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Az On kihivasa fémbél gydrtott anyagok dsszehegesztése. Tudja, hogyan kell
hidakhoz, gépekhez és erémivekhez tervezett alkatrészeket hegeszteni.

A munkdjdhoz nem ,egy” megolddsra van sziiksége, megérdemli a legjobbat.
Egyedulallod portfolionk csicsmindseégl hegesztéanyagokbdl, alkalmazdstechnikai
szolgdltatdsokbdl, kiegészitdkbdl és hegeszt&gépekbdl dll, mellyel teljes korU
megolddst tudunk nydjtani. A Terra és Uranos termékcsaldddal pedig uj mércét dllitunk

fel a mindennapos és a kilénleges hegesztési feladatokndl.

A hegesztéanyagok és gépek az alkalmazdstechnikai tuddsunkra épitve az ipardgban
egyedildlléd médon dssze lettek hangolva, mely a precizitds Ujabb [épcséfokdt teszi
lehet8vé. Ezzel megcélozhatja az iparagdban legjobb kdtéseket, melyekre biszke lesz.
Ehhez 5 év garancidat adunk valamennyi Terra és Uranos hegesztégépinkhoz.
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Tisztelt Olvasonk!
Uj lektoralt rovatot nyitottunk folyoiratunkban Tu- 80% JC@ ra' C‘S'Oizyf

domdnyos publikdciék cimen. Ide kifejezetten tu-
domanyos igényességgel elkészitett kéziratokat

varunk hegesztés vagy rokon technoldgiai terile- . ) =¥ A L. %

tén végzett utatasoKrol. A kéziratok legalbb ket es sikeres y esztendot kRivan

fuggetlen biralé altal kertilnek atnézésre és gondos

lektoralas utan kertl(het)nek publikélasra. Terve- a Szerkesztdség
inkben szerepel ebben a rovatban megjelent cik-
keket a Magyar Tudomanyos Akadémia altal refe-
ralt publikaciok kozé emelni.

A rovat a Magyar Hegesztési Egyestilet (MAHEG)
és a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyestilés (MHtE) szoros egylittm(ikodésében jott
létre, tudomanyos szerkeszt6i: Dr. Gaspar Marcell
Gyula és Dr. Mdjlinger Kornél. Ké a tisztelt szer-
z6ket, hogy ebbe a lektorélt, Tudomdnyos publikd-
ci6k rovatba szant kéziratokat a welding@att.bme.
hu és a gasparm@uni-miskolc.hu emailre kiildjék.

Cimlapon: Messer — Ideje gazt adni! Gazkeverékek a hatékony hegesztéshez, tesztelje!
A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesilés szakfolyéirata
Periodical of the Hungarian Association of Welding Technology and Material Testing
Zeitschrift der Ungarischen Vereinigung fir Schweif3technik und Material Prifung
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Elhunyt Dr. SZUNYOGH LASZLO
1933. marcius 15-2019. szeptember 25.

Mély megrendiiléssel értesiiltiink arrél, hogy Dr. Szunyogh Laszlé gé-
pészmérnok, hegesztd szakmérnok, miiszaki doktor életének 86. eszten-
dejében, hosszll betegséget kévetéen eltavozott.

Szunyogh Laszlé a jeles mindsitésd
gépészmérnoki diploma megszerzé-
sét kovetden a Klement Gottwald Vil-
lamossagi Gyar (Ganz Villamossagi
Muvek) fejlesztési osztalyan kutato-
mérnokként hegesztéssel, forrasztas-
sal és anyagvizsgalattal foglalkozott
(pl. rontgenvizsgalat gyari honosi-
tdsa a hegesztett kotések és ontvé-
nyek vizsgalata). 1958. szeptemberé-
tél — Dr. Zorkéczy Béla meghivasara
— a Vasipari Kutaté Intézet (VASKUT)
Hegesztési Osztalyanak tudoméanyos
munkatarsa, fémunkatérsa, csoportve-
zetdje, 1976-89 kozott osztalyvezetd-
je, majd a Vasipari Kutatd és Fejlesztd
Vallalatta alakult intézmény technolé-
giai és vizsgéalati fdmérnoke, muiszaki
igazgatdja, vezérigazgatd helyettese,
végiil vezérigazgatdja volt, egészen az
1994. december 30-ai nyugallomany-
ba vonulésaig.

1964-66 kozott a Miskolci Nehézipa-
ri Egyetemen jeles diploméval elvégez-
te el a hegesztd szakmérnoki képzést,
majd 1968-ban megszerezte a muisza-
ki doktori cimet. 1965-t8]1 a hegesz-
tés, a forrasztas és az anyagvizsga-
lat szakteriileteken muiszaki szakértdi
jogosultsaggal rendelkezett. 1971-ben
kozépfoku német nyelvvizsgat szerzett.

A VASKUT-ban féként a villamos el-
lenéallas hegesztés, a korrézidalld acé-
lok hegesztése és a felrakd hegesztés,
tovabbéa az ontvényhegesztés, a javitd
hegesztés, valamint az alapanyagok,
a hegeszté anyagok és a hegesztett
kotések vizsgalata teriiletén végzett
eredmeényes tevékenységet. Munkas-
sagat hat kutatoi nivodij és ot kivald
dolgozdi kitiintetés kisérte.

Az Intézetnek a Paksi Atomerému
létesitéséhez vezetd tudoméanyos, illet-
ve szakértd intézményként torténd ki-
jelolése kapcsan a VASKUT ilyen ira-
nyu tevékenységének megszervezé-
se. Irdnyitasa mellett folyt és jorészt
szemeélyes szakmai munkéjéaval folyt
a szovjet anyagokat helyettesité ha-
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zai és egyéb kulfoldi anyagok, hegesz-
téanyagok alkalmassaganak mindsité-
se, a szerelési, karbantartasi munkak-
hoz késziilt hegesztési technoldégiak
hatdsagi engedélyezéséhez sziiksé-
ges szakvélemények elkészitése. Az
Interatomenergo nemzetkdzi atom-
energetikai egyluttmiikodés keretében
végzett kutatodi, vizsgalati és szakértdi
tevékenysége eredményességének el-
ismeréseként 1987-ben a KGM , Kiva-
16 Munkéért” miniszteri kitiintetésben
részesitette.

Publikéacidéi szama eléri a 130-at,
koztik 8 kulfoldi szakcikk és konferen-
cia eléadés szerzdje a villamos ellen-
allas hegesztés, a felrakohegesztés, a
korrdzid-, és hdallo acélok hegesztése,
az ontvényhegesztés, a hegesztdanya-
gok, valamint a vizsgélatok és mind-
ségbiztositas témakoérben. A Muiszaki
Konyvkiadd altal 1985-ben kiadott He-
gesztési Kézikonyv hat fejezetének lek-
toralasa flizddik nevéhez, és a Gépipa-
ri Tudomanyos Egyesilet (GTE) altal
2007-ben kiadott Hegesztés és Rokon

Technologidk Kézikonyv fészerkesztd-
je volt, melynek soran 37 szerzd és 21
lektor tevékenységét koordinalta.

1960-t6] bekapcsolédott a BME Me-
chanikai Technolégiai Tanszéke ok-
tatési tevékenységébe oraaddként, il-
letve masodallasu adjunktusként a
nappali, majd a hegesztd szakmérno-
ki oktatasba. 1970 és 1980 kozott a
BME Meérnoktovabbképzd Intézet ke-
retében eldadasokat és tanfolyamokat
tartottam.

Szakmai tarsadalmi tevékenysége
szertedgazo6 volt. 1958-t6l tagja volt
kezdetben a GTE Anyagvizsgalo Szak-
osztalyanak, majd Hegesztési Szak-
osztalyanak, 1995 végén kozremuiko-
désével alakult meg a Hegeszthetdsé-
gi Szakbizottsag. Részt vett a Magyar
Hegesztési Egyesiilet megalakitaséa-
nak elékészitésében. A Gépipari Tu-
domaéanyos Egyestilet 1975-ben ,Egye-
stleti Erem”, 1997-ben ,Banki Donét
dij” és 2000-ben , Zorkdczy Béla Emlé-
kérem” kitintetésben részesitette.

1989-t6l az MTA Anyagtudoményi
és Technoldgiai Bizottsadg Hegeszté-
si Albizottsdganak, megalakulasatoél a
Magyar Mérnoki Kamaranak, melyben
2004-tél a Gépészeti Tagozat Mindsitd
Bizottsdga elnokeként tevékenykedett.
1990-t6l a Magyar Nukleéaris Tarsasag,
2001-tél a Gazdasagi és Tudomanyos
Tarsasagok Szovetsége tagja.

Delegéatusként részt vett a Nemzet-
kozi Hegesztési Intézet (IIW), vala-
mint harom magyar szakbizottsag el-
nokeként a mar emlitett INTERATOM-
ENERGO Atomerdmuvi Nemzetkozi
Egyuttmikodés munkajaban. 1987 és
2005 kozott a Magyar Hegeszté Mi-
ndsitd Testilet fémhegesztdi és he-
gesztd gépkezeldi vizsgabiztosa volt,
és részt vallalt 1997 és 2003 kozott
a Magyar Hegesztéstechnikai Egye-
siilés kutatod-fejleszté munkacsoport-
janak tevékenységében, kozremukod-
ve a WPS gytjtemény I. kotetének ki-
dolgozéaséban.

Gyészoljak csaladja tagijai, baratai,
kollégai, és hallgatodi. Blucsuztatasa
a csalad kulon kérésére sziik csaladi
korben keriilt sor. Nyugodjon békében!

Dr. Gati Jozsef
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

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

Jogi tagok:
az alabbi 30 hegesztéssel
kapcsolatos
gyarto, szerelo
kis-, k0zép- és nagyvallalat

AGSZER 2003 Kft.

BIS Hungary Kft.

BIS MCE Nyiregyhéaza Kft.

BKV Vasuti Jarmujavitd Kft.

BUDAMOBIL-CARGO Jarmiipari és
Szolgaltatd Kft.

CG Electric Systems Hungary Zrt.

CH-PLUSSZ-2000 Kft.

DAK Acélszerkezeti Kft.

Dunakeszi Jarmijavit6 Kft.

FORTACO Zrt.

GYEGEP Kft.

Hexa-Metal Kft.

IGM Robotrendszerek Kft.

INVESTMONT Kft.

KESZ Ipari Gyarté Kft.

KOPIS és TARSA Kft.

KRAUSE Ipari, Szolgaltat6 és Kereskedelmi Kft.

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

Gép- és Acélszerkezetgyarto Kft.
Schwarzmiller Kft.
Szell6zé Muvek Kift.
T-L-C Kft.
Vetraforce Kft.
WWV-HALBO Kft.

Tagok:
az alabbi 10 intézmény
és 11 vallalkozas,

melyek az Egyesiilés
alap-, kozép- és fels6foku

hegesztéképzését bonyolitjak

ADU Oktatasi Kézpont

BGSC Szili KAlman Miszaki Szakgimnézium,
Szakkozépiskola és Kollégium

BME ATT

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanacsado Kift.

Debreceni Egyetem Miiszaki Kar

DUNAGAZ Zrt.

Dunatjvarosi Egyetem

BGSZC Eotvos Lorand Szakgimnauium és
Szakkozépiskola

Eszkim6 Magyarorszag Zrt.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakmai
Szolg. Kft.

HIDRA Felndttképzd Kit.

ISD DUNAFERR Dunai Vasmu Zrt.

Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft.

Miskolci Szakképzési Centrum Andrassy
Gyula Szakkozépiskolaja

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai
Technolégiai Tansz.

Neumann Janos Egyetem

Nyiregyhazi Egyetem

Obudai Egyetem BGK

ORSZAK Bt.

SLV Miunchen GSImbH

SZTAV Feln6ttképzd Zrt.

Tagok:
az alabbi 37 cég,

melyek hegeszté alapanyag-,
segédanyag-kereskedelemmel,

gépgyartassal foglalkoznak
és hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast nyujtanak

AC Plymovent Kft.
AGMI Anyagvizsgal6 és Mindségellenérzd Zrt.
AIR LIQUIDE HUNGARY Kft.
LAUTOMED” Autogéntechnikai Kft.
C & T Hegesztéstechnikai Kereskedéhaz Kft.
COKOM Mérnokiroda Kft.
CORWELD PLUS Kft.
ECM Certification Kft.
EMI-TUV SUD Kft.
ESAB Kft.
FROWELD Kft.
HEGPONT Kft.
INTERWELD Kift.
INVENT-WELDING
Kereskedelmi Kft.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt.
Magyar Hegesztési Egyestilet
MAROVISZ
MESSER HUNGAROGAZ Kft.
MIGATRONIC Kft.
MINELL Kft.
OLVEX Kift.
Qualiweld Welding & Trade Kft.
POLIGRAT Magyarorszag Kft.
POLYWELD Kft.
Rechnen Hegeszt6haz Kft.
REHM Hegesztéstechnika Kft.
SIAD HUNGARY Kft.
Synergic Hegesztéstechnika Kft.
SOYER Magyarorszag Kft.
TAM CERT Magyarorszag Vizsgalo és
Tanusitd Kft.
TRAKIS-HETRA Kft.
TUV Rheinland InterCert Kft.
VISZEK Kft.
Volvid Zrt.
VORSAS Kft.
WELDIMPEX Termel6 és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Kft.
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Valassza a biztonsagot
Teremtsen értéket

EMI-TOV

Szolgaltatasok
hegesztGlizemek

szamara

Akkreditalt, notifikalt statuszban,
illetve nemzeti kijel6lés alapjan
kiadott tanusitvanyok

Milyen szolgaltatast kinal az EMI-TUV SUD?
= Személytanisitas
Hegesztdk, forraszték, gépkezeldk,
miianyaghegeszt6k minGsitése, vizsgaztatasa,
tandsitasa, jovahagyasa, tandsitvanyok
meghosszabbitdsa
Valaszthato érvényességi idé
—EN IS0 9606-1/2/3/4/5
—EN IS0 14732
—EN IS0 13585
—EN 13067
—EN IS0 17660-1
—AD 2000 HP3
—2014/68/EU - PED-2014/44/2016 (X1.28) NGM
rendelet
= Hegesztés-, forrasztastechnoldgiak vizsgalata,
ellendrzése, jovahagyasa
—MSZEN IS0 15614-1:2017
= Hegesztdbazisok, képzdhelyek tanisitasa
= Hegesztdiizemi tandsitasok
—EN IS0 3834-2/3/4
—8/2018. (VIII. 17.) ITM rendelet UJ/
—1/2016 (1.5.) NGM rendelet

EMI-TUV SUD Kft.
(+36) 26 501 120 info@emi-tuv.hu

2000 Szentendre, Dézsa Gyorgy Gt 26.
www.emi-tuv.hu

— CPR/EN 1090-1 - CE€ jel
— EN 1090-2, EN 1090-3

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

— EN 15085-2

—MSZ IS0/TS 22163 (IRIS) U/

Tovabbi szolgaltatasok hegesztéiizemek szamara:

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

TPED/ADR/RID

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

Energiagazdalkodasi Iranyitasi Rendszer,

EIR (IS0 50001:2011)

MEBIR/OHSAS és SCC

Informéaciobiztonsagi Iranyitasi Rendszer,

IBIR (IS0 27001)

Szakvélemeény készités, szakértdi kozremiikodés,
allasfoglalasok készitése

Komplex miiszaki feliigyeleti tevékenység
Allapotfelmérés, karesemények kivizsgalasa
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WELDONE Projekt
Project No 2019-1-HR01-KA202-060814

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

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

contained therein.
Ezt a palyazatot az Eurdpai Bizottsag pénzigyileg tamogatja.
Ez a kiadvany csakis a szerzd véleményét tiikrozi és az Eurépai Bizottsag nem
tehet6 felel6ssé a tartalom barmely céld haszndlataért.”

Jégbefagyott embercsoportot talaltak Siofok kdrnyékeén, akik - az els6 vizsgalatok szerint - ezer éve voltak a jég fogsdgaban.
A mintegy kétszaz fonyi csoport dlve fagyott meg, arcukon fajdaimas kifejezéssel néztek egy nagydarab rosszarcu egyénre, aki a fetétele-
zések szerint sdman, pap vagy szeminariumi elndk volt.
A régészek, torténészek és archeoldgusok kdzott maris fellingolt a vita a kiilonds csoport eredetét illetden és tbb teéria fogalmazédott
meg, melyek kziil néhanyat ismertetink.

1., Titkos élvezetek szektaja” teéria

Atéynlkeletitudosok feltevése azon alapul, hogy az orvosi vizsgalaton a résztvevékben nagyon sok etilalkoholt (korabeli kabitészer) talal-
fa‘*nés talan ennek tiladagolasa okozta a csoport haldlat. Ellene mond az élvezetek tedridjanak, hogy nagyon kevés né volt a csoportban.

2., Tiltott vallasok szektaja” tedria

Német tud6sok a talalt GTE feliratokbdl: G = Gott (Isten), T = Tieftemperatur (mély hémérséklet) szavak alapjén ugy vélik, hogy a fagyimé-
dok gyilekezetét sikeriilt megtalaini. Ellene mond a tedridnak az, hogy nem etilénglikol (fagyallé), hanem etilalkohol (palinka) volt a gyom-
rokban.

3. ,Allatbarat” tedria

Mivel fagyott szinyogot is talaltak a helyszinen, amerikai tudésok Ugy vélik, hogy az &llatokon vég-
zett mélyhitési kisérletek kozben fagytak meg a résztvevék, amit az is bizonyit, hogy a helyszinen
talat elektromos és gazizemd késziilékek ekkora helyiség felfitésére semmiképp sem voltak alkal-
masak. Ellene mond a teéridnak, hogy ezeken a készilékeken ,fités” felirat volt.

4. , Tudomanyos szeminarium” tedria

Akisszam( és a csoporton belil is vitatkozé magyartudds gyilekezet azt allitja, hogy ez egy tudo-
manyos egyesilet-1asd T és E betlk - jégkorszak eldtti ilése volt. Ezenkivil bemutattak eldzott
papirdarabokat, amelyen a Hegesztési Szemindrium volt olvashatd, ezzel igazolva dllitdsukat.

Ez atedria nagy felhordilést valtott ki a nemzetkdzi tudéscsoport kdrében, és vezetdjik FG Fejpro-
fesszor ezt hatarozottan el is utasitotta.

Mint mondotta: ezt a tedriat elvetik, mert nem hogy tudés, de még normalis emberek sem iltek vol-
na dssze - ilyen kdnnyen 6ltdzve, ilyen hidegben - szeminariumot tartani.

Kaposi Pél Szentivanyi Ede

A Szerkesztébizottsdg kdszénetet mond a régi emlékek megébrzbinek
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Megkezdddott az érdemi munka a WELDO-
NE projekt palyazati céljainak megvalosita-
sa érdekében.

Az eurdépai uniés Erasmus+ palyazat kon-
zorciumi tagjai 2019. oktéber 14-18. napo-
kon megtartottdk elsé taldlkozdjukat Por-
to Salvoban, Portugdlidban az ISQ szerve-
zésében. A hét folyaman sor kerlt a Nyito
Taldlkozoéra, valamint az elsé Tanulasi Te-
vékenységre (C1) is. A palyazatban part-
nerként dolgozo6 cégek vesznek részt, 6sz-
szesen 7 szervezet, jogi, oktatasi és szak-
mahdélézati képvisel6kként Portugélidbol,
Horvatorszagbdl, Romaniabdl, Magyaror-
szagroél, Gordgorszaghbol és Belgiumbdél.
Magyarorszagot a Matrai Hegesztéstech-
nikai és Szakképzési Kft. képviseli a pro-
jektben.

A 29 hdnapot feldleld, az oktatdk kép-
zését célzd projekt célkitlizéseaz egyén té-
mogatdsa az alapveté készségek és kulcs-
kompetencidk megszerzésében és fej-
lesztésében, a VET tanarok, oktatok és
mentorok kezdeti és folyamatos szakmai
fejlesztése mind iskolai és munkaalapu kor-
nyezetben, valamint a kulcskompetencidk
tovabbi erdsitése a kezdeti és folyamatos
szakképzésben. A projekt célja, hogy ma-
gas szinvonalon lehetéséget biztositson a
munkaerd szamara a készségek és kompe-
tencidk fejlesztésére azéltal, hogy kidol-
gozza a képzés szolgdltatdsanak modjat.
+Azoktaté oktatdsa” program célja az ok-
tatok aktiv tanulds 6sztonzésére valo fel-
készitése kiilonb6z6 nyilt pedagdgia meg-
kozelitések - mint a digitalis és a problé-
ma alapu tanulds - hasznélataval, amelynek
nyoman arra szamitanak, hogy javulnak a
képzésben résztvevék eredményei és sike-
rei, valamint teljesitményiik a munka és az
élet egyéb teriiletein.

Az elsé taldlkozon tébb terileten is tor-
tént érdemi munka, az elvégzend6 felada-
tokra 29 hénap all a konzorcium rendel-
kezésére. A Matrai Hegesztéstechnikai és
Szakképzési Kft. felel6sségei tobbek kdzott
a 3. Kompetencia Egység (CU) és a 3. sza-
mu Szellemi Termék (10) vezetése,Tanuldsi/
tanitasi Tevékenység (C2), Nemzetkdzi Pro-
jekttaldlkozo (TPM), és Multiplikacids Ese-
mény (ME) megszervezése, valamint egy
hirlevél elkészitése.

A kovetkezé konzorciumi taldlkozo-
ra 2020 aprilisaban fog sor kerilni a Mat-
rai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft.
székhelyén Visontdn, Magyarorszagon.

Benus Ferenc
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MAHEG elnokségi beszamolo

5" Young Welding
Professionals International
Conference

Két sikeres magyar rendezés, majd egy né-
met és egy francia helyszin utan 6todszor ke-
rult megrendezésre a YPIC2019, az 5th Young
WeldingProfessionals International Conferen-
ce a Magyar Hegesztési Egyesiilet, a MAHEG
szervezésében, az International Institute of
Welding tdmogatasaval.

Az Obudai Egyetemen julius 4-6. k6zott
szervezett konferencia fé célja az volt, hogy
0sszehozza a vildg minden tajarél a hegesz-
téssel és rokon technoldgidkkal foglalkozo fi-
atal szakembereket annak érdekében, hogy
ismertethessék egymassal kutatasi eredmé-
nyeiket, képet kapjanak a technolégiak jelen-
legi dllapotardl, trendekrél, a fejlesztési lehe-
téségekrdl, kihivasokrol és megosszak egy-
massal a kutatasok és a munka soran szerzett
tapasztalataikat.

A tandcskozas megnyitéjan Toth Tamas, a
MAHEG Ifjusagi Férum elnoke kdszontotte a
résztvevéket, és bemutatta az elnokség tag-
jait: Prof Dr. Réger Mihély rektort, Dr. Gati Jo-
zsefet, a MAHEG elndkét, valamint Bakos Le-
ventét, a MAHEG Ujdonsiilt aleIndkét, a YPIC
alapitojat. A program rovid attekintését ko-
vet6en felkérte Bakos Leventét a konferencia
megnyitasara, aki vetitett képes eléadasaval
tekintette at az elmdult 6t év eseményeit. Ki-
emelte, hogy a Magyar Hegesztési Egyesilet
kezdeményezte konferencia napjainkra jelen-
t6s nemzetkozi elismerést szerzett, az Inter-
national Institute of Welding vildgszervezet
altal is jegyzett.

A megnyitén Prof. Dr. Réger Mihdly rektor
hazigazdai kdszontdjében 6romét fejezte ki,
hogy a YPIC2019 megrendezésére ismét az
Obudai Egyetemen keriilt sor. Hangsulyozta,
hogy az Egyetem nyitott a fiatal mérnok gene-
racio tehetséggondozasanak Ujabb és Ujabb
lehet&ségeire, tamogatja nemzetkdzi szakmai
rendezvényeken valé megjelenésiiket, tudo-
manyos kutatdsi eredményeik publikalasat.

HIREK

A konferencia plenaris el6adasat Ernest Le-
vert, az IEEE Task Group Young Leaders eln6-
ke, az American Welding Society korabbi elno-
ke, a Lockheed Martin hadiipari cég (USA) fej-
lesztémérnoke tartotta ,Keeping Coolin Space”
cimmel. Az el6adds a NASA korabbi megren-
delésére kifejlesztett technolégiat, az Gréllo-
masok hltérendszerének hegesztését mutat-
ta be. Hangsulyozta, hogy az (irhajézas ter-
letén alkalmazott hegesztett kdtéseknek az
iparban éltaldnosan alkalmazott atvételi szin-
teknél sokkal szigorubb kdvetelményeknek
kell megfelelnitk. Utalt arra, hogy a 17.500
mérfold/éraval szaguldo Grallomas barmely
varratanak tonkremenetele ,az irhajésoknak
viszonylag rossz napjdt” eredményezheti.

A délelétti programot ,rapid ismerkedés”
kovette, melynek soran forgdszinpad-szer(-
en mutatkoztak be egymasnak a résztvevék,
mely hozzajarult a hatralévé mintegy két na-
pos program kozvetlen és oldott hangulatu
lebonyolitdsahoz.

A délelétti szekciot kdvetéen az Arany foko-
zatu szponzor bemutatkozasdval kezd6dott
a délutani program, melynek soran az Orbi-
talum Tools GmbH prezentacidja az orbita-
lis hegesztés eljarasat mutatta be, és szem-
|éltette a technoldgia iparagi alkalmazasi le-
hetéségeit.

A szekcidiilésen és az azt kdvetd poszter
bemutatékon a résztvevék a duplex acélok, és
a polimerek hegesztésével, az elektron- és |é-
zersugaras hegesztéssel ismerkedhettek meg.
Betekintést nyerhettek a vakuumban térténé
|ézersugaras hegesztésbe, a polimerek he-
gesztési mechanizmusaiba, a duplex acél TIG
hegesztett kotései tulajdonsagaiba, illetve a
|ézersugaras hegesztés folyamatai monito-
rozasaba. Az elsé napot magyaros konferen-
cia vacsora zérta.

A julius 5-ei plenaris el6éadé dr. Kévago
Csaba a ,Breating protection during welding
- Smokedmice and men” cimu el6adasat mu-
tatta be, majd az a résztvevok a reggeli szek-
ci6é soran megismerkedhettek az alumini-

VPIC and %
VWRTYS®

um-réz ellendllas ponthegesztés sajatossa-
gaival, a duplex acélok hegesztése sordn a
védégaz nitrogéntartalménak szerepével, va-
lamint a titan 6tvozetek porbeles huzalu TIG
hegesztésének jellemzdivel. A délelétti ma-
sodik szekcié az additiv gyartastechnoldgiat
vette gorcsé ala, attekintve a korszerd, ipar-
ban robbandsszertien terjedd eljdrasokat és
azok tulajdonsagait.

Ebédet kovetéen a ,Welding Quiz and
Workshop” varta a résztvevéket, melynek
soran a konferencia tdmogatéi - az Orbi-
talumTools GmbH, a Crownn International
Kft., az FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt.,
a Flexman Robotics Kft., a Froveld Kft., a
Hegpont Kft., valamint a Magyar Hegesz-
téstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesuilés -
altal 6sszeallitott feladatokat oldottak meg
a résztvevok.

A gazdag szakmai programot kovetéen Ga-
la vacsora zérta a hivatalos programot. A kon-
ferencia harmadik napjan fakultativ varosné-
zésre hivtak a szervezék a résztvevéket. Meg-
ismerkedhettek a budai var, a Gellért-hegy, a
budapesti belvaros, a Szent Istvan Bazilika ne-
vezetességeivel, a belvaros likteté hangulata-
val. A programsorozat egy magyar borbarban
elfogyasztott kozos ebéddel zérult.

A hazaiak mellett 11 orszagbdl - Algériabdl,
Franciaorszagbol, Németorszagbdl, Olaszor-
szagbdl, Izraelbdl, Japanbol, Lengyelorszag-
bél, Roméanidbol, Dél-Koredbdl, Ukrajnabdl
és az Egyesiilt Allamokbdl - érkezett ifju he-
geszték részvételével megtartott konferencia
elérte céljat. Az el6adasok és az azokhoz kap-
csolodé vitak, a kavé és ebédsziineti konzul-
taciok mind-mind hozzéjarulnak a tapasztala-
tok cseréjéhez, az ismeretek atadasahoz, és a
tapasztalatok megvitatdsahoz és nem utols6
sorban a személyes kapcsolatok épitéséhez.
Tovabbi informacié a www.YPIC2019.com fe-
luleten érhet6 el.

A jové évi YPIC2020, 6% Young Welding Pro-
fessionals International Conference lebonyo-

Prof. Dr. Réger Mihdly rektor megnyitja a konferencidt
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Ernest Levert, az IEEE Task Group Young Leaders eln6ke, az American Welding
Society kordbbi elndke, a Lockheed Martin hadiipari cég (USA) fejlesztémérncke
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litdsdra 2020 majus 19-22. kdzo6tt Ukrajndban
kertl sor.

Beszamolo a VI. Hegesztesi
Nyari Egyetemrdl

2019. szeptember elsé hetében keriilt meg-
rendezésre hatodik alkalommal a Hegeszté-
si Nyari Egyetem, melynek a Budapesti M-
szaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem adott
otthont. A rendezvény céljai kozott szere-
pelt, hogy a hegesztés és anyagtudomanyok
irant érdekl6dé hallgatoknak ismereteket
és kapcsolatépitési lehetéséget nyujtson. A
rendezvény f6 szervezéje a BME Hegesztési
Szakosztélya volt, a BME Anyagtudomany és
Technoldgia Tanszék és a Magyar Hegesztési
Egyesiilet tdmogatéasaval.

