® Ozone. Good and bad!

® RAPIDPROCESSING™. A programme for higher produc-
tivity and reduced welding costs.

3. dbra MISON® gdzelldto rendszer részlete a hdromkomponenses
gdzkeverdvel

Fig. 3. The MISON® 8 gas suplying system with a three component
mixer
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Kuti Sandor (Oerlikon-Schweifitechnik AG), Csillag Péter, Kalinyi Sandor (MMG-AM Rt.)

Preciziésan hegesztett korvarratok

A biztonsédgos eljarasi folyamatok az ISO 9000-es
korszakédban egyre inkabb a figyelem kozpontjaba ke-
riilnek.

Egyre béviil a kovetelmények kore a fémes kotések
esetén, melyeket csak magas fokon precizirozott és
pontosan a mindenkori feladatspektrumhoz illesztett
hegesztSberendezéssel lehet teljesiteni. A kiilonleges
alapanyagok, komplex struktirak, extrém kicsiny vas-
tagsdgl anyagok, valamint a kiilonb6z46 kiilalakra, ke-
ménységre vonatkoz6 kovetelmények és az ezt kovets
hegesztési varrat dtalakitasa stb. nagyon nagy gondos-
sagot, pontossdgot kovetelnek. El kell kertilni tovdbba
amunkadarab struktiravaltozasat minimalis h6 hata-
sdra is. A hegesztéberendezésnek pedig meg kell felel-
nie ezeknek a kihivdsoknak.

A preciz korvarratok gépesitett hegesztéséhez az itt
bemutatott ,Citoturn 500” a lehet8ségek egész sorat
adja. A technikai és anyagotvozeti kovetelmények
minden szempontbdl teljesiilnek, s6t biztonsagos elja-
rési folyamatot nytjt. Ez az érv egyre tobb figyelmet
érdemel. Ezt példaul érvényes precizids korvarratok
hegesztésénél kis atmérdjli munkadaraboktél kb. 280
mm-ig, és kb. 600 mm hosszig a plazma- vagy TIG-he-
gesztési eljarasoknal hideghuzal hozzdadasaval vagy
anélkiil. Elsésorban a plazma és mikroplazma hegesz-
tésnél mutatkoznak a donté elénydk, az alacsony és a
nagyon pontosan reprodukélhaté moduléciés lehet&sé-
gek, melyeket a hegesztési paramétereknél lehet elérni.

A berendezés magyarorszégi alkalmazési példait e
kozlemény befejezd része tartalmazza.

A berendezés felépitése

Aberendezés véza - a preciziés vezérlés alkalmaza-
séhoz idomulva - stabil acélszerkezet. Dénté a légrés-
mentes illesztés, mivel az 6nlengések a hegfiirdt ked-
vezétlentil befolyasoljak. Ennek megfelel a ,,Citoturn
500”-as, melynek &nstilya 88 kg. A nagypontossagu,
jatékmentesen illesztett és nagy terhelhetGség acélve-
zetékek lehet6vé teszik a munkadarabok kézpontos
rogzitését.

Ameghaijté egység novekményes fordulatszdmad -
ja elektronikusan felosztja a forgasi ciklust ,, inkremen-
tek”-re, aminek segitségével az elektronika kiértékeli a
forgasi helyzetet, és elvégzi a sziikséges vezérlést. Ez-
zel nagypontossdgu és allandésitott forgatasi mozgés
lehetséges, amelyet kiilonbozg szogrészekre lehet 0sz-
tani és vezérelni. Ez a szakaszos varratoknal nagyon
fontos, vagy a varratkezdet atfedésénél és a teljes kor-
varrat végénél, a kratertoltésnél. A meghajté egységet
patronnal vagy nagypontossdgd tobbpofas tok-
maénnyal lehet felszerelni. A tdmaszté cstics mechani-
kusan vagy pneumatikusan szorithat6, a gépagyban
fokozatmentesen eltolhat6 és mechanikusan arretalha-

t6. Az automatizalds fokatdl fuggben ezzel érhetd el a
kell§ feszit6folyamat egyszertisitése. Az égbfej tartGja
a finom, preciz hegeszt6égd bedllitds céljabdl egy sta-
bil, vibraciémentes tartéra épiilt a keresztszannal
egyltt. A tart6 rendelkezik tovabba a sziikséges kébel
és csGkoteg rogzitéssel is. Ahhoz, hogy a beallitas fo-
lyamata egyszertibb legyen és egy magasabb foku au-
tomatizalt munkafolyamat legyen elérhet6, a berende-
zés egy pneumatikusan vezérelt égbegységgel is kiegé-
szithetd.

Programozhaté vezérlés .

Az SPS 220 tipust programozhaté vezérlés képezi a
teljes berendezés kozponti egységét. Tobb, mint 200
kiilénb6z8 program tarolhato el és tetszés szerint le-
hivhaté. A ,Passwort” biztositja, hogy csak illetékes
személyek végezhessék az adatok moédositasat, ami
egyben az adatvédelemnek is megfelel. Az igény sze-
rint szallitott nyomtaté biztositja, hogy a munkafolya-
mat lényeges adatait dokumentalni lehessen. A vezér-
lés kiilonboz6, masfajta technoldgidkhoz is alkalmaz-
hat6 és egyszertien illeszthet mas berendezések kon-
figurdcidjahoz. A beépitett alaprendszer széria-tarto-
zéka az RS 232 csatlakozdaljzat, ami lehetSséget ad a
vezérlés PC-val val6 6sszekotésére programok készi-
tése céljabol. Egy felhaszndloi igényhez igazitott, stan-
dard felépitésdi software tovabbi bdvitési lehetSsége-
ket biztosit. Aleirt korhegeszts berendezés a vezérlés-
sel egylitt egy széles korben alkalmazhato, preciziés
berendezés, ami raciondlis gyértast biztosit allandé
mindség mellett. Pontosan kveti a mindenkori felada-
tok nagypontossagui és reprodukalhaté megolddsat a
piaci igények szerint.

A berendezés magyarorszéagi alkalmazasa

Az MMG AM Rt-nél és tobb miiszeripari vallatnal
szamtalan lehet8ség adédik a ,Citoturn 500” preciziés
vezérlés alkalmazdsara. Szenzorok, mérsk és vezérls-
elemek membranos vagy védStokozasanal évek ota
alkalmazzuk a ,Plazmafix 50-S” mikroplazma gépet,
kiegészitve a RAB-50 precizids forgatdberendezéssel.
A membrénok, szilfonok (harmonika membran) le-
mezvastagsaga 0,02-0,2 mm, ezért nagyon fontos a
hegesztési forgatdsi paraméterek reprodukalhato,
pontos betartdsa. A tokozdsok és membranok sokféle
mérete miatt nagyszimu paramétert kell rogziteni a
hegesztési technolégidkban. Az esetleges méretvaltas-
kor az 4tallds hosszadalmas, pontatlan lehet, ezért in-
dokolt és gazdasagos a ,Citoturn 500” vezérlés alkal-
mazasa.

Az 1. dbran bemutatott kettSs falti csészemembra-
nok éves darabszdma elérheti az 1 milliét. A mennyi-
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ségi, mindségi kovetelmények és a tobbféle méret
szlikségessé teszi az atallasok kozotti id6veszteség és
az atallasi selejt csokkentését.

O o

1. dbra. Mikréplazmduval hegesztett, kiilonbozd méretti
csészemembrinok

A 2. dbran kiilonb6z8 méretd és alaki szenzortoko-
zat lathaté. A hegesztési varratokat szdz szazalékos
héliumos gaztomorségi vizsgalatnak kell alavetni. A
zarémembranok vastagsaga 0,02-0,05 mm. A tokoza-
tok hegesztése megkoveteli a preciz, reprodukalhaté
hegesztési technoldgiét, a pontos forgatést és az atalla-
si veszteség csokkentését.

2. dbra. Mikréplazmdval hegesztett kiilonbozd szenzortokozatok

3. dbra. Kiilonboz8 méretti mikréplazmdval hegesztett szilfonok

I

A 3. dbra kiilonb6z6 méretii szilfonokat mutat. Min-
den darabon két gaztomor hegesztési varratot kell készi-
teni. A szilfon igy valik nyomadsérzékel§ alkatrésszé. Az
éleken a mikroplazma eljarassal készitett varratok kifa-
raddsra is igénybe vannak véve. A repedésmentes varra-
tok készithet6sége érdekében a miiszaki paraméterek
pontos betartdsa minden méretnél sziikséges.

A 4. dbra biztonsdgi gdzcsapok termoelemeinek
mikroplazméval hegesztett kbtéseit mutatja. Az évil,5
milliés darabszam és az iizembiztos miikodés érdeké-
ben a varrattal szemben igen magasak a mtszaki ko-
vetelmények. Ezt a biztonsagos, reprodukalhaté alkat-
részmegfogds és a hegesztési paraméterek allandoé ér-
téken tartdsa teszi lehetévé.

4. dbra. Argonplazmdval hegesztett termoelemek

Az 5. dbran rozsdamentes védéhiivelyt mutatunk
be. A hiivelybe kiilonb6z8 méreti h6érzékel Sk épithe-
t6k be. A hossz- és atméré méretek sokfélesége sziik-
ségessé teszik a gépesitett mikroplazma vagy AWI
hegesztést. Egy befogassal két-harom hegesztési var-
ratot kell a paldston késziteni. A gyors varratvaltasnal,
paraméter atdllasnél és a fordulatszam tobbszori val-
toztatasanal a ,Citoturn 500” berendezés elénydsen
kihasznélhaté.

\

o e

5. dbra. AWI-hegesztett védbhiively

A ,Citoturn 500” berendezés elényeit, a paraméter-
tarolési, -vezérlési szolgaltatasait és az atallasok gyor-
sasdgat az igényes, valtozatos méret(i, nagy darabsza-
mu, nagymennyiségii hegesztési informaciét igényls
hegesztési munkdknadl lehet j61 hasznositani.
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Hegesztétechnoldgus képzés

Magyarorszagon

Welding Technologist Education

in Hungary

El6zmények

Hazéankban elGszor a 3/1969. (VIL. 29.) KGM szamu
rendelet hatdrozta meg a hegeszt§ szakmunkasok mi-
nésitését és a hegesztd szakemberek tovabbképzését.

Eszerint ,egyéb hegeszt§ szakképesitéssel rendel-
kez& miszaki hegeszté szakembernek mindsiilnek...,
akik a Gépipari Technolégiai Intézet &ltal szervezett
tanfolyamot elvégezték és eredményesen vizsgéaztak”
(kiegészitve késébb a koho- és gépipari miniszter
3/1975. (XI. 5.) szdmu rendeletével).

A szakképzés a GTI-vel, a Gépipari Technolégiai
Intézettel kozosen a budapesti Banki Donat Gépipari
Miiszaki Féiskolan 1972-ben indult meg az alébbi dra-
szamokkal:

Szakmai elmélet 252 6ra
Szakmai gyakorlat 64 6ra
Osszesen 316 Ora

A252 6raelmélet 52,2%-a volt hegesztéstechnoldgia,
20%-a anyagszerkezettan és anyagvizsgalat, 17,5%-a
hegesztettszerkezetek, 10,3%-a pedigipari alkalmazas
(képzés, gazdasagi ismeretek, lizemlatogatas).

Aképzésiranti igénytjelezte, hogy 1972-1975 koz6tt
20 tanfolyamon 700 f& vett részt, ebbdl 564 £6 (80%)
szerzett képesitést. ElGsegitette a képzést, hogy a Féis-
koléan fels6foku szint(i szakmai jegyzetek dlltak rendel-
kezésre, s az elméleti 6rdk tobb, mint 50%-at ipari
szakemberek tartottdk [1], [2].

Ahegesztési gyakorlatokat a Féiskolan és a Gépipari
Technolégiai Intézetben, majd utédjanal, az Ipari Tech-
nolégiai Centrum Kft.-nél tartottdk, de tobb ipari val-
lalat is adott lehetGséget lizemlatogatasra (Csepel Au-
tégyér, Hiradastechnikai Ipari Kutatéintézet stb.).

Atanfolyamot sikeresen elvégz8 szakemberek fels6-
fokt besoroldsra jogosité oklevelet kaptak, s felel6s
hegesztd munkakorben helyezkedhettek el.

Az 1989-ben kiadott MSZ 4362 (Uzemek alkalmas-
saga hegesztett termékek gyartdsira) hegeszts szak-
technikusoknak nevezte el ezt a képesitést, mely elne-

Precedents

The first time in the qualification and training of wel-
ding specialists in Hungary was specified was through
department order Number 3/1969 (July 29) of the Mi-
nistry for Metallurgy and Machine Industry (KGM). In
accordance with this order, "persons with a welding
qualification, who have finished the special trai-
ning course of the Technological Institute for Ma-
chine Industry (GTI) and successfully passed the
final examination are considered as welding speci-
alists”. (This determination was later completed by the
order No. 3/1975 (November 5) by the Minister of KGM.

The first training course for welding specialists was
started in 1972 at Bdnki Dondt Polytechnic of Budapest
co-operated with GTI used the following lessons:

Theoretical lessons: 252 hours
Practical lessons: 64 hours
Sum total: 316 hours

Within the theoretical part of the curriculum, 52,2% of
the 252 hours was devoted to welding technology, 20 %
to materials science and material testing and 17,5 % to
welded structures. The remaining 10,3 % was the ratio of
industrial application such as manual training, demonst-
ration and economic knowledge.

The high demands of the training course are indicated
by the number of participants attending; between 1972
and 1975 as many as 700 participated on twenty courses
and 564 of them (80 %) were certified. The teaching
process was aided by brochures and lecture notes of the
Polytechnic and by the fact that the 50 % of the lectures
were delivered by industrial experts [1,2].

The majority of the training in the manuals and de-
monstrations were held at Polytechnic, and in the GTI
(and its successor, the Industrial Technology Centre Li-
mited). However, a few industrial companies (the Csepel
Truck Company, and the Research Institute for Telecom-
munication) provided the participants with visits to
their workshops.
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vezés nem igazan mutatkozott szerencsésnek, s csak
rovid ideig maradt hasznalatban.

Megfelelés az eurépai kovetelményeknek

Az Eurépai Hegesztési Szovetség (EWF) 1993. 4pri-
lis 20-t61 életbe lépett, a képzésre és képesitésre vonat-
koz6 minimélis kdvetelményei meghataroztdk az eu-
répai hegesztémérnok, hegesztStechnikus és hegesztd
specialista képzés felépitését, 6raszamat, tantervét és
vizsgakovetelményeit. [3]

A hegeszt§szakember-képzés t1ij eurdépai rend-
szerérl a Hegesztéstechnika 1992 /1. szamaban jelent
meg el§szor attekintés az EWF HegesztStechnologus
képzésre vonatkozé tematikajarél, minimalis kovetel-
ményeirdl pedig az 1992/4. szam szamol be. [4], [5]
Akkor az EWF tervezete a minimélis 6raszdmot még
310 érdban hatarozta meg, majd az 1993-ban kiadott
végleges valtozata igy alakult:

Hegesztési eljarasok és berendezések 80 6ra
Anyagtudomany

(anyagok viselkedése hegesztéskor) 80 6ra
Hegesztett szerkezetek 40 6ra
Gyartas és ipari alkalmazas 80 o6ra
Hegesztési gyakorlat 60 6ra
Osszesen 340 6ra

Az egyiittmikods Ipari Technoldgiai Centrum Kift.
és a Banki Donat M{iszaki Féiskola ennek megfelelGen
1993-ban megnovelte a 316 6ras képzést 340 6rara, és
a tematikat atdolgozta az EWF ajanldsa szerint. Na-
gyobb szerepet kapott a képzésben a mindségbiztosi-
tas, az 4j hegesztémindsités, a hegesztéssel Osszefliggd
4j eurdpai szabvanyok és alkalmazasuk (EN 287, EN
288, EN 25819, EN 30042, EN 719, EN 729 stb.), ugyan-
akkor lecsokkent a gyakorlatok 6raszdma 40 6réra.

Sokaig gondot okozott a szakképesités elnevezése,
mivel a német elnevezés (SchweifStechniker) sz6 szerinti
magyar forditdsa, a hegeszt§ technikus az iskolarendsze-
rii oktatdshoz kotddik, az angol forditasbél (Welding
Technologist) ad6dé hegesztStechnolégus elnevezést pe-
dig azértértekritika, hogy a magyar képzési rendszerben
a technolégus inkdbb beosztds, mint szakképesités.

Az elnevezés koriili vitdt az 1995-ben megjelent
18/1995. (VL. 6.) IKM szamu rendelet oldotta meg,
amely az Orszagos Képzési Jegyzékben (OK]
04974250310114) hegesztStechnolégusnak nevezte el a
szakképesitést, hivatkozva az MSZ EN 729-3, illetve az
MSZ EN 719 szabvanyokra. A hegesztStechnolégus
elnevezés utal a fels6foku tanfolyami jellegre, a szak-
képesités targyara és a magyar nyelvben megszokott
mérndk-technikus—szakmunkas szakmai rangsorba a
mérndk és a technikus kdzé jol beilleszthetd.

A hegesztétechnolégusok jogallasa

Az MSZ EN 719 szerint a hegesztStechnolégus
olyan hegesztési koordindciéval foglalkoz6 felelSs
szakember, , akinek a szakismeretei kivélasztott vagy
mszaki téren elegendSek az iizemszer(i hegesztési
gyartds  tervezésében,  kivitelezésében,  feliil-
vizsgalatdban és vizsgalatdban végzendd Osszes fel-

After a successful performance of this course the wel-
ding specialists obtained a high level certificate which
gave them the right to work as a welding co-ordinator (a
person who is responsible for welding). At the time the
Hungarian Standard MSZ 4362-1989 () referred to these
specialists as “welding technicians”. However, this term
was not totally accurate and remained in use for a short
period only.