A kétnapos rendezvényen 28 hallgaté vett
részt, 0sszesen ot felséoktatdsi intézménybdl
(BME, DUE, ME, OE, PTE). A csiitdrtdki napon
arésztvevok 17 el6éadast hallgattak meg, me-
lyek sordn bemutatkozott a BME Gépészmér-
noki Kara és Anyagtudomany és Technolégia
Tanszéke, valamint a Hegesztési Szakosztaly.
Ezt kbvetben a Tanszéken folyd hegesztéssel
kapcsolatos kutatdsokat ismertették oktatok
és hallgatéik. A délutani szekcidban tobbek
kozott additiv gyartds, a hegesztés munka-
védelme témakor keriilt feldolgozasra. A va-

HIREK

csorat kovetden, a nap lezarasaként, szakmai
kviz esten, négy f6s csapatokban mérhették
Ossze ismereteiket a résztvevok.

A pénteki napon a hdrom szekciéra bontott
gyakorlati foglalkozasoké volt a fészerep. Dé-
lel6tt és kora délutan a rendezvényt tdmoga-
t6 cégek tartottak foglalkozasokat a csiszolas-
technika, a robotos hegesztés, az elémelegi-
tés, a légzésvédelem, a fizikai hegesztés, az
esettanulmanyok és a csaphegesztés témak-
ban. Ezt kdvetéen a BME fém additiv gyartd
kdzpontja mutatkozott be, ami utan a Hegesz-
tési és Alakitastechnikai szakosztalyok tartot-
tak hegesztés és kézi kovacsolas szakmUhelyt.
Ezeken minden résztvevd elkészithetett egy
sajat sornyitot, valamint a harom f6 a kézi iv-
hegesztési eljarast gyakorolhatta. Az este le-
zarasaként marhaporkolt és sor mellett éjsza-
kaba nyulé kotetlen ismerkedés zajlott.

A visszajelzések, valamint az aktiv részvé-
tel arra enged kovetkeztetni, hogy egy rend-
kivil sikeres, élményekben dus rendezvényt
sikeriilt megszervezni. A VI. Hegesztési Nya-
ri Egyetem arany fokozatu tdmogatdja volt
a Flexman Robotics Kft.; a GRANIT Csiszol6-
szerszam Kft.; valamint a Linde Gaz Magyaror-
szag Zrt. Ezlist fokozatu tdmogatast nyujtott
a Crown International Kft.; a Magyar Hegesz-
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elismeré oklevél

téstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés, a
KL-SYSTEM Kft.; a Pylon-94 Gép és Acélszer-
kezet Gyarto Kft.; Soyer Magyarorszag Kft. A
szervez6k ezuton is megkdszonik a megjelen-
teknek, valamint a tdmogaté cégeknek az ak-
tiv részvételt!

MAHEG IIW Magyar Nemzeti
Bizottsag

A 72" [IW Annual Assembly and Internatio-
nal Conference 2019 rendezvénysorozatot és
azon megvalosult hazai részvételt értékelve a
MAHEG EIndksége ugy dontott, hogy az ed-
digieknél nagyobb figyelmet fordit a nem-
zetkozi kapcsolatokra, a hazai képviseletre az
[IW-ben, illetve a két és tobboldali nemzet-
kdzi rendezvények lebonyolitasara, melynek
érdekében Bakos Levente személyében nem-
zetkozi feladatok koordinalasara 4j aleinokot
bizott meg. A fenti célok elérése érdekében
az EInékség megujitia a MAHEG IIW Magyar
Nemzeti Bizottsag (MNB) tevékenységét.

A MAHEG EInOke a tagsaga, a hegesztd ko-
z6sség nevében megkdszonte Fehérvari Atti-
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la az Egyesilet alapito, korabbi elndkségi tag-
jatobb évtizedes tevékenységét, mellyel min-
dig a hegeszték szakmai érdekeit, a szakma,
atudomany fejlédését és el6rehaladasat szol-
galta. Koszonetét fejezte ki az [IW-ben hazank
képviseletéért, a hosszu idon at végzett de-
legatusi tevékenységéért, az IIW MNB elnoki
feladatainak ellatasat! Az EIndkség az [IW MNB
elnoki feladataira Prof. Dr. Jarmai Karolyt, tit-
karnak Borhy Istvant kérte fel.

A MAHEG IIW Magyar Nemzeti Bizottsag
mUkodési szabalyzatat a Magyar Hegeszté-
si Egyestlt EIndksége 2019. oktober 2-ai tlé-
sén megtérgyalta, és 7 igen 0 nem 0 tartéz-
kodassal elfogadta. Jelen szabalyozas okto-
ber 3-t6l hatalyos. A m(ikodési szabalyzat az
Egyesiilet honlapjan a http://maheg.hu/hu/
hirek/2019/10/16/nemzetkozi-hegesztesi-in-
tezet-iiw-magyar-tagszervezetenek-mukode-
si-szabalyzatafellleten tekintheté meg.

Hegesztes robotositasanak
biztonsagi kerdesei Anket

A hazai hegesztd szakemberek, hegeszté lize-
mek vezetdi, felel6s hegesztdi, a felsdoktatasi
intézmények hallgatéi részvételével oktober
17-én a Neumann Jdnos Egyetem GAMF Kardn
kertilt lebonyolitasra a ,Hegesztés robotositd-
sdnak biztonsdgi kérdései” cim(i MAHEG Ankét.

A rendezvény fakultativ ldtogatassal kez-
dédott a hazigazda Kar Anyagtechnoldgia
Tanszék laborjaiban, majd Dr. Gati Jozsef
elndk nyitotta meg a programot. Hangsu-
lyozta, hogy az Egyesiilt idérél idére rendez
olyan ankétokat, melyek napirendjére a he-
gesztés és rokon eljarasai aktualis, az érdek-
16dés kdzéppontjaban allo témakdroket flz.
Dr. Weltsch Zoltan, a Neumann Janos Egye-
tem rektorhelyettese kdszontotte a megje-
lenteket, aki egyben bemutatta az intézmény
tevékenységét, képzési és kutatdsi program-
jat, kiemelve az Anyagtechnoldgia Tanszék
fejlesztési irdnyait.

A szervezbk az ankét bevezet6 el6adasai-
ban mutattak be a szakterllet jogi szabalyo-
z3sat, és azok alkalmazdsa soran szerzett ta-
pasztalatokat, a robothegeszté munkahely
|étesitésének, izembe helyezésének és lize-
meltetésének terlleteire bontva az ezzel
kapcsolatos ismereteket. Ezek soran elséként
Kristof Csaba, a MAHEG Hegesztés Munkavé-
delme Bizottsadg vezetdje, a ,Villamos (robot)
hegeszté munkahelyek létesitésének biztonsd-
gi kévetelményei” cim( el6adasat kovethették
nyomon a résztvevok. Az el6adas kitért a nap-
jainkban Onképzokérként miikddd Hegesztés
Munkavédelme Bizottsag aktualis témakorei-
re, a hegesztés biztonsaga kérdéskorének két
megkozelitésére, a munkaeszkzok és a mun-
kahelyek megfeleléségére. lllusztracidkkal és
gyakorlati példakkal elemezte a biztonsagi
kockézatokat.

Berencsi Bence, a SAASCO Tanacsado és
Mérnoki Iroda Kft. igyvezetd igazgatojaa ,He-
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Dr. Weltsch Zoltdn rektorhelyettes

gesztd robotrendszerek és kollaborativ robotrend-
szerek —el6irdsok és feladatok a szabdlyos lizembe
helyezéshez" cimmel megtartott prezentacioja-
nak bevezeté részén meghatarozta a hegeszté
robotrendszer, illetve a hegeszté kollaborativ
robotrendszer fogalmat. Részletesen elemez-
te a robotrendszer életciklusat, mikozben ki-
tért ajogi szabdlyozasra, a mUiszaki kdvetelmé-
nyekre. Ismertette illusztracidk alkalmazasaval
a kollaboracié médszereit, alkalmazasi korlatait.

Szabo Kristof, a Flexman Robotics Kft.
biztonsagtechnikai mérndke,a,Hegeszté ro-
botrendszerek biztonsdgos lizemeltetési felté-
teleinek kialakitdsa” cimmel tartott el6adast.
A jogszabdlyi hattérre utalva bemutatta a
kollektiv védelem kialakitdsanak rendsze-
rét, az elektronikus biztonsagi rendszer ele-
meit. Az el6adés kitért a robotalkalmazas
ergondmiai és személyi tényezdire, a ve-
szélyhelyzetekre és elkertlésiik gyakorla-
ti megoldasaira. Osszegzésében kiemelte,
hogy a biztonsdgos lizemeltetés kialakitasa
mar az lizembe helyezés el6tt elkezd6dik, a
megfelelé miszaki dllapot megérzése, a ve-
szélymentes allapot fenntartasa folyamatos
tevékenységet igényel, igazodva a valtozo
korilményekhez.

Az ebédet kovetben férum keretében a
résztvevok lehetéséget kaptak a kdzvetlen vé-
leménycserére, a tapasztalatok megvitatasa-
ra. Dr. Farkas Attila, a MAHEG elnokségi tagja
bevezeté gondolataiban kiemelte a megfele-
16 szaktudas fontossagat az hegesztérobotok
biztonsagi kérdéseiben is, és évott a hegesz-
t6 szakmdban is id6ként felbukkané szakma-
ilag felszines marketing anyagok kritikatlan
atvételétdl.

10

Kristéf Csaba

A szakmai vita kdzéppontjaban 4ll6 ivhe-
gesztd kobotok (kollaborativ robotok) tekin-
tetében konkluzioként megallapitasra kerdlt,
hogy a jelenleg érvényben 1évé robotbizton-
sagi szabvanyok programlejatszé médban iv-
hegeszté kobotok esetén sem engedik azok-
nak, az egyébként ipari robotoknal alkalma-
zott, biztonsagi kerités nélkili hasznalatat.
Akik mégis ezt teszik, azok magukra vallaljak
ezek lizembe helyezésének és lizemeltetésé-
nek a biztonsagi szabvanyok el6irasaival szem-
ben vallalt teljes kockdzatat és felel6sségét.

A MAHEG elndksége ezuton is megkdszo-
ni a Neumann Janos Egyetemnek, hogy he-
lyet biztositott, és vendéglatodja volt a ren-
dezvénynek.

40. Balatoni Ankét

A Gépipari Tudomdnyos Egyesiilet MOL Nyrt.
Szazhalombattai Terlileti Szervezete és a Ma-
gyar Hegesztési Egyesiilet, mint tarsszervezd
2019. november 21-23. koz6tt rendezi meg Sié-
fokon, a Hotel Magisternben a BalatoniAnkét-
ot (korabbi nevén Csopaki Ankét), a ,XX. szdza-
diproblémdk megolddsa XXI. szdzadi médszerek-
kel anyomdstarté rendszerek gydrtdsa, javitdsa,
karbantartdsa, vizsgdlata tertiletén” cimmel.

A szakmai tanacskozas kézponti témakorei
az iparpolitikdnk aktualis kérdéseihez, a mu-
szaki fejlédést, képzést tdmogatd jogi szaba-
lyozashoz, a nyomastarté rendszerek elmult
negyven évi kihivasaihoz, a kézelmult meg-
hibasodasaihoz és javitasok tanulsagos ese-
teihez, valamint a korréziéhoz, az ,6rok ellen-
ség” témakoréhez kapcsolédnak.

Az elmdlt évek gyakorlatanak megfelel6-
en Mesterkurzus keretében a résztvevék a
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bmpakt roi)otcellék

Berencsi Bence

korszer( szerkezeti anyagok kivalasztdsanak
témakorét tekinthetik at, valaminta Forum
soran szakemberek kérdezhetnek az egyes
szakterlletek szakért6itél, véleményt cserél-
hetnek az aktualitasokrol.

Immér harmadik alkalommal keril sor a
~Nyomdstarté Rendszerek Biztonsdgdért Dij,"
atadasra, melyet a Gépipari Tudomanyos
Egyestilet és a Magyar Olaj- és Gazipari Mu-
zeum alapitott 2016-ban az ankét rendszeres
résztvevdinek javaslatara.

Szabd Kristof

Tovabbi informéacié a http://www.gtepor-
tal.eu/rendezveny.php?sub=reszlet&rid=89
fellleten érhetdk el. A szervezék lehetdséget
biztositanak az on-line regisztraciéra a http://
www.gteportal.eu/rendezveny.php oldalon.

30. Jubileumi nemzetkozi
hegesztesi konferencia

A Magyar Hegesztési Egyesiilet a Magyar He-
gesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesu-
léssel, a Magyar Anyagvizsgalok Egyesile-

tével, a Magyar Roncsoldsmentes Vizsgalati
Szdvetséggel, a Magyar Acélszerkezeti Szo-
vetséggel, a Magyar Jarmualkatrészgyartok
Orszagos Szévetségével és az Obudai Egye-
temmel egylttm(kodésben rendezi meg a
30. Jubileumi Nemzetkozi Hegesztési Konfe-
renciat Budapesten.

A konferencia megrendezésére 2020. ma-
jus 21-23. kdz6tt az Obudai Egyetemen ke-
rul sor, kozponti témdja a szerkezetgydr-
tds korszerii anyagai és kotéstechnolégi-
di XXI. szdzadban. A jubileumi konferencia
a hagyomanyoknak megfeleléen alkalmat
biztosit a MAHEG altal kiirt diplomafeladat
palydzatok dijainak, valamint az Egyesiilet
elismeréseinek adtadasara is.Az el6adasokat
kdvetéen mod lesz szakmai vitara, észrevé-
telek felvetésére.

A konferencia nyelve magyar és an-
gol. Az el6adasokra a cim és a rovid tarta-
lom megadasaval, tovdbba a jelentkezési lap
kitoltésével lehet jelentkezni. A konferen-
cia el6adodinak a jelentkezési lapot az aldb-
biak szerint kell megkildeni a Szervezébi-
zottsagnak.

Hatarido

2020. janudr 31.
2020. februdr 15.
2020. mércius 16.

Esemény

Absztrakt bekiildésének hatérideje*
Dontés az absztrakt elfogadésarol
Cikk bekiildésének hatarideje

Déntés a cikk elfogadasarol a lektora-
st kovetden

2020. &prilis 15.

El6adast nem tarté részvevék jelentkezé-
si hatarideje 2020.majus 7.

Tovabbi informacio és a jelentkezési lap el-
érhetd a http://maheg.hu/ felileten.

Dr. Gdti Jozsef

Kreditpont gyiijto tanfolyam

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW)
és az Eurdpai Hegesztési Szovetség
(EWF) el6zetes jévahagyasa alapjan a
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgalati Egyesiilés (MHtE), mint jo-
véhagyott, kijeldlt testlletet miikdd-
tetd szervezet felhatalmazast kapott,
hogy a hegesztémérnok (IWE/EWE),
hegesztétechnol6gus(IWT/EWT), he-
gesztbspecialista (IWS/EWS), kiemelt
hegesztd (IWP/EWP), valamint gyar-
tasfeltigyelé (IWI/EWI) diplomaval
mar legaldbb 3 éve rendelkez6 szak-
emberek tuddsat legalabb 20 kredit-
pont megszerzésének bizonyitasaval harom
évente tanusitsa.

A személyzettanusitas harom pillérre éplil:
- annak tanusitaséra, hogy a jelolt egy adott

pillanatban képes igazolni a megfelel6 he-

gesztéstechnolégiai tudasat. A tudassal
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kapcsolatos kovetelményeket az IIW/EWF
mindsités jelenti.

arra, hogy a jelolt megelégedésre dolgozik a
tanusitasanak megfelel6 szintl, hegesztés-
sel kapcsolatos munkakorben kell6 gyakor-
latot szerezve a tanusitast megel6zé harom
évbdl két évet tekintve.

11

- annak igazolasara, hogy a jel6lt igazol-
ja, hogy végzettségének megfelel6 bazi-
son fenntartotta és fejlesztette a hegesz-
téstechnoldgiaval kapcsolatos ismereteit.

Az MHtE szervezésében a MVM Paksi
Atomerému Zrt. IWE/EWE diploméaval
rendelkezd szakemberei szamara tuda-
suknak szinten tartdsat bizonyité id6-
szakos tanusitasahoz kreditpont szerzé
tanfolyam megtartasara kertlt sor szep-
temberben Balatonfuireden.

A harom napos tanfolyamon hét f6
el6ado tartott szakmai eléadasokat. Az
atomerémibdl érkezd hallgatok 10 kre-

ditpontot szereztek.
A képzés egyben jo lehetéséget adott
a résztvevék szamdéra, hogy minél jobban
megismerjék egymast, hogy megfeledkez-
zenek a mindennapi gondjaikrol.
(Bird LdszI6/MHtE)
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3 International Conference
on Vehicle and Automotive Engineering VAE2020

2-4. September 2020. Miskolc, Hungary
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Konferencia felhivas

Tisztelettel hivunk minden érdekl6dét a 3-dik Nemzetkodzi Gépjarm- és Autdipari mérndki Konferencidra
(VAE2020), melyet 2020. szeptember 2-4 kdzott tartunk Miskolcon. A konferencia célja, hogy 6sszehozza a

tudomanyos és ipari teriiletek szakért6it, és bemutassa ezen teriiletek fejlédését.

A konferencia f6 temakorei:

+ A.Hagyomanyos hajtomu és emisszié

« B. Alternativ hajtémuvek

« C.Jarmd dinamika

- D. Anyagok és gyartas

« E.Jarmdelektronika

« F. Autoném jarmdvek G. Zaj és rezgés
« H. Aktiv és passziv biztonsag

« |. Fenntarthatdsag

- J. Oktatés

 K.Jarmuszerkezetek és feliiletek tervezése
« L.Optimalas

+ M. Hegesztés

« N.Tobbcsuklds szerkezetek

A cikkek megjelentetese:

Az 6sszes cikk elbirdlasra keril és az elfogadottakat a Springer Verlag
altal kiadott, a Scopus altal indexalt Lecture Notes in Mechanical Engi-
neering sorozatban jelentetjik meg, a kordbbi konferencidkhoz ha-
sonléan (https://www.springer.com/gp/kényv/9783319756769, https://
www.springer.com/gp/book/9783319511887). A 2018-as kiadvanynak
98k letoltése volt eddig. A kiadvéany valamennyi regisztrélt résztve-
v6 szdmara elektronikus Uton lesz elérheté a konferenciara érkezés-
kor. A benyujtott cikkeknek eredetinek kell lennilik, mashol nem je-
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lentek meg. A cikk terjedelme legaldbb 6 oldal, maximum 16 oldal.
A szerzének el6adast kell tartania.

Utemterv:

Absztrakt benyujtasa 2020. januar 10.
Absztrakt elfogadasa 2020. januar 31.
Teljes cikk benyujtasa 2020. mércius 20.
Teljes cikk elfogadasa 2020. aprilis 30.
Részvételi dij fizetése 2020. majus 15.
Konferencia 2020. szeptember 2-4.

A konferencia nyelve angol. Az absztrakt szévegnek 300 és 500
sz6 kozott kell lennie. Konferencia dija: 290 eur6/f6 (2020 méjus 15.).
A publikalas dija: 150 Euro/cikk (2020 majus 15.) (egy cikk 6-16 oldal).

Tovabbi részletekért forduljon a kévetkez6hoz:
Prof. Dr. JARMAI, Kéroly, Miskolci Egyetem
3515 Miskolc, Egyetemvaros

Tel. +36-46-565111 ext 2929

A konferencia honlapja:

http://vae2020.uni-miskolc.hu
E-mail: vae2020@uni-miskolc.hu
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Miskolci Egyetem - lIW Program

Nemzetkozi hegesztett szerkezet
tervezomeérnok képzés

International welded structures designer (IWSD)

A képzés célja olyan, korszer( ismeretekkel
rendelkezd, a nemzetkdzi normaknak megfe-
lel6 szakemberek kiképzése, akik alkalmasak a
kordbban megszerzett mérnoki tudasuk és a
képzés soran elsajatitott ismeretek birtokaban
az Uj tudomanyos eredmények befogadasara,
alkalmazasara, a korszer(i hegesztett szerke-
zetek tervezésére a gydrtasi, a minéségbiz-
tositasi és a gazdasagossagi szempontok fi-
gyelembevétele mellett. A képzés megfelel a
Nemzetkdzi Hegesztési Intézet (International
Institute of Welding, [IW, 58 orszag tagja a vi-
lagon) ajanlasanak. Az IIW-nek Magyarorszag
képviseletében a Magyar Hegesztési Egyesu-
let (MAHEG) és a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés (MHtE) a tagja.
A képzés 7 modulbdl all:
1. modul: Hegesztési technologidk,
2. modul: Anyagok fesziiltségei,
3. modul: Hegesztett szerkezetek tervezése,
4. modul: Hegesztett kotések tervezése,

International System for the Education, Examination

and of g

5.modul: Hegesztett lemezszerkezetek ter-
vezése,

6. modul: Hegesztett szerkezetek optimalasa,

7.modul: Gyartés, koltségek, mindség és el-
lenérzés. Egy szakmai tervezési fel-
adat végigvitele.

A képzés sikeres vizsga esetén Nemzetkozi
Hegesztett Szerkezet Tervez6mérnok Diplo-
maval zarul, amit az MHtE, mint Nemzeti Meg-
hatalmazott Testilet ad ki.

A képzés id6tartama: 2 félév, 250 éra, mely
2019. szeptember - 2020 majus kdzott tor-
ténik.

Helyszine: Miskolci Egyetem, 3515 Miskolc
Egyetemvéros

Ideje: dltaldban minden hénap mésodik hetén
3 nap (szerda-csitortok-péntek).

Kdltsége: 380eFt/félév/f6, + 80eFt/f6 a
zaré-vizsga és az lIW diploma dija.

Minimdlis csoportlétszdm: 15 f6.

Jelentkezési hatdridé: 2019. augusztus 15.
Jelentkezhet: aki alapképzésben gépészmér-
noki, épitémérndki, vagy kozlekedésmérno-
ki szakon szerzett szakképzettséggel rendel-
kezik (f6iskolai, BSc. oklevél, egyetemi, MSc.
diploma) és legaldbb egy éves szakmai gya-
korlata van. M&s muszaki fels6foku végzett-
séggel felvételizni kell.
Szakmai kérdésekben illetékes:
Dr. Jarmai Karoly egyetemi tanar,
+46 565-111 mellék:
20-28, jarmai@uni-miskolc.hu
Adminisztrativ kérdésekben illetékes:
Mentorius Tudas- és Képzékdzpont,
+46 565-111 mellék 10-93,
mentorius@uni-miskolc.hu
Honlapok:
http://geik.uni-miskolc.hu/intezetek/EVG/
http://www.mentorius.hu/kepzesek

http:/iiwelding.org/
https://mhte.webnode.hu/
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INTERNATIONAL
InsTiTUTE OF WELDING

Having met the reguirements of the current issue of
Document [AB-001

MISKOLCI EGYETEM
MENTORIUS TUDAS- ES KEPZOKOZPONT

is hereby awarded the certificate of

IIW Approved Training Body
under the authority of the Authorised Nominated Body
MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES

ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
in the Country of

HUNGARY
for training courses as st in the corr

Date of issue: 30, 09. 2018.

Certificate N°. IWE-K001-HU
IWSD-K040-HU

This Certificate is the property of the issuing ANB
and may be withdrawn or recalled
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INTERNATIONAL
INSTITUTE OF WELDING

SCHEDULE CORRESPONDING TO
ATB CERTIFICATE N°.1WE-K001-HU; IWSD-K040-HU
The Approved Training Body

MISKOLCI EGYETEM
MENTORIUS TUDAS- ES KEPZOKOZPONT
under the authority of the Authorised Nominated Body

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES
ANYAGVIZSGALATI EGYESULES

in the Country of
HUNGARY

d for the foll

Guideline

Date of Authorisation

is app

International Welding 30. 09. 2018.
Engineer (IAB-252)
International Welded
Structures Designer (IAB-201)

30. 09. 2018.
Date of issue

This schedule is part of the Certificate which is the
property of the issuing ANB and may be withdrawn or recalied
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Az MHLE tars- és mas intézmények folyoiratainak témai

Der Praktiker - 2019.8. szam

Erich Wérishofer:

« Bearbeitung von Behélterbéden mit vielen Off-
nungen und Schwei3fugenvorbereitungen Ho-
he Qualitat und Zeitersparnis — p- 378-380,

Susanne Petry és szerzétdrsai:

+ Ausgleichsiibungen bei Muskel- Skelett-Belas-
tungen am Schwei8arbeitsplatz Kraft und Aus-
dauer (nicht nur) beim Schweif3en - p - 381-382,

Ulrich Killing:

- ,Bunte Bilder” und das HeissriBverhalten Aus-
tenitischer CrNi - Stahlschwei3giiter — Eindeu-
tige Aussagen - p - 384-387,

Dr. Michael Schnik és szerz6tdrsai:

- Der Mittelstand und auf dem Weg zu ,Indus-
trie 4.0 Die digitale Transformation schaffen -
p -388-391,

Daniel Rudolph és szerzétdrsa:

» Hochgeschwindigkeits. MIG -Schwei3en im Alu-
minium-Karosseriebau, Aluminium-MIG-Schwei-
Ben: schneller - kalter - glinstiger — p- 392-396,

» Wie Unternehmen sich auf hei3e Tage vorberei-
ten kdnnen. Sommerhitze im Betrieb

Der Praktiker - 2019.9. szam

Stefanie Kaufmann:

+ Roboterschneidsystem Steigert Produktivitat bei
der Stahlanarbeitung, Fertigungszeiten gesenkt
Schneidergebnisse verbessert - 446 — p - 446,

Stefanie Ntichtern-Baumhoff:

« Zentrale Datenerfassung und Verarbeitung bei
Viessmann Berlin Vernetzte Schweil3vertigung
- p - 447-448

Sebastian Schrodt:

. ,Reibelementschweil3en” fir den Automobilen
Misch-und Leichtbau Mischbau leicht gemacht
- p-450-452,

Bernd Hoberg:

« Auswahl und Schweif3technische Verarbeitung
von Nickel- Werkstoffen im Hinblick auf die Kor-
rosionsbeanspruchung Moglichkeiten - heute -
in Zukunft - p - 453-461,

Joachim Scnidt:

« Zom 200. Todestag von James Watt — Der Inge-
nieur im Zeitalter der Maschinen - p - 462-467,

« Schutz fur Selbststandige bei Schwerer Erkran-
kung - Was kann eine ,Dread-Disease-Versiche-
rung” leisten — p- 469.

WELDING in the World, Volume 63 Number. 6.

- Research Paper

- Morteza Ghaffarpour, Davood Akbari, Ha-
san Moslemi Naeeni & Sajad Ghanbari

+ Improvement of the joint quality in the high-fre-
quency induction welding of pipes by edge mo-
dification

I. Balz, E. Rosenthal, A. Reimer, M. Turiaux, A. Schie-

bahn & U. Reisgen

+ Analysis of the thermo-mechanical mechanism
during ultrasonic welding of battery tabs using
high-speed- image capturing

Christopher DiGiovanni, S. Bag, C. Mehling, K. W. Choi,

A.Macwan, E. Biro & N. Y. Zhou

- Reduction in liquid metal embrittlement cra-
cking using weld current ramping

Gregor Gintrowski, Uwe Reisgen, Alexander Schie-

bahn, Malte Schmachtenberg & Viktor Hibert

- Characteristics of resistance projection-welded
aluminum-copper interconnects

Yong Liu, Haiyan Zhao, Yun Peng & Xiaofei Ma

« Mechanical properties of the inertia friction wel-
ded aluminum/stainless steel joint

Siva Prasad Murugan, Kaisar Mahmud, Changwook Ji,

llguk Jo & Yeong-Do Park

- Critical design parameters of the electrode for
liquid metal embrittlement cracking in resistan-
ce spot welding

Xu Han, Christopher DiGiovanni, Joseph McDermid,

Elliot Biro & Norman Y. Zhou

- Effect of internal oxidation on the weldability
of CMnSi steels

Han Jun Lin & Hee Seok Chang

+ In-process monitoring of micro series spot wel-
ding using dual accelerometer system

Rudy Laubstein, Lars Halbauer, Stefan Martin, Vol-

ker Klemm, Rolf Zenker, Anja Buchwalder & Horst Bier-

mann

+ Quality of dissimilar welded particle-reinforced
TRIP/TWIP steels generated by electron beam
braze-welding

FELHIiVAS

T. Schuchardt, S. Miiller & K. Dilger

« Remanufacturing of die casting dies made of
hot-work steels by using the wire-based elec-
tron-beam welding with an in situ heat treat-
ment

M. Divya, S. K. Albert & V. Thomas Paul

« Characterization of eutectic borides formed
during solidification of borated stainless steel
304B4

WELODPOINT, Singapore Welding Society,

2019. september.

« President’s message - p -2

« 72" [IW Annual Assembly &

- International Conference Bratislava, Slovakia -
p-9

« The 24" Bejing-Essen Welding& Cutting Fair —
p-14

« Pre-Welding&Post-welding Surface treatment
-p-18

VALJK MAILING - 2019.Nr.2 - 19th year

- New welding wire for intensive use - VALK HD
Super/V3L-5- p-4

- Spierings Mobile Cranes - increases output with
welding automattion -4 -5,

« Fortaco JL. - welding technology in heavy wel-
ding applications-p-8-9,

« Kuhn Huard S.A. - ,secret of VALK welding lies
int he calibration”-p-10-11,

+ Kovona Systems s.a. — table frames for IKEA p-
12-13,

« VTS Track Solutions-frames for track rollers ont
he welding - p- 14 - 15,

- Vares Mnichovice s.a. - welding robot on foot-
print-saving E-frame setup-p-16-17,

+ Saxas Gruppe - weldvehicles - p - 18 - 19

- Bollegraf Recycling Solutions — VALK welding
robots are making the difference- p - 20 - 21,

+ Valk Welding - p- thin-gage material improved-
p-22-23

« Pamasonoc Welding Systems — partner formore
than 300 years - p- 24

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestilés az Eurépai Hegesztési Szovetség és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet éltal kozosen lizemelte-
tett EWF/IIW-I1AB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési tevékenységet végzo vallalatok tanusitasat végzi az

WELD,
o e,

EWE

&
On3 o« oW

MSZ EN ISO 3834

szabvany alabbi fejezetei szerint:

o 2. rész: Teljes korii mindségiranyitasi kovetelmények,
3. rész: Altalanos minéségiranyitasi kovetelmények.

A sikeres lizemalkalmassagi auditot kovetéen az MHtE nemzetkozileg elismert tanusitvanyt bocsat a megrendel6 rendelkezésére. Az MHtE a NAH-6-
0060/2015 nyilvantartasi szamu akkreditalt statusza alapjan MSZ EN ISO 3834-2,-3 szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a tanusitasi folyamatot
és ki tudja adni a tanusitvanyt.

Tanusitasra jelentkezés és bévebb informacié érdekében az alabbi elérhetéségeken varjuk érdeklédését:

e-mail: benedekj@mhte.hu; telefon: 06 70 400 2767
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az EU tamogatta és a hegesztes: agazatra ervenyes
MUNKAALAPU TANULASI LEHETOSEG cimii projekt

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

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

Ezt a palyazatot az Eurdpai Bizottsag pénziigyileg tamogatja.

Ez a kiadvany csakis a szerzé véleményét tiikrozi és az Eurdpai Bizottsag nem tehet6 fe-

lel6ssé a tartalom barmely céli hasznélataért.”

A kozel két év futamideji WOW projekt ki-
dolgozasanal a CEDEFOP altal bevezetett
fogalmakat alkalmaztuk és féleg gyakorla-
ti szempontok miatt az EWF ,Guide for the
Implemention of European Apprenticeships
in Welding” azaz az ,,Utmutaté az eurépai he-
gesztési tanuldképzési rendszer bevezetésé-
hez” c. — kiadvanyat.

A munkaalapu tanulas

A szaktudds és a készség megszerzése azéltal,
hogy komoly, szakmai feladatokkal foglalkoz-
nak lizemi kortilmények k6zott - megosztva a
tanulasi id6t az osztalytermi, ,elméleti” kép-
zés és az lizemi/muhelygyakorlat kozott.

Ez nevezhet6 dudlis-képzésnek és/vagy al-
ternativ képzésnek, és szakiskolai intézmé-
nyekkel (VET - school - Vocational Education
and Training) is célszer( egylttmukodni.

A WOW projekt egyik alapvetd célja annak
a ,szakadéknak” a felszamolasa, ami a képzés
és a gyartd ipari (Uizemi) szektor kozott jelen-
leg van, és amit a munkaalapu képzéssel lehet
leghatékonyabban megsziintetni.

A befogadd-cégek a munkaaddk, ahol a
WOW projekt szerint a tanulék munkaszerzé-
déssel jogilag is tdmogatott gyakorlati foglal-
koztatdsa torténik. A képzés altalanos ,azonos
minéségi szintl és a széleskord szakmai szin-
vonal miatt az egységes képzési rendszer ko-
vetelménye, hogy a képzési kozpontok (ATB)
attekinthet6 informacidkkal rendelkezzenek.
Ez azt jelenti, hogy ki kell alakitani a hegesztési
szektoron beliil sajatos minéségbazisu, de alta-
ldnos érvény(i m(ikddési rendet, hogy az egyes
orszagokban képzett és eredményesen vizsga-
zott szakemberek tudasjellemz6i ,azonos kom-
petencia savba essenek”. Ehhez sziikséges a
hatékony egyiittmUikddés az elméleti/osztaly-
termi képzés és a befogadd-cégeknél végzett
gyakorlati/lizemi oktatas, ill. a gyartas kozott.

A munkaalapu képzési rendszerek és
az ipari dgazatba torténd bevezetés feltéte-
lei kapcsolatot Iétesitenek a Nemzeti és az
konzorcium orszédgai (Egyesiilt Kiralysag, Ma-
gyarorszag, Olaszorszag, Portugalia, Romania,
Spanyolorszag) gyakorlata kozott.
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A projekt kidolgozasa sordn kiilon hang-
sulyt kapott a javaslatokban, az elGterjeszté-
sekben, (pl. a WOW projekt egyes jelentése-
iben) a nemzeti el6irdsok figyelembevétele.

A WOW projekt
kidolgozasahoz kothetd
fontosabb szempontok

Egyertelmd megallapitasok/
megallapodasok

1/ FELHATALMAZOTT KIJELOLT TESTULET:
ANB (AUTHORISED NOMINATED BODY)

Ez egy szervezet, amelyet az EWF felligyel és
felhatalmaz az EWF el6irdsai (EWF-416, leg-
utébbi kiadas, az irdnyelvek,a kdvetelmények
és az Uzleti terv) szerinti oktatasi tevékenység-
re és felelGs, az EWF képzési, vizsgaztatasi, mi-
nésl'tési rendszerek és/vagy az EWF személyi

tasaért. (EWF 656)

2/ MENTOR

Az a személy, aki képes kiilonb6z6 modokon

iranyitani, vezetni és tamogatast/segitséget

nyujtani a fiatal személynek vagy akar kezd6-
nek és/vagy tanulénak/inasnak (pl. abban az
esetben, ha valaki egy mésik tanulécsoporthoz
vagy szervezethez csatlakozik). A segitségnyuj-
tas azért lehetséges, mert a MENTOR megfele-

I6en képzett, és a szlikséges gyakorlattal is ren-

delkezik és igy mint modell, kdvetend6 példa,

mint tutor, coach vagy tdamogato, bizalmi ,tars”

all a tanulé mellett. (Cedefop, 2008)

A befogadd cég feladatai:

« kijeldIni a mentort,

« kijel6lni az tzemi gyakorlati oktatét,

« meghatarozni jogi és munkavédelmi szem-
pontbodl korrekt munkakorilményeket
(Uzem, id6beosztas, biztonsag, munkaesz-
kozok, stb.),

+ lasd még a vonatkoz6 EWF elGirést is.

3/ FELHATALMAZOTT KEPZESI TESTULET:
ATB (AUTHORISED TRAINING BODY)

Ez egy szervezet: ATB/Képzési Kozpont az
ANB-t6l kapott felhatalmazéssal és a vonat-
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A befejez6dott projekt azonositdsa:
ERASMUS + PROGRAMME, KA3 - Sup-
port for Policy Reform, VET- Business Part-
nerships on Work-Based Learning and
Apprenticeships, Agreement number:
2017-2041/001-001, « WOW - Work-ba-
sed learning Opportunities in Welding »,
PROJECT NUMBER: 585214-EPP1-2017-1-
BE-EPPKA3-VET-APPREN

koz6 EWF el6irasok (pl. EWF 416-legutébbi
kiadas) szerint, azok betartasaval mikodik,
menedzseli és értékeli a WOW Mindségi Irany-
elve szerinti munkaalapu képzést (WBL). Az
ATB statuszt elnyer6 szervet esetében az ANB
a felel6s, igazolja és biztositja, hogy az ATB
képes és teljesiti egy vagy tébb EWF irany-
elv (EWF656) betartasaval a képzésre vonat-
kozo kdvetelményeket. Megfelel6 és a WOW
rendszerbe illesztett eljaras alkalmazasdval az
ATB-k/Képzési Kozpontok valasztjak ki a befo-
gadod-céget(cégeket), ahol a tanuldk latogat-
hatjak a munkaalapu képzési foglalkozasokat,
megkozelitéseket, és ahol a tanul6 elére hala-
désat monitorozzak.

4/TUTOR:

Jelent6s szakmai tapasztalattal rendelkezé
kompetens, felelés személy, akit az ATB jeldli
ki, aki tutordl az az a tanulast segiti, konzultal
vagy felligyeli a tanulményi tevékenységet. A
tutor tdmogatja a tanuldt a képzési folyamat
teljes ideje alatt (az iskoldban, a képzé koz-
pontokban vagy a munkaban).

Tutoralas kiildnbozd tevékenységre értel-
mezhetd igy az akadémiai tantargyakra (ame-
lyek javitjak, novelik a képzés hatékonysagat),
a karrier vonatkozasdban (megkdnnyiti a ta-
nuloi statuszbol az ipari tevékenységi korbe az
atlépést); a személyi fejlédést (amely képessé
teszi megfontolt dontésekre)(Cedefop, 2008)

5/ TANULOKEPZO RENDSZER
APPRENTICESHIPS

Oktatasi sémak, tantervek, amelyek alap-
ja a cégek integracidja azoké, amelyek azo-
nos szakmai teriileten végeznek képzési tevé-
kenységeket a szakiskolakkal (VET - Vocatio-
nal Education and Training) vagy mas képz6/
oktaté intézményekkel egyiitt. (Eurépai Bi-
zottsag 2013)

A WBL keépzées tovabbi
jellemzdi:

WBL keépzesi program megismerese
A WOW projekt vonatkozasaban a témaban
érintett harom alapvetd szereplé a tutor, a
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mentor(be-fogadé cég) és a tanulé egyértel-
mu joga és kotelezettsége a képzés célkitlizé-
sének és a gyakorlati megvaldsitds médoza-
taira vonatkozo informacidknak a megértése.

A vonatkozd relevans informdcidkat a tevé-
kenység megkezdésekor az érintetteknek kell
atadni, és ezeknek hatarozottaknak, egyértel-
mueknek kell lennitik.

WBL kepzesi program meghatarozasa

A WBL gyakorlathoz kivélasztott tanula-
si eredményeket (LO-Learning Outcomes) a
képzési kozpontnak, a befogadd-cégnek és a
tanulénak kell meghatdroznia; és révid beve-
zetd ismertetést kapni a befogadd-cégrél (pl.
annak szervezeti felépitése, strukturaja, kor-
nyezete, munkavédelme és biztonsédga, stb.
témakorbdal).

Hegesztés esetében a WBL képzési palyak
specidlis részeket, és az EWF 252. Irdnyelv sze-
rinti kompetencia egységeket is tartalmazzék.

WBL képzési palya:

,A dudlis rendszerre épil6 képzés utvonala
és ezek hasznélata azért, hogy sikeres legyen
a részvétel az adott tanfolyamokon, gyakorla-
ti oktatdson és kapcsolddas az alkalmazhato
zérévizsgakhoz”

A képzési pélya f6 6sszetevéi:

« azalkalmazhato és érvényes EWF szabalyzat
szerint végzett képzés,

« munkaalapl képzés, amelyet a befoga-
dé-cégnél végeznek a vonatkozé EWF -mi-
ndségbiztositasi elbiras szerint,

+ EWF szerinti vég-pont értékelés.

Folyamatos pedagogial tamogatas

A befogado-cégnél a gyakorlati képzésre for-
ditott idének rugalmasnak kell lenni, bar azt
maximalni sziikséges azért, hogy mind a tanu-

IT[EGESZTES
ECHNIKA

|6k és mind a befogadd-cégek szamara hasz-
nos legyen (ajénlott idé: 30 — 40 6ra);

Kozrem(kodok felhatalmazasa

A tutorokat, a mentorokat és a tanuldk coachjat
célszer kivalasztani még miel6tt a WBL-be be-
Iépne (pl. a platform hasznalata, a demo-vizié
hasznalata ajanlott); a befogad6-cég oktatdit/
mentorait fel kell késziteni, hogy rendelkezzenek
bizonyos egylttmiikodési és megfelel6 peda-
gobgiai készséggel, ami szlikséges a fogado-cé-
gen belilli eredményes oktatasi tevékenységhez.

Hatekony platform

A folyamatos kommunikaciéhoz és monitoro-
zashoz WBL gyakorlat esetében célszert fel-
hasznalo-barat és egyszerlien elérhetd plat-
formot hasznalni

Befogado-cégre vonatkozo
kovetelmenyek

A WBL- t befogadd cégeknek nem sziikséges
tanusitottaknak lenni, bar a WBL tevékenység
ugy is tekinthetd, mint a cégek esetében az
elsé 1épés, hogy megszerezzék az ISO 3834-2
vagy I1SO 3834-3 szerinti tanusitast.

Munkanaplo

A befogado-cégnél készitett on-line feljegy-
zés/leirds a tanuldképzd rendszer keretei ko-
z0tt elvégzett képzési tevékenységekrél.

A munkanaplénak tartalmaznia kell min-
den tevékenységet és bizonyitékokat, ame-
lyek kapcsolédnak a mentor vagy a tanulé te-
vékenységéhez.

Pontos mindségbiztositasi modell

A WBL - munkaalapu tanulds értékelésének
alapja az egyértelmi kovetelményekre utalds
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és fokuszban a WBL érvényes éltalanos miné-
sége, valamint a partnerségi kapcsolat.

Hozzaferesi kévetelmenyek

Az EWS- re és az EWP- re, a képzésre és a mi-
nésitési palyakra, tanszakaszokra, tantervekre
vonatkozo feltételekkel kapcsolatban megha-
tarozé az EWF 252 Irdnyelv legutébbi kiadasa.

Az EWP és egyediil a tanul6képz6 rendszer
esetében megfontolhatd, ha a tanulé elége-
dett a hozzaférési/belépési feltételekkel (ta-
nulast igazolé diploma vagy hegeszté bizo-
nyitvany) de jartassdg, tapasztalat csak a be-
fogado6-cégnél végzett gyakorlat utdn van.
(Source: EWF: Quality Assurance Guideline for
the recognition of work-based learning)

Vegponti ertekeles

irott értékelés (pl. esszé, kérdések, kérdbiv,
projektre vagy el8allitott termékekre vonatko-
z6k, szakmai interjuk), amelyek a munkaalapu
tanuldsra vonatkoznak, és amelyek célja bizto-
sitani és bizonyitani azt, hogy a tanulé meg-
felel6 tudast szerezett, ami megfelel a tanu-
l&si eredményeknek LO), amelyek az egyénre
szabott képzési programban vannak és része
a tanulérendszernek, tovabba az EWF vonat-
kozé kurzusanak.

Ezt az értékelést a WBL képzési gyakorlat
végén kell végezni, kvetve az ATB elbirasat.

Az eredmény (elfogadds vagy visszautasi-
tas) elvezethet tovabbi jarulékos formalis kép-
zéshezis.

Ha a tanulé végpont-értékelése eredmé-
nyes ezzel jogot szerez arra, hogy a zardvizs-
gajat azonnal megkezdje.

A WOW-hoz kapcsolédé informaciokért cél-
szer( az MHtE-hez fordulni.

Osszedllitotta: Dr. Gremsperger Géza PhD, MHtE
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Az ANB GB 2019.10.01-i iilés HATAROZATAI

1. Az ANB GB egyhangulag jovahagyta a na-
pirendi pontokat, ezenkiviil
— tudomadsul vette az ANB GB jelenlegi

Osszetételét, és megallapitotta, hogy
az lés hatarozatképes , azaz jelen van
13 f6, tavol maradt 2 6,

— egyhangtlag szavazta meg, hogy az
Ulésrél készllé jegyzékdnyvet Papp
Laszléné vezesse,

— egyhangulag elfogadta jegyzékdnyv
hitelesitésére felkért Fiilop Zsoltné és
Gyura Laszl6 személyeket,

— egyhangulag jovahagyta a hangfelvé-
tel alkalmazasat.

2. Dr.Komécsin Mihdly beszamolojat az EWF
kozgylésrol és IIW/IAB bizottsagi munka-
rél az ANB GB egyhangulag elfogadta.

3. Az ANB GB feladatair6l Gayer Béla altal els-
terjesztett beszamolé kapcsan:

— az ANB GB tudomasul vette, hogy a
vizsgalt id6szakban panaszok és felleb-
bezések nem érkeztek, és ezek tényét
MHtE/ANB rendszeresen dokumentalja

— az ANB GB a belsé audit és a vezet&ségi
atvizsgdlas soran tett ajanlasokrél egy-
hangulag dontott, miszerint
= soron kivul késziljon el a ,log of

changes” lista, keriiljon attekintés-

re és ha sziikséges a valtozasok ke-
riljenek bevezetésre a MHtE MEU 9,
10, 11 és kézikonyv elnevezésl doku-
mentumokba.

= csak az ANB GB éltal jovahagyott gu-
ideline-ok alkalmazhaték az ATB-ék-
nél. Ha nincsenek harmonizalt kér-
dések és feladatok , alkalmazhatok
a régebbi iranyelvek, de csak akkor,
ha azok még nem kertiltek alkalma-
zasra egyszer sem.

— az ANB GB tdmogatja és jovdhagyja,
hogy benyuijtsa felhatalmazasainak ki-
terjesztését, gépesitett, orbitalis és ro-
bothegesztés terlletére az IAB-348. te-
matika oktatdsara és vizsgaztatasara il-
letve a kapcsol6dé diplomék kiadasara,

— az ANB GB jovéhagyta, hogy benyujtsa
felhatalmazasainak kiterjesztését az ad-
ditiv gydrtés oktatdsdra, vizsgaztatasara,

— az ANB GB egy tartézkodassal dontott
arrél, hogy az ATB-ékkel szemben t&-
masztott kdvetelmények kdzé keriljon
be az a kdvetelmény, miszerint az ATB
vegyen részt a hegesztés témdaju szab-
vanyositasi munkaban.

4. Az ANB GB elfogadta az elnokhelyettes be-
szamolojat az el6z6 Uilés hatarozatainak

végrehajtasardl azzal kiegészitéssel, hogy

a Dunaujvérosi Egyetemet tordini kell az

ATB-k listajarol mivel nem indit IWE/EWE

képzést.

5. Az ANB GB elfogadta Gayer Béla altal el6-
terjesztett beszdmolodkat az el6z6 Ulés 6ta
elvégzett ANB munkardl, az ATB-k, az ATB
auditorok, a vizsgdk, a vizsgakérdések, a
vizsgaztatdk, a személytanusitas, a vizs-
gaztato testilet teriiletén.

6. Az ANB GB elfogadta a BME ATT ATB besza-
molojat, elemzését a nagyszamu bukdasok-
rél, melynek kapcsan egyetért két javaslat-
tal, miszerint
— az ANB fliggetlen személyt kiild az iras-

beli vizsgakra,

— az ANB torekszik megoldani, hogy a
nemzeti kérdések csak az MHtE-nél le-
gyenek online elérhetdk.

7. Az ANB GB utdlagosan elfogadja, hogy
kezdje meg Gayer Béla a szébeli vizsgaté-
telek egyeztetését.

A kovetkez6 (ilés tervezett id6pontja 2020.
februar vége vagy marcius eleje, fligg az EWF/
IIW vezetd auditoranak az MHtE/ANB/ANBCC
-ben tervezett kozbensé ellendrzésének id6-
pontjatol.

a Magyar Tartalytechnikai és Nyomastartd Berendezés Szovetség
25 éves tevékenységére

A Szovetség 1994-ben alakult, annak az
igénynek a kielégitésére, hogy az éghetd
folyadékok és olvadékok térolasara szolgald
tartalyok gyartasi, karbantartasi és felilvizs-
galat el6tti tisztitasi és feltlvizsgalati tertile-
ten dolgozé szervezeteket és szakembere-
ket egységes szakmai és érdekvédelmi szer-
vezetbe tomoritse.

A tagsdg 6nkéntes alapon szervez6dott,
és az évek folyaman jelentésen bévdlt a tag-
Iétszama. Tagjaink e szakterileten érintett
hazai nagy-, kozép-, és kisvallalatok.

A Szbvetség létrehozasdnak gondolata-
hoz jelentésen hozzajarult a 11/1994. (l11.25.)
IKM rendelet, amely alapjan az éghetd folya-
dékok és olvadékok téroldtartalyainak szé-
les korét vontak hatosagi felligyelet ala.

Szovetséglink segitette eld, hogy a hi-
vatkozott rendelet, illetve az ezt médositd
44/1995. (1X.15.) IKM rendelet végrehaijta-
sa azonos szemléleti megkozelités alapjan,
egységes gyakorlattal valésuljon meg. En-
nek érdekében a hatésagi feladatokat ellato
szervezetek részvételével szakmai forumo-
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kat rendeztiink, valamint ezt a célt szolgaljak
aziradnyitasunkkal szervezett szakoktatasok is.

Tevékenységuink kezdetben ,a veszélyes
folyadékok és olvadékok tarolasara szolga-
16 tartalyok tervezési, gyartasi, izemeltetési,
karbantartasi, felllvizsgélati és szakoktatasi”
feladatokkal kapcsolatos kérdésekre terjedt
ki. A taglétszamunk emelkedésével parhuza-
mosan a tevékenységi kortink is béviilt ,a nyo-
mastartd berendezések” (edények, cséveze-
tékek, biztonsagi szerelvények és a nyomas
alatti tartozékok) terlletére a 97/23/EK (PED)
iranyelv bevezetésével. Ennek kdvetkeztében
valtozott a Szévetség neve 1999-ben

Magyar Tartalytechnikai és Nyomastarto
Berendezés Szbvetségre.

Szovetségunk érdekképviseletet, érdeke-
gyeztetést, érdekkozvetitést és érdekérvé-
nyesit6 feladatokat lat el. Részt vesziink ren-
deletek véleményezésében a szakma és a
piaci szerepl6k javaslatainak, véleményeinek
Osszegzésében, tovabbitasaban.

Els6rend feladatunknak tekintjiik a korsze-
rd szakmai eljardsok bevezetését, a hatalyos

17

elbirasok betartatasat, ezaltal a szakma ha-
zai és nemzetkozi tekintélyének elismerte-
tését, tovabba a széleskor( érdekvédelmet,
az olaj-, a géz-, az energetikai és a villamos
ipar teruletén.

Napjaink kiélezett hazai és nemzetkozi
versenyében egyre erésodik a harc az Uj pi-
aci részesedések és partnerek megszerzésé-
ért. Komoly eréfeszitést jelent minden val-
lalkozas szamara a piacon maradas, a mar
meglévé régi lizleti partnerek megtartasa is.

Rajtunk all mennyit és hogyan forditunk
életiink kerekén. Ertékeliink és terveziink:
sikerek, kudarcok, nyereség, esélylatolga-
tas, uj célok koril forognak gondolataink, s
hissziik azt, hogy az idén is lesz majd elég
erénk, kitartdsunk, szerencsénk.

Uj esélyt adunk a vilagnak arra, hogy jobb
legyen és Ujabb 25 évet reméliink e szak-
ma és az allami vezetéssel egylittm(ikod-
ve Szbvetségiink tevékenységére, eredmé-
nyes mikodésére.

Budapest, 2019. oktéber 21.
Holl J6zsefné, eln6k
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EVENTS

SHORT COURSE

OVERVIEW OF ADDITIVE MANUFACTURING PROCESSES

OF OCTOBER

ADDITIVE MANUFACTURING — An Overview of the Pro

> Do you know what ADDITIVE MANUFACTURING is?

Come and understand which materials and main processes are being used by the industry.
progressively changing the way

i products are fabricated,

‘The participation in
short course will representing a new paradigm in

include an exam d S i
A o g e lesign and production. To keep

up with this trend, professionals

should be capable of responding
and dealing with the challenges
of this technology in growing
expansion

for EWF Members
DID YOU KNOW ?

Additive Manufacturing is
transforming the industry,

Join us and learn with
international experts,
because leading
‘companies in Europe and

Meet the main

technologies and

materials of addit

manufacturing and

using additve how you can international
ification®

anfactuing processes  Invoduce s highy  auai
Sewr

more and more. innovative technology
in your business!

BE SURE TOREGISTER! )

“The appr
Processes

verviow, witnin EWF AM Qualication Systom

Overview of Addi

ive Manufacturing Processes

October // 30th / Oeiras, Portugal

Cotmatyre
s oy
i o ron

30.10.2019

IW

APPRENTICESHIP IN THE EWF SYSTEM
& THE FSW EUROPEAN QUALIFICATIONS

FINAL CONFERENCE OEIRAS, PORTUGAL
&

g4 -

Apprenticeship in the EWF System & the FSW European Qualifications

Fition S Welding European Cualfcations

October // 30th i eiras, Portugal

The aim of the conference is to present the main resulls achieved in two European collaborative projects: WOW — Work Based Learning
Opportunities  in  Welding & FSW-Tech -  Harmonized ~ Fricon ~ Stir  Welding ~ Technology ~ Training  across  Europe.

The Quality Model developed in the WOW project aims at enhancing the cooperation between training centres, trainees engaging in
apprenticeships  and  companies in  the welding sector. This wil be presented the  main  out

Join usby registeringto get to know how to implement one of these courses in your own training centrel

The conference is hosted by EWF, in Avenida Dr. Mario Soares, 35, TAGUS PARK, Oeiras, Workshop room in floor -1. The official language of the.
event Englis

is
Read more

FORMNEXT 2019

November // 19-22 /f Hamburg, Germany

HIREK
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As EWF is more and more involved in Additive Manufacturing (AM) it is important that EWF members are aware of the developments and
possibilities of AM. As part of this strategy EWF is organizing a Workshop based on CU 00 - Overview of Additive Manufacturing Processes of the
AM  Qualffication  System  and  we  would lke to  see al of our  members present

‘The workshop will take place on the 30" of October, the day after the EWF GA, and will start at 9:00 and finish at 17:00. At the end of the workshop.
participants ~ wil be invited o camy out an exam and obtan a Recod of Achievement for CU 00,

= We do hope to see all of our members there so please register here!

4 Edition o
AM Qualifications Workshop
28t - 29t of October 2019 Oeiras - Portugal

Fourth Edition of the AM Qualifications Workshop

October // 26-29 / Oeiras, Portugal

We are pleased to inform you that EWF will host the 4™ Edition of the AM Qualifications Workshop, so join us on the journey of creating the future
in AM Qualfications!

‘The following interesting topics wil be discussed:

®  Release of the new AM Qualifications for 20201
®  Validations of the Metal AM Designer Training Modules
®  Validation of the AM Supervisor Professional Profile

Your  participation s of  utmost importance  and  your  contribution  wil  be  highly  appreciated

The event will take place between the 26" and 29" of October 2019 in Oeiras, Portugal and we are counting on your presence.

Read more

Please save the date, and make sure to let us know you are interested by clicking "REGISTER

FORMNEXT is the leading global exhibition and conference dedicated to additive manufacturing with al its upstream and downstream processes
and EWF will ve ent at the event!

Taking place on the 19" to 22 of November in Hamburg, Germany, experts from a wide range of industry sectors, such as automotive,
aerospace, mechanical engineering, medical technology, electrical engineering and many more come together to discover additive manufacturing,
industrial 30 print

Find out more here!

Read more

EWF NEWS

Word Manufacturing Forum 2019 - Annual
Meeting

The World Manufacturing Forum happened on the 26th of September in
Haly and EWF was present at the event,reprosented by our Deputy
Director Eurico Assungao, who discussed the New Skils for Future
Manufacturing, the theme of the event,

At Moeting 2019
WMF | “rew shts o e Morctoctuing”

At the event we did recelve some wonderful news! Firsty, EWF was. WMEF Open Cn"loy‘lniliuﬁmo::hllsMHM
referenced as being part o the experts’ group and secondly a relevant Future Manufacturing - WINNE!
contribution was done by EWF on the main Report called *Skils for the 5 )
Future of Manfacturing’ et ey e £TC)
Finally, the cing on the cake was being on the winnor's list and recoling
an award! It is gralfying 10 s0e that the work done by EWF is perfectly
aligned with the current indusiry requirements. ar
s

——
o
- =
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LASIMM had its Open Day in Pamplona, Spain!

The Open Day of LASIMM finally happened on the 24" of September in
Pamplona. Spain!

The project ended last month and on September 24 the world's largest
hybrid WAAM machine was shown to an industrial audience. LASIMM is
the world's largest hybrid machine and can produce parts of up to 6
meters long and 4 meters wide. LASIMM’s machine deposited a part to an
incredible audience in Pamplonal

To watch our remarkable videos of the machine, please cick here and to
read about our project, click here instead!

With the acronym for Large Additive Subtractive Integrated Modular
Machine, LASIMM was a European funded project focusing on the
development of a large system combining additive and sublractive
technologies.

The long term goal is a system capable of producing fully finished
components with high complexty, structural integrity and superior
performances, straight from computer aided design (CAD) models at a
high productivty rate.

Read more

Final Conference OpenHybrid
Openbiybrid has reached its end and after 3 years of hard work
exctement and several xperments.. TWO MACHINES ARE READY TO
OPERATE!

The final event was held at the MTC on the 18th of September! Thanks to
the ones joining, specially 1o the presenters!