Equivalence to European requirements

Since April 20, 1993 the minimum requirements for
education and qualification as accepted by the European
Welding Federation (EWF) has determined the structure,
amount of lecture time, programmes and final examina-
tion requirements of European welding engineer, welding
technologist and welding specialist[3].

The first survey regarding the new educational system
for European welding specialists was published in the
journal "HEGESZTESTECHNIKA", issue number
1992/1, while the minimum requirements were covered
in 1992/4 [4,5]. At that time the provisional plan of the
EWF determined the minimum amount of lessons as 310
hours. After that the final variant was accepted (in 1993)
as follows:

Welding processes and equipment 80 hours
Materials and their behaviour

during welding 80 hours
Welded structures, construction

and design 40 hours
Fabrication and applications engineering 80 hours
Fundamental Practical skills 60 hours
Sum total 340 hours

According to this recommendation, the Industrial
Technology Centre Limited company in co-operating with
the Banki Dondt Polytechnic increased the sum of lecture
hours from 316 to 340 and modified the course program-
me. Quality assurance, the new qualification system for
welders and the new European welding and welding
related standards ( EN 287, EN 288, EN 25819, EN
30042, EN 719, EN 729) and their applications were
given higher importance in the programme and the prac-
tical lessons decreased to 40 hours.

For a long time the terms of the qualification caused a
problem because the welding technician, being the Hun-
garian translation of the German name (Schweisstechni-
ker), belongs to the school education system while the
welding technologist, which has an English origin,
means a duty in Hungarian, rather than a qualification.

The contradiction between aforementioned names was
eliminated by order number 18/1995 (June 06) of the
Ministry for Industry and Trade (IKM), which referring
to MSZ EN 729-3 and MSZ EN 719 standards used the
name of welding technologist (0 497 425 031 014 in the
Hungarian Register of Trades). The term welding tech-
nologist relates to high level professional, refers to the
subject of training and fits readily into the order engine-
er-technician-workman, which is usual in the Hungarian
language.

VIi. évfolyam 1996/3



Képzeés, képesites, minosrtés

29

H

adat és felelGsség tekintetében”. Az OK]J szerint ,a
szakképesitéssel végezhets tevékenységek:

» hegesztési felel§si munkakor ellatésa,
» hegesztési részlegek iranyitasa,
» hegesztés miiszaki fejlesztési tevékenység végzése,
» miiszaki ellendri tevékenységek,
hegesztési feliigyelet ellatasa,
» hegesztési oktatasi feladatok végzése meghatéro-
zott szakteriileteken”.

A hegesztStechnolégus szint a hegesztémérnok
utdn kovetkez§ szint, aki a klasszikus rendszerben a
hegeszt$ szakmérnok beosztottjaként 6nalld szakterii-
letet iranyithat (példaul tizemvezetés, miiszakvezetés,
helyszini szerelésvezetés, hegesztési minéségbiztosi-
tasi teend 6k, oktatébézis-vezetés stb.), vagy pedig ki-
sebb egységeknél (példaul kft.-k, egyéb kisvallalkoza-
sok) egyszemélyi felelSs hegesztdi teendGket lathat el.
A képzési célnak és a képzés tartalmi elemeinek ehhez
a feladatkorhoz kell illeszkednie és erre kell a szakem-
bereket minél korszer(ibb elméleti hattérismeretekkel
felvértezve, mégis elsGsorban a felmeriil§ gyakorlati
problémék megoldasara kiképezni.

A képzés tartalmi elemei

Az iskolarendszeren kiviili, 6nkoltséges, OK]J sze-
rinti szakképzésre az aldbbi feltételek megléte esetén
lehet jelentkezni:

e a20. életév betoltése,

o kozépiskolai végzettség,

e 2 év szakiranyu gyakorlat,
o egészségiigyi alkalmassag.

Az EWF irdnyelvei szerinti hegeszt&technolégus
képzést Budapesten kiviil a miskolci Andrassy Gyula
Miiszaki Kozépiskola, egyiittmiikédve a Miskolci
Egyetem Mechanikai Technolégiai Tanszékével hirdet-
te meg. 1993 6ta Budapesten négy tanfolyam, Miskol-
con pedig kett§ tanfolyam hallgatéi végezték el a tan-
folyamot. Ha ideszdmoljuk az 1972 6ta foly6 tanfolya-
mokat is, akkor 60 tanfolyamon mintegy 1300 {6 szer-
zett hegeszt6 miiszaki szakemberi, illetSleg hegeszt6-
technolégus szakképesitést.

A budapesti Banki Dondt Miszaki Fé&iskoldban a
gyakorlatok ‘a képzésre akkreditalt hegesztémiihe-
lyekben folynak, az elméleti képzésben a fSiskolai ok-
tatékon kiviil a szakmaban elismert s nagy gyakorlati
tudéssal, részben euro-hegesztémérnok képesitéssel is
rendelkez§ szakemberek vesznek részt.

A Banki Féiskolan foly6 képzés megtartotta az EWF
drakeretre vonatkozé ajanldsait, a miskolci ugyanak-
kor torekszik a magyar sajatossdgok, elsGsorban az
elismerten magas szintli kozépiskolai redlismeretek
figyelembevételére. Miskolcon az elméleti tantargyak
az allamvizsgatargyaknak megfelel§ csoportositdsban
a kovetkez§ tantargycsoportokba sorolhatok:

Hegeszt6 eljarasok 78 Ora
Hegesztési anyagismeret 94 6ra
Hegesztett szerkezetek 42 6ra
Hegesztett szerkezetek gyartasa 66 6ra
Osszesen 280 6ra

The legal status of welding technologists

According to the MSZ EN 719 standard the welding
technologist is responsible for welding co-ordination, who
has sufficient technical knowledge in the chosen field of
design, production, inspection and examination to solve
problems and accepts responsibility for them. The Hun-
garian Register of Trades lists activities which welding
technologists are allowed to perform as follows:

o employment as a welding co-ordinator (responsible
person for welding)

e directing welding divisions

e development in the field of welding

o inspection and control of welding operations

o teaching welding techniques in the given fields.

The level of welding technologist is considered the second
element in the hierarchical order; which means in the classi-
cal scheme that the specialist who holds this certification can
independently direct a given part of the production (such as
a leader of a workshop, a shaft or a training base) under the
guidance of a welding engineer, or he/she works as a respon-
sible welder for a smaller enterprise. The goal and content of
this course should fit to the scope of these welding specialists’
duties and we therefore need to teach the modern theoretical
background besides developing the primarily important abi-
lity to solve problems which may arise in practice.

Content of training

The fee-paying registered courses for welding techno-
logists are organised through the Hungarian school
system. The conditions of registration are the following:

e over twenty years of age

e finished secondary school (final examination)
o minimum two years practice in welding

e sanitary fitness.

Welding technologist courses on the basis of the mini-
mum requirements of the EWF are announced not only
in Budapest, but also in Miskolc where the Andrissy
Gyula Secondary Technical School co-operates with the
Department of Mechanical Technology at the University
of Miskolc. Since 1993 for courses have been completed in
Budapest and two in Miskolc. Together with the previous
54 courses which have been organised since 1972, 1300
participants have been awarded a welding specialist or
welding technologist certificate.

At the Banki Dondt Polytechnic in Budapest practical
trainings continues in accredited welding laboratories,
and the theoretical lectures are delivered not only by the
staff of the Polytechnic but also by experienced industrial
welding engineers, who are recognised practitioners.

The organisers of courses at the Bdnki Polytechnic
maintain the principal ratios, fundamental numbers of
teaching hours recommended by EWF, while the teaching
staff in Miskolc simultaneously strives to take into con-
sideration Hungarian educational specialities such as the
well-known high level of natural sciences knowledge gai-
ned at secondary schools.
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A gyakorlati ismeretek manudlis hegesztési trénin-
get és eljarasbemutatét foglalnak magukba a kovetke-
z6 6raszamokkal:

Hegesztési tréning 40 6ra
Hegeszt6 eljardsok bemutatéja 20 6ra
Osszesen: 60 6ra

A miskolci tanfolyam szervezése, a technikai lebo-
nyolitdsa és a képzés helyszine az Andrdssy Gyula
Miiszaki K6zépiskoldhoz kotédik. Ugyancsak az isko-
la akkreditalt képzS-minGsitési bazisa ad otthont a
hegesztési tréningnek. A tanterv sszeallitasa, karban-
tartdsa és az elméleti oktatds a Miskolci Egyetem Me-
chanikai Technolégiai Tanszékének ahhoz a szakem-
bergardéjahoz tartozik, akiket az euro-hegesztémér-
noki oktatdsra az EWF akkreditalt.

Az oktatéintézmények jelenléte a garancia arra,
hogy az ismeretek kozlése és szamonkérése megfelel§
pedagégiai médszerekkel torténik, a képesits okleve-
let az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium adja ki.

A tanfolyamot sikeresen elvégzé hallgaték magyar és
angol nyelvii szakképesit§ oklevelet kapnak kézhez,
amely egyrészt a tanfolyam sikeres elvégzését tanisitja,
masrésztigazolja, hogy a tanfolyam tematikéja és 6rasza-
ma kielégiti az EWF iranyelveit, kovetelményeit.

A szakképzés szakmai tavlata

A hazai nehéz helyzetben lévé megyék (kiilonosen
Borsod-Abatij-Zemplén) gazdasagi koriilményei isme-
retében a hegesztk illetve a hegesztélizemek léte az a
szakmai teriilet, amely kell§ biztonsagot és tavlatot nytijt
a kiilénb6z6 nagysagt iizemeknél a talponmaradas, a
tovéabbfejlesztés szamara. A hegesztStechnolégusok (he-
geszt6 miiszaki szakemberek) azok, illetve azon a szak-
mai teriileteken tevékenykednek, amelyek elémozdit-
hatjék az emlitett régiok fejlédését is. A szakképzésben
résztvevlk a megszerzett elméleti és gyakorlati ismere-
teket a napi tevékenységiikbe beépitve azonnal kama-
toztathatjdk a sajat és a munkaltaték haszndra forditva az
oktatdsban megszerzett ismereteket.

A vonatkozé szakmai teriileten folytatott képzés
tobb évtizedes tapasztalata alapjan az oktaték tugy
itélik meg, hogy sziikséges a szakmai felkésziiltség
fokozésa ezen a teriileten is, igy lehetSséget adva a
kimtvelt embereken keresztiil a térség felemelkedésé-
re. A kapcsol6dé szabvéanyok eléirdsait maradéktala-
nul betartva az oktatdsi anyagot naprakészen to-
vabbadva igyekszik minden oktaté hozzdjarulni a
szakemberek eredményesebb munkdjéhoz.

A képzbhelyek a hegesztStechnolégus képzést a
96/97. tanévben is meghirdették. A Banki Donat Md-
szaki F6iskola az MHtE-vel k6zdsen tervezi tovabbd az
1993 el6itt végzett szakemberek tovabbképzését, mivel
az elmult 5 évben a hegesztés teriiletén jelentds valto-
zasok mentek végbe. Meghirdetik ugyanakkorazMSZ
EN 719 és az MSZ EN 729-4 szerinti hegeszt8 specia-
lista (Welding Specialist) EWF minimdlis kovetelmé-
nyek szerinti képzését, amely ugyancsak OK] szerinti
szakképesitést ad.

Aszerz8k azt remélik, hogy Magyarorszag hamaro-
sanaz Eurépai Kozosség, illetve az Eurépai Hegesztési

H

In Miskolc the theoretical subjects can be classified into
four groups corresponding to the subjects of the state
examination:

Welding Processes 78 hours,
Materials Science 94 hours,
Design of Welded Structures 42 hours,
Production of Welded Structures 66 hours;
Sum total: 280 hours.

The practical education includes manual welding tra-
ining and process demonstration with the following les-
son hours:

Welding Training 40 hours,
Demonstration of Welding Processes 20 hours.
Sum total: 60 hours.

The welding technologist course is a joint venture
between the Andrdssy Gyula Secondary Technical School
and the Department of Mechanical Technology of the
University of Miskolc. Organisation, technical completi-
on and the location of the course are at Andrissy Gyula
and similarly the welding training is arranged through
the accredited qualification base of the secondary school.

The compilation and development of the educational
programme and delivery lectures are the task of the Uni-
versity staff, who are accredited by the European Welding
Federation (EWF) for teaching the European welding
engineer course.

The participation of educational institutes in the edu-
cational programmes guarantees that the teaching process
involves proper pedagogical methods. Final welding tech-
nologist certificates are granted by IKM.

Students who have completed these courses get two
certificates (one in Hungarian and the other in English)
which accredits that the participant has successfully finis-
hed the given course and confirms the equivalence betwe-
en the Hungarian welding technologist training system
and all the recommendations of the EWF.

Educational Perspective

Knowing the present difficult economic situation in
Hungary and especially in Borsod-Abatij-Zemplén co-
unty we believe that welding is one of the fields which may
be able to give proper security to smaller and larger
producers and for surviving and further developing.
Since this final exam specification, new welding techno-
logists have been working in areas which can contribute
to professional development in this region. They are able
to apply their newly gained wisdom from finishing the
course for the benefit of both themselves and their emp-
loyers.

On the basic of more than twenty years experience the
authors strongly believe that further improvement in
professional preparation are needed in order to make the
continued growth of this region possible. The staff conse-
quently try to contribute to this aim.

VII. éviolyam 1996/3
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Szovetség tagjalesz, s a hegesztés szakmaiszempontjai
érvényre jutasanak remélhetSleg nem lesznek szemé-
lyi, akkreditdlasi akadalyai.
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[5] Dr. Kovédcs M.: Hegeszt8 szaktechnikus- és hegesztGmes-

ter-képzés Magyarorszagon. Hegesztéstechnika, III. évf. 4.
szam. 50-52. old.

In the school year 1996/97 the organisers both in Bu-
dapest and Miskolc would again like to announce the
course for the training of welding technologists. The
Banki Donat Polytechnic together with the Hungarian
Association of Welding Technology (MHtE) plan an ad-
ditional education programme for welding specialists who
obtained their certificates before 1993. This is due to the
very significant educational changes over the last five
years. It is also intended to announce a new course for the
training of welding specialists (a term included in the
standards MSZ EN 719, MSZ EN 729-4 and in the
Hungarian Register of Trades).

The authors believe that Hungary will be soon admitted
into the European Union and the European Welding
Federation and the success of professional aspects of wel-
ding should not be hindered either by personnel or accre-
ditation factors.

RWE

Eljarasi Utasitasokban kell szabalyozni.

Az MHLE elvégzi:
@ a tanusitas megszervezését;

Keresse fel

KOZLEMENY

A MINGSEGIRANYITASI RENDSZERUK TANUSITASA
A DIN EN ISO 9000-9003 SZABVANYSOR ALAPJAN

Osszefliggésben a hegesztés DIN EN 729 szerinti minGségi kévetelményeivel

rendszereket irnak el6. Ennek kévetelményrendszerét Mingség-ligyi Kézikonyvben és Mindségigyi

Az SLV Miinchen - egyittmikédésben az MHtE-vel - rendszeres és (izeméhez alkalmazkodé tanacs-

P4

adassal segiti az On vallalatat abban, hogy mindségiranyitasi rendszerét a DIN EN ISO 9001, 9002 vagy

s

9003, valamint a DIN EN 729 hegesztéssel kapcsolatos elGirasai szerint a DVS ZERT e. V. tandisithassa.
A DVS ZERT e. V. részérdl kiadott mingségiranyitasi tanudsitvany révén igazolni tudja, hogy lizeme a DIN
EN ISO 9001-9003 nemzetkézi szabvanysorban lefektetett minéségpolitikai elvek alapjan tevékenyke-
dik. A tanusitvany az Onék versenyhelyzetét jelentés mértékben javitja, kiilonésen az acélszerkezet-, a
gépszerkezet-, és a késziilék-épitésben, tovabba azokon a teriileteken, ahol a hegesztéstechnika mellett
mas kapcsolédé vagé- és feliiletbevonati rendszereket alkalmaznak.

rendszeriiket a DVS ZERT-tel kivanjak tanusittatni, a tanusitast olcsébban és kénnyebben elérhetik.

® atanusitashoz szilkséges tanacsadast és a tantisitas elGkészitését,
az SLV-val kézosen megbizott magyar szakemberekkel;

@ a tanusitas adminisztracios és pénziigyi tevékenységét.

Erdeklédésére a sziikséges dokumentaciokat, arajanlatokat megkiildjiik.

Miinchen D_

SLY

,,,,,,

rrs
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a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES-t
Telefon; 183-5268 Telefon/fax: 163-3295

Ugyintéz6: Gayer Béla ig. h.
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SZTAVRT

A SZTAV RT-BEN
_ AZ MSZ EN 473/1994 SZABVANY
ELOIRASAINAK MEGFELELGEN SZERVEZETT

RONCSOLASMENTES ANYAGVIZSGALOQ tanfolyamok |
1996 1997 Tél-Tavasz
NON-DESTRUGTIVE TESTING courses
Winter-Spring 1996 1997

Radioldgiai anyagvizsgalatok
Radiologycal testing

level RT-l fokozat
level RTHI fokozat
level RTHI fokozat
level RTI fokozat
RT-Ii fokozat Ujramindsitd
level RT-ll Requalifying

1996. oktéber 7-november 1.
1996. november 4-29.

1997. januar 13-17.

1997. februar 24-marcius 14.

1996. szeptember 30-oktdber 4.

Ultrahangos anyagvizsgalatok
Supersonic analysing

level UT-I fokozat
level UTH fokozat
level UT-Il fokozat
level UT-Il fokozat
UT-II fokozat Ujramindsitd
level UT-il Requalifying

1996. november 25-december 13.
1997. januar 27-februar 14.

1996. oktdber 14-november 8.
1997. marcius 10-28.

1996. december 16-20.

Magneses, Penetracios, Vizualis anyagvizsgalatok
Magnetic, Penetration, Visual testing

level MPV- fokozat
level MPV-| fokozat
level MPV-Ii fokozat
level MPV-Ii fokozat
MPVAI fokozat Ujraminésits
tevel MPV-Il Requalifying

1996. november 11-29.
1997. februar 17-marcius 7.
1997. januar 6-24.

1997 marcius 24-aprilis 12.

1996. oktober 7-11.

Rezgésmeéro és analizalé anyagvizsgalatok
Vibration measuring and analysing

level VAT-| fokozat
level VATl fokozat
level VAT-| fokozat
level VAT fokozat
level VAT-II fokozat
level VAT-II fokozat

1996. oktéber 7-18.
1996. december 2-13.
1997. februar 3-14.
1996. november 4-15.
1997. januéar 6-17.
1997. marcius 10-21.

Ill. fokozata anyagvizsgalé tanfolyamok

Ujélag meghirdetjiik ll. fokozatia anyagvizsgaléd képzéseinket is
(UT3, RT3, ET3, LT3, AET3, VT3, MT3, PT3, VAT3).
A tanfolyam els6 10 napjat koz0s oktatasi formaban szervezziik,
majd szakterliletenkénti egyéni felkészités lesz, konzulensek vezetésével.
A 1. fokozatu tanfolyam inditasa: 1996. oktober 14-25.

Level lll. testing courses

We also provide level lil. testing courses
(UT3, RT3, ET3, LT3, AET3, VT3, MT3, PT3, VAT3).
During the first ten days of the courses we provide common training
by consultants.
This course will start between 14-25 0Okt. 1996.

Felvilagositast ad: Dénes Gaborné manager, Telefon: 267-6464
1149 Budapest, Angol utca 36. © Levélcim: 1439 Budapest, Pf. 662
Telefon: 267-6464 o Fax: 267-6470

SZAKMAI TOVABBKEPZO, ATKEPZO
ES VALLALKOZASTAMOGATO RESZVENYTARSASAG

FIGYELEM

a SZTAV RT. megnyitotta
Magyarorszag egyik legmodernebb

HEGESZTESI OKTATO BAZISAT

Barmikor kilénféle technologiaban
alapanyagok széles valasztékaval
varunk Mindenkit
alapfoktol a mindsitett hegeszt6 szintig.
Varjuk régi es Uj partnereinket
Hegeszt6 Bazisunkon
alapfoktdl a mingsitett hegeszté szintig!
Keressen, hivjon minket:
SZTAV RT. Véasarhelyi Béla,

Tel.: 267-6464\130, 131

ATTENTION

SZTAV Rt Opened its

WELDING TRAINING CENTRE

one of the most modern one in Hungary.

We offer a wide scale of new materials
in different technologies to any body
from basic to qualified welding level.

We would welcome our regular
and new partners to our Welding Centre.

Kéd: 14
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LINDE GAZ MAGYARORSZAG RT.

Mlszaki Gazok

Ertékesitési centrumaink:

1097

3702
9653

Budapest, lilatos ut 9-11.

Kazincbarcika, Bolyai tér 1-4.
Répcelak, Carl von Linde Ut 1.

Telephelyeink:

2400
3540

Dunaujvaros, Vasmi tér 1.
Miskolc, Puskin u. 33.

Lerakataink:

8403
6500

2660
8638
4060
5602
1211
1106
1134
1033

2700

9300
4000
7200
2344

3300
3868
2500
2030

8460
3390
2100
5502
3200
9027

5700
4220

4200
4080
3000
6801
5131
5123
6300

7400

Ajka, Felsécsingeri Ut 6.
Baja, Szegedi u. 86.

Balassagyarmat, Sz{igyi Gt 63.
Balatonlelle, MAORT telep 2.
Balmazujvaros, Bolyai Gt 2.
Békéscsaba, Szaboics u. 2.
Budapest, Gyepsor u. 1.
Budapest, Keresztiri Ut 202.
Budapest, Ddézsa Gy. u. 120.
Budapest, Szentendrei u. 117.

Cegléd, Rakéezi at 72.
(Vizkutaté telephely)
Csorna, Soproni u. 119.
Debrecen, Acsadi Gt 113.
Dombdvar, ErdGsor u. 26.
Démsdd, Hold u. 1274/1.

Eger, Galagonyas u. 50
Encs, Encs kiltertlete
Esztergom, Felszabadulas u.
Erd, Dunai u.

Fonyoéd, Gaz ut 21.
Flizesabony, Vizhaz (it 16.
Go6dollé, Haraszti Gt
Gyomaendréd, Labas u. 10.
Gyongyos, Karacsondi u. 15.
Gyoér, Mészaros L. u. 8.

Gyula, Henyei M. u. 17.
Hajdubdszormeény,

Bansag tér 1.

Hajdiszoboszlé, Szovati Ut 49.
Hajdunéanas, Firdé u. 1.
Hatvan, Rkoczi Ot

Hédmezdbvasarhely, Erzsébet u.

Jaszapati, Régi téglagyar
Jaszarokszallas, Déryné u. 3.

Kalocsa, Bem Apé u. 21.

Kaposvar, Jutai u. 41.

1/282-9278
1/282-9282
48/313-622
95/373-100

25/383-541
46/379-015

88/311-424
79/326-022
79/326-256
35/310-540
85/350-233
52/370-151
66/328-017
1/276-0169
1/260-6028
1/140-3130
20/372-443
20/390-538

53/316-541
96/261-311
52/445-790
74/365-928
60/349-200
30/349-202
36/321-883
48/386-863
33/312-359
60/334-504
60/322-929
85/361-233

60/343-434
66/386-764
37/313-193
96/310-428
96/311-500
66/361-144

52/371-238
52/363-011
52/381-969
60/343-096
37/342-328
62/341-699
60/386-881
57/430-313
60/307-806
78/461-355
78/462-949
82/320-949
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3700
6000
8360
4138
7300
5340
5440

8960

6900
8700
5800

3400
5400
3501
7700

2200
9200
7500

8800
2760
4405
5900
3600
3060
7601

3100
3950
3980
8600
9400
6728

7100
8000

5000
9700
2890
5350
6061
3580
2600
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Az EN1SO 9001 szerinti minGsitést a LINDE GAZ
MAGYARORSZAG RT. a magyarorszagi miisza-
ki és orvosi gazforgalmazok kozil elséként sze-
rezte meg valamennyi termékére, eljarasara és
szolgaltatasara.

Kazincbarcika, Hadak u. 6.
Kecskemét, Kodaly tér 7.
Keszthely, Csapas u.
Komadi, Szent Istvan u. 8.

Komlé, Altaré u. 8. Pf. 19.
Kunhegyes, Kossuth u. 65.
Kunszentmarton,
Tiszakdrti u. 6.

Lenti, Peté6fi u. 33.

Makd, Baranyos sor 22.
Marcali, Kossuth L. Gt 53-55.
Mezbékovacshaza,

Arpad ut 100/a
Mezékovesd, Eper u. 55.
Mezétar, Didfa at 34.
Miskolc, irisz (it 4.

Mohaécs, Vasutallomas

Monor, Gép u. 1.

Mosonmagyardévar,
VasUtallomés

Nagyatad, Kiszely u.
(Géazcsere telep)
Nagykanizsa, Csengeri Gt
Nagykata, Temetd u. 26.
Nyiregyhéza, Pasztor u. 8.
Oroshaza, Csorvési kdz 4.
Ozd, Frankel Leo u. 2.
Péaszté, F6 u. 147.

Pécs, Indbhaz tér 6.

Salgotarjan, Rakéczi u. 247.
Sarospatak, Vasarhelyi u. 2.
Satoraljatjhely, MAV ALLOMAS
Siéfok, Bajcsy-Zs. u. 214.
Sopron, Somfalvi Gt

Szeged, Dorozsmai Ut 5-7.

Szekszard, Brédi S. u. 3.
Székesfehérvar, Borgondi u. 14.
MAV

Szolnok, Mester ut 35.
Szombathely, Palya u. 1.
Tata, Holidsi u. 1.
Tiszafiired, Igari at 51.
Tiszakécske, Dbzsa telep 71.
Tiszaujvaros, Ipartelepek
Vac, Ipartelep 4562/5 hrsz.
Varpalota, Pacsirta u. 10.
Veszprém, Hazgyari Ut 5.
Zalaegerszeg, Zrinyi u. 87.
Zalaszentgrot, Majus 1 at 17.
Zahony, Vasut u.

minGsitve

EN 1S09001

szarint

A bizalom alapja
a j6 minfség

48/313-720
76/320-130
83/312-863
60/359-164
72/482-041
59/326-349

56/461-240
56/461-063
92/351-007
92/351-015
62/413-366

68/381-258
49/312-641
60/386-129
46/357-580
69/311-440
69/322-655
29/411-445
53/412-446

96/216-312

82/352-345
93/312-038
29/440-030
42/491-055
68/311-221

48/471-344/23-29

32/360-011
72/314-825
72/315-166

32/310-800/161

47/311-617
47/321-525
84/311-229
99/314-296
62/421-011
62/326-438
60/363-591

22/312-628
56/424-076
94/312-038
34/382-881
59/352-516
76/441-033
49/352-535
30/345-068
88/371-583

88/425-066/58

92/311-689
83/360-097
45/360-259



SCHWEISSTECHNIK

1062 Budapest, Lehel tt 3/B il
Telefon : 140-2380/155,149-6728
Fax : 129-8044 * Telex : 202648

~ THYSSENRAKTAR
Rév és Tarsal Rt.
1101 Budapest, Pongrac ut 15/A
Telefon : 262-57-23 * Fax: 260-9125

Kéd: 17




EM,

SchweiBtechnik

Hegeszt6- és plazmavago gépek
Welding and cutting machines

A modern hegesztés és vagas merceje
The pacesetter in modern welding
and cutting

REHM Kft. Tapiészele, Jaszberényi (it 13. Telefon: +36 53 380 078 Telefax: +36 53 380 582

Kéd: 18



HEGESZTESTECHNIKAI
TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT.

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

CO, gaz- és vizhlitéses
AWI gaz- és vizh(téses
PLAZMA s(iritett leveg6s

magyar gyartmanyu
hegeszt6-

€s vagopisztolyok minden
tipusu hegesztégéphez
legolcsébban kdzvetlenil
a gyartétol.

Szakuzletiinkben
kaphatok:

* autogéntechnikai
felszerelések

« tomlék

* reduktorok

> készletek

* huzalok, elektrédak

« véddbfelszerelések

* tartozékok

C IS,
AMERIKAI CEG
HIVATALOS

MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

* ipari hegesztfgépek

» automatikus
és félautomatikus
hegesztékészilékek,
manipulatorok,
forgatd berendezéesek

* elekirodak

» dnvédd porbeles huzalok

a vilagszinvonalu

LINCOLN E
ELECTRIC
gépeket

meglepbéen kedvezd aron,
3 év garanciaval teljeskérl
szerviz-szolgaltatassal
forgalmazzuk.

Kod: 18
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ITI

Dr. Kiss Lajos (Miskolci Egyetem), Szab6 Gyorgy (Dunagiz Rt.)
Dr. L. Kiss (University of Miskolc), Gy. Szabé (DUNAGAZ Co.)

Mlianyaghegeszt6é szemelyzet

képzése

The Education

of Plastic Welding Staff

Az EUROPAI HEGESZTESI SZOVETSEG-et (EWF)
1974-ben alapitottdk az EUROPAI KOZOSSEG (EC)
orszagainak nemzeti hegesztési szovetségei. 1989-t61
Magyarorszag, Lengyelorszag, majd késébb Szlova-
kia, Horvatorszdg, Romaénia és Bulgaria tarsult tagsa-
got nyertek. Igy a felsorolt orszagok nemzeti fejlesztési
egyesiiletei az Eur6pai Hegesztési Szovetségnek meg-
figyeldi tagsagat kaptak. Az elmdlt években ennek a
nemzetk6zi szakmai szovetségnek els6dleges prog-
ramja volt A HEGESZTO SZAKEMBEREK EGYSE-
GES KEPZESI-, VIZSGAZTATASI- ES MINOSITE-
SI-RENDSZERENEK LETREHOZASA. A kiadott
iranyelvek, illetve ezzel 6sszhangban az MSZ EN 719
szerint a hegesztGszemélyzet mingsitése harmas tago-
z6dasu:
~ EUROPAI HEGESZTOMERNOK (EWE)

- EUROPAT HEGESZTOTECHNOLOGUS (EWT)
— EUROPAI HEGESZTO SPECIALISTA (EWS)

Magyarorszagon az 1970-es évek elején megkezdett
manyag (kemény polietilén) hegesztett csévezeték
épitési program, a vilag mas orszdgaihoz hasonléan a
gdz és viz, valamint egyéb kozm( hélézatban az acél
és fémotvozs szerkezeti anyagok mellett Gj szerkezeti
anyagként jelentkezett. Ez a fejlédés napjainkban is
folytatodik és igényli az iranyitasi, szervezeti, gazda-
sagi kornyezetben a hegesztdszemélyzet mindharom
szaktudds szint(i rétegétSl az Gij szakértelmet, valamint
az eddigitél eltér jogi, gazdasagi ismereteket. [1].

Mind ez ideig sem Magyarorszégon, de az Eurdpai
Koz0sség mas orszagaiban sem alakult ki a méanyag-
szerkezetek hegesztését végzdk részére kiilon rend-
szer. A hegeszt6mérnok és hegesztStechnolégus kép-
zés részét képezi ugyanis az EWF ajanldsaval is 0ssz-
hangban —a mtianyagok és felhasznélasukkal kapcso-
latos ismeretek oktatésa.

A DUNAGAZ és a MISKOLCI EGYETEM kézosen
kidolgozta egy egyetemi posztgradualis MUANYAG
HEGESZTO SZAKMERNOK kepzes tantervét és tan-
térgyi programjait, amit 1995. majus 18-dn az Egyetemi
Tanacs elfogadott. Az 6tféléves képzés Osszefoglald
ismertetését a mellékelt tdbldzat tartalmazza.

The European Welding Foundation (EWF) was estab-
lished by the National Welding Associations of EC count-
ries in 1974. Since 1989 Hungary and Poland, then
afterwards Slovakia, Croatia, Romania and Bulgaria be-
came membership of the EWF as observers.

In the last few years the main objective of the interna-
tional foundation has been to establish a standard educa-
tional, testing and qualifying programme for welding staff
regarding MSZ EN 719. The stated benchmarks are as
follows:

— European Welding Engineer (EWE)
— European Welding Technologist (EWT)
— European Welding Specialist (EWS)

In welded pipework programmes (gas, water and other
utilities), plastic materials are becoming more popular in
Hungary as in other countries of the world and are used
beside steel and alloy. Furthermore, because of the diffe-
rent economic and organisation circumstances of today
new professional, legal and economic knowledge is requi-
red to be developed at all levels of welding staff. [1]

So far, there is no separate organisation for plastic
welding staff neither in Hungary or in other EU countri-
es.

Welding engineers and technologysts are trained and
become acquainted with plastic materials through the
EWEF.

Dunagiz and the Technical University of Miskolc have
jointly developed a postgraduate course for plastic wel-
ding engineers and which was approved by the University
Council in 18th May 1995. This five-semester course is
detailed in the table. [2]

The "Plastic Welding Engineers” educational prog-
ramme approved by the University of Miskolc.

The full-time course takes 440 hours. There is also a
360-hour training course which contains the basic know-
ledge (see table 1-3). It has fewer hours and with no case
studies but the final thesis is included (refer table 19-20).
This shorter course would be suitable for plastic welding
technologists who have already obtained a college degree.
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Tantargy neve
Subject

Class distribution during semesters (hours)

Félévek oraterhelése

1,

2, | 3,

4.

5.

ea
lectur

ay
practc

lectur

ea ay ea
oractic __ lectur

9y
practe

. rr;llatematika

Mathematics

10ke| O

Manyagok mechanikaja
Mechanics of plastics

20ke| 0

Makromolekularis kémia
Macromoleen... chemisty

Mianyag eldalltas és feldolgozas

| Plastc manufacturing and processing

10ke| 0

2

| Miianyag hegeszts eljarsok
Phstc welding procedures

Nkel| 0

ea

lectur | practc |

ea

| lectur ‘ practic

Oke| 0

40 0

9%

10 | 60

' Mianyag hegeszt6 berendezések és robotok

Plastic welding equipments and robols

2

Oke| 0

Manyagok ragasztasa
Plaste cober... inding (ghc)

1

Mianyag szerkezet és cs6hal. ép. szer.
Plastic stuctures, ppe networks buiding and
 assembing

Oke| O

Mianyag heg. csész. szil. tana, m.

Plastc weloed ppe stuctures and stabilly

Mlanyag hegesziési gyakorlat
Plastc welding-practice

|2

20ke| O

38,6%

Oke 0

Mianyag heg. csdv. roncsolds mentes vizsg.
| Plastic welded ploes-damage free examination

20 5

15

Mechanikai mérések
Mechanical measuring

Manyagok adatbankja
Plastes data bank

80{10

20ke| &

Mdanyagok és hegeszthetéségik
Plastics and welding capabiliies

Min8ségbiztositas jogi eléirasok
Qualiy assuramee-legal regulations

20ke| 0

20 4%

20ke| 0

M{ianyagelemek opt. fervezése
Plastec elements-optimum planning

Kdémyezetvédelem
ELpriromment protection

20ke| 0

Tarolas, szallitas, logisztika
Storage, lransporiation, logistics

5 | 5

20ke| 0

Esettanulményok
Case studies

Félévi draterhelés dsszesen
| Total classes per semmester

Diplomamunka

| Dissenation

80 20

100

0 25™

KN
100

80

40

El§adasi érak 6sszesen: 300

| Lectures tofal: 300

Gyakorlati drak dsszesen: 140
Practicalsemiars total: 140

68%

32%

Kett 6sszesen: 440 dra

| Total 440 hours

Kollokviumok (k)
Examinaton (e]

|
4

Osszesen
Total

40!*
40 | 195%

12,5% |

20 65

|
|

N — |
100%

Gyakorfati jegy (*)
Practic assesment (%)

: |

2 2

2

Blokkjelek A A
SZ §

| Informatikai ism eretek

laptargyiismeretek
zaktargyiismeretek

M Menedzserismeretek

E E

gyéb logiszfikai ismeretek

Ez az Gtcsoport képezi az 6t zarévizsga kérdéscsoportot

Tablzatban: k jelzés kollektivumot
* Jelzés gyakorlaii jegyet
** jelzés szakdolgozat kiegészitést

Notos: B Bast courses

T Technialcourses

:

In the lablke. e examination
* practice assesment

! Information technology courses

M Managenal courses

O Other logistcal courses

" thesis supplement

The above five (5) groups forms the 5 banches of questions on the tinal examination
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A Miskolci Egyetem Tandcsa dltal elfogadott tabla-
zat a ,Mianyaghegeszt§ szakmérnok” képzés prog-
ramja [2].