AKKREDITALASI OKIRAT

7 QS)CREDITATION CERTIFICAIE

A NEMZETI AKKREDITALO HATOSAG
The National Accreditation Authority

a2015. évi CXXIV. torvény és a 424/2015. (XI1.23.) Kormanyrendeletben foglalt
felhatalmazas alapjan elismeri, hogy az
authorized by Act No. CXXIV of 2015 and Government Decree No. 424/2015. (XIl.23.),
recognizes, that

Magyar Heg é hnikai és Anyagvi:

Gyartok

i Egyesiilés

végz6 operativ szervezet

1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.

megfelel az MSZ EN ISO/IEC 17065:2013 szabvany kévetelményeinek és a
complies with criteria of Standard MSZ EN ISO/IEC 17065:2013 standard as

terméktanusité szervezet
PRODUCT CERTIFICATION BODY
kategoriaba az alabbi szamon bejegyzi
and has been assigned registration number

NAH-6-0060/2019

Az alas teriletét az

hatarozat

The scope of accreditation is specified in the accreditation decision.

Az akkreditalt statusz kezdetének napja:

Start date of the accredited status
2019. oktéber 31

Budapest. 2019, okidber 31.

Az akkreditalt statusz lejaratanak napja:

Expiry date of the accredited status
2024, oktober 31

A Namast AHHiotlé Hoteség ke

Diroctor Genaral of the National Accreditation Authority

The NAH

XXX. évfolyam 2019/4

HMT!

A big, special thanks to David Wimpenny & Mark Holden from the MTC for
all the management and coordination, but also to TWI, ESI, BCT,
PICASOFT, SIEMENS, CRF, WEIR, Fraunhofer IPT, GUDEL, GF and

Al contents of the event will be available for download.

Read more

New WhitePaper
Our Whitepaper on Crafting Quaifcations for the Challenges of Addiive

topic that is entering fast into the mainstream! Already redefining many
industries, Addiive has the potential to disrupt traditional business
models, creating new opportunities for companies.

‘The market needs professionals capable of operating in this sector of the
future! This is the reason why international harmonised qualifications,
developed with the help of the industry, are relevant for the fast
development of this new market. Click here to know more!

Manufacturing will be a great tool for those wiling to know more about a WHITE|

PAPER

MANUFACT

,.
MAH = (0)
= 0 et AVDH Bélyegzé

RESZLETEZO OKIRAT (1)
a NAH-6-0060/2019 nyilvantartdisi szamu akkreditalt statuszhoz

1. Az akkreditalt szervezet neve és cime:

Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgilati Egyesiilés
Gyirtok hegesztési folyamatinak tansitisit végz operativ szervezet
1148 Budapest, Fogarasi at 10-14

2) Akkreditaldsi szabvany:
MSZ EN ISO/IEC 17065:2013
3) Akkreditalasi kategoria:
terméktaniisito szervezet
4) Az akkreditalt stitusz érvényessége:
Az akkreditalt statusz kezdetének napja: 2019. oktéber 31.
Az akkreditalt statusz lejaratinak napja: 2024. oktéber 31.
5) Az akkreditalt teriilet:

A taniisitott A termék/folyamat/szolgdltatis
termék/folyamat/szolgiltatis szabvény azonositéja vagy a
megnevezése kévetelményrendszer azonositoja

MSZ EN ISO 3834-2:2006
MSZ EN ISO 3834-3:2006

Hegeszidizemi alkalmassag

Allando ktésckre vonatkozo hegesztéstechnologia® | MSZ EN 1SO 15614-1:2017
MSZ EN ISO 15614-2:

' Tanissitisi alrendszer megnevezése: MEU21 (MSZ EN ISO/IEC 17067:2013 szabviiny 1. tiblizata szerinti
6)

*Taniisitasi alrendszer megnevezése: MEU22 (MSZ EN ISO/IEC 17067:2013 szabviny 1. tiblizata szerinti
tipus: 1b)

abvanyok hatdlyos vagy visszavont stituszdrol a Magyar Szabvanyiigyi Testiilet honlapja (www.mszthw) vagy a
iny kiaddjanak (pl. 1SO, IEC stb.) honlapja tajékoztat.
Az akwudlis akkreditalt stituszra vonatkozé adatok a Nemzeti Akkreditdlo Hatosig honlapjan érhetok el
(www.nah.gov.hwhkategoriak)
- VEGE -

Bodroghelyi Csaba
Nemzeti Akkreditalo Hatosag
elndkhelyettes

Budapest, 2019. oktéber 31. 171 NAH-6-0060/2019
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Ertesitjuk tisztelt
olvasdinkat, hogy
a Magyar Hegesz-
téstechnikai és
Anyagvizsgalati
Egyesiilés

az MSZ EN ISO
15614-1:2017, va-
lamint az MSZ EN
ISO 15614-2:2005
szabvanyok sze-
rinti dllandé koté-
sekre vonatkozé
hegesztéstéstech-
noldgia mindsité-
seket a Nemzeti
Akkreditalé Hato-

sag felhatalmaza-

sa alapjan 2019.
oktéber 31-tdl
akkreditalt sta-
tuszban végzi.

I’l‘lEGESZTES
ECHNIKA
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Az europai és a nemzetkozi
hegesztoé szakember képzés sikeres akkreditacioja
az Obudai Egyetemen

Az Obudai Egyetem Banki Donat Gépész és
Biztonsagtechnikai Kara 1970 6ta folyama-
tosan képez hegeszt6 miiszaki szakembe-
reket, 1993-t6l hazai, majd 1999-t6l nem-
zetkozi hegeszto specialistakat, hegesz-
t6 technolégusokat és 2011-t6l hegeszto
mérnokoket. Az 6tévenkénti sikeres ak-
kreditacios eljarast kovetéen valamennyi
képzési teriileten - igy az IWS - Internatio-
nal Welding Specialist, azIWT - Internatio-
nal Welding Technologist, valamint az IWE
- International Welding Engineer szakkép-
zésnél - jogosult a Kar 2024. januar 18-aig
képzés inditasara.

A Kar Anyagtechnoldgiai Intézeti Tanszéke
ez év Bszén inditott az IWT diploméval mar
rendelkez6 és az IWE bemeneteli feltételek-
nek megfelelék (kitoltott jelentkezési lap,

European Scheme for the Education and Qualification of Welding, Joining and Cutting Personnel

EUROPEAN FEDERATION
FOR
WELDING, JOINING AND CUTTING

Having met the requirements of the current issue of Document 416

egészségligyi alkalmassag, féiskolai vagy
egyetemi gépész-, anyag-, vegyész-, kozle-
kedés-, villamos-, had- és biztonsagtechnikai
mérndki, valamint mérnok informatikus okle-
Vél) részére nemzetkozi hegeszt6 mérnok
kiegészito képzést.

2020. januar 30-tdl indul az IWT hegesz-
t6 technolégus képzés, melyre azok jelent-
kezhetnek, akik muszaki (mérnoki) féiskolai
(BSc), vagy egyetemi (MSc) oklevéllel, lega-
labb két éves hegesztési vagy rokon teriileten
megszerzett és igazolt gyakorlattal, valamint,
munkaegészségiigyi alkalmassagiigazolassal
rendelkeznek.

A tavaszi félévre keril ugyancsak meghir-
detésre az IWS hegeszto specialista képzés,
melyre azok jelentkezését varjak, akik 4 éves
képzési id6tartamu mdszaki szakkozépisko-

lai tanulmanyokat lezéré érettségi bizonyit-
vénnyal, legaldbb 4 éves szakiranyu (fémipari)
gyakorlattal, tovabba legalabb 2 darab érvé-
nyes MSZ EN 287-1, vagy MSZ EN ISO 9606-
2...5 szabvany szerinti hegesztémindsitéssel
rendelkeznek.

A nemzetkdzi hegesztd képzésen okleve-
let szerzettek — minden tovabbi diploma elis-
mertetés nélkil - vallalhatnak munkat a kép-
zési szintjiknek megfelel6 hegeszté feleldsi,
illetve iranyitoi terileten. Tovabbi informa-
cié a http://bgk.uni-obuda.hu/hu/kepzese-
ink/tovabbkepzesek/ fellleten érhet6 el, kér-
désekkel Dr. Bagyinszki Gyula egyetemi do-
censhez, tanfolyamvezet6hoz (Tel.: 666-5304,
e-mail: bagyinszki.gyula@bgk.uni-obuda.hu)
fordulhat.

Dr. Gati Jozsef

International System for the Education, Examination
and of Welding

INTERNATIONAL
INSTITUTE OF WELDING

Having met the requirements of the current issue of

Document IAB-001

OBUDAI EGYETEM

OBUDAI EGYETEM
BANKI DONAT GEPESZ ES BIZTONSAGTECHNIKAI

MERNOKI KAR
is hereby awarded the certificate of

APPROVED TRAINING BODY

under the authority of the Authorised Nominated Body

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES
ANYAGVIZSGALATI EGYESULES

for training courses as shown in the corresponding schedule

Certificate N°: Date of issue:

EWE-K043-HU 19. 01.2019.

EWT-K003-HU
Date of expiry: 18.01.2024.

BELA GAYER

This Certificate is property of the issuing ANB and may be withdrawn or recalled

BANKI DONAT GEPESZ ES BIZTONSAGTECHNIKAI MERNOKI KAR

is hereby awarded the certificate of

IIW Approved Training Body

under the authority of the Authorised Nominated Body

MAGYAR HEGES}ZTESTECHNI!(A'I ES
ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
in the Country of

HUNGARY
for training courses as shown in the corresponding Schedule

Certificate N°. ywp_K043-HU Date of issue: 19 ¢1.2019.
IWT-K003-HU

Date of expiry: 18, 01. 2024.

#TIEateAs the property of the issuing ANB
amd may be withdrawn or recalled
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MHLE Akadémia - tervezett tanfolyamok 2020-ban

Tanfolyam

Informaciok

Arak

Célcsoport

Hegeszt6iizemek kockazatmene-
dzsementje

Belso auditor

Mindségiigyi megbizott

ASME Szakember képzés

Alapismeretekkel rendelkez6 Nem-
zetkozi Hegesztési Gyartasfeliigyel6
(IWI-B) tanfolyam

Altalanos ismeretekkel rendelke-
26 Nemzetkozi Hegesztési Gyartasfel-
tigyel6 (IWI-S) tanfolyam

Atfogé ismeretekkel rendelkez6
Nemzetkozi Hegesztési Gyartasfel-
tigyel6 (IWI-C) tanfolyam

XXX. évfolyam 2019/4

Modulos arképzés, lasd:

www.mhte.hu Informacids lap

www.mhte.hu Modulos arképzés

www.mhte.hu Modulos arképzés

Modulos arképzés,
lasd: www.mhte.hu

www.mhte.hu

Tanfolyam dija:
150.000 Ft + AFA/f6
Vizsgadij:
70.000 Ft + AFA/f6
EWI-C diploma:
7.000 Ft + AFA/fo
Bélyegz6:
6.000 Ft + AFA/f6

www.mhte.hu

Tanfolyam dija:
225.000 Ft + AFA/f6
Vizsgadij:
90.000 Ft + AFA/fé
EWI-C diploma:
7.000 Ft + AFA/f6
Bélyegzé:
6.000 Ft + AFA/fo

www.mhte.hu

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

www.mhte.hu
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Gyartas- és technoldgia
tervezdk, Uzemvezetdk, Ggy-
vezetSk, mUlszaki vezetdk,
iranyitasi rendszer vezetdk,
egyéb felelGs vezetSk

Vallalkozasok min&ség-
Ugyért felelés kollégai

Vdllalkozédsok mindség-
Ugyért felelés kollégai

Hegesztéssel és fémmeg-
munkalassal foglalkozo val-
lalkozasok

IWP/EWP
végzettségli szakemberek
(Wl modul esetén)

IWS/EWS
végzettségli szakemberek
(Wl modul esetén)

IWE/EWE, EWT/IWT vég-
zettségli szakemberek
(WI modul esetén)

I’l‘lEGESZTES
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Hegesztéstechnikai
eszkozok,

iv- és langhegeszto
késziilékek,

csiszoléanyagok,
védoeszkozok,
elektrodak,

forrasztoanyagok

és szerszamok
nagy valasztékban
kaphatéak
hegesztéstechnikai
aruhazunkban,
szakiizleteinkben.

E \

v

Tobb mint hegesztes... .

Geoptim

HEGESZTESTECHNIKA

D& AT,

Minden, amire a minéségi
munkdhoz sziiksége lehet!

webaruhaz:

www.cooptim.hu

ISELONY A HEGESZ#ES ES VAGAS VILAGABAN

Hegesztéstechnikai
aruhazunk:

2030 Erd,

Budafoki ut 10.

Tel.: (23) 521 430

Fax: (23) 521 439

E-mail: aruhaz@cooptim.hu

Szakiizletiink:

8000 Székesfehérvar,
Géza u. 54.

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

E-mail: fehervar@cooptim.hu




TUDOMANYOS PUBLIKACIOK

Németh Alexandra*, Dobosy Adam*, Gaspar Marcell*, Torok Imre*

Hegesztett csokotések
varrat kozel-allasanak
és tobbszoros javithatosaganak vizsgalata

Bevezetés

A Magyarorszagon tizemeld szénhid-
rogén szallité csétavvezeték-rendszer
valamint technolégiai vezetékek kora
jelentds eltérést mutat. Ezt szemléltet-
jik foldgazszallitd rendszerek esetére
az 1. dbréan [1].

Ebbdl a ténybdl adéddan elkeriilhe-
tetlen ezen csétavvezetékek idészakos
javitasa illetve kivaltdsa. Ennek so-
ran a jaratos technoldgia a hegesztés,
amely elsésorban a hébevitel okéan,
anyagszerkezeti valtozasokat okoz az
alapanyagban [2], kiilonds tekintettel
a héhatéasovezeti zénakban.

Felmeril a kérdés, hogy egy hi-
bés, vagy lizemelés kozben meghibé-
sodd (példaul korrdzid miatt) varratot
héanyszor, milyen moédon lehet javita-
ni, anélkil, hogy annak mechanikai
jellemzdi jelentdsen romlananak [3],
illetve, hogy megéri-e a javitas, eset-
leg a csdszakasz teljes kivaltdsa sziik-

séges. A javitasok szamat a legtobb
irodalom, ajanléas kettében maxima-
lizédlja [1, 4, 5, 6]. Egy-egy javitas, il-
letve hegesztett kotés kivagasa ese-
tén minden esetben szamolni kell az
ujbodli hébevitellel, ezzel egylitt pedig
az ujboli héhatasovezeti zéna kialaku-
ldsaval. A nem megfeleléen eltévoli-
tott (kivagott) régi varrat esetében, a
megmaradt héhatasévezetet az j he-
gesztés hdébevitele athdkezeli, ami 6sz-
szetettebb héhatasovezeti zénak ki-
alakulasat eredményezhetik [7]. Ezen
zénakban szivossagcsokkenés, kila-
gyulés, esetleg felkeményedés is ki-
alakulhat, ami egyértelmuien kedve-
zGtlen hatas. Tipikus eset, amikor egy
varrat kivagasat kovetéen annak hé-
hatés 6vezetébe keriil az Uj varrat egy
karima levadgasa, majd ujrahegeszté-
se esetén [4].

Jelen cikkben, egy példan keresztiil
mutatjuk be egy varrat kivAgadsanak és
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1. abra: A hazai foldgazszallité rendszer életkor eloszlasa [1]

Ujrahegesztésének hatasat, illetve egy
kotés tobbszoros javitdsadnak kovet-
kezményeit. Vizsgalatainkhoz a csé-
tavvezeték alapanyagok koziil jaratos,
P355NH anyagmindségi, 406,4 mm
kiilsé atmérdjd, 12,5 mm falvastagsa-
gu csovet hasznaltuk.

Ezen jellemzdk megitélésére a he-
gesztett csékotéseken hagyoméanyos
roncsolasos vizsgalatokat végeztink:
szakitévizsgalat, hajlitovizsgélat, utd-
vizsgéalat, keménységmeérés, valamint
mikroszképi és makroszkopi vizsgalat.

A kisérletek koriilményei

Két kotést készitettiink ipari partne-

rink segitségével, azonos paraméte-

rekkel, amelyek vizsgélata soran az
alabbi jellemzdék megitélésére toreked-
tink:

e kivagott varrat ujrahegesztésének
vizsgalata: 1. jeli ¢sé (szakitovizs-
galat, hajlitévizsgalat, itévizsgalat,
keménységmeérés, mikroszképi és
makroszkodpi vizsgalatok);

* egy varrat maximalis javitasi sza-
manak a meghatarozésa: 2. jell csé
(keménységmérés, mikroszképi és
makroszkopi vizsgélatok).

A kisérletek soran felhasznalt
P355NH csé alapanyag vegyi 0ssze-
tételét a mibizonylat, valamint a vo-
natkozé szabvanyok szerint a 1. tabla-
zat foglalja 6ssze, mig a mechanikai
jellemzdket a 2. tablazat tartalmazza.

Minden egyes vizsgélt csészakasz
kézi ivhegesztéssel kertilt meghegesz-
tésre (MSZ EN ISO 4063:2016 [8] szab-
vany szerint: 111-es eljaras), celluléz be-

C Si Mn P S Al Cr Mo Cu Ti Vv Nb
Miibizonylat szerint 0,15 0,36 1,22 0,01 | 0,003 | 0,04 0,17 0,07 0,04 0,17 | 0,004 | 0,05 0
Szabvany szerint (max.)| 0,18 0,5 1,7 0,026 | 0,015 | 0,02 0,3 0,50 0,08 0,30 0,03 01 0,05

Tovéabbi 6tvozdk a mubizonylat szerint: N = 0,01; B = 0,0004; a szabvany szerint: N = 0,012.

1. tablazat. A P355NH alapanyag vegyi Osszetétele témeg%-ban, a mibizonylat és az MSZ EN 10028-3 szerint.

R_, MPa R, . (MPa) A% KV (J)
Mibizonylat szerint 552 386 25,5 161 (-20°C)
Szabvany szerint 490-630 > 355 > 22% > 75 (0 °C)

2. tablazat. A P355NH alapanyag mechanikai jellemzéi, a mibizonylat és az MSZ EN 10028-3 szerint.

XXX. évfolyam 2019/4
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2. abra: Az élkialakitas és a hegesztett kitések felépitése (Al és A2: alapanyag jelolés,
oD: alapanyag kiilsé atméréje: 406,4 mm, t1 és t2: falvastagsag: 12,56 mm)

v

Szakits, 1do, 40 mm
Hajlite, 2 dn, 22 mm

Makro, 1db, 10 mm_ _Mz;km, 1.db, 10 mm

Szakitd, 1 db, 40 mm
Haijlits, 2 db, 22 mm

Uth, & db, 12 mm

/

Makro, 1db, |

Makro, 1 db,
10 mm

10 mm

4. szegmens 1. szegmens
Makro, 1 db, Ma:ao, 1db,
10 mm mm
Javitasok szama
Mo, 1 db. Makro, 1 db,
10mm 10 mm
3. szegmens 2. szegmens
Makra, 1 dib, lakro, 1db,
10 mm 10 mm

4. abra. Az 1. jelii csénél alkalmazott
probatest kimunkalasi terv

vonatos (C) hozaganyaggal. A hegesz-
tési paraméterek az iparban jaratos
technolégiai utasitdsoknak megfeleld-
en lettek megvalasztva, amelyek a 3.
tablazatban lathatoak (ahol: I — &rame-
18sség, U — hegesztési feszlltség, v, —
hegesztési sebesség, E - vonalener-
gia). A 4. tablazat az egyes kotések so-
ran alkalmazott hozaganyagok konkrét
azonositasat tartalmazza, a varratsorok
szamanak megadasaval, még a 3. dbra
az élkialakitast szemlélteti.

A 5. tdblazat a hozaganyagok atlagos
vegyi 0sszetételét és fontosabb mecha-
nikai jellemzdinek miniméalisan garan-
talt értékeit foglalja 6ssze. Az egyik el-
késziilt csészakasz a 3. dbran lathaté.

A teljesen kivagott varrat ujrahe-
gesztésének vizsgalata soran elészor
meghegesztésre kertilt egy normal he-
gesztett kotés, amelynek varrat részét
ezt kovetden teljes egészében kimun-

5. abra. A 2. jelli csénél alkalmazott
probatest kimunkalasi terv

kaltuk, majd a bemutatott élkialaki-
tasnak megfeleléen ujbdl elékészités-
re kerult a hegesztett kotés.

A javitasok maximélis szaméanak
meghatarozéasa érdekében, a vizsgalt
csészakaszt négy szegmensre osztot-
tuk, és az egyes szegmensekben Kkii-
16nb6z6 szamu javitast (visszakoszo-
riilést és tjrahegesztést) végeztiink el
(egy, kettd, harom illetve négy javitas).

A hegesztett kotések vizsgalatat az
érvényben lévé MSZ EN ISO 15614-
1:2017 [9] jeld szabvany alapjan végez-
tik el. A szabvanynak megfeleléen a
hegesztett kotéseket roncsolasmentes
és roncsolasos vizsgalatoknak vetet-
tiik ala, amelyek kozil a jelen cikkben
a roncsolédsos vizsgalatokat és azok
eredményeit mutatjuk be.

A roncsolasos vizsgalatokra az
Anyagszerkezettani és Anyagtech-
noldgiai Intézet Hegesztéstechnolod-

o

L5, -

3. dbra: A meghegesztett 2. jeli
csészakasz (kiilsé atmeérd 406,4 mm)

giai laboratériuméaban, illetve Komp-
lex mechanikai anyagvizsgéalé labo-
ratériuméban kerilt sor. A szabvany
értelmében keresztiranyu szakitévizs-
galatot (2 probatest), keresztiranyu
hajlitévizsgalatot (4 prébatest), itd-
vizsgalatot (2X3 probatest), kemény-
ségmérést (1 probatest), illetve mak-
roszkopi és mikroszképi vizsgélatokat
(1-1 prébatest) kell végezni. A kivagott
varrat ujrahegesztésének vizsgalata
esetében (1. jeldl kotés) a szabvanytoél
eltéréen, a minél pontosabb értékelés
érdekében, 2-2 makroszképi vizsgéalat-
ra alkalmas probatestet munkaltunk
ki. A [9] jeld szabvany megadja a pré-
batestek kivételének elhelyezkedését
a kotés, illetve a csépalast mentén.
Az 1. jell cs6kotésnél alkalmazott ki-
munkaléasi tervet a 4. abra szemlélteti.

A javitasok maximalis szamanak
meghatarozasa érdekében (2. jeld csé-
kotés) a négy kilonbozd csé szeg-
mensbdl 2-2 makroszkdpi vizsgalatra
alkalmas prébatestet munkaltunk ki,
amelyeken makroszkopi, szovetszerke-
zeti és keménységvizsgalatokat végez-
tiink. Ezen kotés kimunkalasi terve az
5. dbran lathatd, ahol a csébdl kimun-
kalt helyek bejeltlése mellett szemlél-
tetjilk az egyes negyedekben elvégzett
javitasok szaméat is (a berajzolt negye-
divek szamaval jeldlve azokat).

A [9] jelll szabvany alapjan a sza-
kitévizsgalatokat az MSZ EN ISO

Réteg szama I(A) U (V) v, (cm/min) E, (J/mm)
1. 80 23,2 9,5 938
2. 90 23,6 19,6 523
3. 95 23,8 17,5 620
4. 90 23,6 14,5 703

3. tablazat. Az alkalmazott hegesztési paraméterek.

Anyagmindéség

Rétegek szama

il

2-4.

P355NH

E 383 C E 6010

E 42 3 Mo C 256 E7010-A1

Bohler FOX CEL

Bohler FOX CEL Mo

4. tablazat. Az alkalmazott hozaganyagok, atméré minden esetben 3,2 mm.
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4136:2013 [10] szabvanyban leirtaknak
megfeleléen végeztiik el. A szabvany-
nak megfeleléen kotésenként 2-2 da-
rab prébatestet munkaltunk ki és sza-
kitottunk el, ZD 40 tipusu hidraulikus
anyagvizsgald berendezésen.

A keresztiranyu hajlitévizsgalatokat
az MSZ EN ISO 5173:2010/A1:2012 [11]
szabvanynak megfeleléen végeztiik el.
A varratdudorokat az elSirdsnak meg-
feleléen lemunkaltuk. A prébatestek
vastagsaga, a szabvany szerinti ,a”
mérete, megegyezett a vizsgalt csé-
szakasz falvastagsagaval. A prébates-
teket két, 50 mm atmeérdjd, parhu-
zamos tamasztogorgdre helyeztik, a
tdmasztdégorgdk kozépvonala kozotti
tavolsag 100 mm volt, a nyomogorgd
atmérdje pedig 25 mm. A vizsgalat so-
ran allandoé terheléssel, a probadarab-
ra merdleges nyomotesttel — a gorgé-
tav kozepén — hajlitottuk meg a da-
rabokat.

A hegesztett kotések iitdvizsgalata-
it az MSZ EN ISO 9016:2013 [12] szab-
vany alapjan végeztiik el. A prébates-
tek szabvanyos méretiiek, azok bemet-
szése 45°%0s V" bemetszés volt.

A keménységmérési vizsgala-
tot a makroszképi probatesteken az
MSZ EN ISO 9015:2011 [13] szabvany-
nak megfelelden végzetik el, Mitutoyo
tipust mikrokeménység mérd beren-
dezésen, HV10 vizsgélati terheléssel.

6. abra. 1. jelil cs6kotésbdl (kivagott varrat
ujrahegesztése) készitett csiszolat
(falvastagsag 12,56 mm)

A hegesztett csGkotések
vizsgalatainak eredményei
és kiértékelésiik
A keresztiranyu szakitovizsgalatok
eredményeit (1. jeld kotés) az 6. tabla-

zat foglalja Ossze.

A keresztiranyu hajlité vizsgalatok
probatestiei (1. jeld kotés) koziil mind-
egyik prébatest elviselte a 180°-o0s haj-
litast, 3 mm-nél nagyobb repedés a ko-
tésben nem keletkezett.

Az litévizsgalatok soran (1. jeld ko-
tés) kapott eredményeket a 7. tdblazat
tartalmazza. A téblazatban kilon fel-
tliintettiik a szabvany altal eldirt, va-
lamint a hozaganyag adatlapon fel-

7. abra. 2. jelti csékétés (egy varrat
maximalis javitasi szaméanak
meghatarozasa) 2x javitott szegmensebdl
készitett csiszolat (falvastagsag 12,5 mm)

tiintetett minimalis itémunka érté-
keket, tovabba az alapanyag mérése
soran kapott eredményeket. A szabva-
nyos adatok alatt megtalalhatok a ke-
resztiranyu és zardjelesen a hosszira-
nyu esetekre vonatkozd értékek is. A
hozaganyagok esetében — tekintettel
arra, hogy minden kotés kétféle hozag-
anyaggal készult — megadtuk mindkét
hozaganyag esetében a vonatkozd ér-
tékeket, ,/” jellel elvalasztva. A vizs-
galatok hémérséklete 0 °C volt.

A makroszkopi vizsgalatok (1. jeld
és 2. jell kotések) soran a varratok koro-
na-, illetve gyokoldalan késziltek felvé-
telek, ezeket a 6-7. Abrak szemléltetik.

Tious c Si Mn Mo Ni R, Rm A5 KV 0°C-on
P (%) (%) (%) (%) (%) (MPa) | (MPa) (%) Q)
Bohler FOX CEL 0,12 0,14 0,50 - - 450 520 26 105
Bohler FOX CEL Mo 0,10 0,14 0,40 0,50 - 480 550 23 95

5. tablazat. Az alkalmazott hozaganyagok vegyi 0sszetétele és mechanikai jellemzdi.

ez , N L S F R R_(MPa) ,
0 0 m m m
Csokotés szama | Probatest jelolés )| (e (kN) (MPa) R .. (MPa) p A szakadas helye
11. 100 312,5 168 537 alapanyag
1. 534 490-630
12. 100 312,56 166 531 varratszél
6. tablazat. A hegesztett csékotéseken elvégzett keresztiranyu szakitovizsgalatok eredményei.
Probatest KV (J), | KV, (J), aieas ()1 KV (J), KV (J), KV (J),
Cso jelolés Bemetszés jelolés 0°C 0°C 0°C 0 °C, 0 °C, 0 °C,
szabvany alapanyag hozaganyag
11. 50
Varrat 12. 32 56 27,0
13. 85
1. 50 (75) 213 105/95
14. 238
Hohatas-Gve- 15. 69 179 95,0
zet
16. 229

XXX. évfolyam 2019/4

7. tablazat. Az litévizsgalatok eredményei.
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9. abra.
Kemeénységeloszlas
a 2. jelli hegesztett
kotésben (egy varrat
maximalis javitasi
szamanak
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Keménység [HV10]

200

180

160 r

10. abra.
Keménységeloszlas
a 2. jelli hegesztett
kétésben (egy varrat
maximalis javitasi

Tavolsag [mm]

-6 -14 -12 -10 8 6 -4 -2 0 2 4

szamanak
meghatarozasa):

A [9] jeld szabvany értelmében a vizs-
galt acélmindség az ISO/TR 15608:2000
[14] szabvany szerinti 1-es csoportba
tartozik, igy a kotések maximélisan
megengedhetd keménysége 380 HV le-
het a keménységvizsgalat (1. jeld és
2 jeld kotések) sordn. Az eredmények
alapjan (8-10. abrak) egyik koétésben
sem alakult ki ennél nagyobb kemény-
ség, igy ebbdl a szempontbdl a koté-
sek megfeleltek. Azt azonban meg kell

I’I{EGESZTES
ECHNIKA

gyokoldal.

jegyezni, hogy az 1. jeld (8. abra) ko-
tések esetében a héhatasovezetben fi-
gyelhetd meg jelentésebb keménység-
csucs (AHV 50; AHV 40; AHV 50). A 2.
jelll kotés esetében a keménységmeé-
rési sorozatokat 0sszevetve (lasd az 9.
és 10. 4brak) kijelenthetd, hogy a koté-
sek gyokoldalan az egy javitast tartal-
mazd szegmens keménysége a legna-
gyobb, a tobb javitast tartalmazo szeg-
mensekben kildgyulés tapasztalhatd,

26

varrat: koronaoldal

11. abra. Az 1. jeli hegesztett kétés (a
kivagott varrat Ujrahegesztésének
vizsgalata) szévetképi felvételel, mardszer:
2% Nital.

ugyanakkor az egyes szegmensek ke-
ménységeloszlasa gyakorlatilag meg-
egyezik egymassal. A koronaoldalon
a keménységeloszlasokban szamottevd
eltérés nem volt megfigyelhetd.