Ennek a 440 o6ras kepzesnek valtozata lesz az a 360
oréas képzési program, ami az alaptargyl ismeretek (a
tablazat 1., 2., 3. sora) csokkenett 6raszamd, valamint
az esettanulmanyok és dlplomamunka (a tablazat 19.,
20. sora) elhagyasaval jon létre a MUANYAG HE-
GESZTO TECHNOLOGUS képzés fSiskolat végzett
szakemberek részére.

A DUNAGAZ bekapcsolédva a NEMZETKOZI
HEGESZTESI INTEZET (W) XVI. Szakbizottsig
munkdjaba 1996-ban a Budapesten sorra kertl$ ren-
dezvényen szeretné a muianyaghegeszt§ szakmaval
elfogadtatni a Miskolci Egyetemmel k6zdsen kidolgo-
zott e témakorre vonatkoz6 ajanlasat.

Sziikséges, hogy minden orszagnak legyen a md-
anyag hegesztések szakmai tertiletét atfogd KEPVISE-
LETI SZERVE (amely Magyarorszagon a varhatéan
megalakulo Magyar Hegesztési Szovetség lehetne) és

legyen olyan NEMZETI SZABVANY-a, amely ponto-

san rogziti a MINOSEGBIZTOSTASI RENDSZER-t. E
szerint lehet a hegeszt8személyzetet képzd helyek ko-
vetelményeinek teljesiilését ellendrizni.

Magyarorszdgnak megvan a lehet6sége, hogy az
EWF iranyelvei szerint megteremtse a Magyar He-
gesztési Szovetséget és az akkreditalas szerkezeti és
szervezeti feltételeit, a mas nemzetekéhez hasonléan
az acél és a fém hegesztések mingségtandsitasi kove-
telményei szerint, annak részeként mdianyagot he-
gesztbkre vonatkozdan is.

Q) vier

Dunagiz, joining in the work of the XVIth committee
of the IIW (International Institute of Welding) and wor-
king independently from the EWF, would like to get the
Plastic Welding Engineers educational programme ap-
proved at the next event of the organisation in 1996.

In each member country there is a need to set up an
organisation for plastic welding processes (which could be
the soon-to-be established Hungarian Welding Associati-
on in Hungary) and to standardise the insurance of
qualification nationwide. On this basis, the activities of
training centres can be monitored.

At present in Hungary there is a possibility to set-up
the Hungarian Welding Association in accordance with
EWEF directives and to develop the structural and organi-
sational conditions of accreditation in compliance with
qualification requirements, of steel as well as plastic wel-
ding, similar to other countrirs.

Irodalom / Literatur

[1] Szabd Gyorgy: AFELNOTT TOVABBKEPZES-ATKEPZES
AMAGYARGAZIPARKAPCSOLATABAN -GEP 1993/5
p =38

[2] Kiss Lajos: MUANYAG HEGESZTO SZAKMERNOK
KEPZESE PROGRAMJA ME 1995, méjus p = 1-14.

*WIEIL—.IIDD
MATIC

Alegnagyobb amerikai hegesz-

t6gép gyartd, a Miller Electric

1929 6ta késziti kivalé mindsé-

gukrél vilagszerte ismert beren-

dezéseit. Rendkivill széles ti-
pusvalasztéka az alabbi fébb
terlileteket dleli fel:

e fokozatkapcsolds, tirisztoros,
inverteres hegeszt6 aramfor-
rasok

® huzalelGtolok, egyéb kiegé-
sziték

® kompakt védégazas fogyo-
elektrédas hegesztégépek

® egyen-/valtéaramu AWI be-
rendezések

® robbanémotoros hegeszt6-
generatorok

® plazmavagok

® célgépek, célgépelemek

® jvhegesztd robotok

A WeldMatic Kft. altal

forgalmazott egyéb termékek:

e LANSEC fényre sotétedd
hegesztbpajzsok, fényveds
fuggénydk

® ZINSER langvagdéberen-
dezések

® THERMADYNE plazmavagok

® PROTEM cs6végmegmun-
kalok

® ROSORIUS csépozicionalok

¢ CORAL elszivéberendezé-
sek

Sajat tervezésii és gyartasu

® hegeszt6 célgépek, automa-
tak

e forgatéberendezések

@ kiegészitd eszkdzok

WeldMatic Kft.

2310 Szigetszentmiklés, Hatar ut 12/14.
< 2311 Szigetszentmiklés, Pf. 63.

Telefon / fax: 24-366-968
Telefon: 30-404-734, 30-404-735

Kéd: 20
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Magyar-Osztrak Beruhazasi, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft. (M & 0)
felhivja a hegesztoeszkizikkel kereskedok és felhasznalok figyelmét,
hogy a FRONIUS AWI hegeszto pisztolyokhoz (AL 16, AW 32 és AL 22)
és a fogyoelektrodas pisztolyokhoz (AW 502, 307) csereszabatos
magyar gyartmanyu tartozékok (keramiak, szoritohiivelyek, szoritoanyak)
nagy és kiskereskedelmi aron nagy valasztékban kaphatdok az alabbi cimen:
2000 Szentendre, Sas utca 14.
Az alkatrészekre referenciak is vannak.
Erdekigdni Budapesten a 131-5527-es telefonszamon (8-16")
és Szentendrén a 26/312-872 tel./fax szamon (16-20") lehet.
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Kéd: 21

H

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés, mint az IKM Hegeszt6
és Anyagvizsgald Szakmai Vizsga-és Ertékelésmodszertani Kdzpontja
- az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium Humanpolitikai FSosztalyaval
egyetértésben - az OKJ 86 9 3419 12 3 0 03 szdmon nyilvantartott

Hegeszté Gyakorlati Oktaté I. és .

szakképesités megszerzésére kéri, illetve szdlitja fel a regisztralt
és tanusitott hegesztoképzo, képesitési és mindsitési helyek, illetve
bazisok gyakorlati oktatdit, mivel a tanuisitdsok feltételrendszere
megkoveteli a hegesztd gyakorlati oktatok megfeleld szintti
képesitését.
Bovebb felvilagositast és/vagy tajékoztaté anyagot
a 183-5268 vagy a 163-3687 szamu telefonon kaphatnak.

Kéd: 22
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Ertesitjiik a t. érdekelteket, hogy a
18/1996. (I. 31.) Korm. szamu rende-
let felhatalmazta az ipari és kereske-
delmi minisztert a hegeszt6k mindsi-
tésérol sz6ldo miniszteri rendelet ki-
adasara.

N
V)
Az ipari miniszter a felhatal- Q ‘
mazas alapjan adta ki a He- ()% \

geszték Mindsitésérél szolo
6/1996. (II. 21.) IKM szamu
rendeletét.

A minésitési rendszert, a rendelet 1.
mellékletében felsorolt 24 féhatosag,
szakmali és érdekképviseleti, valamint
gazdalkod6 szervezet képvisel6ibdl al-
16 Magyar Hegesztémindsité Testiilet
(MHT) 1996. marcius 21-én megala-
kult. Magyar Hegesztéminésité Tes-
tulet tisztségviseldinek és tagjainak
névsorat lasd az 51. oldalon.

A kovetkezé szamban koézoljik a kii-
16nb6z6 szakmai f6hatosagok sajat te-
ruletikre meghatarozott mindsitési
tobbletkdvetelményeit, valamint a mi-
noésitd vizsgabiztosok jegyzékét és a
Hegeszt6mindsit6 Testiilet dontéseit a
hegeszt6i mindsité vizsgak és érve-
nyesitések eljarasaval kapcsolatosan.

Ertesitjiik tovabba az érdekelteket,
hogy a Magyar Hegeszt6minésito Tes-
tulet hatarozatilag a minésité helyek
vonatkozasaban eldirja, hogy :

-a bazis 1996. december 31-ig
rendelkezzen az alkalmassag tana-
sitasaban meghatarozott tevékeny-
ségi korokhoz legalabb egy-egy, a
18/1995. (VI. 6.) IKM szami rende-
let szerint megfelelo képesitési he-
geszto gyakorlati oktatdval”.

Kéd: 23
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8

Binki Tamds

Néhany gondolat

az lizemalkalmassag-tanuasitasrol
és technolégiavizsgalatokrol

1. Ahegesztési minéségbiztositasi rendszerekre vonat-
koz6 eurdpai el8irasok szerint a hegesztés kiilonleges
folyamat, technoldgia, ,amelynek eredményei nem teljes
mértékben tanusithatok a terméknek a legyértast ko-
vets ellenérzésével és vizsgalataval, és ahol a feldolgo-
z4s sordn megrutatkozo esetleges hianyossagok csak
a termék késdbbi tizemeltetésekor valnak nyilvanvalé-
va” (MSZ EN 729-1:1995). Még a hegesztett szerkeze-
tek kozott is kiilonleges gondossagot igényelnek azon-
ban az ugynevezett jogszabalyban meghatarozott ve-
szélyességi szint feletti veszélyes berendezések (kazanok,
nyomastarté edények, veszélyes anyagok tarolotarta-
lyai, technoldgiai csévezetékek). Ezen berendezések -
amelyek a jogilag (rendeletekkel, szabalyzatokkal, ko-
telez6 szabvanyokkal) szabalyozott teriiletet képvise-
lik — gyartdsa, szerelése, javitasa és karbantartasa en-
gedélykoteles tevékenység. Ezt a tevékenységet tobb
dve a jogszabélyok és rendeletek altal hatéségi jogkor-
rel felruhdzott Allami Energetikai és Energiabizton-
sagtechnikai Feltigyelet (AEEF) latja el.

E szervezet felelGsségteljes munkajat az MSZ
4362:1989 (Uzemek alkalmassdga hegesztett termékek
gydrtasara) kotelez8en alkalmazandé szabvany el&ira-
sai szerint végzi. Bar e szabvany valamennyi hegesz-
tett szerkezetre vonatkozik, a hazai gyakorlatban dén-
t6en az el6bb emlitett veszélyes berendezésekre alkal-
mazzak. E szabvény, amely el6irja, hogy ,az lizemek
kell§ felkésziiltséggel, vagyis olyan személyi, tirgyi, jir-
tassigi és szervezettségi adottsigokkal kell rendelkeznie,
amely alkalmassa teszi meghatdrozott rendeltetést,
anyagu és mindségii szerkezetek hegesztéssel vald
gyartasara, szerelésére, javitdsara és karbantartasara”,
aztis megkoveteli, hogy ,az tizem rendelkezzék az MI
18992 (ma: MSZ EN 29002) szerinti, m{ikod&képes
mindségbiztositdsi rendszerrel” magyaran szerves
kapcsolatot ir el§ a hegesztés szakszempontjat érvé-
nyesit§ tizemalkalmassdg-tanisitds és a mindségbiz-
tositasi rendszerek kovetelményeit tartalmazé ISO
9000-sorozat kozott.

Az MSZ 4362 szervesen éptil be a veszélyes berende-
zések tervezési, gyartasi, vizsgalati és ellendrzési ko-
vetelményrendszerét szabalyoz6 szabdlyzat - (KBSZ,
NYEBSZ, IKM 11/1994. és 44 /1995. szamu rendelet),
illetve szabvanyrendszerbe és igen nagy mértékben
hasonlit a nemzetkozi, elsésorban a német elSirdsrend-
szerhez. Kidolgozasa idején feltétlen korszerd volt,
hogy ma mennyire az, arrdl épp e cikk keretében sze-
retnék szolni.

2. Mint ismeretes, a 166/1995. (XII. 27.) Korm. szamu
rendelet alapjan az AEEF-rél levélasztottdk a nem ki-
fejezetten hatésagi feladatokat (vizsgélat, mindsités,
tanusitds) végz8 szervezeteket, egységeket és 1996.
februdr 20-dn 1étrejott az AEEF dtdédszervezetéként a
Miiszaki Biztonsagi Féfeliigyelet (MBF) és ezzel egy-
idejtileg a2419/1995. (XII. 28,.) Korm. szamu hatarozat
alapjan az MBF-fel most mar nem azonos szervezetbe
tartozé, de azzal tovabbra is igen szoros szakmai
egylittmikodésben tevékenykedS Miiszaki Bizton-
sagi Vizsgal6 és Tanusito Intézet (MBVTI).

Most nem térve ki arra, mennyire volt sziikséges ez
a szervezeti-m(ikodési valtoztatds és mennyire volt
muszakilag, jogilag el6készitve az emlitett kormany-
rendelet és -hatarozat, annyi mindenesetre megallapit-
hat6, hogy felelés szakember ma nem éallithatja, hogy
a veszélyes berendezéseket gyarté szereld, javito tize-
mek lizemalkalmassag-tanusitdsa felesleges id6- és
koltségtobbletet igényld eljaras lenne.

Feltétlen sziikség van tehat megfeleld felkésziiltség-
gel rendelkezd hazai tantsitétestiilet(ek)re, amely(ek)
akkreditalt anyagvizsgalé laboratérium(ok) szolgalta-
tasat veszi(k) igénybe munkdja soran. A hazai jelz6t
nem véletleniil hangstlyozom, tekintve, hogy jelenleg
a hazai és kiilfoldi tanusitotestiiletek, valamint az alta-
luk kibocsatott alkalmassagi tanusitvanyok kozott
nincs kolesongs elismertetésiegyezmény. A potencidlis
hazai tantsit6testiiletek koziil talan az MBVT], (illets-
leg el6dje: az AEEF Minésitési Osztalya) mellett a jir-
tassdg szol, amennyiben 1993. és 1996. méjus 15. kozott

¢ 131 hazai gyarténak adott ki tizemalkalmassagi ta-
nusitvanyt a NYEBSZ, KBSZ, ADR és technologiai
cs@vezeték szerelés teriiletén;

o 66 kiilfoldi gydrténak ugyanezen teriileten, tovdbba

e 103 hazai gyéarténak a veszélyes folyadékokat és
olvadékokat tartalmazé tartdlyok gyartasa, szerelé-
se, vizsgélata, karbantartdsa és javitasa teriiletén.

Nagyon fontos megjegyezni, hogy az AEEF illetSleg
az MHVTI éltal tanusitott kiilfoldi gyarték kozott
egyarant megtalalhatok lengyel, cseh, szlovak, ukran,
horvat és orosz cégek, valamint az egyes esetekben
vildgszinvonalat képvisel6 német, finn, dén, amerikai,
luxemburgi, svéd, francia, olasz, osztrak és spanyol
cégek.

Ezen cégek minGségbiztositdsi rendszerének audi-
talasa soran szakembereinknek lehet6sége nyilt nem-
csak a gyartastechnolégidk, hanem az egyes orszagok-
ban alkalmazott, a veszélyes berendezésekre vonatko-
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76 hatédlyos nemzeti szabalyzatok részletes megismeré-
sére, rendkiviil hasznos tapasztalatok megszerzésére.

Az el6z6ekhez jarul az elsé alkalommal kiadott ta-
nusitvanyok érvényességi idStartamanak lejartakor az
érvényesség megujitdsdval kapcsolatos — ugyancsak
MSZ 4362 szerinti audittal jar6 — eljaras. Némelyik cég
tanusitvanya mar 2.-5. megujitadsanal tart.

E tanusitvanyok igazoljak, hogy az adott gyarté ren-
delkezik adott teriiletre alkalmas személyi, targyi és szer-
vezeti feltételekkel, vagyis az MSZ EN 29002 (nagyon
ritkdn: MSZ EN 29001) szerinti m{ikddSképes, doku-
mentalt mindségbiztositasi rendszerrel. A tantisitvanyon
mindenkor fel van tiintetve a min&ségbiztositasi rend-
szer miikodtetéséért felel6s mindségbiztositisi vezets, a
hegesztés szakszempontjainak érvényesitéséért felelGs
hegesztési felelds és —ha sziikséges — a tartdlyvizsgalo szak-
ember neve, tovabba mellékletként szerepel a jovihagyott
hegesztéstechnoldgidk jegyzéke.

3. A min@ségbiztositasi szemlélet térhdditasanak meg-
felelSen nagy a jelentésége annak, hogy a hegesztett
kotéseket (nyomadstart6 edények és kazanok hegeszté-
sére felhatalmazott) mindsitett hegeszt&k készitsék (pl.
el6zetes technoldgiavizsgélattal igazolt) jovahagyott
hegesztéstechnolégidk szerint. Ez a gyakorlatban (bér
természetesen a szigord termékatvételt nem helyette-
siti) megfelel§ biztositékot nydjt arra, hogy az adott
berendezés a tervezett élettartama soran bizton-
sagosan, me%bizhatéan tizemeljen. Az MBVTI tevé-
kenységével lehet6vé valik a (NYEBSZ-es vagy KBSZ-
es) hegesztGmindsitések és a hegesztéstechnolégia j6-
vahagyasahoz sziikséges technolégiavizsgélatok — al-
talaban koltség- és idSkiméls — egyideji lefolytatasa.
A gyart6i hegesztési utasitdsok (WPS) alapjin végzett
technolégiavizsgéalatokkal jé6vahagyott hegesztéstech-
nolégidk szdma a teriileten ma mar tobb, mint 1100.