A makroszkopi vizsgalatok utan a
mintadarabokon, a varrat héhatésove-
zeteirdl, mikroszkdpi felvételeket (1.
jeld és 2 jeld kotések) készitettiink.
Minden koétés esetében felvételeket
készitettink az alapanyagbdl kiindul-
va a varrat iranyaba haladva, bemu-
tatva a hdéhatasovezet felépitését. A
héhatasovezetek egy-egy jellemzé he-
lyérdl, illetve a varratok gyok- és koro-
naoldalarél késziilt felvételek a 11-15.
abrakon lathatok.

Osszefoglalas
Munkéank soran széleskord vizsgala-
toknak vetettiik ala a hegesztett csé-
szakaszokat. Az elvégzett vizsgalatok
alapjan a kovetkezd, 6sszefoglald jel-
legli megéllapitasokat tessziik.

XXX. évfolyam 2019/4
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12. abra. A 2. jelii hegesztett kétés (egy varrat maximalis javitasi szamanak meghatarozasa) 1x javitott szegmensének szovetképi

héhatéasovezet

felvételei, maroszer: 2% Nital.

varrat: gyokoldal
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varrat: koronaoldal

13. abra. A 2. jeli hegesztett kétés (egy varrat maximalis javitasi szamanak meghatarozasa) 2x javitott szegmensének szévetképi

héhatasovezet
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felvételei, maroszer: 2% Nital.
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varrat: gyokoldal

felvételei, maroszer: 2% Nital.
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varrat: gyékoldal

varrat: koronaoldal
14. dbra. A 2. jeli hegesztett kétés (egy varrat maximalis javitasi szamanak meghatarozasa) 3x javitott szegmensének szovetképi

&' SN

varrat: koronaoldal

15. abra. A 2. jelli hegesztett kétés (egy varrat maximalis javitasi szamanak meghatarozasa) 4x javitott szegmensének szovetképi

Kivagott varrat ujrahegesztésének
vizsgalata (1. jel( kétés)
A keresztirdnyu szakitévizsgalatok
esetében 18 MPa 4tlagos szakitoszilar-
dsag csokkenés figyelheté meg az 0j-
rahegesztett kotés esetében, ami nem
tekinthetd szamottevd értéknek.
¢ A keresztiranyu hajlitovizsgéalatok so-
rdn mindegyik hajlitoproba megfelelt.
e Az utévizsgalatok esetében a varrat-
bdl kimunkalt probatesteken meért itd-
munka értékek (56 J) szdmottevden

XXX. évfolyam 2019/4

felvételei, maroszer: 2% Nital.

kisebbek voltak, mint az alapanyagon
mért értékek (213 ), azonban a szab-
vany eléirasait (50 J) igy is teljesi-
tették. A héhatasovezetbdl kimunkalt
prébatestek esetében (179 J) kevés szi-
vossagcesokkeneés volt csak megfigyel-
hetd az alapanyaghoz (213 J) képest.

A makroszkopi vizsgalatok alapjan
megallapithatd, hogy a kotésfelépi-
tés megfeleld, tovabba az ujrahe-
gesztés ellenére a héhatasovezet fel-
épitése szamottevden nem valtozott.

27

* A keménységmérési eredményeket

megvizsgalva szintén kijelenthetd,
hogy nem tapasztalhatd szdmottevd
felkeményedés, illetve kildgyulas sem
a kotésben, sem a héhatasovezetben.
Osszességében megéllapithatd,
hogy a kivagott majd Gjrahegesztett
kotés technolégiaja (a kisérlet so-
ran alkalmazott paraméterek betar-
taséval) nincs szamottevd hatassal a
hegesztett kotés mechanikai jellem-
z6ire. Azonban ki kell emelni a he-
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gesztéstechnoldgia pontossadganak
szlikségességeét, illetve a technold-
giai fegyelem betartasat a kotés el-
készitésének sikeressége érdekében.

Egy varrat maximalis javitasi
szamanak a meghatarozasa (2. jelii
kétés)

* A makroszkopi felvételek alapjan jol
megfigyelhetd a kiilonbozd csé szeg-
mensekben elvégzett kiillonb6zé sza-
mu javitds hatasa. Az 1X javitott
szegmens rendelkezik a legkisebb ki-
terjedést héhatésovezettel, mig a 3X
és 4X javitott szegmensek rendelkez-
nek a legnagyobb méreti héhatéaso-
vezetekkel. Bz megfelel az elézetesen
vart eredményeknek, ugyanis a meg-
feleld technoldgiai paraméterek be-
tartdsa mellett is az Ujbdli hegeszté-
sek altal bevitt hémennyiség hatasa
mindig megfigyelhetd.

* A keménységmérési sorozatokat 6sz-
szevetve kijelenthetd, hogy a kotések
gyokoldalan az egy javitast tartal-
mazé szegmens keménysége a leg-
nagyobb, a tobb javitast tartalmazo
szegmensekben lagyulas tapasztal-
haté, ugyanakkor az egyes szegmen-
sek keménységeloszlasa gyakorlati-
lag megegyezik. A koronaoldalon a
keménységeloszlasokban szamottevd
eltérés nem volt megfigyelhetd. Osz-
szességében kijelenthetd, hogy a ja-
vitadsok ellenére lagyulassal, illetve
keményedéssel nem kell szamolni.

Osszességében megallapithato, hogy

a tobbsz0Oros javitas hatasara a csé-

kotés mechanikai jellemzdi, megfele-

16en betartott technoldgiai paramé-
terek mellett, nem valtoztak szamot-
tevéen, tovabba a tobbszori javitas
hatéaséra kialakult tobbszordsen at-

hékezelddott héhatdsovezeti zénédk a

késdbbi tizemelés szamara elényo-

sek is lehet (példaul normalizalodas).

Az elvégzett vizsgalatokat GLEEB-
LE fizikai szimulaciés vizsgalatokkal
tervezzik kiegésziteni, amely eredmé-
nyek varhatdéan komplexebb képet ad-
nak a héhatasovezetek nagysagarodl,
illetve azok Osszetételérdl.

Koszonetnyilvanitas

A cikkben ismertetett kutatd munka
az EFOP-3.6.1-16-2016-00011 jeld ,Fia-
talodd és Megujuld Egyetem — Innova-
tiv Tudéasvaros — a Miskolci Egyetem
intelligens szakosodést szolgald intéz-
ményi fejlesztése” projekt részeként — a
Széchenyi 2020 keretében — az Eurdpai
Uni6 tamogatéasaval, az Eurdpai Szo-
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cialis Alap tarsfinanszirozasaval va-
16sul meg. Miskolci Egyetem Mecha-
nikai Technoldgiai Intézeti Tanszék .
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Absztrakt

Hazénk szénhidrogénszallito-rendszeré-
nek tizembiztos mikodéséhez elenged-
hetetlen a rendszer folyamatos karban-
tartasa. Ehhez hozzatartozik a hegesz-
tett csétavvezetékek csdszakaszainak
cseréje, javitasa, idészakos feliilvizsgala-
ta és karbantartdsa egyarant. A kilon-
b6z mértéku javitasok, esetenként ki-
valtasok és Ujrahegesztések, szamos he-
gesztéstechnoldgiai kérdést vetnek fel.
Jelen cikkiinkben egy hegesztett csd-
kotés teljes kivagasanak és Ujrahegesz-
tésének hatasat, valamint egy kotés
tObbszori javitasanak kovetkezménye-
it vizsgaltuk. Széleskord vizsgalatok-
nak vetettiink al4 P3656NH anyagmi-
ndéségbdl készilt hegesztett kotéseket.
Az elvégzett vizsgalatokbdl szerzett in-
formécidk szamos ipari gyakorlatban is
jol hasznosithaté adatot szolgaltatnak a
meghibasodé csdszakaszok javitasa és
Ujrahegesztése tekintetében.

*

For the fail-safe operation of the Hun-
garian hydrocarbon delivery system the
regular system maintenance is essen-
tial. This includes the replacement, re-
pair, regular inspection and mainte-
nance of the welded pipeline sections.
The different levels of repairs, occasion-
ally replacements and re-welding, raise
various welding technology questions.
In this article the effect of a total cut
out and re-welding, and also the conse-
quences of multiple repairing of a weld-
ed pipeline section were investigated.
A wide range of material tests were
performed on P355NH quality welded
joints for the more detailed information.
The obtained results from the carried
out studies are provide high usable da-
ta for industrial practice, for the repair
and re-weld of failed welded pipelines.
*Németh Alexandra, *Dobosy Adém,
*(Gaspar Marcell, *Torck Imre

Miskolci Egyetem

Mechanikai Technologiai Intézeti Tanszék
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KUTATAS—FEJLESZTES

Palinkas Csilla*

A COG 42 projekt és ami mogotte van

Nincs konnyii helyzetben az a cégvezetd, vagy okta-
tasi szakember, aki a mai vilagban, extrém gyorsan
valtozoé koriilmények kozott és tobbszorosen 6sszetett
helyzetekben szeretne rovid és hosszu tavon is sike-
reket elérni. Egyszerre kell kezelni a valtozé6 munka-
vallaléi és tanuldi attitiidéket, megbirkoézni az 1Gj ipa-
ri forradalom egyenldre még teljes egészében be nem
lathat6 hozadékaival, igy, hogy koézben a gazdasa-
gi konjunktira és recesszi6 valtakozasa is napi szin-
ta kihivasokat biztosit. Menekiilés, kétségteleniil, ki-
zarolag eldre lehetséges, azaz ahelyett, hogy a régi
szép id6ket és viszonyokat sirnank vissza, arra torek-
sziink, hogy az uj korszak nyertesei legyiink. Ebbél
a viziobol sziiletett a COG42 projekt. A kezdeménye-
zés célja, hogy az eddig megszokott oktatasi formali-
tasokon tullépve, egyrészt konnyivé, hatékonnya és
olcsova tegye a dolgozdk képzését, masrészt pedig
olyan szakmai forumma valjon, amelynek segitségé-
vel a magyar szereplSk — gy tudomanyos, mint tizleti
teriilleten — a magas hozzaadott értéki szellemi tevé-
kenységnek ne a csatlésai, hanem élenjaroéi legyenek.

A kihivasok:
Az Y és a Z generacio, mint
munkavallalok

A munkaerdépiacon egyre jelentdsebb
tényezd az Y generacio (1980-1994
kozott sziletettek) mellett a Z gene-
raci6 (1995-2009 kozott sziletettek).
Ok a digitalis kor gyermekei, j6 esély-
lyel elébb tanultdk meg a tableten be-
kapcsolni a kedvenc meséjiket, mint
egyenes vonalat htizni zsirkrétaval.
Ok méar a Walt Disney szines-sza-
gos meséin néttek fel, zenélé-mozgd
kltyikon jatszadozva; megszoktak,
hogy rovid ideig tartd, véltozatos, in-
tenziv ingerek érik éket, rdadasul tobb
iranybodl egyszerre. Ebbdl kifolydlag
teljesen masként gondolkodnak, ma-
sok a megértési és alkotasi technika-
ik, eréssegeik és gyengeségeik, mint
az el6ttik 1évd korosztalyoknak. Al-
talaban rosszabbul tlrik a monotoni-
tast, az uniformizalast, igénylik, hogy
egy-egy feladat miértjével és céljaval
is azonosulni tudjanak, nagyon ma-
gas az igénytk a kooperacioéra és igen
erések a multi-taskingban. Mivel mo-
bilisabbak, ha elégedetlenek a koril-
ményeikkel, sokkal korabban allnak
fel egy-egy munkahelyrdl, vagy hagy-
nak ott egy orszagot is, mint elédeik.
Az okos dontéshozo szamol mindez-
zel akkor, amikor hasznos munkaval-
laldkat szeretne faragni beldlik, vagy
ha oktatdként szeretne sikereket el-
érni veliuk.
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Sajnos erre a szemé-
lyiség-tipus valtozas-
ra az igen merev okta-
tasi rendszer nem tudott
nemhogy valaszt adni, a
szomoru tapasztalat sze-
rint az esetek tobbségé-
ben még csak megérte-
nie sem sikerult
ezeket az embere-
ket. Ki ne hallotta
volna egy-egy pe-
dagogus szajabol
azt, hogy a mosta-
ni gyerekek egyre butabbak, nem tud-
nak 40-45 percen at figyelni és nem
tudjak megtanulni azt, amit a sziile-
ik még megtudtak? Teszik ezt annak
ellenére, hogy pedagdgiai, pszicholo-
giai és HR tanulméanyok tomkelege
all rendelkezésre, amelyben azt elem-
zik, hogy ezek a dolgozdk vagy tanu-
16k nem jobbak, nem rosszabbak, csak
masok, mint az elddeik, és a valtozas-
nak nemcsak negativ oldala van, ha-
nem annyi pozitiv hozadéka, olyan j
képességek és lehetdségek, amennyi-
vel és amelyekkel az eléz6 generacidk
még nem birtak.

A cégvezetdk és az oktatok egya-
rant valaszut elétt 4llnak, miszerint
vagy magéanyos ,Rambd’-ként bozdt-
harcot vivnak a sosem volt régi szép
idék fenntartadsaért, vagy tudoma-
sul veszik, hogy az idék és az embe-
rek valtoznak, az j generacidk tagjai
a munkahelyi, vagy iskolai képzések
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poroszos forméit elutasitjak, igény-
lik az interaktivitast, a sokszintsé-
get, a technikai eszkozok hasznalatét.
Amennyiben az elébbi utat valasztjak,
garantaltan sulyos hatékonysag- és
ebbdl eredd pénzveszteséget fognak
elszenvedni, mig az utébbi az egész
cég dinamizmusara és versenyképes-
ségére is igen pozitiv hatéassal lehet.
Sajnos mindemellett az oktatési
anyag is elég elavult. Olyan informa-
ci6 bebiflazasat varjak el a tanuldoktol,
amelyeket toredék idd alatt be tudnak
szerezni az internetrdl, rdadasul nem
egyszer fordult mar eld, hogy mire az
ilyen-olyan bizottsdgokban megsza-
vazott tananyag nyomtatasba kerilt,
méar 1ég aktualitasat veszitette. Kulo-
nosen igaz ez az ipari, technologiai is-
meretekre, ahol nagyon komoly pénz-
ugyi erd és érdek all a folytonos inno-
vacio mogott, ebbdl kifolyélag sokkal
nagyobb a valdszinlisége, hogy komp-
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lett termelési, gyéartasi folyamatokat
gondolnak alapjaitél Gjra, igen rovid
idé alatt. A jelenlegi keretekben lehe-
tetlen ezeket naprakészen kovetni.

Az 1j ipari forradalom

Torténelem konyvekbdl is ismert, to-
vabba szamtalan irodalmi és film-
muvészeti alkotas is szdl azokrdél az
emberi dramakrél, amelyeket az ipa-
ri forradalmak az arra nem felkészilt
emberek mindennapjaiba hoztak.
Nem tulzas azt allitani, hogy az el-
mult par évben végbement valtozasok
a robotika és automatizalas terén ha-
sonld, ha nem nagyobb mértékben fog
kihatni az emberek életére és — a fo-
lyamatokat elnézve — semmi ok sincs
feltételezni azt, hogy ezek a hatdsok
pozitivabbak lesznek a kiszolgaltatot-
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takra, mint a korabbi ipari forradal-
maké voltak.

Kozgazdasagtani és munkajogi koz-
hely, hogy az ember a lehetd legprob-
lémaéasabb termelési eszkoz: amellett
hogy igen koltséges (gondoljunk a bér-
re és annak adoterheire), kiszamitha-
tatlan és a termelése nem egyenletes,
rdadéasul (az egyébként helyeselendd)
megklilonboztetett jogi védelme szin-
tén a hideg tzleti racionalitas ellen
hat. Ahogy a gazdasagi presszidé no-
vekszik, sajnos a legésszeribb tzleti
dontés a cégvezetdk részérdl ennek a
kivaltasa olcsdbb és hatékonyabb ro-
botokra, akik rdadasul heti hét nap,
nulla—huszonnégy éraban dolgoztat-
haték. Az automatizalds a korabbi
években a koztudatban inkabb a na-
gyobb vallalatok uri huncutséaga volt,
de a verseny egyre inkabb raszoritja
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a kis csaléddi cégeket is a high-tech
hasznéalatara és az automatizalasra.

Vannak olyan becslések is, amelyek
szerint csak az Egyesult Allamokban
a jelenlegi munkahelyek tiz szazalékat
a kovetkezd egy-két évben kivaltjak
robotokkal. Ez soha nem latott mun-
kanélkiliséget és szocialis fesziiltsé-
get hozhat magéaval. Természetesen az
is igaz, hogy a valtozasok teremtenek
is eddig nem létezd Uj munkakoroket,
Uj feladatokat, de sajnos nem az ala-
csonyan képzett, mechanikus munkét
végz4é emberek szdmara. A folyamat
nyertesei kizarélag azok lesznek, akik
esetében nagyon magas a hozzaadott
szellemi érték. Udvozlendd lenne, ha
elsddlegesen az oktatasi rendszer, mé-
sodsorban a cégeken belili képzések
is arra a Kreativitasra szabaditanak fel
a dolgozokat az egyszerd végrehajtoi
feladatok helyett, amely a magas hoz-
zdadott érték eldallitasahoz feltétle-
niil sziikkséges. Magyarorszagon sajnos
nem sok jele van annak, hogy az okta-
tasi rendszert 4t kivannék alakitani a
kor kihivasainak megfeleléen, mig pél-
déaul Esztroszagban mar az évodaban
robotokkal jatszatjak a kisgyerekeket.
Remélhetdleg a dontéshozdk még idé-
ben, a szocialis drdmak kibontakozéa-
sa eldtt felismerik azt, amiben a folya-
matokra érzékenyebb orszagok mar re-
agaltak az oktatasi rendszeriikben és
munkahelyeiken.

A munkaerdpiaci demencia

A 2008-as pénzlugyi valsagot és annak
sikeres kezelését kovetden a gazdasag
— klilonos tekintettel a magyarra nagy
hatéssal biré német gazdasag — tartés
novekedésnek indult. Magyarorszag az
elmult években egy ,kegyelmi peri6-
dusban” volt, amikor is a gazdasagi —
ezen belil is féként az ipari — szerep-
16k viszonylag j6 fizetésért szivtak fel a
munkaerdt, képzetteket és képzetlene-
ket egyarant. Sajnos az a latéas, amely
ezt az iddszakot a jovére és a mar ki-
latasban 1évé Gjabb gazdasagi mélyre-
pulésre torténd felkésziilési idének te-
kintette, teljes mértékben hidanyzott. A
felvett munkaerdt — tapasztalat szerint
— az altala kozvetleniil végzett munka-
folyamat toredékére betanitottak, de a
tartos, atfogd oktatasuk, fejlesztésiik
elmaradt. Ehelyett a munkavallalok és
vallalkozok, a fellendiilést egy allan-
dé kérnyezeti tényezdnek tekintve, to-
megekben, boldogan berendezkedtek
a végrehajtéi, 6sszeszereldi szerepre.
Résziikrél sem mertlt fel igény arra,
hogy a szakmai innovacidékkal megis-
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merkedjenek, vagy a szakmajukat job-
ban atlassak. Sajnos az emlékezetek-
bdl teljes mértékben torlédott a 2008
uténi egy-két év, amelynek elsd szamu
vesztesei az alacsony hozzaadott ér-
téket generald gyari munkasok és be-
sz4llitdk voltak. A cégvezetdknek és
az oktatoknak egyarant fontos lenne
latni és kommunikalni azt, hogy a bol-
dog békeidékbe nem szabad beleké-
nyelmesedni, garantalt nyeremény saj-
nos nem létezik, aki nem fejlédik foly-
tonosan, az sziikségszerden lemarad.

Hosszl tavon csak azok a személyek
és orszagok maradnak talpon, amelyek
a magas hozzaadott érték felé mozdul-
nak el, nem elégednek meg a feldolgo-
z0i szereppel, hanem a kreativ, alko-
to szellemi tevékenységet preferaljak.
Réadasul, méar ebben sem elegendd a
hagyomanyos értelemben vett ,jitas”,
vagyis az, hogy egy diszciplinara f6-
kuszalva alkotnak, hanem szakmakon
ativeld, kreativ innovécioke lesz a jové.
J6 lenne, ha ezt nemcsak a valsag pe-
riddusokban tudatositanak, amikor azt
elemezik, hogy mit kellett volna mas-
ként csindlni.

COG 42 projekt

A COG 42 platform (cog42.eu) a fen-
ti kihivasokra adott magyar valaszként
sziiletett. Nevét a latin cognito, cogni-
ta (tudataban van, megtanul) latin sza-
vakbdl és Douglas Adams: Galaxis Uti-
kalauz stopposoknak cimi regényébdl
van, ahol feltették a kérdést szupersza-
mitégépliknek, Bolcs Elmének az élet-
161, a vilagmindenségrél meg minden-
r8l. Bolcs Elmének hét és fél millié évig
tartott, hogy kiszamolja a valaszt, ami
a ,42" volt. A név jol tikrozi a projekt
ambicidjat, amely nem kevesebb, mint
a fenti, nem kis kihivasokra hatékony
megoldasi javaslatot adni.

A COG 42 egyik alkotdja kiilfoldon
részt vett egy olyan digitalis projekt-
ben, amely lehetdvé tette, hogy eurd-
pai sztarsebészek munkajat par centi-
méteres tavolsagbodl tanulmanyozzak
akar a vilag legtavolabbi végén prakti-
zald orvosok is, akar olyanok is, akik—
legyenek bar a szakméjuk kivalésagai
is hazajukban — ha szerettek volna el-
jutni tanulas céljabdl ugyanezekhez a
szakemberekhez, igen jo eséllyel a sze-
mélyes talalkozoig sem értek volna el.

Errél a projektrél és hasznairdl be-
szélgetve a tobbi alkotdtarssal, jutot-
tak el arra, hogy tulajdonképpen ez-
zel a modszerrel a hegesztés és roboti-
ka terén is testkozelbe hozhatdk olyan
ujitdsok, amelyek ,norméal” esetben
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hénapok, ad abszurdum évek multan
jutnanak el az ipari szempontbdl pe-
riférialis 6sszeszereld orszagok kisval-
lalkozasaihoz — igy Magyarorszagra is.

A platformnak két része van. Egy re-
gisztraciét kovetden ingyenesen lato-
gathaté rész, amely —a tervek szerint
— a hazai és kulfoldi szakmai Gjitasok,
illetve figyelemre méltd tanulmanyok
elsé szamu becsatornazéasi féruma
lesz, illetve a klasszikus megvaséarol-
haté digitdlis tananyagokat tartalma-
z6 szekcid, hegesztés és robotika té-
méban.

Mindkét szekcidban kiemelt szerepe
van a latvanyos multimédids megol-
déasoknak és a méltan vilaghird olasz
design-nak, annak érdekében, hogy a
felhasznéldknak, kiillonosen az Y és 72
generacio tagjainak is vonzd és kony-
nyen fogyaszthatd legyen a tartalom.
Az e-tananyagokat a tanuldk rugal-
masan, idd és térbeli megkotések nél-
kiil, sajat haladasi itemuk szerint vé-
gezhetik, ugyanakkor a végén teszt-
tel kell bizonyitaniuk, hogy tényleg
elsajatitottak az ismereteket. A sike-
res vizsgéarol szélé tanusitvany mellé
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részletes jelentés is készil, amelybdl
latszik, hogy a tanuldé mennyi idét tol-
tott az e-learning-ek megtekintésével
(a javasolt idéhoz képest) és milyen
pontszamot, hany vizsgakisérletbdl
ért el. Ebbdl a munkéaltatdja nemcsak
a szakértelmérdl, hanem egyéb kész-
ségeirdl és képességeirdl is visszajel-
zést kap.

Oromteli fejlemény, hogy a COG 42
és a mogotte allé —fent ismertetett —
viziék mellé egyre tobben sorakoznak
fel a hazai tudomanyos és tzleti élet
szerepldi kozil, olyanok, akik aktivan
tenni kivannak azért, hogy a fenti ki-
hivadsoknak az orszag és fiataljai ne a
vesztesei legyenek. A projekt alkotdi
orommel fogadnak minden olyan ko-
zérdeklddésre szamot tartd szakmai
tartalmat, publikéciét és Gijdonsagot,
amely elésegiti, hogy a platform miha-
marabb elérje kitlizott céljat és a he-
gesztés és robotika terén minden sze-
replé szamara értékes tudaskoézpont-
ta valjon. Ez minden szerepldé szamara
kozos érdek.

Palinkas Csilla*— projektvezetd
COG 42 projekt
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Nagy Ferenc*

Helyettesithetik-e
a kollaborativ robotok a hagyomanyos,
ipari robotokat a hegesztésben?

A cimben megfogalmazoédott kérdés megvalaszolasahoz részletesen meg
kell vizsgalnunk, hogy a hegesztés milyen kovetelményeket tamaszt a
robotokkal szemben, illetve, milyen jellemzdék befolyasoljak alkalmaza-
suk hatékonysagat. A kollaborativ és a hagyomanyos, ipari robotok 6sz-
szehasonlitasa elétt, érdemes elvégezni a hagyoméanyos, nem kollabo-
rativ robotok egymas kozotti 6sszehasonlitasat ivhegesztési alkalmaza-
sok, ezen beliil is a MIG-MAG eljaras szempontjabol.

A hagyoményos, nem kollaborativ ro-
botokat a hegesztési alkalmazas szem-
pontjabdl alapvetden két csoportba so-
rolhatjuk, bar ez a csoportositas nem
csak a robotkar szempontjabodl torténik,
hanem inkabb a hegesztésre mar alkal-
mas, ,robotos rendszer” szempontjabol.

1. Az elsé csoportba sorolhatok azok,
amelyek egy ,integralt” rendszert ké-
peznek, egy markahoz tartoznak. Ezek
kozil példaként az OTC (Osaka Trans-
former Corporation) robotrendszerét
emlithetjik. Az ilyen robotrendszereket
,hegesztérobotoknak” hivhatjuk, mivel
kimondottan hegesztésre késziltek.

2. A méasodik csoportba az ugyneve-
zett ,hazasitott” rendszereket sorolhat-
juk, amikor egy altalanos rendeltetési
ipari robotot egy barmilyen, arra al-
kalmas, mas markaju hegesztd aram-
forrassal ,hézasitunk” kulonféle kom-
munikacidés méddszereket alkalmazva.
Erre példaként egy FANUC-SKS héaza-
sitast lathatunk a 2. abran.

A felhasznald szempontjabdl a két
csoporthoz tartozé hegesztdrobotok, il-
letve hegesztéshez hasznalt robotos
rendszerek kozotti legjelentdsebb kii-
lonbség a programozasban jelentkezik.

Az 1. csoport esetében a programozo
pulton tudjuk a teljes hegesztdprogra-
mot elkésziteni, és a hegesztési para-
méterek bedllitdsa hegesztés kodzben
is lehetséges. A 2. csoportnal a robot
programozo pultjdn csak a mozgéas-
programot tudjuk megirni, a hegesztés
elektromos paramétereit, a huzaleld-
tolast a hegesztdgép vezérlésén lehet
beaéllitani, programozni. A hegesztdgé-
pen programozott hegesztési paramé-

tereket az egyes varratokhoz egy-egy
azonositd (JOB azonositék) megada-
saval tudjuk ,behivni”. gy hegesztés
kozben nem &llithatdk a villamos pa-
raméterek, ami jelentdsen megnehezi-
ti és idSigényesebbé teszi azok pontos
beéllitdsat az egyes varratokhoz.

A hegesztéshez felszerelt kollaborativ
robotok a 2. csoportba sorolhatdk, mi-
vel nem elsdsorban hegesztésre késziil-
tek. A kollaborativ és a hagyomanyos
robotok alkalmazasi tertiletének ossze-
hasonlitasat a KUKA Robotics megha-
tarozasaban a 3. abran lathatjuk.

A Universal Robots a kollaborativ ro-
botok alkalmazasi teriiletét a 4. dbra
szerint csoportositotta.

A kollaborativ robotok hegesztési al-
kalmazasat a REHM Hegesztéstechni-

2. dbra. FANUC-
SKS ,hazasitas”
elemei: FANUC

100iC/8L 30B
robotkar, SKS

LSQ5 aramforras,

SKS Q8P
folyamatvezeérld,

SKS robotpisztoly

1. dbra. OTC-

hegesztérobot:
integralt rendszer

=
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ka Kft. a Universal Robots (UR) termé-
keivel valdsitotta meg, igy az 0sszeha-
sonlitdshoz ezen kobotok alkalmazasi
tapasztalataira tamaszkodunk.