4. Az emlitett témakorok kapcesan néhany szot feltétlen
kell a szabvényositasra is forditani. A Magyar Szab-
vanyligyi Hivatal korabbi sokszint(i szakmai koordi-
nal6 tevékenysége az utébbi egy-két évben—legaldbbis
a hegesztés és rokoneljarasai, az anyagvizsgalat, a ka-
zanok és nyomastarté edények szaktertiletén — igen
nagy mértékben besziikiilt, a nemzetkozi és eurdpai
szabvanytigyi testiiletekkel val6 kapcsolatkiiiresedett.
E jelenség okait most nem elemezve mindenképp meg-
allapithaté, hogy
e egyrészt az MSZH helyett 1995-ben a szab-
vanyositasi torvény alapjan létrehozott Magyar
Szabvanytligyi Testiiletnek (MSZT) megfelel§ szak-
mai képviseletet kellene biztositania az emlitett te-
ritleteken, miikodtetve a kordbban — els@sorban az
eurdpai szabvanyok honositaséara — létrehozott Md-
szaki Bizottsagokat, valamint tGjra bekapcsolédni
legalabb azoknak az eurdpai és nemzetkozi szab-
vanyositasi testiileteknek a munkajaba, ahol korab-
bi eredményeink és tevékenységiink alapjan a felté-
telek adottak (pl. a CEN/TC 121-ben hazank tdrsult
tagként, az 1ISO/TC44/SC8,9 és 10-ben aktiv résztve-
vl P-tag statusban szerepel vagy legalabbis szere-
pelt kb. 1994-ig);
¢ masrészt valdszinileg nagyobb segitség lenne sziik-
séges a szabvéanyositasban a szakma, a gazdalkodé
egységek részérdl (Gjabb informdcidk szerint mar
vannak elképzelések olyan egyiittmiikodési megal-

i

lapodasra, amely az MSZT és példaul a — meglepd
médon nem MSZT-tag, de tobb, mint 60 tagvallala-
tot tdmorité Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
— MHtE - koz6tt johetne létre.

Csak jellemz6 példaként emlithetS, hogy az 1993-
ban honositott MSZ EN 288.1...-4 Hegesztési utasitas
és a hegesztéstechnolégia jévédhagyésa fémekre cimd
szabvanysorozatnak azéta mar tobb, a CEN/TC 121-
ben (Hegesztés M(iszaki Bizottsag) kidolgozott j tagja
var honositdsra — nem elhanyagolhat6 jelent§séggel e
szakteriileten (példdul a hegesztéstechnolégia jovaha-
gyasa a jartassag alapjan).

5. Jelenleg léteznek bizonyos parhuzamossagok, egy-
részt az lizemalkalmassag-tantsitds, masrészt pedig a
hegesztési technoldgiavizsgalatok szabvanyos kove-
telményrendszerében, amelyeket kissé részletesebben
elemeznék és javaslatot teszek a megolddasra.

5.1 Uzemalkalmassdg-taniisitis

E téren egyrészt az ugynevezett MSZ-rendszer (a
jogszabdllyal kotelez6vé tett MSZ 4362), masrészt pe-
dig az ugynevezett MSZ EN-rendszer (az id6kozben
kidolgozott, jogszaballyal még kotelez6vé nem tett
MSZ EN 729-1 és -2) elGirdasa a mértékado.

Hasonlitsuk ezeket 6ssze kiilonb6z8 szempontok
szerint (a révidség kedvéért MSZ-4362 helyett a), az
MSZ EN 729-1, -2 helyett b) jelet és — ha sziikséges — a
kovetkeztetés helyett k) jelet hasznélva).

5.1.1 Alapelv

a) A gyartas minden mozzanatéban érvényesiiljenek a
hegesztés szakszempontjai

b) Ahegesztés kiilonleges folyamat (MSZ EN 729-1 3.2
szakasz)

k) Nincs kiilonosebb eltérés

5.1.2 Hatdly

a) Hegesztett termékeket gyarté szerels, karbantarto,
javitd gyar, gyaregység, gazdalkodo egység vagy
miihely

b) Gyakorlatilag ugyanaz, de az a)-ta gyakorlatban don-
t8en ajogilag szabalyozott teriileten, tehat a veszélyes
berendezések gyartasa terén alkalmazzak.

5.1.3 Kapcsolat az ISO 9000 (EN 29000)
mindségbiztositdsi rendszerrel

a) llleszkedik ahhoz (1. F2 fiiggelék)

b) Alkalmazhaté az ISO 9001 vagy 9002 rendszerhez
vagy — ha az adott cég nem rendelkezik ilyen rend-
szerrel — akkor a szerz8dés szerinti minéséguigyi
kovetelményekhez (MSZ EN 729-1 A Melléklet)

k) ANYEBSZ és KBSZ teriiletén a) megbizhatbb, mert
megkoveteli legalabb az ISO 9002 szerinti mindség-
biztositdsi rendszer meglétét.

5.1.4 Alkalmazdsi feltétel

a) Rendelet, szabvany, rendels
b) Szerz8dés, szabvany, hatésagi kovetelmény

5.1.5 Targyi feltétel
a) 4.1 szakasz
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ADVANCED MAINTENANCE AND COATING SERVICES

Telatek Oy specializes in coating and
maintenance technology. Our business
idea is to offer customers concepts that
reduce outage costs and investments.

Our main products are wear and
corrosion preventive coatings for the
process industry and coating and
machining services performed on site.

The methods developed by us increase
the reliability and service life of your
machinery and also make rapid
maintenance and repairs possible.

In the last few years enormous effort has
gone into prologing steam turbine
opening intervals and lifetimes. Telatek
has met the challenge of minimizing
downtime and maintenance cost by
developing erosion-corrosion coating,
machining techniques and a highly
effective on-site service.

This tried and tested technology has
extended turbine opening intervals to as
long as eight years, at the same time
reducing maintenance times. Also we
know that this coating extend the life
time of the casings and pipes of the
turbines 50...70%.

Tube walls, superheater tubes and other
components of boilers are subject to
corrosion and erosion. Special new
coatings - CorCure and EroCure - now
mean that the service life on these parts
can be extended significantly. The wide
range of coating materials (see Table)
and processes available means that the
optimum coating can be selected in
each particular case.

* weld surfacing

* thermal spraying
* selective plating
* mobile machining
¢ heat treatments

* quality control

=SEBESTYEN =

VENTURE HUNGARY

Address: H-1026 Budapest,
Orl6 utca 2. Hungary
Telephone/fax: 36-1-116-7406

Kéd: 25

A high pressure steam turbine casing surfaces
after reconditioning and coating. The technology
is patented by Telatek.

Mobile turning equipment for taking test pieces
from an old turbine rotor and for machining of a
worn labyrint sealing area before and after
coating.

Mob:le grinding and lapping equipment for
bearing surfaces of electrical motors, steam and
gas turbine rotors, generators, etc. The
equipment is patented by Telatek.

The life time of superheated tubes can be
extended many times by using TE-6, TE-7 and
TE-22 coatings. The TE-6 and TE-7 coatings are
patented by Telatek.

Telatek is do:ng coating and recondltlonmg for
valve discs and balls, valve stem and spindles,
seals and other parts, with powder plasma
welding, plasma spraying and HVOF spraying.

We specialize in mobile machmmg with all
machining techniques. We have planed, build
and tested equipment for different type of work.
In picture is our equipment for maintenance of
backwater pumps in nuclear power plants.

BOILER COATINGS
BOWLER TYPE CorCure- METHOD THICKN. {(mm) | COATING TYPE
COATINGS
TE-22 Arc/Flame 0,4 CrAl-steel
TE-22AM é;rc 04 CrNIiBSi-aHO?I, amorphous
TE-29 asma 04 g CrAlMo-siee
RECOVERY AND : j iCr-al
WASTE HEAT TE-50 Plasma/HVOF | 0,3-0,5 NiCr-altoy
BOILERS TE-AO Plasma 0,205 Ceramic
TE-AM Plasma 0,2-0,5 NiCrMoW-alloy, amorphous
EroCure-
COATINGS
TE-6 Arc 0,5-2,0 CrNiMoW-iron
FLUIDISEDAND | TE7 Arc 0,5-2,0 CrTi-iron
CIRCULATING TE-29AM Arc 0,5-2,0 CrBSi-alloy, amorphous
BED, PEATAND | 1E.85 Spray-Fuse | 0,415 NiCrBSi-alloy-alloy
(ég;ﬁ ; éRED TE-FC Spray-Fuse 0,4-1,5 NiCrBSi + Carbide
TE-CC Plasma/HVOF | 0,2-0,3 Carbide

(@3 TELATEK nono
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_ Céglink altal forgalmazott termékek

_ ® Hagyomanyos bevontelektrodas hegeszték 400 A-ig

_ * MIG/MAG véddgazas 500 A-ig

_ * AWI AC/DC inverteres gépek 400 A-ig

_* AWI, AFl impulzusos gépek 400 A-ig
_ @ Plazmavagok max. 35 mm

_ ® Hegesztési elszivokarok

_ ® Tartozekok
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ELEKTRA BECKUM NEFRO KFT. 3508 Miskolc, Futé u. 70. Telefon: (46) 366-363, 362-264 Fax: (46) 362-761

Kod: 06
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b) MSZ EN 729-2 8.1...8.5 szakasz
k) Gyakorlatilag azonos

5.1.6 Személyi feltétel

a) 4.2 szakasz: hegeszt8 szakember (hegesztési felels)
szakképzett (mindsitett) hegesztk
szakképzett vizsgélészemélyzet

b) MSZ EN 729-2 6.1.-6.2 és 7.1-7.2 szakasz

k) Gyakorlatilag azonos

5.1.7 Jartassdgi feltétel

a) 4.3 szakasz

b) Nincs el6iras

k) a) biztonsdgosabb, mert a veszélyes berendezések
gyartasa tertiletén helyes el8irni a jartassagot

5.1.8 Szervezeti feltétel

a) 4.4 szakasz: kell ISO 9002 szerint minéségbiztositasi
rendszer

b) Nem kell feltétlen, de lasd MSZ EN 729-1 A mellék-
let

k)Lasd 5.1.3

5.1.9 Mindségiigyi dokumentdicié
a) Nincs kiilon el6irds, csak emlités az 5.2 szakasz 3.
bekezdésében

b) 17. fejezet szerint
k) b) a megbizhatébb

5.1.10 Uzemleirds

a) Kell (M1 melléklet)
b) Nincs emlitve
k) a) a megbizhat6bb

5.1.11 Tanisité- (mindsits-) szervezet

a) 5.1.,5.2. és 6. fejezet: kell ilyen (legfeljebb az tiszta-
zando, hogy ez kijelolt és/vagy akkreditalt intéz-
mény legyen-e)

b) Nincs emlitve

k) a) a megbizhatbb

Végkovetkeztetés: a két rendszer 80-90%-ban gya-
korlatilag azonos, de épp nagy altaldnossdga miatt a
veszélyes berendezések teriiletén az MSZ EN-rendszer ke-
vésbé biztonsdgos.

5.2 Technolégiavizsgdlatok (eljdrdsvizsgdlatok)

E téren is érvényesiil az 5.1 szakaszban emlitett
kett6sség. Hasonlitsuk Ossze tehat itt is a két rendszert
(a), MSZ 13833-3; b) MSZ EN 288-3)

5.2.1 Hataly

a) Kazénok, nyomastart6 edények (jogilag szabalyo-
zott teriilet)
Az Osszes hegesztési eljaras

b) Minden acélszerkezet
Ivhegesztés (a tobbi eljarasra megegyezés szerint)

5.2.2 Ervényesség

A szerkezeti anyagra, méretre és hozaganyagra vo-
natkozé érvényesség tekintetében vannak bizonyos
eltérések, de az eljarasra, munkarendre vonatkozé ér-

vényesség mindkét rendszerre csak a technolégiavizs-
galattal azonos.

5.2.3 Vizsgilatok

A roncsoldsmentes és mechanikaij vizsgalatok gya-
korlatilag azonosak (kisebb eltéréssel az tit6vizsgalat
esetében)

5.2.4 Az érvényesség idGtartama

a)1év
b) Nincs elGiras

5.2.5 Dokumentilds

a) Vizsgalati jegyz6konyv
b) WPAR (ami gyakorlatilag ugyanaz, csak a forma
mas)

5.2.6 Tanusito

a) Szakérts
b) Fiiggetlen mindsitGszemély vagy -testiilet

Végkivetkeztetés: akét rendszer kb. 90%-ban meg-
egyezik.

6. A végsS kovetkeztetések levondsdhoz még néhéany
egyéb fontos informacié sziikséges

6.1 Ezek koziil kiemelt jelent8ségti, hogy hiteles ké-
plink legyen arrél, milyen eredményeket értek el nap-
jainkig a CEN kiilonb6z6 Miiszaki Bizottsagaiban (TC)
a kazanok és nyomadstarté edények eurépai szab-
vanyositasdban és hogyan all ezek honositasa. Ezt a
Mellékletben probaltam Gsszefoglalni.

EbbSl nyilvanvaléan kittinik, hogy a szab-
vényrendszer eurépai szinten még egyaltalan nincs
kidolgozva (igen sok mar elkésziilt szabvanyhoz, to-
vabbi médositdsok — AC —, vagy Gjabb tervezetek —
pr —késziiltek és késziilnek) és példaul nagyobb veszé-
lyességi fokt nyomadstart6 edényekre még egyaltalan
nincs egységes eurdpai szabélyozds, sem szabvanyok,
sem direktivdk tekintetében. Ennek valészinii oka,
hogy sok év alatt sem sikertilt a CEN kiilonb6z8 TC-
jeiben feloldani az egyes tagorszdgok nemzeti szaba-
lyozérendszereinek eltéréseit. Tehdt ma az eurdpai
szabalyozérendszer még meglehetdsen kialakulatlan,
tavolrdl sem lezart. Ez fokozottan érvényes a magyar
szabvényositasra, amennyibenjelenleg példaul a TC54
teriiletén csak két MSZ EN tervezet létezik, a TC 109
teriiletén pedig honositds egyaltalan nem tortént.

6.2 Néhdny gondolat a taniisitétestiiletekrol

Nem lehet megkertilni azt a kérdést, hogy az tizem-
alkalmassag-tanusitashoz és a technologiavizsgalatok
feligyeletéhez minden el6iras szerint fiiggetlen (3 par-
ti) tantsito-személy vagy inkabb testiilet sziikséges.

A rendelkezésre all6 informécidk szerint a Nemzeti
Akkreditdlé Testiilet (NAT) torvény szerinti 1995.
szeptember 28-i megalakuldsét megelézSen ketts, az-
6ta pedig tijabb 6t potencidlis tanusitétestiilet adta be
igényét a minéségligyi rendszerek MSZ EN 45012 sze-
rinti tanusitdsra a NAT-hoz. Ezek elbirdldsa folyamat-
ban van és jelenleg hazai testiilet ilyen tanusitvdnnyal
még nem rendelkezik. Az ilyen intézmény(ek) tehat
jelenleg tulajdonképp kijeldlt (és nem akkreditalt) in-
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tézményként, f6ként a jartassdg és a személyi felké-
sziiltség alapjan végzi tevékenységét.

Bér az akkreditalds eredményes befejezése feltétlen
kivdnatos, semmiképp sem kérdgjelezhets ugyanak-
kor meg valamely olyan hatésag, f6feliigyelet (mint
példaul az MBF) azon joga, amely valamely adott te-
riileten a jogszabalyok altal els6renddi felelGsséget vi-
sel az élet- és vagyonbiztonsag tekintetében, hogy an-
nak a tanusitétestiiletnek a tanusitvanyat kovetelje
meg a gyartoktol, beszallitoktdl, amelyet szakmailag
elfogad. Nem érdektelen itt megjegyezni, hogy ha-
zankban, de példdul Németorszdgban is még ISO 9001
vagy 9002 szerinti minSségbiztositdsi rendszerrel ren-
delkez§ gyért6 sem gyarthat, szerelhet, javithat hat6-
sagi feliigyelet hatdlya ald es6 berendezéseket hatésagi
jovahagyas nélkiil.

Osszefoglalas

Bar hosszabb tavon feltétlen kivanatos az eurépai
szabalyozdsi rendszer (szabvanyok és direktivék) ho-
nositasa, ennek semmiképp sem szabad politikai jel-
szavak mentén torténnie, a meglevé és m(ikods rend-
szer gondolkodds, elemzés nélkiili lebontasaval. Eh-
hez legalabb két—hdroméves dtmeneti szakaszt tartok
sziikségesnek. Ma még nem szabad tehdt hatdlytalanitani
az MSZ 4362-t és az MISZ 13833-sorozatot, amelyek meg-
felelGen illeszkednek a NYEBSZ, KBSZ és a veszélyes
berendezések tervezési, gyartasi, vizsgélati, mindsitési

s

Az eurdpai egységes szabélyozésirendszer kidolgo-
zasaval parhuzamosan a honositdsra azonnal fel kell
késziilni (ehhez viszont minimaélisan részt kell vallalni
az eurépai szabvéanyligyi szervek munkajaban).

Maér most alkalmazni kell a veszélyes berendezések
tertiletén is az MSZ EN 729-sorozatot és az MSZ EN
719 hegesztési koordindciéra vonatkozé elSirdst (ez
utobbi esetben tigyelve arra, hogy adaptalva legyenek
a szabvédny mellékletében levé, az Eurdpai Hegesztési
Szovetség — EWF — dltal ajanlott, a hegesztési szaksze-
mélyzet képzésére, vizsgaztatasara és tandsitasara vo-
natkozé elGirdsok) felkésziilve arra az idére, amikor
felel8s hegesztsi rendszer korszertisitésre kertil.