A UR azt a célt tlizte ki maga elé,
hogy robbanésszerd novekedést érjen
el a robottechnika alkalmazéséban,
ezért lehetdséget biztosit az ligyne-
vezett kozosségi fejlesztésre. Ezaltal
gombaméd szaporodnak a kiilonféle
alkalmazasokat megkonnyité szoftve-
rek és hardverek, amelyeket a UR a sa-
jat tesztelését kovetden jovahagy, és a
sajat csatorndin is az integratorok, fel-
hasznaldk rendelkezésére bocsat.

A fejlesztési lehetdségnek koszonhe-
téen a REHM Hegesztéstechnika Kft.
is a hegesztést, illetve a hegesztés
programozasat megkonnyité szoftvert
és hardvert fejlesztett a UR kollabora-
tiv robotokhoz, amivel a REHM Mega.
Puls FOCUS hegesztégéppel torténd
kommunikéacié lényegesen egysze-

rdbb, mint olyan gépekkel, amikhez
ezt a fejlesztést nem végezték el.

A kollaborativ robotok
hegesztési
alkalmazasanak akadalyai:

A kollaborativ, vagyis az emberrel
egyuttmuiikodésben, az emberrel egy
munkatérben alkalmazhat6 robotok &
jellemzdje az, hogy mozgasuk sordn az
emberrel érintkezve megallnak, ugy,
hogy az ember nem szenved sériilést.

Ennek két alapvetd feltétele van:

A mozgd témeg és a mozgas sebes-
sége nem haladhat meg egy bizonyos
értéket.

A hagyoményos, ipari, illetve he-
gesztdérobotok esetén kétféle izemmo-
dot kulonboztetiink meg.

Az egyik a betanitd tizemmod (Teach
tzemmod), amit a programozas soran
hasznalunk, mert a programozo, vagy

mas személyek is a munkaterében
tartézkodhatnak. A betanitd tizem-
moédban alkalmazott sebességek
olyan alacsonyak, hogy megfeleld
elévigyazatossag mellett nem okoz a
robot balesetet. A biztonsag fokozasa
érdekében a programozo6 pultokon
létezik egy olyan gomb (dead men —
switch), amelyet programozéas kozben
allanddan nyomva kell tartani, és
az elengedés esetén a robot azonnal
megall.

A mésik az automata tizemmod,
amelyet termelés kozben alkalma-
zunk, amikor az ember nem tartézko-
dik a robot munkaterében és a robot
megkozelitését biztonségi rendszerrel
akadalyozzak meg.

A kollaborativ robotok mozgasi se-
bessége automata tizemben is olyan
alacsony, mint a programozas soran,
mert az automata Gzem soran is embe-
rek tartézkodhatnak a mozgéasterében.

Kollaborativ robotok

allandoé erdk),
orvostechnoldgia,
méréstechnoldgia,
egyedi gyartas

Minden olyan alkalmazas esetében ajanlott, ahol a robotkar és az
operator egymas mellett, azonos munkatérben dolgozik:
¢ szerelési folyamatok (pl.: ipari laborok esetében, ahol fontosak az

Ipari robotok
mellett lehetséges:

* gépkiszolgalas,
* hegesztés,

* palettazas, depalettazas

* szériagyartasok.

A robotkar automata muikédése kizardlag kiépitett biztonsagtechnika

* autdipari alkalmazasok,

Csomagolas és raklapozas
Ragasztas, adagolas
és hegesztés

Froccsontés,

Csavarozas

&)

’E‘ 4
Minéségellenérzés

Laboratériumi vizsgalatok

Pick and
Place

4. abra.
Alkalmazasi
tertiletek
(Universal Robots)

Gépkezelés

3. abra.
Alkalmazasi
tertiletek a KUKA
Robotics szerint

5. abra

Ipari 6sszeszerelés

UNIVERSAL ROBOTS+

100-

HITELESITETT

Universal Robots+ termék, amelyek
minden gyartasi és automatizacios
igényt kielégitenek
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bottal, de az mar egy szivacsburkolat-
tal is rendelkezik, hogy az esetleges

utkozések sordn ne okozzon emberi
sériilést. fvhegesztésre a legkisebb,
3 kg terhelhetéségd UR kobot
is alkalmazhato, de a he-
gesztéssel kapcso-
latos kor-

A mozgatott tomeg
korlatja azt eredménye-
zi, hogy a kollaborativ ro-
botok terhelhetdsége korlatozva
van. Jelenleg a legnagyobb UR kol-
laborativ robot 16 kg terhelhetdség.
A FANUC cég rendelkezik ugyan egy
35 kg terhelhetdségu kollaborativ ro-

9. dbra. Nagy témegt
hegesztbkésziilek

latai nem is a pisztoly mozgatédsédban
jelentkeznek. Nem véletleniil mutogat-
ja mindenki a kollaborativ hegesztd ro-
botokat egy hegesztd-asztalon és nem
valamilyen pozicionaldval parositva.

A hagyoményos hegesztési alkalma-
zAsok sordn a leggyakrabban tobb po-
ziciéba kell forgatni a munkadarabot a
minél teljesebb hegesztés érdekében.
Ezeket a beforgatasokat egy pozicio-
nalo végzi.

A munkadarabot leggyakrabban egy
késziilék tartja, igy a pozicionald al-
tal mozgatott tomeg a legtdobb eset-
ben meghaladja a 16 kg-ot, sét a 35
kg-ot is.

7. abra FANUC 35 kg

8. abra. Pozicionaldk hagyomanyos robotokhoz
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Emellett a munkadarabok kialakita-
sa egyaltalan nem ,kollaborativ” igy ki-
sebb tomeg, illetve lassu pozicionalas
esetén is komoly sériiléseket okozhatnak
a munkatérben dolgozd embereknek. Kis
todmeg lasst mozgasa is okozhat komoly
becsipddéses sérulést, vagy egy éles sa-
rok nagyon komoly karcolast, vagast.

Léteznek azonban olyan hegesztési
feladatok, amikor a munkadarab egy-
szerl és a hegesztése egy befogasban
elvégezhetd, igy a hagyomaényos ipari,
illetve a hegesztdérobotok esetén is csak
egy sik asztalt alkalmazunk. A készii-
léket az asztalon helyezzlik el, amely-
be befogjuk a munkadarab alkatrészeit,
majd a robot elvégzi a hegesztést. Egy
ilyen esetet lathatunk a 10. abran, ahol
a hegesztéshez felszerelt ipari robot egy
kerékpéar-csomagtartot hegeszt.

Az abran ugyanakkor az is jol latha-
t6, hogy a hagyomanyos, nem kollabo-
rativ robotot egy zart fémszekrényben
helyeztik el, igy annak a munkateré-
be nem lehet belépni anélkil, hogy a
robot az ajtd kinyitasdnak kovetkezté-
ben megallna.

e w

hegesztve

oTC

10. abra. Egyszer( termék egy befogasban, sik asztalon

A 11. 4brdn egymaés mellett latha-
tunk egy hagyoméanyos OTC hegesztd-
robotot és egy UR kollaborativ robotot.

Az emberre nézve az ivhegesztés
onmagéban is veszélyekkel jar, igy
a fényvédelemrdl (hegesztéfiggo-
nyok alkalmazasa) és a flistelszivasrél
mindkét esetben gondoskodnunk kell.

Az OTC hegesztdrobot esetén azon-
ban még egy biztonsagi keritést és
egy fénykaput is alkalmazni kell, hogy
a dolgozdk ne kozelithessék meg az
automata iizemmodban dolgozé robo-
tot (12. 4bra).

Ebben az esetben lényegesen na-
gyobb helyet foglal a robotos munkahely
a gyartdécsarnokban, raadasul elmond-
haté, hogy a hagyoméanyos hegesztdro-
bot ,tul sokat tud” az adott feladathoz.

A kollaborativ robotok megijelenése a
hagyomanyos hegesztdrobotok gyarto-
it is gondolkodéasra késztette.

12. dbra. OTC
hegesztérobot
hegesztbasztallal és
biztonsagi
rendszerrel

Az OTC példaul kialakitotta az
EasyArc celldjat (14. abra), ahol a ro-
bot mozgastartoménya szoftveresen
van korlatozva, az embert pedig egy
mianyag véddéfal védi meg a munka-
térbe vald véletlenszert bejutéstol.

Az OTC EasyArc rendszer esetében
ugyanugy hegesztdasztalt alkalmazunk,
mint a kollaborativ robotokndl, azonban
a robot jellegének a biztonsagi rendszer-
nek koszonhetden egy kisebb, egy-, vagy
kéttengelyes szinkron-mozgésu pozicio-
nalét is alkalmazni lehet (15. abra), ami-
vel az OTC EasyArc cella hasznélhato-
saga lényegesen széleskortibb egy he-
gesztésre felszerelt kollaborativ robotnal.

Fontos azonban megemliteniink az
OTC EasyArc cella alkalmazéasi kor-
latjat, ami a munkadarab méretei-
ben jelentkezik. Mig a kollaborativ ro-
bot egy nagyméretd munkadarabon
is tud hegesztéseket végezni, az OTC

UR 13. abra. OTC hegesztérobot 2-munkahelyes sik asztallal,

11. abra. Kézi atforditasu 2-munkahelyes, sik asztalos kivitelek
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EasyArc cellaval csak akkora mun-
kadarab hegeszthetd, amely belefér a
cellaba. Mivel gyakoriak a kisméreti
munkadarabok, az OTC EasyArc cella
széleskorien alkalmazhatd, azonban
az Osszehasonlitas szempontjabdl ez
egy lényeges szempont.

A hagyomanyos, ipari, illetve he-
gesztdrobotokat altalaban egy-egy
munkadarab 0sszes, vagy lehetd leg-
tobb varratanak elkészitésére alkal-
mazzuk egy befogasban, egy arra al-
kalmas hegesztdkészilék és pozicio-
nalé alkalmazésaval.

Nagyméreti munkadarabok ese-
tén a robotok munkaterét kiterjesztd
7. tengelyek alkalmazéasa is gyakori,
amiket a 16. abran lathatunk. Egy uta-
zopalyaval felszerelt hagyomanyos he-
gesztdrobot- cella lathato a 17. és 18.
abrakon. A mozgatott tomeg korlatai
miatt a kollaborativ robotok munkate-
rét ilyen forméban nem tudjuk névelni.

Alkalmazhatésdguk mégis nagyon
rugalmas, mivel egy gurithaté hegesz-
téasztalra szerelve a gyartdcsarnok
barmely pontjara elgurithatdk, ahol ki-
csi darabokat, vagy nagyméretd dara-
bok egyes varratait gyorsan és eszté-
tikusan el lehet velik késziteni.

16. abra. Linearis (utazdpalya) és forgo kiilsé 7. tengely

XXX. évfolyam 2019/4

39

17. abra. Utazdpalyas, 2-munkahelyes hegesztérobot-cella

modellje

19. dbra. Nagymeéretii termék kézzel nehezen hegeszthetd

vonalvezetésl varratai
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A 19. dbran lathato korvarratok, ,16-
versenypalya” alaku varratok, vagy mas,
hasonlé varratok kézi hegesztése nehéz
és lassu, az eredmény pedig esztétikai
és mindségi szempontbdl gyakran erds
kivannivalékat hagy maga utan.

A REHM Kft. altal fejlesztett kiegé-
szité szoftverrel ellatott kollaborativ
robottal az ilyen varratok hegesztése
a kézi hegesztésnél a programozassal
egyltt is gyorsabb, a varrat esztétika-
ja és mindsége pedig 0sszehasonlitha-
tatlanul jobb.

Gyakori feladat gépszerkezetek ese-
tén a 21. dbran lathato , szemek” felhe-
gesztése sok, akar 8-10 soros varrattal.

Ezek kézi hegesztése iddigényes, mo-
noton és nehéz. Igazi ,robotmunka”,
sét az ilyen varratok kézi hegesztése je-
lentés mennyiségl utdmunkat, koszo-
rilést, javitgatast eredményez a varrat
pedig egyéaltalan nem esztétikus.

Az ilyen hegesztési feladatok valddi
csemegék a kollaborativ robotok széa-
mara. Akar az asztalukra helyezve,
akar a robotot a nagyméretd mun-
kadarab mellé tolva, az ilyen varratok
a kollaborativ robotokkal gyorsan, Kki-
valé minéségben hegeszthetdk.

A hegesztés iddigényét nem szabad
csupéan a varrat hegesztésének ideje
alapjan megitélni, hanem az utémun-
kéalatokkal egyutt, amivel azok vald-
ban elkészulnek.

Mig a kézi hegesztés jelentds utoéd-
munka mennyiséget eredményez, ad-
dig a robottal hegesztett varratokhoz
korrigalni sem kell, ha azt a hegesztd
programozta.

Ilyen 6sszehasonlitdsban a kobot-
tal torténd hegesztés még a korok
egyenként torténd programozasa ese-
tén is gyorsabb és lényegesen eszté-
tikusabb, az utémunkalatok koltsége,
a zaj és porképzddés elmaradasanak
elényei pedig hab a tortan.

A kézi ivhegesztésnek van egy
fontos szabalya:

Minden lehetséges modon gépesite-
ni, automatizalni, robotizalni érdemes,
és kelll
Mi ennek az oka?
* Az emberi kéz bizonytalansaga hi-
baforrast jelent
¢ Alacsony a termelékenysége
* Nehéz, monoton munka

20/a. dbra. Osszehasonlitas: kézzel hegesztett varratok

egyenesek

20/b. dbra. Osszehasonlitas: kobottal hegesztett k

A
orivek és

* Koriltekinté védelem nélkil az
egészségre artalmas

Szamos olyan hegesztési feladat
van, amelyek gépesitése nem igényli
a szabadon programozhato robotok al-
kalmazasét. Gyakran eléfordul kiilon-
féle hegesztéautomatak alkalmazésa
is, amelyek egy-egy jellemzd, vagy
egy konkrét feladatra késziilnek. Van-
nak némileg rugalmas, 4llithat6 au-
tomatéak, mint a hosszvarrat-hegesz-
ték, vagy a korvarrat-hegesztdk. Na-
gyon gyakori azonban, hogy altalanos
hossz- vagy korvarrat-hegeszté auto-
mataval nem oldhatdé meg egy fela-
dat, mert a termék alakja, mérete egy
specialis, hegeszté automatét igényel.
Ilyen esetekben a kollaborativ robot
verhetetlen.

Egy specidlis, egyedi célgép terve-
zése és gyartasa rendkiviil koltséges
és iddigényes, sét gyakran nem is ta-
lalunk megfeleld kapacitdssal rendel-
kezd szakcéget a feladatra. A kollabo-
rativ robot egy ,késztermék”, amely
barmely gyartosorba beilleszthetd és
tetszdleges geometridju varratok kony-
nyen hegeszthetdk vele kisebb, vagy
nagyobb mennyiségben egyarant.

Kizarélag a munkadarab befogasa-
101, 16gzitésérdl kell gondoskodnunk,

22. abra. , Kiszobraszkodott” varrat

40
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8

rigépre, vagy egy ha-
gyomanyos forgacsolo-
gépre.

Minden alkalma-
za4s soran a legfon-
tosabb elvégezni az
adott alkalmazasi ko-
rilményekre vonatko-
z6 kockazatelemzést
és megtenni az ennek
megfeleld évintézkedé-
seket.

Az ember altal vég-
zett hegesztés kapcsan
megtanultuk, hogy ho-
gyan kell védeni magat
a hegesztdt és hogyan
a kornyezetben dolgo-
zdkat. A hegesztdpisz-

23. abra. Specialis hegeszté célgép helyett egyszeri

és gyors megoldas

a pisztolyt mozgatd mechanizmusrol
és annak vezérlésérdl nem, ami egy
lényegesen egyszerlibb feladat. Egy
ilyen alkalmazasi lehetdséget mutat
a 23. abra.

Sokan Ugy jellemzik a kollaborativ ro-
botokat, hogy azok az egyedi felada-
tok, vagy kisebb sorozatok esetén al-
kalmazhatok, mig a nagy sorozatokhoz
hagyomaéanyos robotra van sziikség. Ez
azonban nem helytalld megkilonbozte-
tés. Sokkal inkabb a feladat bonyolult-
sdga az, ami kiuilénbséget tesz a kobo-
tok és a hagyomanyos ipari, illetve he-
gesztdrobotok alkalmazhatésagaban.

Végtiil, de nem utolsésorban megem-
lithetjiik a robotok egy ellenéallds-he-
gesztési alkalmazéast is, amikor a ro-
bot egy kisebb munkadarabot mozgat
egy allvanyos ellenéallas-hegesztdgép
munkaterébe, ponthegesztés, vagy
anya-, illetve csaphegesztés céljabdl.
Ez egy rendkivil gyakori autéipari al-
kalmazéas, amit a mai napig is nagyon
sok helyen ember végez. Ez a munka

XXX. évfolyam 2019/4
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25. 4bra. Allvédnyos ponthegesztégép kiszolgalasa kollaborativ robottal

rendkiviil monoton, ezért nehéz és bal-
esetveszélyes.

Hagyomanyos, ipari robot alkalmaza-
sa esetén a munkahelyet teljesen korbe
kell venni biztonségi rendszerrel, ami
jelentds helyigénye mellett megnehe-
ziti a bedllitasokat, a karbantartast és
a szervizt.

Kollaborativ robot alkalmazasa ese-
tén a kobot a dolgozo6 helyére ,ultet-
hetd”. A munkahely megkozelitése, a
karbantartas, a bedllitds és szerviz
nem valik nehezebbé, védelemmel el-
latni pedig csak a munkavégzés leg-
szlkebb kornyezetét szitkséges.

Az eddigiek soran rendre szdba ke-
rilt a biztonsag és ennek kapcsan a
szlikséges védelem, mivel a kollabo-
rativ robotok éppen a biztonsag terén
hoztak Ujat az ipari gyakorlatban.

Fontos kiemelni, hogy a kollaborativ
robotok alkalmazéasa sem teljesen ve-
szélytelen, de igaz ez a legegyszeribb
kéziszerszamra is, vagy egyszeribb
gépre is. Gondoljunk egy kézi koszo-

41

24. 4dbra. Allvdnyos ponthegesztégép
kiszolgalasa hagyomanyos robottal

tollyal felszerelt kol-
laborativ robot veszé-
lyessége a kornyezetre
sokkal inkdbb hason-

lithaté egy hagyomanyos fejpajzzsal
a fején hegeszté emberhez, mint egy
hagyoményos, ipari, illetve hegeszté-
robothoz, amely rendkiviili sebesség-
gel szaguldozik és ,hadonészik” a sa-
jat munkaterében, illetve tobb 100 kg-
os terheket mozgat teljesen varatlanul.
Véalaszul tehat a cimben megfogal-
mazott kérdésre, a tapasztalatunk sze-
rint a kollaborativ robotok nem he-
lyettesiteni fogjdk a hegesztésben a
hagyomanyos ipari, illetve hegesztd-
robotokat, hanem egy ujszerd, rugal-
mas gépesitéshez nyujtanak kivald le-
hetdséget. Az egyszerti munkadarabok
esetén helyettesitik is dket, de alkal-
mazhatjuk éket a hegesztd olyan tar-
saként is, amikor a hegeszté az igazi
monoton ,robotmunkéat” bizhatja ko-
bot-baratjara, é pedig csak ,betanit-
ja” és kozben figyel és pihen, a terme-
lékenység és a mindség pedig egyre
jobb lesz.
Nagy Ferenc* ligyvezetd
REHM Hegesztéstechnika Kft.
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Erdo Imre*

Gyartasfeliigyelet, inspekcio

a gyakorlatban

Ellendrzési munkak a hegesztés tertiiletén

Napjaink feszitett tempoju gyartasi
kivitelezési tempodban zajlik. Azonban
ebben a kdzegben is nagy jelentdség-
gel bir a hegesztési ipardgban is a
megfeleld mindség fenntartasa, a vé-
gellendrzés, ill. az allapotfenntartas,
amely egyre inkdabb nem csak egy el-
lendrzés végrehajtasabdl all, hanem a
végtermék vevdi igényekkel szembeni
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1. abra. A termék (Acélszerkezet, technoldgiai csévezetékek, nagy keresztmetszetil

megfeleléségének elérése, ill. a vevdk
jovébeli igényeinek kitalalasa, ill. an-
nak valé megfelelés megvaldsitasa.

Ezek a feladatok egy az EWF irany-
elvei szerinti Gyartasfelugyeld képzé-
sen elsajatithatd ismeretek.

ISO 2766-1-2 mK

EN ISO 13320 AE

EN ISO 9013 331

EN ISO 9692-1

EN ISO 6317 C

2. 4bra. Altaldnos tlirések

légvezetékek.)

Dogcument No. .
Dokument br. Title

Naziv
D.110387.001 Q.CE.01
REV.A

QUALITY INSPECTION PLAN-ERECTION OF STEEL STRUCTURE, CYCLONES, RISER
DUCTS, TRANSITION PIECES, RAW MEAL CHUTES, AIR DUCTS AND OTHER

EQUIPMENT

PLAN KONTROLE | ISPITIVANJA-MONTAZA CELICNE KONSTRUKCIJE, CIKLONA,
KANALA, PRIJELAZNIH KOMADA, KANALA SIROVINE, KANALA ZRAKA | OSTALE

OPREME
INSPECTION INSPECTION PQINTS
= INSPECTION STEP JSonkoly = _ Kontroing welke
s KONTROLNA AKTIVNOST Specification | Type ope
2e Specifikacija Tip Opﬂzog anow: | B o 8
1. Check of qualifications
[— Provjera kvalifikacija

14 Erection company EN ISO 9001 E

Firma za montazu EN ISO 3834-2

EN 1090-2- L ol
EXC2 ]

1.2. Welding Procedure Qualification Records EN ISO

Atesti postupaka zavarivanja 15614-1 100 R R

EN ISO 15613

1.3. Welding procedure, WPS

Postupak zavarivanja, WPS IS0 15605{ b i R
1.4. Welders EN 287-1

Zavarivadi EN ISO 5606-1 10707 | R R
1.5. Welding coordination

Nadzor zavarivanja ISC!f?'Zj 100 B R
1.6. | NDE personnel EN IS0 9712 iob i | & .

NDE osoblje o (EN 473)
2 Materials

A projektre altalanosan érvényes elbirasok.
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A képzésrdél mar tobb csatornan
is beszéltem, de most az ellendrzési
munkank toébb gyakorlati vonatkoza-
sat szeretném bemutatni.

A kozelmultban volt szerencsénk egy
Magyarorszagon mukodd, német érdek-
csoport tulajdonédban 4ll6 tizem fejlesz-
tési projektjében a vevd oldalardél tor-
ténd megbizédssal egy nagyobb fejlesz-
tés részfolyamatait ellendrizni. Ezekbdl
az ellendrzési folyamatokbol ragadok ki
példakat a gyakorlati folyamat szemlél-
tetésére. Az ellendrzés minden részlete
az elékészités dokumentalas, és a do-
kumentumok érintettekhez valé eljut-
tatasa is egy meghatérozott procedu-
rat kellett, hogy kovessen.

A konkrét céget, (megbizd-kivitele-
z6-févallalkozd stb.) azért nem nevesi-
tem, mert a bemutatott szabvanytol vald
eltérések esetleg negativan befolyasol-
hatndk a cég més teriileten végzett val-
lalkozasat, esetleges verseny helyzetét.

Mivel a kivitelezésben tobb érintett
fél is szerepelt, ezért ilyenkor a leg-
gyorsabb kommunikéaciét szoktuk va-
lasztani, az elektronikus levelezést. Az
érintettek a feladatukat tekintve: (ter-
vezd(k)-févallalkozd-alvallalkozd(k)-ve-
vé(képviseldje)- hegesztés eldStti mun-
kafolyamat vezetdje- hegesztés utani
munkafolyamat vezetdje- alvallalkozé
ellendre- vevd ellendre.

Természetesen a feladatot itt is a
tervek atvizsgalasaval kezdtik.

1. Tervek atvizsgalasa

A teljes acélszerkezetre az EN ISO
13920 szabvany AE tUréskategoéridja
volt eldirva.

Ezt erre a szerkezetre tul szigorunak
talaltuk, aminek igazolasara kontroll-
méréseket végeztink.

A kontrollmérések eredményeként
megéllapitottuk, hogy a legyartott ele-
mek nem tartjak a vonatkozd szabvany
eldirt A E (a legszigorubb ) kategoéria-
nak megfeleld tlirésmezdt. Két megol-
déas kinalkozott:

* vagy, a szerkezetet igazitjuk az eld-
irdshoz, (tehat mindent szétszerel-
nek, szétvagnak, és a szigoribb mé-
rettirés szerint osszeallitjak, Ossze-

szerelik ujra)
I’l‘lEGESZTES
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* vagy, a tervezd kolléga eltér a kordb-
ban megadott tirés mezdtdl, és egy
ehhez a gyartmanyhoz passzolé ka-
tegoriat valaszt a szabvanybdl, Mi
ide a B,F kategoriat javasoltuk, amit
a kivitelezd cég is elfogadott.

Azt a megoldast valasztottak, hogy
a tervezd hozzéajarult a tliréskategoria
valtozasahoz.

Az egyik részfeladatot egy magyar
tervezdiroda készitette.

Az § altalanos hegesztési eldirasaik-
hoz néhany megjegyzést kellett fliizniink.

GENERAL REMARKS |

Steel grades
welding
Bolts. See eny

structural steel (ISO 10025:2005): S235JR
Z EN ISO 5817:2008): "C*
losed bolt list

Tolerance

Production

Technical requireents for the execution of steel slruc(uvescgEN 1090-2)
1461

Styucture (MSZ EN ISO 13920:2000): "Class B"

Szerencsére nagyon ritkadn de eld-
fordul olyan betervezett hegesztési
varrat, amit képtelenség a megadott
technolégiaval kivitelezni. Itt a mar
meglévd 1" tartd dvlemezeinek meg-
erdsitésénél a 4P/1 jeld lemezek gerinc
oldali 14-es sarokvarratat azon a 32
mm tavolsdgon nem lehet megfeleld-
en kivitelezni.

2. Ellendérzés
az elégyartasban

A bemutatott WPS-eken is vannak
furcsa dolgok. Hegesztési szempont-
boél egyértelmi, hogy a PA és PB po-
zicidba lehet kb. ugyan azokat a he-
gesztési paramétereket alkalmazni.
Az biztos hogy a PF poziciéban ezek
nem megfeleléek. Tehat nem lehet
egy WPS-be rogziteni. Célszerd ki-
16n WPS-t késziteni hozza. A WPS-ek
munkautasitasok, amelyeknek a dol-
gozdk szamara teljesen egyértelmuiek-
nek kell lenni.

Viszonylag striin eléfordul a vasta-
gabb lemezeknél az éleltolédas.

Nagyobb szerkezeteknél a szabély-
talan varratvégzddés, betoldas. A javi-
tott varrat javitdsédnak a javitasa.

Szakaszos varratoknal ,csak két do-
loggal szokott probléma lenni a varrat-
mérettel, és a varrathosszal.

‘ Sr:\xgaﬁggggla urri':)wlpgalvamzmgvac: to MSZEN IS m—m) wps bf.
i SCHWEISSANWEISUNG WPS Nr. 02m Rev. ©
17 “Class C- WELDING PROCEDURE SPECIFICATION WPS No.
DT W s me s Osnovni materijal / G erkstoff / Base I Broj pripadajuéeg atesta p
) WPQR Nr.
_ S235JR;P265GH; s $235JR;P265GH; iy AP079/09
S355JR mit S355JR -
Ez j6, de ilyet csak akkor kell killon megadni, ha az dlitalanos elGirastol valamelyik m L|ST Zﬂ TOP'JNSKU OBRADU I
eltér, De itt nem ez a helyzet. ‘ (CEN ISO/TR 20172 groupigruppe: 1| 1 [cCENISOMR 20172 groupigrupp 1 | Warmebehand g.Nr. / PWHT No.
3. dbra. Altaldnos elbirdsok P [ " ——R—
. . Dimenzije spoja: Nahtart . Schwoifiposition 4 Austuge gouging:
Abmessungen: 11=12=6;8;10;12;15;20mm et o 4 . et/ iy )
L . , Waeld dimension: BW PA:PBIPF Brusenje/grinding/
Az ellendrzéseinknél tapasztaltuk, ) schleifen
hogy egy jol atgondolt tervezés, koril- Postupak zavarivanja: EN-ISO 4063: |Tip zavarivanja: Rugno  [Magin pripreme ljeba: strojna obrada i brusenje
tekintd szabalyzat rendszer fennallasa  [Schweissprozess: 135 prozessyp: Manvell  nanvorberetung: Bechasile Besbanie
2 ivi 2 An 16 Welding process: Process type: Manval — Joraparation meihod: tnd Schisven
esetéen a kivitelezés soran lenyegesen
kevesebb probléma, megoldando fela-
dat, dokumentalandé esemény adodik.
Példaul a kovetkezd kialakitdsnal
a CP/3-as alkatrész kétoldali lemun-
kalasat, a CP/18-22, és a CP/18-23as
alkatrész kozépsd lemunkélésat, és
hegesztését el lehetett volna hagyni.

A CP/21 nélkuli ,I" alaku alkatrészt
kétoldali sarokvarratokkal meg lehet
hegeszteni leélezés nélkil, és akkor
mar csak a CP/21-es alkatrészt kell
behegeszteni. Sokkal olcsébb megol-
dés, és még a vizsgélat, ellendrzés is
egyszeribb.

7
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7
%
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5. édbra. Ezt szebben is meg lehetett volna
oldani.

A"i
4

6. abra. a=4-nek kellett volna lenni, és 50mm-nek
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7. abra. Ennek a hegesztési varratnak 8. abra. Egy korrézié allo hozaganyaggal 9. dbra. Szerelés kézbeni csavarraktar
teljes keresztmetszetiinek kellene lenni. készilt varrat egy szénacél légvezetéken
Datum / Date/ | Nadzor/SupervisoriPrufaufsicht: Datum / Date /
Datum: Datum:
> 68.02.2017
Kupac / Client | Kunde: Datum / Date / -
i (A> zadovoljava | acceptable | erfiillt
NA - ne zadovoljava / not acceptable |
nicht erfiilit
Strana/Page/Seite:
_— — ODJEL QA / QA DEPARTMENT | QS ABTEILUNG 1 od/ofivon 1
10. abra. Nem megfelel6 méretii csavar
alkalmazasa, és alatét hegyek
Kontrolirao/Ch byl Datum / Date: | Nadzor/Supervisor: Datum / Date:
Slobodan Jovanovié .12.2016.
Kupac/ Client: Datum / Date:
@- zadovoljava / acceptable
NA - ne zadovoljava / not acceptable
Strana/Page:
ODJEL QA | QA DEPARTMENT 1 odlof 1
13. abra. Hianyos jegyzdkényvek
Herstell Nr 1 |Z-Nr: ! Tl 8
Propis o ispitivanju: Plan kontrole:
Standard for examinaton Inspecton plan D.110387.001 Q. CE.01
| Prufvorschrift. — Pritpian
Uputa za ispitivanje: Opseg ispitivanja:
Instruction for @xamination - Scope of examination 5%
Prufanweisung: 1 Prifum g
Stanje povriine: Temperatura: Faza prozvodnje:
Surface condition cleaned Temperature: 8 °C Production stage: After weiding
Oberfiache: | pruttemp Produktionsphase: |
Penetrant: ) Sarza: R & NF | Vrijeme penetracije: [
S - Liquid penetrant MR CHEMIE Batch No. T 10%4A Penetration time: [min] 30
€ gg Emndringmitiel Stapel Nr.: g indringdauer
23| |Ravijat: Sarza: MR jeme razvijanja:
; ; — E?sz | Developer: MR CHEMIE Batch No 1098 A *«wmmg | (minj: E
12. abra. Hézag a csavarfej és a lemez @| | Entwickler: Stapel Nr. k wicklungsdaver |
i § 222 TEisnc: Sarza: MR
kozott 2a W Remover | MR CHEMIE Batch No.: nexa J/
ped Reniger. Stapel Nr. | 1
Ellendriztiik a csatlakoz¢ feliletek 14. &bra. Penetrécids jegyzbkonyv
siklapusagat, egyenességét is . Erre a
kivitelezdk figyelmét mar jo eldre fel- 8.3 Temperature
hivték, (hogy a siklaplsag az 6ssze-

“ i 4 _ 13 1o The testing material, the test surface and the ambient temperature shall be within the range from 10 °C
fekvo felulet?kngl 2 mm-en belall le. to 50 °C, except for the drying process (8.2.4). Rapid temperature changes can cause condensation,
gyen). Az elégyartasba gondosan fi- which may interfere with the process and should be avoided.
gyeltek erre, nem is volt ilyen jellegd . . . . . .
észrevételiink For temperatures outside the range 10 °C to 50 °C, inspection shall be carried out in accordance with

- ) IS0 3452-5 or IS0 3452-6, as applicable.

Eléfordul, hogy egyes varratokat el-
felejtenek elkésziteni a nagy geomet- 15. 4bra. Részlet a szabvanybdl

riai méretd daraboknél.

A nagy rohammunkéaba még az is osztaséat, nem feliigyeli senki, akkor
eléfordult, hogy nem a megfeleld he- eléfordulnak ,furcsasagok”.
gesztési hozaganyagot alkalmaztak a Ha a csavar raktar, a csavarok és a Ugyan akkor voltak olyan részek,
folyamat kozben. hozzéa tartozé alkatrészek tarolasat, ki- ahonnét hidnyoztak csavarok

3. Szerelés, csavarozas

) 45 EGESZTES
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Olyan is akadt, hogy a meghu-
zott, és ellendrzott allapotot jeldld fe-
hér keresztet a szerelés soran elhagy-
tak, és ezért mar nem mentek vissza.
Talaltunk olyan csavarokat amelyeket
igencsak biztatni kellett hogy a he-
lyére menjen. Jelentds kalapacsnyo-
mok voltak a csavarfejen. De olyan is
volt, hogy teljesen készre huzva, leel-
lendrizve is hézag maradt a csavarfej
és a lemez kozott.

4. Végellendrzés, atadasi
dokumentacié atvizsgalasa

A vaskos dokumentacidés anyag atné-
zése jelentds megterhelést jelentett,
alapjaban rendben zajlott a folyamat,
de néhany dolgot itt is megjegyeztiink.

Furcsa volt hogy egyes munkafo-
lyamatoknal minden anyagvizsgalat
ugyan azon a napon volt.

Jelentds varrathosszisag vizsgéalata
esett egy napra, ugyan arra az emberre.

T6bb vizsgalati jegyzékoényv ugy volt
beflizve az atadasi dokumentacidba,
hogy a vizsgéalat mindsitve volt (meg-
feleld) de nem volt alairva.

Az egyik penetracids jegyzdkonyv-
ben téves adat szerepelt.

Az alkalmazott anyagok, és az alkal-
mazott szabvany eldirdsai szerint 10°C
alatt nem szabad ezt az anyagot hasz-
nalni. A beruhézas soran dsszességé-
ben megallapitottuk, hogy a konst-
rukcio megfeleld volt, a kivitelezés so-
ran szildrdséagi, és egyéb tartdéssagot,
tizemvitelt és karbantarthatésagot

akadalyozo6 hiba, eltérés nem merilt
fel. Az ellendrzések mindig konstruk-
tiv légkorben zajlottak az eltéréseket a
kovetkezd latogatésra igyekeztek javi-
tani az illetékesek. Szamunkra rendki-
vill nagy tapasztalatszerzés mellett a

feladat komplexitasa jelentett kihivast,
amit gy gondolom hogy jé szinvona-
lon sikeriilt megoldanunk minden fél

megelégedésére.
*Erdé Imre, miszaki igazgato,
Weldinspector Kft.

MIGATRONIC KFT.

MERNOK UZLETKOTO
Dan tulajdont, hegesztéstechnikai eszk6zok
forgalmazasaval foglalkozé magyar Kft,
magyarorszagi piaci pozicidjanak novelése
érdekében mérnok tzletkotdt keres

Feladata:
® a cég kereskedelmi tevékenységének végzése
e vevOszolgalati és marketing teendok ellatasa
o vevOkkel, anyavallalattal valo kapcsolattartas

Elvarasok:

* hegesztéstechnikai ismeretek

® angol nyelvismeret

® 6nallo, feleldsségteljes munkavégzés
o B” kategoérias jogositvany
o kreativitas

Elény:
o értékesitési tapasztalat
Amit kinalunk:
© hosszu tavu, stabil munkahely
o teljesitmany ardnyos jovedelem ¢
Munkavégzés helye:
Magyarorszag elsésorban Dunantul
Jelentkezés modja:
Magyar ¢és angol 6néletrajzokat, jovedelemigény
megjelolésével a MIGATRONIC Kft. 6000
Kecskemét, Szent Miklos u. 17/A postacimre,
vagy az info@migatronic.hu e-mailcimre kérjik.

Migatronic Kft.

6000 Kecskemét, Szent Miklés u. 17/A
Tel.: 06-76-505-969

Mobil: 06-30-9559-012

Mobil: 06-30-3535-403
info@migatronic

migatronic.hu

A CoWelder egy komplett, minden

alkatrészt tartalmazé hegeszt6robot
megoldas, amely a meglévé gyarto-
sorba szerelhetd. A munkadarabok

gyartasat a mennyiségtdl és a gyartas
gyakorisagatol fuggetlenl
hatékonyabbé teszi.

A rugalmas és konnyen
programozhaté cobottal
megnovelheti a munka
hatékonysagat a szakképzett
hegeszték felszabaditasaval,
akik ekozben mas feladatokat
végezhetnek, ami id6- és kolt-
ségmegtakaritassal jar.

BARMELY HEGESZTO
KULSO KARJA LEHET

/6 MiGATIONIC

mMiCAL30NiC

WELDING VALUE

SIGMA SELECT - HOGY
MEGFELELJEN A JOVONEK

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

A Sigma Select a jové megoldésa, a modosithatd beéllitasoknak
koszonhetben éveken at képes lesz megfelelni az On (izemében
eléforduld hegesztési kihivasoknak.

sicder 4 &na
Cowelder - Sen kedues olvasdn
o t és
(innegexe P
kellemes U 8 s7tenddt

Migatronic Kft.

6000 Kecskemét, Szent Miklos u. 17/A
Tel.: 06-76-505-969

Mobil: 06-30-9559-012

Mobil: 06-30-3535-403
info@migatronic

migatronic.hu
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BGOSR G| palackszeleph

Az egyedildlld palackszelep rengeteg innovativ jellemzével bir,
melyek az aldbbi elényoket jelentik a felhasznaloknak:

- Nagyobb biztonsdg, jobb I3thatosag, konnyebb kezelhet6ség

- Az els6 karos mikodtetést palackszelep

- Specidlis szelepvédé (biztonsag, optimalis fogas, daruzhat6sdq)
- 300 bar dzemi nyomads

- Nyomaskijelzés

Tovabbi informacié: www.lindegas.hu
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LEHNERT, T. - KUHN, B. - KRIEGLSTEIN, T.

Vastag durvalemezek alkalmazasa
a hidépitéesben

A modern acél-, ill. acél-6szvér hidak modern megol-
dasokat igényelnek az acélok teriiletén. Gyakran jat-
szanak itt a vastag lemezek teherhordé szerepet; le-
gyen sz6 ovlemezek alkalmazasarol nehéz hidtar-
téknal vagy vastag palyalemezekrdl vastaglemezes
suillyesztett palyas hidaknal. Az alkalmazastél fiiggd-
en a vastag lemezek lehetdvé teszik a hatékony gyar-
tast, ill. novelik a hidszerkezetek fenntarthatosagat.
Mivel napjainkban éppen a gyartas hatékonysaga és a
tartossag fokozodo jelentéséget nyernek, ez a hidak-
nal a nagyobb vastagsagu durvalemezek alkalmaza-

Extra vastag TM-hengerelt lemezek a
hidépitésben

A TM-hengerelt lemezek elényei

Sokoldalt elényeik alapjan a feldolgozéas teriiletén a TM-hen-
gerelt lemezeket — mint pl. az S460ML — manapsag egyre in-
kabb alkalmazzak a modern acélszerkezetgyartasban. Dontd
elénylik ennek soran a kittind hegeszthetdség nagy lemezvas-
tagsagoknal is. Ez a TM-hengerelt lemezeket idedlis szerkezeti
anyagokka teszi igényes, sok hegesztést tartalmazé alkalma-
zdsokhoz, mint pl. a hidépités. Mivel altalaban egy nagyobb
lemezvastagsag koltségesebb hegesztéshez, ill. hegesztés-eld-
készitéshez vezet, a TM-hengerelt lemezek kiemelkedd he-
geszthetdségiik alapjan — nagyobb lemezvastagsagoknal is —
lehetévé teszik a gazdasagos és megbizhaté megmunkalast.

Acélok hegeszthetdségének megitéléséhez gyakran az un.
CE-t alkalmazzak. A leggyakrabban hasznéalt karbon-egyen-
érték, amely alkalmazast nyert az eurdpai szerkezeti acélok
szabvanyositasaban (DIN EN 10025) is, a CE (ITW):

CE (IIW)=C + Mn/6 + (Ct+Mo+V) /5 + (Ni+Cu) / 156

Ennek sordn az érvényes, hogy minél kisebb a kar-
bon-egyenérték, annél jobb egy acél hegeszthetdsége.

A termomechanikusan hengerelt acélok ,titka” éppen na-
gyon finom szemcseszerkezetiikben rejlik, ami kiilonb6zd
intézkedések révén — pl. mikrootvozés —, allithaté be. Ez a
nagyon finom szemcseszerkezet vezet a Hall-Petch Ossze-
fliggés alapjan az acél szildrdsdganak és szivéssadganak a
fokozddaséhoz.

Mivel a termomechanikusan hengerelt acéloknal a ,szi-
lardsagnyereség” nagyrészt ezen szemcsefinomodas révén
érhetd el, a karbon és részben a tobbi szilardsagnoveld 6tvo-
zéelem mennyiségét jelentdsen csokkenteni lehet. Ez képezi
az alapjat — egy azonos szilardsagi kategéridji normalizalt
acéllal 6sszehasonlitva — a TM-acélok kisebb CE-értékének.

A CE (ITW) és a folyashatar kozott egyértelmi kapcsolat
van a két gyartasi mod esetén: TM-hengerlésnél, ill. nor-
malizalasnal.

Ebbdl a ,karcsubb” vegyi 6sszetételbdl adodik a TM-hen-
gerelt acélok jobb hegeszthetésége. Ez mindenekeldtt a
sziikséges elémelegités 1ényeges csokkenésében ,csapddik
le”. Igy a DIN EN 1011-2 alapjan az elémelegitési hémérsék-
letet a CET alapjan lehet szamitani:
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sanak novekedéséhez vezet. Gyakran utkézik azon-
ban a konstruktdr a tervezési fazisban a vastag le-
mezeknél miiszaki és szabalyozasi hatarokba. Jelen
dolgozat bemutat néhany megoldast a fennall6 aka-
dalyokra a vastag durvalemezek alkalmazasanal, pl.
javult a gyarthatésag termomechanikusan hengerelt
acéloknal vagy az egyszerusitett ridegtoérési igazolas
a DIN EN 1993-1-10 2.1 tablazata alapjan. Ezen lehet6-
ségek kovetkezetes kihasznalasa 0Gj, elonyos valasz-
tasi lehet6ségek sokasagat nyitja meg a kozuti és a
vasuti hidak kialakitasanal.

CET = C + (Mn+Mo) / 10 + (C1+Cu) /20 + Ni / 40

A szabvanyos acélokat — mint pl. az S355J2+N-t — rend-
szerint 30 mm lemezvastagsagtol hegesztéshez eld kell
melegiteni. A TM-acélok lényegesen kisebb CET-értéke és
azok jelentds hatasa alapjan az ajanlott elémelegitési hé-
mérsékletre — kedvezd hegesztési paraméterek esetén — egy
S355ML acélt 80 mm és afolotti nagy lemezvastagsagoknal
biztonséggal lehet elémelegités nélkil hegeszteni. Az eld-
melegités elmaradésanak jelentds befolyasa van az idé-kolt-
ség mérlegre az acélszerkezetek gyartasaban.

Mivel altalaban a nagyobb szilardsagu (> 355 MPa) acé-
lok otvozésiik miatt rosszabb hegeszthetdséggel rendelkez-
nek, ez az elény S460 szilardsagi kategoriaju acélokra még
jelentésebb.

Ezen feltl a TM-hengerelt acélok nagyon j6 szilardsagi tu-
lajdonsagokat mutatnak. Az ebben rejld szildrdsagi tartalé-
kok célirdnyosan az anyagszivossagra negativan hato gyar-
tasi muveletek — mint pl. a hidegalakitas és a hegesztés —
utédn még mindig elegendd szivossagi tartalékot jelentenek.
Ez nagyfoku biztonsagot jelent az alkatrészek gyartasa, va-
lamint a késébbi iizemelése soran.

A termomechanikusan hengerelt acélok muiszaki elényeit
végezetll a kovetkezékben lehet dsszefoglalni:
¢ finom szemcse: nagy szildrdsag és szivdssag
e kis C-tartalmak, ill. CE-értékek:

— kiemelkedd hegeszthetdség: nincs vagy csak minima-

lis elémelegités

— gyors, biztonsagos gyartas

— nagyteljesitményli hegesztési eljarasok alkalmazésa

lehetséges

Extra vastag TM-lemezek rendelkezésre allasa
Eddig azok az elényok, amelyeket a termomechanikusan
hengerelt lemezek — mindenekeldtt a nagyszilardsagu acél-
mindségeknél, mint pl. az S460ML-nél — kinaltak, csu-
pan 120 mm lemezvastagsagig voltak hasznosithatdk (pl. a
Zandhazenbrug hid Hollandidban). Ha ezt a lemezvastag-
sagot tul kellett 1épni, két lehetdség volt: vagy egy norma-
lizalt acélt — mint pl. az S460NL, amelynek lényegesen ma-
gasabb CET-értéke van és ezaltal kulonleges intézkedése-
ket igényel a hegesztésnél; vagy egy nemesitett acélt — mint
pl. az S460QL, amely az energiaigényesebb eldallitasi folya-
mat révén magasabb koltségeket mutat —, kellett valaszta-
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ni. Az 0j beszerzési lehetdségek révén az elégyartmanyok
(pl. bugak) vonatkozésaban idékozben azonban a TM-hen-
gerelt durvalemezek 150 mm lemezvastagsagig is eldallit-
haték. Ezek az 0j technikai lehetdségek ugy az S355 M/ML,
mint a nagyszilardsagu S460M/ML véaltozatot érintik. Ezek-
nek az extra vastag TM-lemezeknek a maximalis alkalmaz-
hatésaga érdekében ezen lemezek mechanikai tulajdonséa-
gai ugyanugy kielégitik a kovetelményeket, mint a DIN EN
10025-4 szerinti megfeleld mindségek. Sét valaszthatdan
ezeket a termomechanikusan hengerelt lemezeket 150 mm
lemezvastagsagig egy a lemezvastagsagtél fiiggetlen fo-
lyashatarral is el6 lehet allitani (pl. az S355 M/ML mindsé-
get 1560 mm lemezvastagsagnal is 355 MPa folyashatarral).

Ezen Uj fejlesztések révén az S460M/ML az S460 MPa fo-
lydshatar kategoridban egy kiemelkedd alternativat jelent a
vastagabb hidlemezek szdméara is. Kivalé megmunkalhato-
sagi tulajdonsagai alapjan ez az acél ezeknél a lemezvastag-
sagoknal is rendkiviil gazdasdgosan alkalmazhatd, amint azt
a karbon-egyenértékek osszehasonlitdsa alapjan kiilonbozd
mindségl 140 mm-es acéllemezekre az 1. tablazat mutatja.

Epitésfeliigyeleti jévahagyés extravastag

120 mm feletti TM-lemezekre
Mint fent emlitettiik, a termomechanikus acélok — mint pl.
az S35bML vagy az S460ML — vegyi osszetételiik és kis
C-tartalmuk alapjan a gyartéiizemnek szamos megmunka-
lasi elényt kinalnak. Bar a technikai megvaldsithatdsag —
nagyobb falvastagsagokra is — idékézben megoldodott, az
aktuédlis DIN EN 10025-4:2004, mint szabvany az acélszer-
kezeteknél alkalmazott TM-acélokat jelenleg csak 120 mm
vastagsagig definidlja. Az elényos TM-lemezek alkalmazéa-
sat ezen a hatéron tul megkoénnyitendd, a DIBt (Deutsches
Institut fiir Bautechnik = Német Epitéstechnikai Intézet)
kozzétette az S355M és S355ML mindségl durvalemezekre
az altalanos épitésfelugyeleti jovahagyast (2-30.2-64) 140
mm-ig. Az altalanos épitésfeliigyelet jévahagyasban ugyan-
azon mechanikai kévetelményeket rogzitették, mint a DIN
EN 10025-4 szerinti 120 mme-es lemezekre [1].

Ezaltal ezeket az S355M/ML TM-acélmindségeket 140
mm lemezvastagsagig lehet a vonatkozé szabéalyzatok alap-
jan épitésfeliigyeleti tertileteken Németorszagban alkalmaz-
ni. Az egyezdség jeldlése az 4ltalanos épitésfeliigyeleti jo-
vahagyéassal, az Un. ,U’-jelzéssel (egyezdségi/megfeleléségi
jelolés) torténik. (Jogilag) nem szabalyozott épitési termé-
kekre ez az U-jeldlés pétolja Németorszagban egy CE-jelolés
szlikségességét az épitésfeliigyeletileg szabalyozott acél-
szerkezet-gyartasban. A tovabbi szabalyozasokat az infra-
struktura-épitésben (pl. vasuti és kozuti hidak épitése) adott
esetben figyelembe kell venni.

Ezen felil az acélszerkezet-gyartasban hasznalatos acél-
mindségekre vonatkozd DIN EN 10025 szabvanysorozat je-
lenleg atdolgozas alatt van és 2019-ben kell kozzétenni.
Lapzartaig mindez nem toértént meg. A Beuth Verlag — a né-
met ipari szabvanyok (DIN) kiaddjanak honlapja szerint —
2018 juliusaban kiadasra keriilt egy tervezet, amit azonban
késébb visszavontak (a fordité megijegyzése). Néhany acél-
mindségeken atnyuld valtozas mellett az 4j DIN EN 10025
tartalmaz néhany mas acélfajtat is, mialtal a szabvanyosi-
tds a modern acélgyart6 tizemek lehetdségeihez igazodik.

Igy pl. a maximalisan definialt termékvastagsag ter-
momechanikusan hengerelt acélokra 150 mm-re béviil. Ez-
altal az 4j DIN EN 10025-4 kozzétételével ugy a mérnokok,
mint a felhasznaldk a jovében még nagyobb mértékben profi-
talhatnak a piacon hozzaférhetd lehetéségek alkalmazasabdl.
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1 (8). abra: Egy max. — kb. 42 t — lemezstllyal adédnak a
kévetkezé max. lehetséges lemezhosszak (maximale Blechldnge)
egy 100 mm vastag S355NL minéségl lemezre - (Blechbreite:
lemezszélesség)

Nehéz lemezek vastaglemezes sullyesztett
palyas hidakhoz

Ujdonségok széles vastaglemezekhez
A nehéz durvalemezeket gyakran elényodsen alkalmazzak
palyalemezekként a vastaglemezes siillyesztett palyas hi-
dakban rovid és kozepes fesztavu vasuti feliljarékhoz. Eh-
hez tobbnyire a DIN EN 10025-3 és -4 szerinti S275NL/ML
vagy az S355NL/ML acélfajtdkat/mindségeket alkalmaz-
zak (lemezvastagsdg ~ 100 mm). Annak érdekében, hogy
az egész palyaszélességet, ill. a fesztavot lehetdleg egyet-
len lemezbdl lehessen eldallitani, kiilonosen széles és hosz-
szt lemezek kivanatosak. Amennyiben a palyalemezt me-
netirdnyban hosszabbitani kell, akkor a hegesztési varratot
a harmadoléasi pontba — a hidhosszra vonatkoztatva — kell
elhelyezni és a faradasi szilardsagot igazolni kell.

Gyakran Uj termelési lehetdségek révén nagyon nagy le-
mezméretek gyartasa esetén a vastag-lemezes siillyesztett
péalyéas hidakndl — a kereszt- és a hossziranyu toldasokat el-
kerlilve vagy egy minimumra cstkkentve — a faradasi visel-
kedés jelentds javulasaval lehet szamolni. Ehhez az acélipar
az utdbbi idében beruhazasokat tett, igy hogy manapsag
pl. erre az alkalmazasi célra az S275NL / S355NL mindségu
lemezek kb. 42 t max. lemezsulyokig és 5200 mm lemezszé-
lességig, az S275ML / S3566ML mindségek kb. 42 tonnéaval
és 4600 mm-rel szallithaték és ez ,normal” siklaptusagi kdve-
telményként a DIN EN 10029 szerint, 8. abra. Még nagyobb
darabsulyok igény esetén lehetségesek. Szabvany szerint a
durvalemezek a DIN EN 10029 szerinti mérettiirésekkel —
a szélességre (pl. -0, +25 mm), a hosszra, a merdlegesség-
re stb. vonatkoztatva — szallithaték. Ennek soran figyelem-
be kell venni, hogy abban az esetben, amennyiben mégis a
gyartéizemben egy tovabbi vagas vagy kiilonleges potldla-
gos hegesztési varrat van tervezve, megmunkalasi rdhagyas
valhat szlikségessé szélességi vagy vastagsagi iranyban.

Vastaglemezek a DBS 918002-02-ben

Azokra a szerkezeti acélokra, amelyek alkalmazhatdk a vas-
uti hidakban, a Deutsche Bahn (Német Vasut) DBS 918002-
02 muszaki szallitasi feltételei [2] allitanak fel a megrende-
lésnél figyelembe veendd, tovabbi kovetelményeket. Ezért
feltétleniil sziikséges a durvalemezek megrendelésénél a
hidak és a konstruktiv mérnoki épitmények teriiletén vas-
uti terhelések esetén — amelyek a DB AG alé tartoznak —
egyértelmien a DBS 918002-02-re utalni.
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GroRte zuldssige Erzeugnisdicken t in mm
Bezugstemperatur Tegin °C GréBte zuldssige Erzeugnisdicken, t in
Stahisorte KV 0| 0 |-10]|-20|-30|-40|-50|10] 0 |-10|-20|-30|40|-50| 10| 0 |-10]-20]-30]|-40|-50 mm — Legnagyobb megengedett
bei 7°C| J min. Te4=0,75,(1) 4=0,50"1,(t) ea=0,25%,(1) , ,

S275MLNL" 50 | 27 |185]160[135[110] 95 [ 75 | 65 [ 200 [200 | 180 155|130 [ 115 | 95 | 230 | 200 | 200 [ 200 | 190 | 165 [ 145 |aus N 1993-1-10 terméekvastagsagok mm-ben;

+Zusatz: -50 40 200 | 185 | 160 | 135|110 | 95 | 75 | 200 | 200 | 200 | 180 | 155 | 130 | 115 | 250 | 230 | 200 | 200 | 200 | 190 | 165 , .
S3SSMLNL" 50 | 27 | 155] 130|110 90 | 75 | 60 | 50 | 200 | 180 | 155 | 135| 110 95 | 80 | 210 200 | 200 | 200 | 175 ] 150 | 130 Jaus EN 1983-1-10 Stahlsorte — acélfajta;

susas. |50 | 40 | 180155130 710] 90 | 75 | 60 | 200|200 180 | 185 | 135 | 10| 95 | 240 | 210|200 | 200200 | 175150 o
‘Zusalz 5o 50 | 200 | 180 | 155 | 130 | 110 | 90 | 75 | 200 [ 200 | 200 | 180 | 155 | 135 | 110 | 250 | 240 | 210 | 200 | 200 | 200 [ 175 Bezugstemperatur — vonatkoztatasi
S460MLNL" 50 | 27 |125]105] 90 | 70 | 60 | 50 | 40 [ 180 | 156|130 [ 110 95 | 75 | 65 | 200 | 200 | 200 | 175 156 | 130 | 115 Jaus en 1993-1-10 Lo A .

Zueaz. | 30| 40 |150[ 125705 90 | 70 | 60 | 50 | 200 180 155|130 | 110| 95 | 75 | 215 | 200 | 200|200 175 [ 155 130 hémeérséklet,

*Zusalz ™50 | 50 | 175|150 125 105 90 | 70 | 60 | 200|200 | 180 | 155 | 130 | 110 95 | 245 | 215 | 200 | 200 | 200 | 175 | 155 Zusatz — pétidlagos kévetelmény

der ber EN 1993-1-10 in mm
Bezugstemperatur Tgqin °C
Stahlsorte KV 10| 0 |-10|-20|-30|-40|-50]| 10| 0 |-10|-20|-30|-40|-50| 10| 0 |-10]-20]-30]-40|-50
bei T°C| J min. oea=0,75',(t) 0E4=0,50"f,(1) oEi=0.25'1,(t)
S2T5MLNL___-50 27 EN 1993-1-10 . Lo
+Zusatz. | 50 | 40 | 15[ 252525 15[ 20 [ 10 0 | 0 [20] 25251520 [ 20 [30] 0 | 0 [0 ][ 25] 20 Erhéhung der zuldssigen
S355MLNL __ -50 27 EN 1993-1-10 s s .. i
PP I N -3 3 -0 -0 B 0 I 0 3 0 ) S ) B R 0 3 ) Erzeugnisdicken gegenuber EN 1993-1-10
sl 50 | 45 | 50 | 45 | 40 | 35 | 30 | 25 | 0 | 20 | 45 | 45 | 45 | 40 | 30 | 40 [ 40 [ 10 | 0 | 25 | 50 | 45 in mm — A megengedett

S460MLNL __ -50 27 EN 1993-1-10 . 2 .y

vzusate | 0| 40 |26 [ 20 76 [ 20 [ 70 | f0 | {020 252520 4520 [f0] 6] 0 | 0 [2[20[ 2575 termekvastagsagok névelese az EN 1993-1-

U8 |50 | 60 |60 | 46 | 35| 35| 30| 20 | 20| 20 | 45 |60 |4 |36 | 35 | 50| 4515 | 0 [ 25| 45 |45 |40 10-zel szemben, mm-ben

A 2013 januari kiadas 6ta a > 100 mm termékvastagséa-
gu durvalemezek is szerepelnek ebben.
Ezekre a 100 mm feletti vastaglemezekre tobbek kozott a
kovetkezd potldlagos kovetelmények érvényesek, pl.:
* max. vastagsag: 120 mm S275ML, S355ML
250 mm S275NL, S355J2+N, S3556NL
100 mm a maradék mindségekre

* vegyi Osszetételre vonatkozd korlatozasok

* Z-mindség: mindig Z-35 a DIN EN 10164 szerint

* minim4lis vastagsdg iranyu alakvaltozési fok: > 1,95

e ultrahangos vizsgalat: S3/ E3 a DIN EN 10160 szerint

e szakitovizsgélat hossz- és keresztirdnyu prébatesteken a
DIN EN ISO 6892 szerint

* fokozott kovetelmények a szivdéssagra — pl. a minimalis
utémunkara, pl. 50 J -50 °C-on — vagy a probatest helyze-
tére az utémunka vizsgélatnal

Extravastag durvalemezek
ridegtorési igazolasa

Az elényo6s vastag durvalemezek alkalmazésat a hidépités-
nél az neheziti, hogy az alkalmazandoé lemezvastagsagok
az egyszerUsitett ridegtorési igazolds megengedett termék-
vastagsagai felett vannak (DIN EN 1993-1 -10 2.1 téblaza-
ta). Ebbdl a tadbldzatbdl lehet a megengedett termék-vas-
tagsagok legnagyobb értékeit — az acélfajtatédl és -mindség-
tél figgden — kivenni. Amennyiben a statikus szempontbol
szikséges lemezvastagsag tullépi a DIN EN 1993-1-10 szab-
vany 2.1 tadblazat szerinti megengedett értékeket, gyakran
koltséges utanszamitasok vagy szakértd bevonasa lehetnek
szlikségesek. A 2.1 tablazat egy a sziikségesnek megfele-
16 anyagvalasztas héattereként a ridegtorések elkertilésére
vezették le a magasépités — és kiilondsen a hidépités — al-
kalmazasi terliletekre. Ennek soran mindenekeldtt az egyes
acélmindségek szivossagi szintje a DIN EN ISO 10025 szab-
vanysorozatbdl jatszott fontos szerepet. (5275, S355 és S460
folyashatér-osztalyu acélok).