Az MSZ és MSZ EN-rendszerben jelenleg meglev§
parhuzamossagot (5.1., 5.2. szakasz) ezen dtmeneti
idészakban vallalni kell, hiszen ez az elemzés alapjan
nem tdl jelent8s, tobbletkoltséget gyakorlatilag nem
jelent és a gyakorlat sordn rovidesen tigyis feloldhaté-
va valik.

A tanusitészerv(ek) akkreditaldsi folyamatét foly-
tatni kell, fokozatosan felkésziilve arra a helyzetre,
amikor — az egységes eurdpai kovetelményrendszer
kidolgozésa utan — a hegesztéiizemek mingségbiztosi-
tasi rendszerének tantdsitasakor az EN 729 elemeit kell
ellendrizni, amelyre az Eurépai Unién beliil az erre
felhatalmazott akkreditdlt és Briisszelben bejegyzett
intézetek lesznek jogosultak.

szabvanyai elSirasrendszeréhez. Melléklet
Jelzet Cim Honositas
|
CEN/TC 54 Nem-fiit6tt nyomastarté edények _
*EN 286-1:91 Egyszerl, nem-fitd1t Iég- és nitrogéntartalyok MSZ EN 286-1T
- 1.rész: Tervezés, gyartds és vizsgalat (1994-02)
AC:1992 !
AC:1995 !
prEN 286-1:95.03 _ !
*EN 286-2:92 - 2.1ész: Gépjarmivek és pdtkocsijai légiékrendszerének MSZ EN 286-2T
és segédberendezéseinek légtartalyai (1994-02)
AC:1992 "
EN286-394 |- 3.resz: Vasiti jarmivek Iégfékszerelvényeinek és pneumatikus segédberendezéseinek acél iégtartalyai -
EN 286-4:94 - 4. rész: Vasiti jdrmivek légfékszerelvényeinek és pneumatikus segédberendezéseinek aluminiumotvozetil -
- |légtartalyai
EN 764:94 Nyomastarté berendezések. -
Fogalommeghatdrozdsok és jeldlések. Nyomds, hémérséklet, térfogat
_ CEN/TC 57 Kézpontifiités-kazanok / nem gaziizemi . |
EN 303-1:92 Fiitékazanok. F(t6kazanok ventilatoros légbefivasos égdkkel. MSZ EN 303-1:94
- 1.1ész: Fogalommeghatérozasok, ltalanos kdvetelmények, vizsgalatok és megjelélés -
EN 303-2:92 - 2. 1ész: Olajporlasztasos égdkkel mikddd fitdkazanok kildnleges kdvetelményei MSZ EN 303-2:94
EN 304:92 Fiitékazanok. Olajporlasztasos égdvel ellatott fitékazanok vizsgdlata MSZEN 304:94
prA1:95 !
CEN/TC 109 Gaztiizelésii kdzpontifiités-kazanok
*EN 297:1994 Gaztiizelésd kdzpontifiités-kazanok. A B 11-es és B 11/35 tipus(, legfeliebb 70 KW névleges bemend hételjesit- -
| |mény(, atmoszférikus égbkkel felszerelt kazanok -
EN 625:1995 Gaziizem(i kazanok. A legfeliebb 70 KW névleges hételjesitmény(, tobb rendeltetésii kazan-melegviz eldallitasara -
vonatkozd kiildnleges kovetelményei.

* A 87/404/EGC direktiva hatdlya ald rendelve
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I

A Magyar Hegesztomindsitd Testlilet
osszetetele 1996 marcius 21-t4l

Elnoke
Elnokhelyettese

Tagjai

Beliigyminisztérium

Ipari és Kereskedelmi Minisztérium
Kozlekedési, Hirkozlési és Viziigyi Minisztérium
Munkatigyi Minisztérium

Miivel6dési és Kozoktatdsi Minisztérium
Orszdgos Miiszaki Fejlesztési Bizottsag
Miiszaki Biztonsagi Féfeliigyelet
Magyar Banyaszati Hivatal

Orszégos Atomenergia Hivatal
Nemzeti Akkredital6 Testiilet

Magyar Kereskedelmi és Iparkamara
Magyar Munkaadéi Szévetség

Magyar Kézmtives Kamara
Ipartestiiletek Orszagos Szovetsége
Villalkozék Orszdgos Szovetsége
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
Gépipari Tudomanyos Egyesiilet

Vasas Szakszervezeti Szovetség
Budapesti Mtszaki Egyetem

Miskolci Egyetem

Béanki Donéat Mtiszaki Féiskola
Epitésiigyi MinGségellendrzé Intézet
Magyar Allamvasutak Rt.

Paksi AtomerSmii Rt.

Operativ Szervezet
Titkdra

Fémhegeszt6 Bizottsag vezetdje
Miianyaghegeszt6 Bizottsig vezetdje
MinésitS Bizottsag vezetdje

Ellendrz6 és Etikai Bizottsag vezetdje

P

Ellen6rz§ és Etikai Bizottsdg tagjai

Dr. Biszterszky Elemér
Dr. Csel6tei Istvan

Bencze Béla

Szkarossi Annamdria

Dr. Papp Agoston

Vizi Gyorgy

Sztics Miklos

Dr. Jerzsabek Lajos

Dr. Zolnay Gabor

Subkégel Jens

Babics Péter

Dr. Rittinger Janos

Dr. Somogyi Sandor

Hoffmann Séndor

Szekeres Istvan

Végh Arpad

Rédey-Nagy Bertalan

Gayer Béla, Dr. Petr6 Istvan, Dr. Szabé Béla
Dr. Brenner Andrés

Melich Istvan

Dr. Artinger Istvan, Dr. Ginczler Janos
Dr. Komécsin Mihaly, Dr. Torok Imre
Dr. Kovacs Mihily

Pintér Laszl6

Ravadits Endre

Takécs Gyula

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
Dr. Szabé Béla

Babits Péter

Pintér Laszl6

Dr. Rittinger Janos

Dr. Komécsin Mihaly

Dr. Domanovszky Sandor
Dr. Vizvéry Dezs§

Buda Istvan

AZ MHIE IGAZGATOJA: DR. SZABO BELA
FOSZERKESZTO: HOFFMANN SANDOR

A szerkesztGbizottsag tagjai: Czitdn Gabor, dr. Domanovszky
Séndor, Hoffmann Séndor, Kaposi P4l, dr. Komécsin Mihaly,
Magé Kalmén, dr. Petr$ Istvén, dr. Palotds Béla, dr. Romvari
Pél, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvan

Szerkesztség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi 1it 10-14. Telefon: 183-5268, Fax: 163-3295.

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatis

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt

Felelds kiadé:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. ugyvezetd igazgatdja
A folyGirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany 4ra: 100,- Ft + AFA.

Evi elSfizetési dij: 400,- Ft + AFA.

EléfizethetS a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiiletnél.
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TEST CERTIFICATE

colwelD (AP{: :
[ /pax: +4 [208-1641

Test Report: 1SO 404-1981
EN 10204-1992 3.1.B.2.2

Order No ELGA Order Ng
Trade Name Dim., mm. Baich No Spec.
Cromarod 308L 2.0 53726 AWS/ASME SFA 6.4-92 E 308L-17
Cromarod 308L 2.5 54004 AWS/ASME SFA 5.4-92 E 308L-17
Cromarod 308L 3.25 54215 AWS/ASME SFA 5.4-92 E 308L-17
jPos Batch Chemical analysis, %
| (i | Mn [ S Cr Ni [Mo| Cu| V Al | Nb | N
I 1| 53726)00,001; @,76| 0,70| ©,020| 0,013| 19,62| 9,94| 0,14| 0,02| 0,05/ 0,02| 0,08| 0,08
’ 2| 54004F 0,001{80.66| 0,60 0,018| 0,012] 18,19 10,14( 0,12| 0,02| 0,07| 0,02| 0,08| 0,00
! 3| 54218 0004 0.68| 0,63] 0,018| 0.012| 1840| 10,07 0,13| 0,02| 0,08| 0,02| 0,08| 0,00
i 4
Pos| iechanical Properties
Yieid UTs Eiong. impac! Temp.
point value
(M/mm2) (Mmm2)  [(%) L) (€)
1 420 540 42 45 -196
2 420 540 42 45 -1986
3 420 540 42 45 -196
4

We hereby certify that the material described above has been tested
o a!i-weid metal and complies with the terms of the order contract
: | properties from statistical sampling.

Lars Hoghall QA Manager

o

géz,ﬂ///?'?'m@//

Kéd: 28
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Soti Csaba, Fehér LiszIlo ( KUNPETROL Kft. )
Cs. S6ti, L. Fehér (KUNPETROL Ltd.)

Bemutatkozik a KUNPETROL Kift.

Presentation of KUNPETROL Litd.

Bemutatkozas

A cég 1994. januér 1-én alakult a MOL Rt. Kiskunha-
lasi Banyészati Uzem Szolgdltatdsi f6mérnokség és
raktar egységeibdl.

Az alkalmazottak koziil sokan kodzel harminc év
szakmai tapasztalattal rendelkeznek a hazai olajipar
szolgélataban. A 100 %-os MOL Rt. tulajdonii térsasag
a tavalyi évben tobb mint 1,6 millidrd forint drbevételt
produkalt, ami a 268 dolgozéra vetitve jelentSs ered-
mény.

A tarsasag kozpontja Kiskunhalas, valamint tovabbi
telephelyei Szankon és Egerben talalhatok.

F§ tevékenységek
A tarsasag profiljdhoz négy f6 tevékenységi kor tartozik.

® szerelés - épités

® oépészeti, villamos és miiszerész kivitelezés, javitas,
karbantartas

® széllitas, fuvarozas, gépjarm kolcsonzés

® kiil- és belkereskedelem, bérraktdrozas

A szerelés - épitési tizem f8ként csGvezetékek épité-
sével és technoldgiai szereléssel foglalkozik. A kivite-
lezés egyik f6 technolégiai 4ga a hegesztés.

Referencidk

Referencia munkdi koziil kiemelend$ a kompoci
gerincvezeték megépitése, valamint a Zsanai Foldalat-
ti Gaztarolé munkai.

Mindgsitések és mingségellendrzés

A kiilonbozd szolgaltatasokat végzé ,tobb labon
allo” cég sikeres miikodése jelentés mértékben annak
koészonhets, hogy a Kft. szakemberei munkajukat a
legmagasabb szintli kovetelményeknek is megfelels
ISO 9002-es mingségbiztositasi rendszer szerint vég-
zik. Az emlitett rendszert az Exqualitas Libri Min6-
ségfejlesztési Kft. segitségével épitették ki, a tantisit-
vanyt pedig a Det Norske Veritas cég sikeres auditja
utan 1995. janiusdban szerezték meg. '

Az MSZ 4362 szabvany szerinti hegeszt§ tizemal-
kalmassagot az Allami Energetikai és Energia-biz-
tonsagtechnikai Feliigyelet tanisitotta 1995-ben.

THE COMPANY

KUNPETROL Ltd. was established by the sole ow-
ners of MOL Rt. from the Engineering Service and
Storage Departments of the MOL Rt. Kiskunhalas Oil
and Gas Production Company on 1st. January 1994.

The annual turnover of KUNPETROL Ltd. in 1995
was a significant contribution to the Hungarian economy
at more than 1.6 thousand million Forints. Thanks are
due to the 268 experienced employees of KUNPET-
ROL, many of whom have been working in the Hungarian
Oil and Gas Industry for 30 years.

The headquarters of KUNPETROL Ltd. are in the
town of Kiskunhalas with local branches at Szank as
well as Eger.

MAIN ACTIVITIES

The company has four principal areas of activity:

* building and construction.

* the installation, repair and maintenance of mechanical,
electrical and instrumentation facilities including pipe
systems, pressure vessels, etc.

* transportation and car rental.

* foreign and domestic trade and associated warehousing.

Building and construction are focused on pipeline
work and related technical installations. Highly
qualified welders work within a organised quality
control environment and enjoy high status.

REFERENCE PROJECTS

» Zsana U.G.S. (Underground Gas Storage)
* Kompdc gas transportation pipeline

QUALIFICATION
AND QUALITY CONTROL

* ISO 9002 was developed with the assistance of
Exqualitas Libri Quality Development Ltd. and
after a successful audit it was certified by Det
Norske Veritas in 1995.

» Welding, in accordance with MSZ 4362, was qua-
lified by the State Authority for Energy Manage-
ment and Safety in June 1995.

* Quality control non-destructive testing and exa-
mination is carried out by the Hungarian Mining
Office which holds the official the rights of aut-
horisation.
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Aszigori minéségi kovetelmények betartasata Ma-
gyar Banyéaszati Hivatal engedélyével miikods ron-
csolas-mentes vizsgaléallomas ellendrzi.

Biics1 a korréziétol

(Specidlis eljaras a korréziévédelemben)
Napjainkban egyre nagyobb probléma a korrézié.
Az ellene folytatott harc egyik sikerét jelenti az az

eljaras, melyeta KUNPETROL Kft. az R-Plast Kft-vel
kozosen fejlesztett ki.

A tovébbiak egy kordbbi és a legtjabb technoldgia-
rél szamolnak be, 6sszehasonlitva a két eljarast.

Az iizem tevékenységi korei kozé tartozik a cs6-
rendszerek és nyomastartd edények javitasa és karban-
tartdsa.

A cs6vezetékek kiils6 passziv korréziévédelme
mér rég megoldott probléma. A cég erre a célra az
amerikai gyartmanyi POLYKEN csészigetel$ rend-
szert alkalmazza, mivel erre a termékre forgalmazasi
joggal rendelkezik.

Azonban a csévezeték belsdé védelme mar kevésbé
altalanos. Ezzel a problémaval el6szor a tervezd szem-
besiil. Altaldban a falvastagsdg korréziés rdhagydassal
torténd novelése, vagy inhibitor alkalmazasa az elter-
jedt. Ez esetenként célravezetd, de nem mindig elegen-
dé. Agressziv anyagok szallitdsa esetén, mint példaul a
rétegviz, ilyen médon elkertiilhetetlen a meghibasodés.

A probléma megolddsiat a manyag csével torténd
bélelés jelenti. A miianyag ellendll az agressziv anya-
goknak, viszont szilardsagilag minimalis mértékben
terhelhet8. Ezt a kezdeti id6szakban ,,cementes” meg-
tamasztdssal biztositottak.

A technolégia a kovetkezd elven miikodott: A meg-
bontott csszakasz legkisebb bels§ atmérdjéhez kell
vélasztani a kemény polietilén ( KPE ) csovet, amely
akaddly nélkiil behtizasra keriil. A KPE cs§ és az acél-
csS kozotti teriiletet szakaszonként gyorsan kots ce-
menttel toltik ki, amely megszilardulva mar biztositja
a megtdmasztast.

Az eljarés elérte a céljat, de jelentSs bels§ atmérd
csokkenéssel jart, ami dramlastanilag novelte a veszte-
ségeket. A megoldéast az R-Plast Kft. 4ltal gyartott
KORRSTOP kifejlesztése jelentette. Az R-Plast Kft.
rendelkezik az ISO 9002-es min@ségbiztositdsi rend-
szerrel, melyet az EMI-TUV Bayern tanisitott.

AKORRSTOP olyan kalibralt linedris polietilén cs6,
amelyet gyartdskor U alaktra hajtanak 6ssze. Ezaltal
az acélcsd belss atmérdjével azonos kiils6 atmérdjti md-
anyag cs& konnyedén behizhat6 a kivant szakaszba.

Abehtizast kovetSen megfelel6 hémérsékletii folya-
dékkal, vagy gazkozeggel a cs6 faldhoz préselik a bé-

lels anyagot. A hajlitas sordn a KORRSTOP csében -

képzsdott belsé fesziiltség a korgytirti alak felvétele-
kor leépiil. A préselés hatasara a polietilén felveszi az
acéles belsd alakjat és megtapad a feliileten.

Tehata megtdmasztast kozvetlen az acélesé végzi. A
belsé dtmérd csokkenése minimalis.

A bélelt csBszakaszok egymashoz valé csatlakozta-
tasa kipos kotGelemmel torténik, amelyet erre a célra
kialakitott karimaparok k6zé helyeznek el. Ez a csatla-

| B

SPECIAL PRACTICES IN CORROSION
PROTECTION

Corrosion protection is one of the most challenging
tasks facing us today. Uncontrolled corrosion can jeopar-
dise safety and because of this fact protection has become
an essential part of construction as well as maintenance
work.

KUNPETROL Ltd. considers itself to be advanced in
the application of passive pipeline corrosion protection.
KUNPETROL utilises the American POLYKEN coating
system for protection of outside pipe suay‘aces and the
company enjoys dealer rights to these products.

Internal pipeline corrosion protection is a more deman-
ding job, but there are a number of ways of solving this
problem, at least in part.

First of all the calculation of corrosive allowance and
corrosion inhibitor dosage has become a general standard.
They appear appropriate but in reality they are not totally
effective. Pipeline failure is often unavoidable in the case
of transportation of a corrosive medium such as stratum
water.

An obvious solution is to apply a plastic liner. Although
this is not a simple as it might seem KUNPETROL has
developed a suitable product..

KUNPETROL Ltd. together with R-Plast Ltd.
has successfully developed a plastic pipe-lining cor-
rosion protection process called "KORRSTOP”,
which has advantages over previous practices.

The basic idea of plastic pipe-lining is well-
known but there are considerable differences betwe-
en the old technology and the newly developed
KORRSTOP technology.

While plastic pipe is resistant to corrosive medi-
ums and easy to run in, the main problem is the low
strength of its circular cylindrical shell which needs
support.

The traditional "cementation” technology process

requires:

* the corroded pipeline to be accessible at the running-in
points and wherever the cementation technology requi-
res,

* the plastic liner with an outer diameter in accordance
with the corroded pipeline’s smallest inner diameter,

* running in and _

* the cementation of the annular space to support
the cylindrical shell of the liner.