Idékozben a fent leirt acélmindségek — részben még
a nagy lemezvastagsagokhoz tartozé nagyobb kévetelmé-
nyekkel a szivéssdggal szemben, pl. 50 J -60 °C-on — is elé-
allithatok lettek. Azért, hogy az acélfajta kivalasztasat ext-
ra vastag durvalemezekre megkonnyitsék, kiegészitésként
a DIN EN 1993-1-10 altal tartalmazott acélokhoz, olyan szi-
vOssagi szintl acélokat kerestek, amelyek meghaladjak a
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DIN EN 10025 szabvany szerinti acélok szivossagi szintjét.
Ennek sordn azonos szamitasi eljarast és azonos mérete-
zési ,forgatdkonyvet" alkalmaztak, mint a DIN EN 1993-1-
10-ben. Ehhez tovabbi informécidk az eredeti dokumentum
[18-21] irodalmi hivatkozasaibdél vehetdk. Ezeknek a szami-
tasoknak az eredményei az 1. tdblazatban (az eredeti doku-
mentumban 4. tablazat) lathatdk.

A téblazat elsé része az Ujonnan létrehozott kiegészitd so-
rokat tartalmazza a DIN EN 1993-1-10 2.1 tablazatdhoz és
ezaltal a szivossagi szint megemelése révén maximalisan
megengedett termék-vastagsdgokat. A mésodik tablazat-
ban szemléletesen lathaté a lehetséges nyereség az alkal-
mazhaté lemezvastagsagoknal a 3. tdblazat szerinti acél-
mindségekkel szemben a felsorolt pétldlagos kovetelmények
specifikdlasa révén. Ennek soran figyelembe kell venni,
hogy a pdétldlagos kovetelmény idedlis esetben a projektter-
vezés eldzetes fazisdban egyeztetés torténik az acél gyar-
téjaval annak biztositdsa érdekében, hogy a kivant szivés-
sagi szint a sziikséges lemez-vastagsagban is szallithaté.
Ezen feliil fontos, hogy a poétldlagos kévetelmény késébb a
rendelésben egyértelmiien meg legyen adva, pl.

S356ML az EN 10025-4 szerint
+ min. Gtédmunka 50 J -60 °C (atlagérték)

A fenti, példaként felhozott pétldlagos kovetelmény lehe-
tévé teszi a 4. tdblazat alapjan - 6sszehasonlitva egy a DIN
EN 10025-4 szabvany szerinti S355 ML acéllal - a terhelési
eset és a vonatkoztatasi hémérséklet alapjan durvalemezek
alkalmazasat 50 mm vastagsagig.

Ezek az 1j eredmények az egyszerusitett ,igazold” tabla-
zatokra is atvihetdk a DIN EN 1993-2 nemzeti elészavabdl.
Ezéaltal az abban taladlhatdo NA.1 a), ill. NA.2 a) tablazatok
kiegészithetdk potlélagos sorokkal (2. és 3. tablazat; az ere-
deti dokumentumban 5., 6. tdblazatok — kévéren szedve).

Irodalom

[1](12) Z-30.2-64 (2014) Flacherzeugnisse aus den warmgewalz-
ten schweiBgeeigneten Feinkornstahlen im thermomecha-
nischen (M) gewalzten Zustand S355M und S355ML - La-
pos termékek melegen hengerelt hegeszthetd finomszem-
csés acélokbdl termomechanikusan hengerelt (M) allapotban

S365M és S356ML acélokbdl
ITIF.GESZTES
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Acélminéség a DIN EN 10025 szerint
2. rész 3. és 4. rész 5. rész 6. rész nyomott teriilet huzott teriilet

S235JR 75 45 (30)
S5235J0 S235J0W 100 65 (30)
S235J0+N 100 65 (65)
S23b6J2 S235J0W 135 90 (30)
S235J2+N 135 90 (90)
S275J0 95 55 (30)
S275J2 125 80 (30)
S275N/M 145 95 (80)

S276NL/ML 190 130 (130)

S275NL/ML + 40 J / - 50°C 200 155 (155)

S355J0 S355J0W 80 45 (30)
S3556J2 S355J2W 110 65 (30)
S355K2 S356K2W 130 80 (30)
S356N/M 130 80 (80)

S355NL/ML 175 110 (110)

S3656NL/ML + 40 J/-50°C 200 135 (135)

S365NL/ML + 50 J/-60°C 200 155 (155)

S420N/M 120 70

S420NL/ML 160 100

S460N/M 115 65

S460NL/ML 155 95

S460NL/ML + 40 J/-50°C 175 110

S460NL/ML + 50 J/-60°C 200 130

S460Q 95 55

S460QL 130 75

S460QL1 175 110

2 (5). tablazat: Kiegészités a nemzeti elészo NA.1-hez — Vastagsagkorlatozas kézuti hidak acél anyagu részeihez —
a) Lapos lemezekhez és hossztermékekhez a DIN EN 10025-2, -3, -4, -5 és -6 szerint

Szabvany |Acélfaita / minéség Megengedett anyagvastagsag [mm] nyomott teriilet huzott teriilet

DIN EN nincs kiegészités

10025-2

DIN EN S275N vagy M 145 85 (80)
S275NL vagy ML 190 115 (115)

10025-3 S275NL vagy ML + 40 J/-50 °C | 200 135 (135)
S355N vagy M 130 70 (70)

10025-4 S3556NL vagy ML 175 95 (95)
S355NL vagy ML + 40 J/-50 °C | 200 115 (115)
S355NL vagy ML + 50 J/-60 °C |200 135 (135)
S420N vagy M 120 60
S420NL vagy ML 160 85
S460N vagy M 115 55
S460NL vagy ML 155 80
S460NL vagy ML + 40 J/-50 °C |175 90
S460NL vagy ML + 50 J/-60 °C | 200 110

3 (6). tablazat: Kiegészités a nemzeti elészé NA.2-héz — Vastagsagkorlatozas vasuti hidak acél anyagu részeihez —
a) Lapos lemezekhez és hossztermékekhez a DIN EN 10025-2, -3, és -4 szerint

[2] (14) DBS 918 002-02 (2013) Technische Lieferbedingungen -
Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen. Deutsche Bahn
AG. Jan. 2013 — Muszaki szallitasi feltételek melegen henge-
relt szerkezeti acél termékekre.

[3] (22) DIN EN 1993-2/NA:2014-10 Nationaler Anhang — Natio-
nal festgelegte Parameter — Eurocode 3 (2014) Bemessung
und Konstruktion von Stahlbauten — Teil 2: Stahlbriicken.

Berlin: Beuth - Nemzeti el6sz6 — Nemzeti szinten megallapitott
paraméterek — Eurocode 3

(2014) — Acélszerkezetek méretezése és kialakitasa

IT[EGESZTES
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A normal () zaréjelben levé szamok az eredeti dokumentum
irodalmi hivatkozasaira vonatkoznak.

Einsatz dicker Grobbleche im Briickenbau - Stahlbau 88 (2019),

Heft 2 — S. 88-96 alapjan

forditotta: Ersek Laszl6 EWE

Koszonet a szerzdi kozosség vezetdjének — Dr. Tobias Leh-
nert irnak — hozzajarulaséért a cikk részbeni — tomoritvény
forméaban — forditasban torténd megjelenéséhez.
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Profitaljon a sokrétd alkalmazasi lehet6ségekbdl
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Pulse, Motion Weld stb.
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SAJTOKOZLEMENY

Lorch’s Cobot Welding Package
introduces quick and effective automation

for welding processes
New key technology offers a host of advantages — Lorch unveils
Cobot as the latest welder on the team

Small and mid-size companies are al-
ready facing a great number of mon-
umental challenges: enormous cost
pressure combined with the challenge
to show maximum flexibility in manu-
facturing, the rapidly increasing stress
of competition brought about by glo-
balisation and industrial automation
plus a stark shortage of skilled labour,
which will only intensify in the future.
The use of conventional industrial ro-
bots is often impractical on account of
the high capital expenditure involved
as well as the complex and time-con-
suming programming procedures and
the massive amount of space these ro-
bots usually occupy.

In contrast, the innovative “Lorch
Cobot Welding Package”, consist-
ing of a collaborative robot (Cobot),
the “Lorch Cobotronic Software” ap-
plication and a Lorch welding sys-
tem including high-performance torch,
makes it possible to automate weld-
ing processes with prefect ease and
optimise the associated workflows.
The comprehensive bundle Lorch has
launched is topped off by training,
consulting, all-inclusive support and
financing services that are offered by
Lorch's local Cobot partners. The com-
missioning of the system including ex-
tensive hands-on training measures
using real workpieces takes place on
the premises of the company who has
opted for the system. This approach
allows the company to enhance their
productivity and competitiveness sig-
nificantly after only a short period of
introduction and, better still, at very
reasonable initial costs.

Built-in sensors make sure that
the robot arm of the welding Cobot
will stop immediately at the slight-
est touch, allowing the welder to work
side by side with the robot without the
need for any extensive and expensive
protective equipment. Its diminutive
own weight of just under 30 kilograms
makes the Cobot exceptionally mobile,
allowing the welder to move it from
one location to the next with ease and
flexibility. It can be swiftly mounted

XXX. évfolyam 2019/4

Collaborative robots, so-called Cobots, are easy to use, allow for quick
and flexible use and represent an exceptional option for small and me-
dium-size companies thanks to their outstanding price-performance ra-
tio. The brand-new “Lorch Cobot Welding Package’” now lets companies
tap entirely new potentials when it comes to the efficiency and quali-
ty of their welding operations. Aside from giving a sizeable boost to the
productivity of every existing team of welders, digitisation and automa-
tion also fortifies the company against any future challenges by offset-
ting the impact of the constantly growing shortage of skilled welders.

Fig. 1: Work
with exceptional
flexibility: The
new Lorch
Cobot Welding
Package helps
small and
mid-size
companies to
bolster their
competitiveness
substantially.

on top of the welding bench, enabling
seamless and immediate integration
into the production environment.
Another major benefit of this sys-
tem is its straightforward operation
that makes the task of programming
welding processes a snap - even for
workers who lack extensive exper-
tise. The “Lorch Cobotronic Software”
application offers not one but a mul-
titude of ways to work with the Co-
bot. It allows for both direct control
over the robot's operating arm and
use of the innovative assistance sys-
tem, permitting the worker to enter
such variables as sheet thickness or
base material, which the software
will then use to calculate the best
possible parameters and the match-
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Fig. 2: Programming as easy as can be: Using the “Free Drive”
function, the worker moves the operating arm to the positions
where the welding process is supposed to start and end.

ing welding speed. The welding Co-
bot learns the exact progression of
the weld seam during the so-called
“Teaching” process: During this pro-
cess the welder simply guides the ro-
bot arm by hand from the start to
the end point of the workpiece to be
welded. The system will then use the
recorded data to finish the weld seam
on the workpiece.

Offering the option to save the weld-
ing process for each and every compo-
nent, the system can reproduce a weld
seam as many times as needed. Once
set to the perfect parameters, the Co-
bot is guaranteed to deliver a weld
seam that is of consistently flawless
precision and quality. This cuts down
the time-consuming chore of rework to
a minimum or eliminates it altogeth-
er. A decisive asset that pays off even
during work on small batches, as it
helps save valuable time and prevent
excessive amounts of rejects.

Another advantage lies in the fact
that the welding Cobot is an effective
means to compensate for the steadily
increasing shortage of skilled labour.
While the collaborative robot reliably
takes on recurring - and, thus, fre-
quently dull and strenuous welding
jobs - welders can devote their time
to more demanding welding jobs. All
that is left to do is control the proper
settings of the welding Cobot, while
the newly instructed operator takes
over the remaining production steps,
which merely involves inserting the
workpiece correctly and pressing the
button to start the entire welding
process.

I’l‘[EGESZTES
ECHNIKA

“The first few installations quick-
ly revealed how our solution managed
to meet - and exceed - the expecta-
tions of our customers during everyday
use”, reports Paul Spronken, Head of
Lorch Automation Solutions. “A breeze
to implement, our welding Cobots of-
fer an ideal entry point into the world
of automation. Even handicraft busi-
nesses benefit from our Cobots as they
offer them versatile use in their ex-
isting manufacturing environment as
well as a highly affordable price-per-
formance ratio. The installation offers
a rapid return on investment and gives
an immediate boost to welding per-
formance. The Lorch Cobot Welding
Package will heighten the strength of
any team and lets them take the first
steps towards Industry 4.0."

Lorch SchweiBtechnik GmbH is one
of the leading manufacturers of arc
welding systems for industrial applica-
tions, the demanding metal working,
as well as for use in automation with
robots and collaborative robot systems.
For more than 60 years, Lorch's premi-
um quality systems have been man-
ufactured in Germany at one of the
world's most cutting-edge manufactur-
ing plants for welding equipment and
exported to more than 60 countries.
The welding equipment engineered by
Lorch merges first-rate suitability for
real-world applications with superior
ease of use and outstanding efficiency,
setting new technological standards in
the marketplace.

For more information, log on to www.
lorch.eu or visit www.cobot-welding.de
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Fig. 3: Advantage automation: Once programmed, the Cobot will
weld every seam with impeccable quality - even when used for a

high volume of workpieces.

PR contact:

Lorch SchweiBtechnik GmbH
Lisa Michler

T +49 7191 503-0

F +49 7191 503-199

Im Anwander 24-26

71549 Auenwald

Germany

Reprint free of charge. Specimen
copy requested.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
altal tanusitott fémeket hegesztok oktato- és felkészitohelyei

Megnevezés Miikodésihely Kapcsolattarto Telefonszam
MSZC Andrdssy Gyula Szakgimndziuma és Szakkozépiskoldja Miskolc Molndr Péter 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske (s6ke Rdbert 76/542-130
BSZC Csiha Gy6zd Szakgimnazium és Szakkozépiskola Hajdundnés PappnéFiildp lldiké 52/570-533
BSZCEotvds Jozsef Szakgimndzium Szakkdzépiskola Szakiskola KozpontiTanmdhely Berettydujfalu Berczi Lajos 54/402-092
BIS Hungary Kft Belfoldi Szerelési Uzletdg Tiszajvdros Gerdcs Péter 49/322-523
(0zdi SZC Deak Ferenc Szakképzé Iskolaja és Miivészeti Szakkozépiskoldja Kazincbarcika HékBéla 48/512-611
MSZCDidsqydr-Vasgyari Szakképz6 Iskola és Kollégium Miskolc Szab6Tibor 46/532-358
DUNAGAZ Oktatési és Mindsit6 Zrt. Dorog GéspdrZsanett 33/513-100
Kaposvari SZCEdtvos Lorand Miiszaki Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvér KrénuszErnd 82/419-246
EU-ARK Mérndkség Kft. Felsdzsolca ArndczkiLaszl6 46/584-363
PSZCFaller Jend Szakképzd Iskola és Kollégium Vdrpalota Arany Gabriella 88/582-520
Szekszdrdi SZCEsterhazy Miklds Szakképzd Iskola és Kollégium Dombévar Borbély Sandor 74/465-725
Zalaegerszegi SZCMunkécsy Mihaly Szakgimnaziuma és Szakkozépiskoldja Zalaegerszeg FerenczLaszl6 92/313-785
NeumannJénqs I?gyetemGAMFMﬁszaki ésInformatikai Kar Kecskemét Hareaicz Ferenc 76/516-376
AnyagtechnolégiaTanszék

Gézafejedelem Ipari Szakképz6 Iskola Esztergom Juhdszlstvén 33/510-006
OT-Industries— KVV Kivitelez6 Zrt. Siéfok NemeczImre 84/310-310
0T Industries — DKG Gépgyart6 Zrt. Nagykanizsa Farkas Laszl6 30/620-7752
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest GyuraLdszI6 1/347-4785
Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-093
MAV Szolgaltat Kozpont Zrt. Baross Gabor Oktatési Kozpont Istvéntelki Tanmiihely Budapest SzalayRébert 1/389-07-76
Nyirség SzakmaiTovabbképzé Kft. Nyiregyhdza SipekiGyula 42/410-814
MVM OVIT Zrt. Erém(ivi Gépgyartasi Uzletigazgatosag Kiskunfélegyhdza Sari Andrds 20/348-63-88
Rohrund Stahl Kft. Dunakeszi MariLajos 30/280-79-50
SIEMENS Zrt — SIEMENS Képzési Kozpont Budapest Dr.Gmdser Aniké 30/311-4831
Szerencsi Szakképzési Centrum Tiszaujvarosi Brassai Samuel Szakgimnéziuma és

Szakkozépiskoldja Tiszaujvaros Bukta Méria 49/542-180
BGSZC Szily Kdlman Miszaki Szakgimnaziuma, Szakkdzépiskoldja és Kollégiuma Budapest Bujdosé Baldzs 1/280-6382
SZTAV Felndttképzé zRt. Budapest SzildgyiAntal 20/773-4001
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Bird Tamds 20/279-0944
TiirrIstvén Képz6 Kutat6 Intézet Ozdi lgazgatdsag 0zd Andé Pal

Kecskeméti SZCVirdgh Gedeon Szakgimndziuma és Szakiskoldja Kunszentmiklds Mez6 Sandor 76/550-180
WELDCONTROL Bt. Budapest Tarddi Zoltan 20/237-13-13
Szegedi SZCMéravarosi Szakgimndziuma és Szakkozépiskoldja Szeged VetrolIstvan 62/551-541



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

Megnevezés Miikodésihely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgéld és Mindségellendrzo Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK NovumKft. Budapest Szlics Pal 1/402-4098
SITAVZrt. Budapest Szilagyi Antal 20/773-4001
Hidra Felndttképzé Kozpont Kft. Budapest KoczékImre 20/965-5551
AGMUSZK 2000Kft. Szekszard BankiEde 20/964-4860
SIEMENS Zrt. Budapest Ficzere Krisztian 30/218-7783

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

Megnevezés Miikddésihely Kapcsolattarto Telefonszam
DUNAGAZ Gézipari Oktatési és Mindsit6 Zrt. Dorog GasparZsanett 0633/513-100
VORSAS Termékel6allité és Szolgaltato Kft. Budapest I11és Gabor Emd 061/252-0232
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 0637/528-010
TIGAZZrt. Miskolc NaszraiTamds 0652/558-189
UMUNDUMKft. Paty Mailinger Mérk 0623/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kalméan 061/363-6559

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

Oktatohely neve A kérelem targya A tanusitvany érvényességiideje
és Biztonsagtechnikai Mémaki Kar, Budapest 9 p ) ’

Nemzetkozi Hegesztomérndk (IWE)

Budapesti Miiszaki és Gazdasagtudoményi Egyetem

Anyagtudomdny és Technoldgia Tanszék Nemzetkdzi Hegesztomérnok (IWE) 2020. jdnius 02.
Budapest

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

(

Nemzetkdzi Hegesztd (IW-M)
Nemzetkdzi Hegesztomérndk (IWE) 2023. szeptember 29.
Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet
Miskolci Egyetem Felndttképzési Regiondlis Kozpont Tervezémérnok (IWSD) 2023. szeptember 29.
EWP-RW "
EWS-RW 2024. mdjus 21.
IMW-B, I0W-B, IRW-B, IRW-C, IMORW-C Regisztracio
Nyiregyhazi Egyetem Nemzetkdzi Hegeszt6technoldgus (IWT) 2024.07.23

Mszaki Alapozo és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék Nemzetkozi hegesztsmérnok (IWE) 2022. oktdber 29.

MHtE Akadémia Nemzetkozi Gydrtésfeliigyeld (IWIP-B; S; C) 2024. februar 6.
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Kompakt robothegeszt6
cellak széles méretvalasztékban:
kis- és kozepes méretl
munkadarabokhoz.

 Kis helyigény

» Gyors és egyszer( telepithetdség,
és athelyezhetdseég

 Esztétikus kivitel

» Kedvez0 ar, rovid szallitasi hatarido
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Nagymeéretu, utazopalyas,

* kis helyigényl megoldasok

* nagymeretd, akar komplex
munkadarabokhoz is.
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ROBOTICS

Flexman Robotics Kft. | 1173 Budapest, Osszekotd ull.
+36 1256 2281 | facebook.com/FlexmanRobotics/
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KONYVAJANLO

TAM CERT Magyarorszag Vizsgalo és Tanusito Kft.
Miiszaki Konyvkiadoéja és Forgalmazéja COKOM Kft. kiadasaban

Hegesztési zsebkonyv

Az elismert szerzdi garda szakmai konyve — Béres Lajos, Gati Jézsef, Gremps-
berger Géza, Komocsin Mih4ly és Kovacs Mih4ly — a TAM CERT Magyarorszag
Kft. gondozasaban és terjesztésében ismét kaphato. A Hegesztési zsebkonyv
elsé megjelenését kovetden révid idén beliil annyira keresetté valt, hogy a pél-
danyok gyors fogyasa, a szakteriilet fejlédése sziikségessé tette a zsebkonyv
Ujbodli nyomasat és terjesztését. A konyv alapmuivé valt a felséoktatéasban és az
iparban egyarant. A zsebkonyv a fémek és polimerek anyagismeretének atte-
kintése mellett részletesen targyalja a hegesztés gyartastechnolégiajat, a he-
gesztett szerkezetek kialakitdsanak szempontjait, foglalkozik az alkalmazott
készulékekkel, a hegesztd szakemberek nemzetkozi képzési és mindsitési rend-
szerével, sét a felhasznaldt a mindségbiztositas és -iranyitas teriiletére is be-
vezeti. A konyv zarasaként a kozos nemzetkodzi szakmai nyelvet segité 600 ki-
fejezést tartalmazé haromnyelvi szdétér talalhato.

Megrendelhetd: cokom@tamcert.hu, cokom@cokom hu, vagy a www.tamcert.
hu feliileten.

HEGESZTES!

¢ ALY
KOMOCSIN MIHA
GEPIPARI ANYAGISMERET

s =8

ZSEBKONYV Geépipari anyagismeret

6 kiadast megélt szakkonyv Komocsin Mihéaly szerzdi tollabdl fakadt. Ahogy a
mu alkotdja is fogalmaz a ,konyv Gjabb kiadasat az tette sztikségessé, hogy va-
lamennyi példanya elfogyott a konyvesboltok polcairdl”. A hasznos segitséget
jelentd alkotés fontos olvasmanyava valt a szakma felelds muiiveldi, és az egye-
temi oktatasban részestld gépészmérnok hallgatdék szamara. A konyv tartal-
mazza az anyagismeret egyetemi és féiskolai szintd oktatasanak tapasztalatait,
hisz egyik 6 célja a felsdoktatas ilyen tartalmu tantargyainak elsajatitasanak
segitése. A szakirodalom alkalmas mind az iparban dolgozé mérnokok gyakor-
lati munkajanak segitésére, mind — a tartalom mélységére tekintettel — a BSc
és az MSc képzésben részt vevsd hallgatdk tankonyv igényének kiszolgaldsara.

Megrendelhetd: cokom@tamcert.hu, cokom@cokom hu, vagy a www.tamcert.
hu felileten.

Rendezvenynaptar

Idopont Hely Megnevezés Felvilagositas
2020. 03. 11. Budapest Vasuti jarmivek hegesztése/MSZEN 15085 MHtEG;;);ppne/
20201 03, Budapest Ipar napjai HUNGEXPO

05-08
2020. 05. 23. Budapest Hegesztési Konfereencia MAHEG
2020. 06. 11. Budapest 30 eveb W W MHLE
Eurdépa-hajo
2040, 08, Hajduiszoboszld Hegesztési felelésok XXII. Tanacskozasa WLER — Lt/
10-11 Gayer
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G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

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

TOBB EVTIZEDES SZAKNAI NULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERN®®

IHR PARTNER BEI DER WARMEBEHANDLUNG

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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



Féazisvezérelt ulrh
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FIFR TIEAT,
- diagnoszlika

Anyagvizsgalo Kft.

Csovezetekek nagy hato—
\tavolsagu ultrahango

Rontgencsoves
csébenjaro 67-18”

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

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

Forgalmazas — Vevoszolgalat — Felujitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére
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Felelds kiadé: GAYER BELA, az MHtE igazgatéja
Fészerkesztd: Dr. Gremsperger Geéza, Telefon: 0620-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervez4: GAYER BELA

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

és Anyagvizsgalati Egyestilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

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

e-mail: mhte@mhte.hu

Felel8s vezet6:

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

a PLANTIN Kiad6 és Nyomda Kft.-nél készilt,

1092 Budapest, Raday utca 31.

Telefon: 06 30 9210 478, 06 20 9370 350

A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

’I példany ara 2020. évben: 500,- Ft + 5% AFA.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasoénk!

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

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

A4 kifutd 215+10 mmx290+10 mm Evi eléfizetési dij: 2000,- Ft + 5% AFA.
nem kifuté 190 mm x250 mm Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyestlésnél, az el6fizetési dijak kiegyenlitésére,
fekvd 190 mmx 125 mm szamla ellenében az aldbbi lehetdségek valaszthatok:
allo 125 mm X250 mm 2.) belfoldi postautalvanyon
. 125 mmx 100 mm 3.) banki atutalassal
fekvd ISSN 1215-8372
A/6 190 mmx 70 mm
allo 60 mm x 250 mm Fizetett hirdetesek

AC Plymovent Kft. 57 Linde Gaz Mo. Zrt. 48

Bohler Kereskedelmi Kft. B. II. Matra Diagnosztika Kft. 63
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A/5 | 1.) készpénzzel az MHtE pénztaraban
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Centrotool Kft. B. III. Messer Hungarogaz Kft. B. 1,5
. P L, Cooptim Ipari Kft. 22 Migatronic Kft. 46
A 2020-ra vonatkozo AFA nélkili hirdetési arak
az alébbiak: Corweld Plus Kft. 34, 47 Polyweld Kft. 30
Méret Crown Int. Kft. 53 Qualiweld Kft. 42
Ad Ab A6 EMI-TUV SUD Kft. 6 Rechnen Kft. 29
Cimlap foto 135 - - ekt Flexman Robotix Kft. 60 Rehm Kit. B. IV.
(218 mm X 168 mm) )  Géper Kft 63 Welding Hungar 2
/ s .. ” sy s N o 1 u
Hatso kilsé boriton 125 - — eFt Jdb P - s
Elsdé belsd boritdén 120 — — eFt Lincoln Electric Kft. 54 Weldotherm Kft. 62
Hatsé belsd boritdon 115 - - eFt
Beliven 110 95 85 eFt FONTOS!
PR-hiIek éS infOIméCié 25 15 — eFt Kérjuk azon hirdet8inket, akik kész hirdetést adnak le,

Az MHtE honlapjan wwwmhte hu hirdetés 15 eFt TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben

készitsék el, CMYK-re szinrebontva.

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

Szinnyomatot kérunk mellé! Készonjuk!

Szerzdink figyelmébe!

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

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

Kérjuk kedves szerzdinket, hogy a megjelentetni kivant fény-
képeket ne word dokumentumba agyazva kiildjék el, hanem

kulén allomanyként: jpg, jpeg, tif, eps, psd formatumban.

Csak igy tudjuk biztositani
Dr. Gremsperger Géza

a képek j6 minéségét!

fészerkesztd f? J
-’\—f‘\

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

»OBSERVER «

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

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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| Emailon csatolmanyként, vagy adathordozoén (CD, DVD, stb.).
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