This process is adequate for restricting corrosion but
involves some losses due to the considerable contraction
of the inner pipe diameter which in turn causes flow
problems.

The new "KORRSTOP" technology process:

* allows access to the corroded pipeline at the running-in
points,

* application of KORRSTOP (a calibrated, U-shaped,
linear polyethylene pipe)

* running in

* the KORRSTOP material is fixed to the inside surface
of the corroded pdipe by means of a suitable liguid or gas
temperature medium.
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koztatasi médszer alkalmas mind folyadék, mind gaz-
nem kozeg esetén.

Az egy egységben bélelhets vezeték hossza fligg a
bélelend§ vezeték geometriai vonalvezetésétdl, altala-
ban kiilondsebb technikai feltételek biztositasa nélkiil
200 fm-es cs6szakasz bélelhetS egyben.

A bélelhet6 hossz megfelelS technikai feltételekkel
jelentésen megnovelhets, ami természetesen fliggvé-
nye a vezeték atmérdjének is. Megfelel§ cs6vezetéki
elemek alkalmazaséaval lehetGség van a kiilonboz6 at-
mérSk csatlakoztatasara, illetve elagazasok kiképzésé-
re is, igy ezek a kovetelmények nem korldtozzdk a
rendszer alkalmazhatésagat. _

Jelenleg a szénhidrogén banyaszat teriiletén tize-
melnek ilyen technol6giaval bélelt vezetékek folyadék
és gaznem kozegek szallitdsandl. A tobb mint 1 éves
idétartamu iizemelés soran nemcsak a biztonsigos
iizemelés feltételeit biztositotta a rendszer, hanem a
vezetékek dramlasi tulajdonsdgai is 1ényegesen javul-
tak. A rendszer alkalmazdasakor, természetesen figye-
lembe kell venni a széllitandé kozeg agresszivitasat,
hémeérsékletét és nyomasviszonyait is.

A KORRSTOP alkalmazésaval a régi és 1j vezetékek
élettartaménak jelentés novekedését lehet elérni, me-
lyet érdemes mar a tervezéskor figyelembe venni.,

A kdrosodott vezetékek jboli hasznalhatésagat te-
szi lehetévé, mikozben az tizemzavarok okozta karos
kérnyezeti hatdsokat is el lehet kertilni.

Foldbe fektetett vezetékek feltjitdsa esetén a bélelés
Ggy végezhets el, hogy a bélelendd vezetéket csak a
behuzasi szakaszok végeinél kell felbontani, ezzel je-
lent8s foldmunkat lehet megtakaritani, illetve a felbon-
tassal egytittjard karok is szdmottevSen csokkenek.

A cementezéses eljards soran foldbe fektetett veze-
ték esetén nagyobb mértékdi feltardst kell végezni. To-
vabba a gyorsan kot cement ara, valamint a kitoltés
koltségei a KORRSTOP alkalmazésa soran nem jelent-
keznek.

A KORRSTOP-pal bélelt cs6ben a szennyezddések
nehezebben tapadnak meg, igy az dramlési tulajdon-
sdgok az id§ sordn nem valtoznak, mikozben az élet-
tartam jelent6sen megnd.

Egy karbantartdsokkal foglalkozé cégnek ez lehet,
hogy ,nem tizlet”, mivel a sorozatos lyukadasok kora
lezarult, azonban a mindség érdekében ezt a lépést
meg kell tenni.

ISO 9002
KUNPETROL 5

Kiskunhalasi Szolgaltaté Kft.

6400 KISKUNHALAS, Olajbanyész u. 7.
Levélcim: 6401 Kiskunhalas, Pf.: 114.
Telefon: ( 06-77 ) 423-838, ( 06 - 77 ) 422-975
Fax: (06 -77 ) 422-832

KUNPETROL Ltd.

6400 KISKUNHALAS,

Olajbanyédsz u. 7. HUNGARY

Address: H-6401 Kiskunhalas, P.O. Box 114.
Phone: (36 - 77) 423 - 838, (36 - 77) 422-975
Fax: (36 - 77) 422-832

A\

IDINNY

Tanusitott ceg
Certified company

During this pressure process the polyethylene takes on
the shape and form of the inner steel pipe as the liner
adheres to the inner pipe surface. The shell of the steel
pipe itself supports the lining. KORRSTOP is immo-
vably fixed in place and takes on the cylindrical form of
the inner profile of the original corroded pipe.

The system is effective and paralyses the corrosive
action. Losses involved are not significant because the
inner pipe diameter contraction is minimised and there-
fore serious flow trouble is avoided.

The production of KORRSTOP plastic pipe has
been qualified according to ISO 9002 by EMI - TUV
Bayern.

Special connecting ﬂm;tlges and conical joints, suitable
for both liquid and gas mediums, are used to tiein the lined
pipe sections.

The method adopted for the lining proceduve depends
on the type, temperature and pressure conditions of the
medium to be transported. Piping tie-ins are unlimited.
The technology and the range of pipe fittings can follow
the requirements.,.

The usual liner unit length without any special techni-
cal requirement is 200 m. The real length may vary with
the dimensions of connecting pipes, longitudinal section,
alignment of pipelines and the technical conditions.

This type of lined pipe, for both the liquid and the gas
medium, has been in operational practice for more then
one year in hydrocarbon production.

Observations provide evidence of increased sa-
fety operation, better flow conditions and lower
loss than in the case of the cementation technology.
In addition, cost savings, particularly with respect
to repairs, can be realised.

There are various reasons for these advantages:

* the lifetime of the pipe increases.

* plastic lined corroded pipes are more serviceable than
previously

* the expenses of the cementation process are saved

* less earthwork is required than in case of cementation
technology

o environmental damage can be reduced during operati-
on and repairs

e contamination does not adhere easily to the plastic
surface

* inside diameter contraction is minimised

* better flow conditions appertain with lower losses than
in the case of cementation technology

There is no doubt that KORRSTOP is an economical
S(l)ll?tion to corrosion protection for old and new pipes
alike.

This technology is good for production companies who-
se first duty is often to guarantee high standards of
Zuality. The product may be considered unfavourable for

usiness-orientated service companies whose focus is on
turnover, but we maintain that everybody should take the
necessary steps to achieve the highest quality corrosion
protection possible.

KUNPETROL
— y
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Korrodalt acélcsé
Corroded steel pipe \

KORRSTOP

UNPETROL

1. dbra. Mtihely és raktdrépiilet Kiskunhalason
Fig. 1. Workshop and warehouse building at Kiskunhalas

4. dbra. Rapréseléses technolgia
Fig.4. KORRSTOP technology

Korrodalt csé Karima Kupos betét KORRSTOP
Corroded pipe | Flange / Conical filler
)

2. dbra. Részlet a zsanai munkikbol
Fig. 2. Part of Zsana U.G.S. Project

Cement kitdltés a gyrtérber: Ii
F

Cementation of annular space
f/

/- Korrodalt acélcsé

. Corroded steel pipe 3

0 KPE cs6

-Polyethylen

pipe

5. dbra. Bélelt csbvek Osszekitése
Fig.5. Lined piping tie-ins

KORRSTOP ¢
I /ﬁem korrodalt csé

{ ".\Non-corroded pipe

II

| \ =
3. dbra. Cement kibntéses technoldgia ‘ i :

Fig. 3. Cementation technology y _ i

_Korrodalt cs6 Karima Kipos betét Tomités
Corroded pipe \Flange ’ Conical filler " Gasket
P

»OBSERVER «

OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.

6. dbra. Vegyes csovek sszekotése
Fig.6. Lined and unlined piping tie-ins

1091 Budapest, IX. Ull&i Gt 51. 1. em.

Tel.: 215-4713, 215-3421, 215-9932
Fax: 216-0688. 215-9934
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Nederrvysanrm

a hatékony és egészséges hegeszté munkahelyekért

Alacsonyvakuumi rendszerek:

* Hegesztési elszivokarok
Radidlventildtorok

Elektrosztatikus és mechanikus sziir6k mobil
és telepitett kivitelben

Komplett elszivo- €s szlrdrendszerek
HegesztS védofiiggonyok és paravanok
Modulrendszert hangszigeteld falak
Automata kébel- és tomlSfelcsévélok
stlykiegyenlitSs felfiiggesztések
Egyéni véddfelszerelések
Kipufogdgéz elszivorendszerek

*= *

EE I

* *

Felvilagositas, szaktandcsadas és képviselet:

INTEC KFT.

1138 Budapest, Véci tat 168.
Telefon: 120-8363, 270-2255 Fax: 129-6058

Magasvakuumii rendszerek:

* Magasvakuumd vakuumaggregétok €s
1égsziir6k mobil és telepitett kivitelben Eldnye!

* Egy rendszeren beliil megoldhat6 a
hegesztésnél keletkezd fiist elszivasa,

* a koszoriilésnél, csiszolasnal keletkezd por,
szemcse és forgdcs elszivasa illetve eltdvolitasa
és a munkahelyek takaritasa.

Ertékesités és Szerviz:

Orszagos viszontelad6 halézatunkon keresztiil
raktarrél, illetve a készlettdl fiiggden rovid
szallitasi hataridGvel.

“K6d: 03



EMI-TUV BAYERN
Mindségiigyi és Biztonsagtechnikai Kft.

2000 Szentendre, Dazsa Gyorgy Ut 20.
Tel.: (26)-315-765 Fax: (26)-315-764

®x T %

TUVE

Tarsasagunk - melynek éves forgaima 300 mFt - 140 munkatdrsa kiemeikedd szaktudésaval
4 az Ondk rendetkezésére az alabbi szakieriileteken:

~ kérhdzi istesftmények és korhaztechnikai eszkozok vizsgélata, a kérhazak mikodésének dtvitdgitasa
~ EN 1SO 9000-es szabvénysorozat szerint nemzetkdzi mém&egian&smfény
- minGségiigyi és szakmai okiatds, képzés a TUV Akadémia keretein betiil
- vélialatok (izemalkalmassdgi vizsgélata és mindsitése az AD-HPO, TRD- 20’1
és AD-WO, TRD-100 elGirasai szerint.
- kazdnok, nyamas;tarm edények, gazpalackok vizsgalata TRD, TRB, TRG és TRR eldirasok alapjan
- hegeszték mindsits vizsgalata az EN-287, valamint az AD-HP3 el6irdsok szerint,
— alapanyagok és félkésztermékek vizsgalata és bizonylatoldsa az AD-W sorozatnak megfelelGen,
— eljdrasvizsgélatok lefolytatasa, eltendrzése és engedélyezése az EN 288,
valamint a HP2 /1, TRD-201. el6irdsai szerint,
~ felvondk, épit6-, eme46~ és anyagmozgato gépek, mu’tatvéﬂyas berendezések
szakert6i vizsgélata hatésag: jovahagyashoz,
— acélszerkezetek és csGhalozatok varratainak, vasheton szerkezetek,
valamint mianyagok kétéseinek radiografiai vizsgalata
- talajok tomont&ttségenek helyszini radiometrikus és laboratoriumi proctor vizsgalata
— dinamikus és statikus szerkezetvizsgalatok,
— TOV PRODUCT SERVICE vizsgélatok, biztonsagtechnikailag megfelel§ termékek forgalmazasa
érdekében (GS jel megadésa.)
— épliletgépészeti rendszerek és berendezések (kdzponti flités, vizelldtss, csatondzas, lég- és
klimatechnikai, épiletvillamossag), épitdipari, alkalmassagi vizsgélatok,
szakértdi faladatok, miszaki fejlesztést megalapozo vizsgalatok végzése
A fentieken tdimenden a TUV Bayern Sachsen e.V tohbezer szakériGje altal atfogja a gazdasagi

élet egész teriletét, igy esetleg egyedi igények esetén tarsasagunkon keresztiil 6k is tgyfeleink
rendelkezésére alinak.
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Dr. Visontay Istvan

Az lIW , Egészség és Biztonsag”
Bizottsaganak magyarorszagi

tevékenysége

The Activities of the IIW Health
and Safety Commission In Hungary

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (ITW) VIIL. Bizott-
saga altal végzett nemzetkozi tevékenység hazai is-
mertetése és esetenkénti figyelembevétele tobb, mint
két évtizedes multra tekint vissza, addig az id6pontig,
amikor 1974-ben elGszor rendeztek Magyarorszagon
W Kozgy(ilést.

Ez a tevékenység csak lassan indult meg, de amikor
a Gépipari Tudomanyos Egyesiilet Munkavédelmi
Kozponti Szakosztilya tarsult a Hegesztési szakosz-
taly ez iranyd munkdjaban, ez jelentSs fellendiilést
hozott és az elmiilt, tobb, mint 15 év alatt rendszeressé,
folyamatossd, dlland6va vélt; esetenként kibéviilt mas
intézmények, egyesiiletek, s6t szakhatésagok egytitt-
miikodésével.

Létrejott a ,Hegesztés Munkavédelme” szakbizott-
sag, amely gyakorlatilag az IIW &ltal targyalt, illetve
publikélt dokumentaciék ismertetését és megvitatasat
az informacidk terjesztését tekintette munkéaja vezérfo-
nalanak. ,

Amagyarorszagi bizottsdg elvi-, tudomanyos mun-
kajahoz is olyan gyakorlati tevékenység parosult,
amelynek keretében tizemi kihelyezett {iléseken kertil-
tek megtargyaldsra a hegesztés helyi-, illetve ltalanos
munkabiztonsagi kérdései.

Némely esetben a szakbizottsdg meghivott munka-
védelmi-, biztonsdgtechnikai stb. termékekkel foglal-
koz6 cégeket, képviseleteket is, annak érdekében, hogy
a tudoményos és gyakorlati munka mellett a bizton-
sagi, az egyéni védBeszkozok is megfelel6 médon és
széles korben legyenek megismerhetdk.

A magyarorszagi tevékenységet ismerte el az IW
VIII. Bizottsdgdnak vezet8sége, amikor 1989-ben az
évkozi iilésének szinhelyéiil Budapestet vélasztotta.

A Hegesztés Munkavédelme szakbizottsdg a mar
emlitett W dokumentacidk vitdin kiviil minden év-
ben még egy tigynevezett nagyrendezvényt is tartott,
amely illeszkedett az IIW stratégiajahoz, de kozvetle-

niil szolgélta a magyar hegesztési- és munkavédelmi.

szakemberek tudasigényének kielégitését.

The VIII Commission of the International Institute of
Welding (IIW) would like to look back more than two
decades to 1974 when the IIW Assembly took place in
Hungary for the first time.

After a rather slow start, the Central Section of Labour
Protection of the Scientific Society of Mechanical Engine-
ering entered into partnership with the Expert Committee
of Welding and significant developments were then made
in matters of health and safety. Over the past 15 years or
so these developments have become regular, continuous
and steady; in certain cases developments have been ex-
panded upon throuth the co-operation of other instituti-
ons, associations and expert authorities.

The expert committee of Labour Safety in Welding was
established to consider the IIW’s publications and discus-
sions and therefore to guide the dissemination of informa-
tion generated.

The conceptual-scientific work of the Hungarian com-
mission was combined with practical performance within
the framework of local and general problems of labour
safety in order to discuss and expound on issues which
would be up-coming.

Occasionally, the expert committee has invited repre-
sentatives of companies and product manufacturers to
consider labour safety and safety techniques in order,
beside the study of the scientific and practical, to make
safety and individual protective measures suitably and
widely known.

The activities of the Hungarian organisation was re-
cognised by the leaders of the IIW's VIIIth Commission
in 1989 when Budapest was chosen to be the venue of the
intermediate meeting.

Beside the above mentioned IIW discussions, the expert
cormittee on Labour Safety of Welding organised an
annual so-called "grand meeting” that complimented the
strateqy of the IIW, but also directly served to fulfil the
demand for knowledge of the Hungarian welding in-
dustry and associated labour safety experts.

VIl. évfolyam 1996/3
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Altaldban évente hat-nyolc iilésen keriilt sor a mar
fent vazolt tevékenységre.

Az igazi jelentGséget az IIW Egészség és Biztonsag
Magyar Bizottsaga munkéja akkor érte el, amikor az
1987-t6l, tobb éven keresztiil a késziil6 Hegesztési Biz-
tonsagi Szabalyzat véleményezése folyt. '

Ebben a folymatban jutott felszinre az IW doku-
mentaciékban targyalt munkab1ztonsag1 mentalités.

A Szabalyzat megjelenésével egy 4j biztonsdgi gya-
korlat jott létre a hegesztés teriiletén, amelyben az
ITW-ben nyert tapasztalatok is jelent8s szerepet jatsza-
nak.

Az [TW munkéjéba torténé bekapcsolédas eredmé-
nyeként a Magyarorszégra beérkezd informaciok még
szélesebb kor(i elterjedéséhez hozzajarult a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilés megalakuldsa is, amely-
nek segitségével eddig még nem érintett rétegekhez is
eljutott a nemzetkdzi tudoményos tevékenység ered-
ményeinek ismertetése.

A Gep1par1 Tudoményos Egyesiilet foly6irataiban a
,GEP”-ben és a ,Gépipar”-ban, tovibba a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilés lapjaban a ,,Hegesztés-
technika”-ban sorozatosan megjelentek az OTW VIIL
~Egészség és Biztonsag” Bizottsdg munkajardl sz616
tajékoztatok.

Eza ta]ekoztatas nyilt és nagy létszamu férumokon
is folyt, ugyanis a VI. Magyar Ergonomlal Konferenci-
an elhangzott elSaddsokhoz és hozzasz6lasokhoz
nagy mértékben felhasznaltdk a VIIL Bizottsag , Mun-
kahely tervezés, ergonémia” albizottsdga altal targyalt
tudomanyos anyagot is.

Hasonl6 volt a helyzet a II. Magyar Miiszaki Bizton-
sagtechnikai Konferencian. Az ITW VIIL. Commissié
évkozi iilésein viszont sorozatosan és folymatosan ér-
testiltek a kiilfoldi nemzetek delegétusai a Magyaror-
szagon a hegesztés teriiletén folyé munkabiztonsagi
tevékenységekrdl, és az aktivitasrol.

Ezek koziil feltétleniil kiemelésre érdemes a Hegesz-
tési Biztonsagi Szabdlyzat és a Munkavédelmi Torvény
ismertetése, melyek jelentSs visszhangot kaptak.

Nemcsak a kiilonb6z6 nemzetek szakembereib6l 41-
16 bizottsdg nyjt 4t tanulményokat — tébbek kdzott —
magyar szakembereknek, ennek forditottja is helyt-
all6, ugyanis tobb magyar hegeszt6 szakember dolgo-
zott ki és nytijtott be értekezéseket a vildg minden
1észEb6l Osszesereglett grémium részére.

Befejezésiil emlitésre mélté az a rengeteg orvos-
egészségiigyi publikici6, amely a hegesztéssel kapcso-
latban napvildgot latott, és amelynek belf6ldi haszno-
sitdsa még varat magéra.

A Hegesztés munkavédelme szakbizottsag legutéb-
bi iilésén, ez év dprilisdban dttanulmanyozds utin ele-
mezte azokat a tanulményokat, amelyek mar a buda-
pesti szeptemberi {ilésen keriilnek megyvitatdsra. Re-
mélhet8, hogy a részvétel lehetSsége elGsegiti minnél
nagyobb szdmu — angolul tudé — magyar hegeszt6-,
illetve munkavédelmi szakember kozvetlen, aktiv
részvételét a Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW)
~Egészség és Biztonsag” VIII. Bizottsdgédnak iilésein.

VIil. évfolyam 1996/3
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Generally, these a activities were discussed at meetings
held 6-8 times a year.

The IIW’s Hungarian Health and Safety Commission
had a significant role to play in the preparation of the
report on Safety Regulations on Welding. During this
preparation period, which was started in 1987 and took
several years to complete, a higher level of comprehension
of labour-safety issues, as discussed in the IIW documen-
tation, came to the forefront.

With the publication of the Regulations, new safety
practices were established in the field of welding and
where IIW experience was able to play a significant role.

As a result of having joined the activities of the ITW, an
ever increasing amount of information came to Hungary,
which facilitated the establishment of the Hungarian As-
sociation of Welding Technology. This in turn has allowed
the results of international scientific investigations to
reach ever more people concerned with health and safety
in welding.

Information about the work of the Health and Safety
VIIIth Commission of the IIW is regularly published in
the Hungarian periodicals of the Scientific Society of
Mechanical Engmeermg These publications are "GEP”,
in Englzsh "Machine”, "GEPIPAR”, "Mechanical In—
dustry” and finally ”HEGESZTESTECHNIKA ", the
journal of Hungarian Association of Welding Technology.

This Information and scientific material was the topic
of open and numerous forums; namely the VIth Hunga-
rian Conference on Ergonomics and VIIIth Commission,
"Work place design and ergonomics”, where it formed the
basis of lectures and comments.

Similar circumstances applied at the IInd Hungarian
Safety Technical Conference.

At the intermediate meetings of VIII Commission of
the IIW, delegates representing foreign countries obtained
continuous information in the field of welding.

It is worth mentioning that the Safety Regulations in
Welding and the Labour Protection Act received signifi-
cant international reaction.

Not only have committees composed of experts of diffe-
rent nations passed on studies to Hungarian experts but
the reverse is also true. Several Hungarian welding ex-
perts have developed and submitted studies to scientific
gatherings in all parts of the world.

Finally, the large amount of medical publications are
worth mentioning, the utilisation of which is still the task
of the future.

The expert committee on Labour Safety in Welding had
its last meetmg in April of this year where the studies to
be discussed in Budapest in September were surveyed and
analysed. It is to be hoped that the possibility of participa-
tion will promote a large number of English speaking
experts to have direct and active participation in the
Health and Safety International Institute of Welding's
VIIIth Commission meetings.




KEPVISELETI

IRODA

INVENT-WELDING K.
BUDAPEST, Fogarasi u. 10-14.
T./Fax: 221-1101

T1 252-3444 [ 222, 175. m.
Tel

KEMPPI.

Kdzel hisz éve mér cnnak, hogy az elsé KEMPPI
hegesztégép munkdba dllt Magycrorszdgon. Az
azota eltelt évek alatt a KEMPPI név
elvaloszthatatlanul — ésszefonddott  a
tokéletes megbizhatdsdggal, a nehéz

ipari kéralmények koézdtti helytdlldssal

&s a vildgszinvonall  technikai
megoldasokkal. Az INVENT-WELDING

Kit. mint a KEMPPI hazai forgalmazdja,

a finn cég gépeinek és berendezé-

seinek teljes vdlasztékat kindlja,
kategoridjukban az egyik legked-

vezdbb dron! A goroncidm beliili és

azon tuli esetleges javitdsokat mdérkaszervizink
magasan  kvalifikalt szakemberei végzik. Az
alkatrész utémpdtlést - és ezen bellll a fogyd-kopd
alkatrészekét - tébb millids raktdrunkbdl
biztositjuk. Bemutatéter-munklben proba-
hegesztésre is vérjuk Ont, sét megbeszélés
aapjém a kivalasztott gépet kiprobdlds
célidbdl rendelkezésére  bocsatjuk.
Szakembereink bdrminem( hegesztési
probléemdjdban vagy esetleges
szervizfeladatok ellatdsaban s
készséggel dllnak rendelkezésére!

Vérjuk jelentkezésétl

KEMPOQOTIG 250 AC/DC

e B R ——— 0
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1996. 08. 28-30. MISKOLC

7th International Symposium on Tubular Structures
Felvilagosités: Dr. ]. Farkas ME,
Telefon: 36-45-174-355 111

1996. 08. 31. - 09. 07.

49th Annual Assembly ITW
Felvilagositas: GTE Budapest,
Telefon: 36-1-131-5969

1996. 09. 25-27. HANNOVER
Grof3e Schweiitechnische Tagung des DVS
Felvilagositas: DVS
Telefon: (0211) 15910

BUDAPEST

1996. 10. 01-04.
,Szvarka '96” Nemzetkozi szakkiallitas
Felvilagositas: DVS
Telefon: (0211) 15910

1996. 10. 02-03.

KIEW

KIEW

,Hegesztés az energetikdban” Nemzetkozi rendezvény
Felvilagositds: DVS
Telefon: (0211) 15910

1997. 06. 11.

Schweiitechnische Fachtagung
Felvilagositas: SLV Halle
Telefon: (0345) 52460

1997. 04. 16-18.

Tagung ,,100 Jahre DVS

und schweifltechnische Gemeinschaftsarbeit”
Felvilagositas: DVS

Telefon: (0211) 15910

HALLE

BERLIN

B

1997. 05. 12-14. JENA

5. Internationales Kolloquium CGM "97
,Fugen von Keramik, Glas und Metall”
Felvilagositas: DVS

Telefon: (0211) 15910

1997. 05. 21-22, HALLE

2. Tagung , Fiigen und Konstruieren
im Schinenfahrzeugbau”
Felvildgositas: SLV Halle

Telefon: (0345) 52460

1997. 07.13. - 19.

50th Annual Assembly ITW
Felvilagositas: GTE Budapest
Telefon: 36-1-131-5969

1997. 09. 10-12.

Grofle Schweifstechnische
Tagung des DVS
Felvilagositas: DVS
Telefon: (0211) 15910

SAN FRANCISCO

ESSEN

1997. 09. 10-16.

Internationale Fachmesse
,,Schweiflen und Schneiden”
Felvilagositas: DVS

Telefon: (0211) 15910

1997. 11. 13-14.

4. Kolloquium

,+Hochgeschwindigkeit — Flammspritzen”
Felvilagositas: SLV Miinchen,

Telefon: (089) 1268020

ESSEN

MUNCHEN

ERTESITJUK
régi és jbvendd partnereinket,
hogy az eddig az ITC Kft. keretében végzett tevékenyseglnket

az MHIE, a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés
és az ITC, az Ipari Technoldgiai Centrum Kft. dltal alapitott, 5ndllé jogi személyiségl

HEGO Hegesztéstechnikai Kft.

keretében folytatjuk.

Telephely és postacim:
1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
Telefon: 1633-687Q, 2523-444/173, 272, Telefax: 1837-147, Telex: 22-6263

Tevékenységiink véiltozatianul elsésorban
az ALAPFOKU HEGESZT®- ES AGAZATI HEGESZTOSZAKMUNKAS-KEPZES,
HEGESZTOI MINOSITES,
mely kibévil tdbbek kdzott
EGYEB OKTATASI, OKTATAST KIEGESZITOI, KIADOI, KUTATASI, FEJLESZTESI,
HEGESZTESTECHNOLOGIA KIDOLGOZASI, KISERLETI ES UZEMI KORULMENYEK KOZOTTI
KIPROBALASI, EGYEDI ES SOROZATHEGESZTESI
tevékenységgel, illetve ezek szervezésével.

Varjuk medgtiszteld megbizasaikat!

Kéd: 33



Hirdetés
megrendeld

Folydirat
megrendeld

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cim(i folyéiratot

Hirdetni kivainok a Hegesztéstechnika
aldbbi szdmaiban

OO példanyban

Meny-
" *
szam | A¢ | A5 | Ab | Shes | oK BL | B | Beiv | BIL | BN.| nység

[ folyamatosan a visszavondsig fohér y

Az éves eldfizetdi dijat befizetem

] személyesen a MHIE pénztardban

[] étutadloma
Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés
MHB 10200964-20214205 00000000 szé&md
szamldjéra

Cim, ahové a folydirat postézdasat kérem:

Kérem igényem eldjegyzését!

Aldirés (jogi személyeknél cégszer( aldirds)  Kiséroszin szama: 1123
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Informalodas
hirdetésekrol

Jelentkezdlap
cikkirasra

A Hegesztéstechnika c¢im( folydiratban az Lapunk a jobb és szervezettebb informdld-
aldbbi témakdrdkben kivanok cikket irni (irat- dds elbsegitésére a HIRDETOK és az OLVA-
ni): SOK kbzétt kdzvetlen kapcesolatot szeretne
feremteni. X-szel jeldlie meg az informdcid
Q) formdjdra vonatkozd kivansagat és azilletd
hirdetés kbdszamdt, i
b) Soron kivll tdjékoztatdst kap az On dltal
kivant modon.
2 Az informécié formdja:
] prospektus Gtjdn
(] egyéb mddon
Cikkiré neve:
Cime:
Az érdeklbdés 6 témdja:
1.
Telefonsz&ma:

01 |02 | 03| 04| 05|06 07|08/ 09] 10
{12 als] |17 ]18]19]20]
21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 |

I
I
I
I
I
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d) I [ személyes beszélgetést kér
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1
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A kiaavany széma: 199
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfoly6iratunk a hirdetni kivanok igénye kielégitése céljabol az eddigi szinskala alapjan torténd vélasztasi
lehet8séget szeretné biztositani. ‘

A fekete-fehér + kisérészin, illetve az tigynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasztasi lehet8séget adunk
a fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérdszinnel megjelend hirdetésekre.

Az 1996-ra vonatkozé AFA nélkiili drak az aldbbiak:

Méret
A3 (2xAd)| A4 A5 A6
Szines hirdetés a cimlapon - 70 - - eFt
Szines hirdetés a hatsé kiils6 boritén - 65 - - eFt
Szines hirdetés az elsd belsd boritén - 57 - - eFt
Szines hirdetés a hatsé6 belsé boritén - 55 - - eFt
Szines hirdetés a beliven 94 49 32 19 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven 57 32 18 12 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 1 kisérd szin 60 33 19 13 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kiséré szin 62 34 20 14 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kiséré szin 64 35 21 15 | eFt

Az MHUE tagvallalataink 10 % kedvezményre jogosultak. Az a tagvillalat, 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. A hirdetések leaddsanak hatérideje minden negyedév els§ hénapjanak 15. napja.”

Megjegyzés .

A lekozolt hirdetéseket kédszammal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvas6 a lapban 1év6 hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informaciét igényelne, azt soron kiviil megkapija, ha kitolti az errre vonatkozé informaciés
kartyét és bekiildi szerkeszt&ségiinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Kérjiik Onoket,

- terjesszék szakfolyGiratunkat,

— ajanljanak benniinket a hirdetni kivané vallalatok részére,
- frjanak vagy barati és szakmai koriikkel irassanak kozérdeklSdésre szamottart6 cikket.

Vérjuk szives kdzremiikodésiiket és 1996-ra vonatkozé megtisztel hirdetés-megrendelésiiket.

Hoffmann Sandor
{6szerkeszts
ESAB K. 2 Migatoni | 38
AGA Gdz Kft. B1,16,17  Fg.MA 38 M&OKit 49
Apritégépgyér 25 HEGO 64  Nederman Intec K. 9
Autogéntechnika 60 Hungaromarket 21 OERLIKON 22
Bénki Donét Miszaki Féiskola 13 |1SAF 11 RHEMKit. 37
BOHLER Kereskedelmi K. BILS9 1B Aeroclean 54  Sebestyén Véllalkozds 43,47
Co®optim Ipari Kit. 68,BII. Kemppi 63 SZTAV 32
CORWELD Kft. 52,58, BIV. " [inde G4z Magyarorszdg Ktt. 34,35  Thyssen Stahlunion GmbH 36
Elekirabecum 48 Messer Griesheim 44  VOEST-ALPINE I.C.E. 15
EMI-TOV BAYERN 10 MHtE 4,5,31,42  WeldMatic Kft 4
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HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL termékek képviselete
és forgalmazadsa

o MIG/MAG géz-, vizhiitést hegeszibpisztolyok
és tarfozéka

o WIG/TIG (AWI) géz-, és vizhtési hegesztopisztolyok

és tartozékai
o automata {gépi) hegesztpisztolyok
tolé-hz6 {push-pull) hegesztépisztolyok
fistgazelszivos hegeszt8pisztolyok
plazmavégd pisztolyok
kézponti csatlakozok
vizh(t6 berendezések
frocskalésgatlo spray és paszia

KURT HAUFE termékek képviselete
és forgalmazasa

o MIG/MAG gazhiitési hegesztépisztolyok egyenes
és kdzponti csatlakozéval, elforgathaté nyakkal

o elekirodafogok 200-A 1ol 500 A-ig

o gydkfaragd

KAYSER langhegeszté eszkozok
oxigén, acetilén, nifrogén, propan redukiorok
CO;, argon reduktorok

hegeszté és vagokészletek tarfazékaik
visszaégésgatlok

fisztitot-készlet \
propénarmaturék, keményforraszi készilékek

WKS hegesztéstechnikai
védo- és segédeszkozok —

kézi és fejpajzsok, védszemivegek
OPTREL fenyre sotéteds pajzsok

Gttetsz6 védsszemiivegek, 1000 6rds mbanyaglapok

L
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o sotét ivegek DIN 3-13-ig

o véddruhdzat, - kesztytk bérbél

o ernydk, elvaloszto figgdny és tartozékai

o testszoritok, testcsipeszek

e nagynyomasi gumitdmlk acefilénhez,
oxigénhez, propénhoz

o nagynyomésd ikertémlék acetilénhez, oxigénhez

e magnestalpas hegesziGiitkdr, gazgylitd

jelolekrétak, varratmérék

Valamint :

hegesztétranszformétorok

védégazas hegesztdgépek

Toldi-, Varga hegeszts- vago készletek
bevonatos elekiroddk, ksi6 hegeszipdlcak
mindsftett hegesztéhuzalok

kilonféle Stvozetl wolfram eletréddak

*ﬁ segédanyagok

Cooptim

HEGESZTESTECHNIKA

Kéd: 34




Vagas
és Hegesztés
egy ponton

MIG/MAG WIG/TIG PLASMA ROBOT KIEGESZITOK
* Gaz-, és vizhitest fogybelekirodds Gz, és vizhitést fogyselekirodds Vg pisziolyok » Robot hegeszISpisztolyok
hegeszi¢pisztolyok hegeszitpisztolyok * Automata és kilnleges o WIG/TIG/Plasma
* Automata és killdnleges kiviteli * Automata és killonleges kivitel vgé pisziolyok » Tortok
hegesztépisztolyok hegesztdpisziolyok

* Tolé-hizo hegeszibpisziolyok
* Fusigaz-elszivos hegeszidpiszolyok

Képviselet és kiszolgalas -

COOPTIM IpariFKft.
2049 DIOSD Petéfi u. 21.
Tel : (23) 382-409, U382-430,. 382-431 BINZEI. —

Fax : (23) 382-321




Speedglas® pajzsok Magyarorszagon

tokéletes védelem az ivfény ellen
jobb mindségl varratok

konnyebb poziciondlas

nagyobb termelékenység
folyamatosan haszndlhat6 kezek
fiist és gdzok elleni védelem
minden hegesztési eljardshoz

® @ © & & ©® @

Ezek olyan szempontok, melyeknek
a Speedglas® termékek maradéktala-
nul megfelelnek. Mert mint a vildg
legnagyobb gyartéja, a Speedglas*

tobb mint egy évtizede kutat, fejleszt
és gyart automatikusan elsotétedd he-
gesztépajzsokat. Ennek koszonhet6-
en a Speedglas* a legkival6bb mind-
ségi exkluziv
kiviteld pajzso-
kat 4llit eld,
melyek lehet6-
vé teszik, hogy
a hegesztok tu-
dasuk legjavat
adjak.

Kérje ingyenes tdjékoztaténkat mielGbb, ne hagyja ki a 10% kedvezményt!

CORWELD Kft.
Tel.: +1/208-4641

W Speedglas®
[

A Speedglas® magyarorszgi képvisel§je a CORWELD Kit. Postai cim: 1507 Bp., Pf. 80., Tel./fax: +208-4641 vagy +20-410-509



